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FABA jest w Polsce najwiekszym producentem, a zarazem
dostawca profesjonalnych narzedzi dla przemystu meblar-
skiego oraz tartacznego. FABA jest firma z wieloletnia tra-
dycja, ktorej poczatki dziatalnodci siegaja roku 1947. FABA
eksportuje swoje narzedzia od wielu lat, szybko stala sie
rozpoznawalng marky ze wzgledu na wysoka jakosc narze-
dzi. Teraz logo FABA znane jest w ponad 40 krajach Swiata.

FABA, to producent profesjonalnych, zaawansowanych tech-
! v, nologicznie narzedzi do obrébki drewna | materiaidw drewno-
. iy 2 pochodnych dla przemystu meblarskiego i tartacznego. Caly

. £ i kompleks produkcyjny firmy zajmuje 4 ha terenu, na ktérym
) = znajdujg sie 4 hale produkcyjne wyposazone w park maszy-
nowy najnowsze] generadi, w ktdrych pracuje dodwiadczona
kadra konstruktordw i inzynierdw. Firma FABA specjalizuje sie
w narzedziach profesjonalnych, gdzie jprofesjonalne” oznacza
narzedzie nie tylko odpowiednio wyprodukowane, ale takze
odpowiednio dobrane do rodzaju obrabianego materizhu, pa-
rametrdw pracy maszyny, sposobu obrabki | oczekiwar klienta.

FABA na fi'n;.liecie.

FABA jako jeden z niewielu dostawcdw na swiecie produkuje
tak szercka game profesjonalnych narzedzi do maszynowej
obrabki drewna. Pity, frezy lutowane, glowice, frezy trzpie-
niowe, narzedzia z mocowaniem hydro lub HSK, 15030, na-
rzedzia do zlacz, zestawy do produkcji ckien i drzwi, noze i
szeroki asortyment narzedzi DIA produkowane sa w jednym
miejscu. Waznym atutern FABA jest bardzo krétki termin re-
alizacji zamdwier na narzedzia specjalne.
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Pity tarczowe z lutowanymi nakfadkami z weglikdw spie-
kanych (HM) przeznaczone do profesjonalnej obrobki
drewna litege miekkiego, twardego, klejonego i innych
materialéw drewnopochodnych oraz tworzyw sztucznych
i stopdw aluminium. Pity wykorzystywane s3 do ciecia
wzdtuznego, poprzecznego, pod katem, formatowania
oraz rowkowania. Zaprojektowane i dobrane do spegjali-
stycznych maszyn obrébkowych, tak aby w petni zopty-
malizowaé ich wydajmosé, przy zachowaniu wymaganej

jakosci ciecia.

Marzedzia projektowane | wykonywane s3 z odpowied-
nio dobrang geometria ostrza, prostg lub ze skoing po-
wierzchnig natarcia oraz opcjonalnym splywem widra.
Szeroki wachlarz uzebienia pozwala dokfadnie zoptyma-
lizowac wydajnosc cbrabki. Dodatkowo pity dostosowane
do wielopit wyposazone sa w wegliki strugajace, ktdrych
zadaniem jest uzyskanie gladkiej powierzchni, eliminacja
zjawiska klinowania wigréw oraz minimalizacja przypala-
nia materiatu obrabianego.

Body pit wykonywane z najwyzszej jakosci stali w specjal-
nej technologii obrabki ceplnej, odpowiednio dobranej
do rodzaju obrébki, materiatu cbrabianego oraz parame-
tréw | warunkéw panujacych podczas obrobki, aby za-
pewnic prawidtowa i stabilng prace narzedzi w trudnych
i skrajnie trudnych warunkach. Rézne grupy pit posiadajg
rézne gatunki weglika spiekanego charakteryzujace sie
odpowiednia twardoscia, udarnoscia, écieralnodcia oraz
korozja miedzykrystaliczna. Pozwala to na precyzyjne do-
branie odpowiedniego gatunku weglika spiekanego do
rodzaju obrabianego materiabu oraz sposobu obrébki.

Rozdziat Pify zawiera jedynie przykladowe pozycje pit z

podstawowymi wymiarami. Na specjalne zamdwienie je-
steémy w stanie (po uzyskaniu edpowiednich informacji)
zaprojektowac | wykonaé kazdy rodzaj pity do wymaga-
nego rodzaju obrébki, maszyny, rodzaju materiatu, para-
metréw oraz warunkdw pracy. Zakres srednic jaki realizu-
jemy zawiera sie pomigdzy D=80 mm a D=800 mm. Czas
realizacji takich zamdwieri z reguly nie przekracza 10 dni
roboczych.

Wszystkie rodzaje pit produkowane s3 na nowoczesnych
numerycznie sterowanych maszynach renomowanych
firm $wiatowych zapewniajacych bardzo wysoka doktad-
nosc i precyzje wykonywanych narzedzi. Bardzo szczegd-
towa kontrola miedzyoperacyjna i ostateczna nie pozwala
na wypuszczenie narzedzia nie spetniajgcego zatozonych
tolerancji wykonania oraz norm. Konstrukcja i wykonanie
jest zgodne ze wszystkimi punktami normy bezpieczeri-
stwa EN/PN-847-1 obowigzujace] for narzedzi do mecha-
nicznej obrabki drewna.

Przy zamdwieniu nalezy precyzyjnie okreslic:

« érednice zewnetrzng (D) lub zakres srednic,

= érednice otworu (d) oraz ilo$¢ | wymiary wpustéw lub
otwordw mocujacych,

« ilogc zebdw (z) lub predkosé obrotowa wrzeciona | pred-
kos¢ posuwu,

= wysokos¢ fryzy (H),

= rodzaj materiatu obrabianego,
« frednice dociskdw.
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Informacje podstawowe

Piktogramy

drewno lite suche miekkie
drewno lite suche twarde
drewno lite mokre miekkie
drewno lite mokre twarde
drewno lite zmrozone
drewno iglaste

drewno lisciaste

plyta wiérowa

sklejka

plyta laminowana

drewno klejone

plyta LDF
plyta MDF

plyta HDF

stopy metali lekkich
tworzywo pcsuczne
plyta karton-gips
plyta budowlana

panele sandwicz
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Profile

powierzchnie plaskie

ciecie wzdluzne

ciecie poprzeczne

ciecie wzdluzne i poprzeczne

ciecie pod katem

ciecie w pakietach

ciecie z podcinakiem

pita podcinajaca

pita do rowkow

ciecie pojedyncze

wielopity

posuw mechaniczny

posuw reczny

wyciszenie

bez wyciszenia

weglik spiekany

stellit

«  produkt dostepny / magazynowy
+ muodiwy okres ocrekiwania 9-15 dni roboczych
+ minimalne zamdwienie 3 posuki




Informacje podstawowe

Uzebienie
pit

Zeby proste Zeby proste, ﬂbustlmn nie sfazowane
es Gmt 1
Zeby naprzemianskosne Zeby prastn—naplrzemianskmnel
@L/G D™ [ GT J\! ]
Zeby daszkowo-proste z powierzchniz natarcia fukowg Zeby jednostron nielsknine right /

Zeby trapezﬂh;n—plas.l-:ie - § Zeby jednostron nielsknﬂne left
GA/GA } D )

Zeby trapezowo-trapezowe Zeby daszkowo-plaskie

[GM-B ] [GF/GS\;

Zeby prosto-barytkowe Zeby naprzemianskosne z fazg

[GR’ am ' [GDIGA.E

Zeby trapezowe Zeby daszkowo-trapezowe

[G R/GS | [ GV

Zeby trapezowo naprzemianskosne Zeby wewnetrzno-wkleste




Informacje podstawowe

Ko n stru kcj a Uzebienie o kacie natarcia dodatnim (pozytyw).

2. Uzebienie o kacie natarcia dodatnim
i Z ogranicznikiem posuwu.

3. Uzebienie o kacie natarcia ujemnym (negatyw).
4. Uzebienie o niereqularnej podziatce.
5. Kompensacyjne przeciecia laserowe.
6. Otwor chiodzacy (odprowadzajacy cieplo).
7. N6z zgarniajacy wykonany z weglika spiekanego.
8. Wpust.
9. Otwor zabierakowy.
10. Otwory mocujace pite do rozdrabniaczy widréw.

11. Przeciecie laserowe wygluszajace.

Zalecenia
Zalecane srednice tarcz dociskowych Zalecane srednice tarcz dociskowych
for odpowiednich wielkosci pit i frezow pitkowych. for odpowiadnich wiclkosici pit do wialopit.

125 0 50 0 215 60 %0 120
125 30 60 60 250 40 %0 110
150 30 an &0 250 60 100 120
130 30 80 90 250 80 100 120
200 10 a0 100 300 60 100 120
250 30 80 110 300 80 100 120
300 10 100 120 300 a0 1o 130
350 30 1o 130 350 60 100 120
400 10 120 140 350 80 110 130
450 10 120 150 350 a0 120 140
500 30 130 160 400 60 1o 130
550 30 140 170 400 80 120 150
600 10 150 180 400 100 130 160
650 30 160 200 450 a0 120 150
700 30 180 20 450 100 130 160

500 1] 120 150

500 100 130 160

500 150 190 ||




Informacje podstawowe

Predkosci

Okreilenie predkosci obrotowe] pit | frezéw pitkowych
Dobér predkosci skrawania w zaleznosci od rodzaju materiatu. for okreslone] predkeosci skrawania i srednicy narzedzia.

W
D m' 2000 2500 4500 5600 B8.000 10.000 13.000
Hl ™

Materiat Predkos¢ skrawanka (m/s)
Drewno migkkie 60-=-100 @100 1 15 4 9 43 52 68
Drewno miekkie mokre T0-=-100 Podstawiowe ralenodd 6125 3 18 9 37 52 65 &5
B potrzebne do obliczenia g150 1 1 3% M4 8 18 10
[rewno twarde 5090 redhoic Ve
Piyta widrowa 60=80 e @200 n ] 4 59 84 104
XUxn
Piyta MDF 6080 Vo= e {mis) @250 26 37 59 73 104
L @300 32 44 n B3 125
Piyta piléniowa twarda 50--80 D' - rednica narzgdria
Piyta piléniowa miekka 60100 {mm) s s w9
p _ G ' n- predhosc obrotowa B350 ¥ 51 8 0
Skligjka 5080 {br'min) 0400 8 58 o4 17
Stopy lekkie 4060 3450 47 66 106
Tworzywa posucne 3080 ps00 52 N7
Okreslenie P,iP_w zaleznosci od obrotow pily i ilosci zgbow.
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1.1.1 Pily Pily do ciecia drewna litego / Pity do ciecia wzdluznego

Pityzuzebieniem prostym (GM), Typ PI-501 EN02 znakladka

z weglika spiekanego, przeznaczone do cecia wzdbuznego

PI-501 EVO2

drewna suchego (miekkiego i twardegao).
Spegjalna technologia pokrywania kerpuséw pit EV02

(pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspolczynnika tarcia.

Rodzaj clecia: pojedyncze, wzdiuzne.

Przeznaczenie: drewno suche, migkkie | twarde.

HILL
i
M
O
0

Wialogwy M mm  mm  mm mm r Y
PO00930-2 PI-501 EV02 225 23 16 60 31074 16 18 GM +
PMO1000-2 PI-501 EVO2 250 16 19 10 110/60 18 % GM -
POM01001-2 PL501 EVO2 300 12 21 10 210/60 Pl 18 GM -
PO1002-2 PI-501 EVO2 300 32 31 30 2110760 0 18 GM -
PO01003-2 PL501 EVO2 115 14 FE 10 2110/60 18 18 GM -
P01004-2 PI-501 EVO2 350 16 16 30 210/60 14 18 GM .
POM01005-2 PI501 EV02 400 £ 16 30 210/60 18 18 GM -
PO01006-2 PI-501 EVO2 450 40 19 30 210/60 12 18 GM .
PN01007-2 FI-501 EVO2 300 44 31 30 110/50 16 18 GM -
N 3A S



Pity do ciecia wzdhuinego / Pily do ciecia drewna litego Pity 1.1.1

Pity z uzebieniem prostym (GM), Typ PI-503 EVO2 z nakiadka
z weglika spiekanego, z dwoma otwartymi (+2) badZ z dwo-
ma otwartymi i dwoma zamknietymi (+4) nozami bocz-
nymi, przeznaczone do ciecda wzdluznego drewna litego,
suchego (miekkiego | twardego) na wielopile.

Specjalna technologia pokrywania korpusdow pit EVO2
{pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania

zywicy oraz zmniejszenie wspdhczynnika tarcia.
Rodzaj cigcia: wzdluzne.

Przeznaczenie: drewno lite suche, miekkie i twarde.

=2ec

PI-503 EVO2

EVOLUTION 2

caiafel -1+

PO300800-2 P-503 EVO2 250 23 18
PO300801-2 P-503 EVO2 150 18 18
PO300802-2 P1-503 EVO2 250 28 18
PO300803-2 P-503 EVO2 300 32 21
PO300804-2 P1-503 EVO2 300 31 21
PO300805-2 P-503 EVO2 300 32 21
PO300852-2 P1-503 EVO2 300 32 21
PO300806-2 M-503 EVO2 315 35 23
PO300807-2 P-503 EVO2 315 15 23
PO300808-2 P1-503 EVO2 350 35 23
PO300800-2 P-503 EVO2 350 15 23
PO300810-2 P1-503 EVO2 350 35 23

Drwie pary wpustdw przesunietych k3towo maja na celu ustawienie
sprzequ w taki sposdb, aby w czasie pracy maksymalnie zmniefszyc
site skrawania.

= 442 18 GM .
4705 442 8 GM .
4/ S M43 8 oM .

- 18+4 8 GM .
4/ S 18+4 8 oM .
4/ 1844 8 GM .
4/ 1844 8 GM - ;
4305 18+4 [y oM .
4/ s 1844 8 GM .

- 4+ 8 oM .
4/ 444 8 GM .
4/ 05 M4+ 8 oM .

Wymiary wpustdw wykonywanych w pitach FI-503 EV02 katalogo-
wych. Inne wymiary wq zamdwienia. Przy zamawianiu pit PI-503
EV02 z nieTypowym otworem nalefy podad ilo$c oraz wymiary wpu-
- stiw.

| —
A FABA d




1.1.1 Pity Pily do ciecia drewna litego / Pity do diecia wzdluznego

Pity z ogranicznikiem posuwu z uzebieniem prostym (GM),
Typ PI-502 EVO2 z naktadka z weglika spiekanego, z dwoma
otwartymi (+2) bad# z dwoma otwartymi i dwoma zamknie-

P1-502 EVO2

tymi (+4) wymiennymi nozami bocznymi. Przeznaczone

do ciecia wzdtuznego drewna litego, suchego (miekkiego
i twardego) na wielopile.

Specjalna technologia pokrywania kerpuséw pit EVO2
{pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspdtczynnika tarcia.

Rodzaj ciecia: wzdtuzne.

Przeznaczenie: drewno suche, migkkie 1 twarde.

EVOLUTIOM 2

+ JEVORCTR 0 D =2ed

Nr katalogowy T L L ; _"_ Wpusty z Y

PO200301-2 PIS02EW02 250 24 16 70 4/20x5 16+12 18° GM -

PO200302-2 PI-S02EW02 300 28 18 70 4/20x5 18+4 18 aM -

F0200303-2 PI-S0ZEW0Z 300 28 18 80 4/20x5 18+4 18 aM -

PO200304-2 PIS02EW02 350 30 20 70 4/20x5 20+4 18° GM -

FO200305-2 PI-S0ZEW0Z 350 30 20 80 4/20x5 20+4 18 aM -
Dwie pary wpustdw praesunigtych k3towo maja na celu ustawienie sprze- Wymizry wpustiw wykonywanych w pitach PI-502 EV02 katalogowych.
qu w taki sposdb, aby w czasie pracy maksymalnie zmniejszyd sile skra- \7 Inne wymiary wg Zamdwienia. Przy zamawianiu pif PI-502 EV02 7 niety-

wania. powym otworem nalezy podad ioic oraz wymiary wpustiw.

[=

I FAB ‘-.i




Pity do ciecia wzdluinego / Pily do ciecia drewna litego Pity 1.1.1

Udoskonalone pilty na wielopity, Typ P1-510 EVO2 to pily
z uzebieniem prostym (GM) lub naprzemianskofnym (G5), PI_5 1 o Evoz

z naktadka z weglika spiekanego, z dwoma otwartymi (+2)

bad# z dwoma otwartymi | dwoma lub czterema zamknie-

tymi {+4, +6) nozami bocznymi, przeznaczone do ciecia
wzdhluznego drewna mokrego, na wielopile.

Specjalna technologia pokrywania korpuséw pit EVO2
{pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wsp&hczynnika tarcia.

Rodzaj clecla: wzdhuzne, wiclopifa.

Przeznaczenie: drewno mokre miekkie (iglaste).

2020

Nr katalogowy Nr katalogowy w 0 B8 b 4 wmy Y
P1004000-2 GM - PI00M050-2 G5+ PI-S10EV0Z 250 £ 1,8 70 4203 16+2 FIy
P1004001-2  GM - PI00M051-2 G5 +  PIS10EV0Z 250 ER| 1,8 70 41205 H+2 7
P1004002-2 GM - PI004052-2 G5+  PI-ST0EV0Z 300 14 2] 70 4/20m5 18+4 iy
P104003-2 GM - PI00M053-2 G5 +  PIST0EV0Z 300 34 2] 80 41203 18+4 Ly
P1004004-2 GM - PI0DM054-2 G5+  PFISTOEW0Z 315 19 15 80 4205 18+4 iy
P1004005-2 GM - PI00M055-2 G5+ PI-510EV0Z 350 19 16 70 4203 16+4 Iy
P1004006-2 GM -  PIODMD56-2 G5 +  PISI0EV0Z 350 19 26 80 41205 18+4 "
P1004007-2 GM - PI004057-2 G5+ PI-510EV0Z 350 19 26 a0 4205 168+4 Iy
P10C400E-2 GM - PIODMD58-2 65 +  PISI0EV0Z 350 19 26 70 41205 M4 Ly
P1004009-2  GM - PI004059-2 G5+  PI-ST0EV0Z 350 19 26 80 4/20w5 444 iy
P1004010-2 GM - PIODMD60-2 G5+ PI-ST0EV0Z 400 40 27 70 41205 18+6 Fiy
Pl004011-2  GM - PI00MD61-2 G5+ PIST0EV0Z 400 40 27 80 41203 18+6 7
P1004012-2 GM  «  PI00MD62-2 G5+ PI-S10EV0Z 400 4.0 7 70 4203 444 Iy
P1004157-2  GM  +  PI0O4158-2 G5+ PIST0EV0Z 450 45 31 50 41205 18+6 "
P1004013-2 GM -  PI0D4D63-2 G5+  PI-ST0EV02 450 45 31 70 4/20m5 18+6 iy
P1004014-2 GM - PI00MD64-2 G5+  PIST0EV0Z 450 45 31 80 41203 18+6 iy
P1004159-2 GM  +  Pl004160-2 G5+  PI-ST0EVOZ 450 45 31 50 41205 M+ iy
Pl004161-2  GM  +  PI004162-2 G5+ PI-S10EV0Z 500 45 31 50 4203 18+6 Iy
Pl004015-2 GM -  PIODMD65-2 G5 +  PISI0EV0Z 500 45 ER 70 41205 H+6 "
Pl004163-2 GM  +  Pl0OD4164-2 G5+ PI-ST0EV02 500 45 31 50 41203 44 Iy

PI004343-2 G5 - PLSI0EVOZ 630 6,0 41 70 41205 18+6 "
Dwie pary wpustiw przesunietych katowo maja na celu ustawienie Wiymiary wpustiw wykonywanych w pitach PI-510 EV02 katalogowych. Inne
spraegu w taki sposob, aby w czasie pracy maksymalnie zmniejszyc wymiary wg zamdwienia. Przy zamawianiu pit PI-510 EVO02 7 nietypowym
sife skrawania. | Otworem nalely podad ilosC oraz wymiary wpustiw.
— s
>




1.1.1 Pily Pily do ciecia drewna litego / Pily do diecia wzdluznego

Udoskonalone pity na wielopity, Typ PI-510 EVO2 to pily
PI-5 1 0 Evoz z uzebieniemn prostym (GM) o podwyzszonej grubosci, stu-

zace do stabilizacji sprzegu pit pracujacych w trudnych wa-
runkach. Pity powinny by¢ zamontowane na skraju sprzegu,

w celu stabilizacji pit pracujacych w srodku.

Specjalna technologia pokrywania kerpuséw pit EVO2
{pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspdlczynnika tarcia.

Rodzaj clecia: wzdluzne, wielopita.

Przeznaczenie: drewno mokre miekkie (iglaste).

EVOLLITION 2

A/ (am 1) =C&C

]

e

Nriatlogowy T 0 B b4 Wpusty z Y
F1004020-2 PI-510EV02 250 44 ER 70 4/ 20n5 16+2 n oM .
F1004021-2 PI-510EV02 300 44 ER 70 4/ 205 16+4 w aM -
F1004022-2 PI-510EV02 3150 50 36 70 4/ 205 18-+4 Fiyg M -
F1004023-2 PI-510EV02 350 50 36 a0 4/ 205 18+4 Fiy oM +
F1004024-2 PI-510EV02 3150 50 36 90 4/ 205 18-+4 n GM -
F1004025-2 PI-S10EW02 400 52 36 1] 4/ 205 18+6 Fiy oM .
F1004026-2 PI-510EW02 400 52 36 a0 4/ H0neS 18+6 w aM -
F1004027-2 PI-510EW02 450 55 41 0 4/ 20n5 18+6 Fiy oM .
P1004028-2  PI-510EW02 450 55 41 80 4/ 2S5 18+6 iy GM +
F1004029-2 PI-510EV02 500 55 41 70 4/ 205 20+6 w M =
Dwie pary wpustiw przesunietych katowo maj na celu ustawienie Wymiary wpustéw wykonywanych w pitach PI-510 EV02 katalogo-
sprzegu w taki spostb, aby w czasie pracy maksymalnie zmniejszyc wych. Inne wymiary wg zamdwienia. Przy zamawianiu pif F1-310
silg skrawania. EV02 z nietypowym otworem nalezy podac ilos¢ oraz wymiary wpu-
—1° stow.




Pity do ciecia wzdtuznego / Pily do ciecia drewna litego Pily 1.1.1

Udoskonalone pity o wydtuzone] zywotnodci na wielopity, Pl_s 1 7 Evoz
Typ PI-517 EVO2 to pily z uzebieniem prostym (GM) lub na-

przemianskosnym (GS5), z nakladka z weglika spiekanego,
z dwoma otwartymi i dwoma lub czterema zamknietymi
(+4, +6) nozami bocznymi, przeznaczone do ciecia wzdhuz-
nego drewna mokrego, miekkiego i twardego, na wielopile.
Odpowiednio dobrana geometria ostrza, w potaczeniu
z nowym twardym weglikiem zwicksza zywotnosc pily, co
zapewnia dlugotrwala prace.

Specjalna technologia pokrywania korpuséw pit EVO2
(pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
Zywicy oraz zmniejszenie wspdlczynnika tarcia.

Rodzaj ciecia: wzdluzne, wielopita.

Przeznaczenie: drewno mokre twarde.

... @8
A EVOLUTION 2 -

ey
Nr katalogowy — o me am Wy oy
P701000-2 &M+ PI70M050-2 G5 4+  PESITEVOZ 250 34 137 ] 425 1642 ar
PM70100M-2 &M . PITOMOS1-2 G5+ PESITEVOZ 300 37 15 70 4205 1844 ar
P1701002-2 &M -  PI70M0522 G5 4+ PESITEVOZ 300 37 5 80 425 18+4 ar
M701003-2 &M+ PI7O0532 G5+ PESITREVOR 315 37 25 80 4205 1844 ar
P170104-2 &M - PIT0M0542 G5+  PESITEVOZ 350 40 7 ] 425 1844 ar
F701005-2 GM - PITOWDS52 G5+  PESITEVOZ 350 40 27 80 4205 18+4 ar
M701006-2 &M - PI70M0S62 G5  +  PESITEVDZ 350 40 7 90 425 1844 ar
P701007-2 GM - PITOND57-2 G5+ PESITEVOZ 350 40 7 70 4205 2444 ar
mM701008-2 &M + PI70M0582 65 + PESITEVO2Z 350 40 7 80 405 2444 ar
P701008-2 &M . PIT0M592 G5 4+ PESITEVOZ 400 41 18 70 4205 18+6 ar
mM701010-2 &M - PI70M0602 G5 + PESITEVD2Z 400 42 18 80 425 1846 wr
mM701011-2 &M - PI70M612 G5+ PESITEVDZ 400 42 28 70 4205 446 ar
7010122 &M - PI70M62-2 G5+  PESITEVOZ 450 47 33 ] 425 18+6 ar
P701013-2 M - PI70M063-2 G5+  PESITEVOZ 450 47 33 80 4205 18+6 ar
M701014-2 &M + PI70M642 G5  +  PESITEVDZ 500 47 33 ] 405 246 ar
PI701015-2  GM  + PI70M0652 G5+ PESITEVOZ 500 47 33 80 4205 2+6 ar
7012472 GM - PLSITEVOZ 500 52 33 ] 425 2046 ar
PI70120-2 G5 -  PLSITEVO? 630 6,2 4,1 70 4205 18+6 ar

Dwie pary wpustw przesunietych k3towo majg na celu ustawienie Wymiary wpustiw wykonywanych w pitach PI-517 EV02 katalogowych.

spreequ w taki sposdb, aby w casie pracy maksymalnie zmniejszyC site Inne wymiary wq zamdwienia. Przy zamawianiu pif P-517 EVOX 7 niety-

skrawania. powym otworem naleZy poda ilosc oraz wymiary wpustiw.
[=
20
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1.1.1 Pily Pily do ciecia drewna litego / Pity do ciecia wzdluznego

P|—51 5 Evoz Udoskanalone pily na wielopily, Typ PI-515 EVO2 to pily

z uzebieniem prostym (GM) lub naprzemianskosnym (G5),
z nakladka z weglika spiekanego, przeznaczone do cieca
wrzdiuznego drewna mokrego, mickkiego na wielopitach o
matych predkodciach posuwowych (do 10 m/min.).
Specjalna technologia pokrywania korpuséw pit EVO2
(pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
Zywicy oraz zmniejszenie wspdtczynnika tarcia.

Rodzaj clecia: wzdtuzne, wislopifa.

Przeznaczenie: drewno mokre miekkie (iglaste).

P1500400-2 GM + PIS00450-2 G5 + PISI5EW02 250 34 19 10 42005 10+2 iy
P1500401-2 GM -  PIS0M51-2 G5 + PIFSISEV0? 300 3.6 23 70 42005 10+4 iy
P1500402-2 GM -  PIS00452-2 G5+ PISISEW02 300 3.6 23 80 42005 10+4 iy
P1500403-2 GM -  PIS00453-2 G5 + PIFS15EW02 350 39 26 70 42005 10+4 iy
P1500404-2 GM -  PISO04542 G5 + PISISEWO2 350 39 26 80 4205 10+4 3
P1500405-2 GM »  PI500455-2 G5+ PISISEVOZ 400 40 27 10 42005 12+4 iy
P1500406-2 GM -  P15004562 G5+ PIFS1SEVO? 400 40 27 80 42005 12+4 iy
P1500407-2 GM -  PISO0457-2 G5+ PISISEW02 450 45 ER| 70 42005 14+6 biy
P1500408-2 GM -  PIS00458-2 G5 - PIFSISEVOZ 500 5.0 36 10 42005 14+6 iy
Dwie pary wpustdw przesunigtych katowo majg na celu ustawienie Wymiary wpustdw wykonywanych w pitach PI-515 EV02 katalogo-
sprzequ w taki sposob, aby w czasie pracy maksymalnie zmniejszyc wych. Inne wymiary wg zamdwienia. Przy zamawianiu pif PI-515
sife skrawania. i EV02 2 nietypowym otworem nalefy podac ilosc oraz wymiary wpu-
. * stow.
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Pity do ciecia wzdluinego / Pily do ciecia drewna litego Pity 1.1.1

Udoskonalone pity na wielopity, Typ PI-510W EVIO2 to pity
z uzebieniem naprzemiansko$nym (G5) lub prostym (GM), z
naktadka z weglika spiekanego, z dwoma otwartymi | dwo-
ma lub czterema zamknietymi (+4, +6) nozami bocznymi,
przeznaczone do cieca wzdiuznego drewna mokrego, na
wielopile. Dodatkowo pity z grupy PI-510W EVO2 wyposa-
zone s3 w wyrzutnik widrdw, ktdry chiodzi pite i stabilizuje
ja w materiale. Konstrukcja wilczego zeba umozliwia dodat-
kowo ostrzenie tych pit na starych maszynach.

Specjalna technologia pokrywania korpuséw pit EVO2
{pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspdtczynnika tarcia.

Rodzaj ciecia: wzdiuzne, wielopita.

Przeznaczenie: drewno mokre miekkie (iglaste).

)
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Nr katalogowy v e ek L Lk Wpsty 2 Y
F1005010-2 FI-510W EVO2 300 id 21 70 415 12+4 13 G5 .
F1005300-2 FI-510W EVO2 300 37 25 70 425 11+4 3 @5 .
P1005330-2 FI-510W EVO2 300 42 28 70 41 0s 12+4 3 a5 .
F1004492-2 FI-510W EVO2 350 39 16 70 425 14+4 3 aM .
FI004239-2 FI-510W EVO2 350 39 16 70 45 14+4 3° @5 .
F1004493-2 FI-510W EVO2 350 39 26 a0 4105 14+4 3" oM +
FID05331-2 FI-510W EVO2 350 412 18 70 45 14+4 3 a5 .
P1005301-2 FI-510W EVO2 400 42 28 70 4725 14+4 3 [ ) .
F1003933-2 FI-510W EVO2 600 6,0 41 a0 45 18+6 3 aM .
P1005332-2 FI-510W EVO2 630 6,2 41 70 4105 18+6 3 a5 .




1.1.1 Pily Pily do ciecia drewna litego / Pity do ciecia wzdluznego

PI 508 Evoz Pity z ogranicznikiem posuwu z uzebieniem prostym (GM),
Typ Pl-508 EVO2 z nakladka z weglika spiekanego, prze-
znaczone do ciecia wzdluznego drewna suchego, miekkie-

ao i twardego.

Specjalna technolegia pokrywania korpusow pit EVO2
[pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspdtczynnika tarcia.

Rodza) clecia: pojedyncze, wzdiuzne.

Przeznaczenie: drewno suche, mickkie | twarde.

Wiatslogowy WP . mm  mm  mm  Otworyzablerakowe oy
POBOO50-2 P1-508 EV02 300 3.2 21 30 20060 + 2/7/42 + 2/9 5/46,5 14 18° oM .
POBOOZ2E-2 F1-508 EV02 300 3.2 21 30 2060+ 27742 + 2/9 5/46,5 20 18" oM .
POBOO1S51-2 P1-508 EVO2 350 16 16 30 210060+ 2/7/42 + 2/9 5/46,5 16 18° oM .
POBOOITE-2 P1-508 EV02 350 36 16 30 2N0/60 + 27742 + 2/9 5/46,5 o 18" aM .
POBOG52-2 P1-508 EVO2 400 38 16 30 2M0/60 + /7 /42 + 2/9 5/46,5 18 18° oM .
POBOOZI9-2 F1-508 EV02 400 38 16 30 20060+ 2/7/42 + 2/9 5/46,5 ] 18" aM .
POB00153-2 P1-508 EvO2 450 40 19 30 20060+ 2/7 /42 + 219 5/46,5 20 18° aM .
POBOOZ30-2 P1-508 EV02 450 40 19 i0 20060+ 2/7/42 + 2/9 5/46,5 i 18° oM +
POBOO264-2 P1-508 EV02 500 40 29 30 2060+ /742 + 2/ 5/46,5 36 18" aM -

Pily z ogranicznikiem posuwu z uzebieniem naprzemian-
skosnym (GS5), Typ PI-508Y EVO2 z nakladka z weglika
spickaneqgo, przeznaczone do ciecia wzdluznego i po-

P1-508V EVO2

przecznego drewna suchego, miekkiego 1 twardego.
Specjalne wyciecia laserowe (V) powoduja zmniejszenie
ucigzliwoéci hatasu o okolo potowe.

Specjalma technologia pokrywania korpusow pit EVIO2
(pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspétczynnika tarcia.

Rodzaj clecla: pojedyncze wzdiuzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno suche, miekkie i twarde.

=] 2] ~JoHm

POB00134-2 M-508VEVOZ 250 32 21 0 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46 5 M 18 G5 -
PO800313-2 P-508VEVOZ 300 32 1 k1 2N0/60 + 2/7/42 + 1/9,5/46,5 28 18 G .
POBO0314-2 P-50BVEVOZ 315 32 21 £l 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 8 18 G5 -
POAO0350-2 P-S0BVEVOZ 355 16 15 £l 20/60 + 2/7/42 + 1/9.5/46,5 £y 18 G5 -
POSD0351-2 P-508VEVOZ 400 40 29 0 2110/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 36 18° G -
POB00141-2 PI-50BVEVOZ 450 40 19 £l 20/60 + 2/7/42 + 2/9 5/46 5 40 18 G5 -
POSO0564-2 P-508VEVOZ 500 40 FL 0 210/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 H“ 18° G .
PEA BAJ



Pity do ciecia wzdluinego / Pily do ciecia drewna litego Pity 1.1.1

Pily z ogranicznikiem posuwu z uzebieniem prostym (GM),
Typ PI-509 EVO2 z nakiadka z weglika spiekanego, prze-

PI-509 EVO2

rnaczone do ciecia wzdluznego drewna mokrego, miekkie-
go iglastego).
Specjalna technologia pokrywania korpusdw pit EVO2

{pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspdlczynnika tarcia.

Rodzaj ciecla: pojedyncze, wzduzne.

Przeznaczenie: drewno mokre mickkie (iglaste).

i 7

EVOLUTION
wmasEBl («I1EHIEBE
- 5\ i M —A b
] B b d
Nr katalogowy Typ — il il Ll Otwory zablerakowe: z ¥
POS00I00-2  PHS09EVO2 300 3.6 23 30 2A10/60 + 2/7/42 + 2/9 5/46,5 14 B GM .
FO00IN-2  PR509EV0Z 350 39 25 30 2110/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 16 n° GM .
POS00102-2  PHS09EV0Z 400 40 1) 30 2/10/60 18 n° GM .
FOS00103-2  PH509EV02 450 45 31 30 2110/a0 10 e GM .
P >
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1.1.1 Pily Pily do ciecia drewna litego / Pity do ciecia wzdluznego

Pityzuzebieniem prostym (GM), Typ PI-511 EN02 znakladka
z weglika spiekanego, przeznaczone do ceca wzdluznego

drewna mokrego twardego.

Spegjalna technologia pokrywania keorpuséw pit EV02
{pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspolczynnika tarcia.

Rodzaj] clecia: pojedyncze, wzdhuzne.

Przeznaczenie: drewno mokre twarde.
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F1100251-2 PI-511 EVO02 250 35 23 30 110760 + 2/7/42 + 2/9.5M6 5 10 8 M .
P1100352-2 PI-511 EVO2 300 35 13 30 IN0/60 + 2/7/42 + 2/9.5/46,5 36 18 GM .
P1100253-2 PI-511 EVO2 150 8 26 30 IN0/60 + 2/7/42 + 2/9 5/46,5 42 18 M .
P1100254-2 PI-511 EVO2 400 40 26 30 110/60 48 18 GM +
T
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Pity do ciecia wzdluinego / Pily do ciecia drewna litego Pity 1.1.1

Pily do bardzo dokladnego rozcinania drewna litego, Typ
PI-513P EVO2, z= specjalnym uzebieniem barytkowym PI-51 3P Evoz
{GM-B) wygladzajacym powierzchnie rozcinania.

Pity P1-513P EVO2 to bardziej precyzyjny Body wykonywa-

ny w nowe]j technologii Premium, ktéry wraz z nowa ulep-

szong geometria ostrza oraz optymalnie dobranym napre-
zeniem znacznie zwicksza zywotnosé pity. Ponadto nowa
technologia pokrywania korpuséw pit EVO2 ma na celu
zmniejszenie chropowatosci powierzchni Bodyu, zwick-
szenie pesywnosdci oraz stabilnosci pity, co ma bezposredni
wphyw ma zywotnos€ narzedzia.

Rodzaj ciecia: bardzo dokladne, pojedyncze, wzdihuzne.

Przeznaczenie: drewno lite, suche mickkie i twarde.

waBBL (=D 00

D B b d Otwory
Nr katalogowy Typ — st . e A I Y
SF1300500 PI513P EV02 50 BN 20 60 innT4 32 nr GM-B  +
SF1300501 PH513P EV02 300 32 12 a0 INnng4 36 Nr° oM-B  +
e -
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1.1.2 Pily

Pily do ciecia drewna litego / Pity do diecia poprzecznego

Pily ze srednig iloscig zebdw | uzebieniem naprzemiansko-
snym (G5), Typ PI-504V z nakiadka z weglika spiekanego,
przeznaczone do ciecia drewna klejonego, drewna litego,

suchego, stosowane na formatyzerkach recznych i liniach
automatycznych.

Specjalne wycieda laserowe (V) powoduja zmniejszenie
ucigzliwoéci hatasu o okolo potowe.

Rodza] clecia: pojedyncze, wzdhuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno klejone, drewno lite, suche.

sZed

Nriatalogowy Ty
0405001 Pl-504Y
0405002 Pl-504Y
0405003 PI-504Y
FO405004 Pl-504Y
0405005 PI-504Y
0405006 Pl-504Y
PO405007 Pl-504V

300
350
400

450

Otwory 2 -
zablerakowe
2110460 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 40 0° @5 .
210460 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 18 0 @5 -
20460 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 M ° @5 -
210460 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 18 0 @5 .
2010460 + 2/7/42 + /9 5/46.5 60 ° @5 -
20460 4+ 2/7/42 + 2/9,5/46,5 66 0 @5 +
2N0/60 + /7742 + 2/9,5/46,5 12 0" @5 +




Pity do diecia poprzecznego / Pily do ciecia drewna litego Pity 1.1.2

Pity z duzj ilodcia zebdéw i uzebieniem naprzemianskosnym
(GS), Typ PI-505V z naktadka z weglika spiekanego, prze-
znaczone do ciecia drewna klejonego, sklejki oraz drewna
litego, stosowane na formatyzerkach recznych i liniach au-

tomatycznych.

Specjalne wyciecia laserowe (V) powoduja zmniejszenie
ucigzliwosc hatasu o okoto polowe.

Rodza) clecia: pojedyncze, wzdluzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite suche, drewno klejone, sklejka.

D
IMim
POS05001 PSSV 250 32 12 30 210/60 -+ 2/7/42 + 2/9,5/46,5 60 L[ - S
POS05002 PSSV 250 32 22 30 2110/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 80 10 & +
POS05003 PISOSV 300 32 22 30 210/60 -+ 2/7/42 + 2/9,5/46,5 60 1w B+
POS05004 P-SOSV 300 32 12 30 2110460 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 ] 10 & .
POS05005 PISOSV 300 32 22 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 9% 1w B .
POS05006 PSSV 315 32 12 30 2110/60 + 2/7/42 + 1/9,5/46,5 7 10 & .
POSOS008 P-SOSV 350 32 22 30 2110/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 84 1w s .
POS05009 PLSOSV 350 12 22 £l 20/60+ 27/42+ 295465 108 10° G .
POS05010 P-SOSV 400 35 15 30 2110/60+ 2/7/42 + 2/9,5/46,5 9% 1w s .
POS05011 PLSOSV 400 15 25 £l 1N0/60 + 27/42+ 295465 10 W° &+
POS05012 P-SOSV 450 18 28 30 210/60 + 2/7/42+2/95/465 108 W0° &  +
POS05014 PISOSV 500 40 23 £l 1N0/60+ 27/42+ 295465 10 W° & +
"I FABA "I



1.2 Pily Pily uniwersalne

Pily uniwersalne ze srednia iloscia zebow Typ PIS04VT
Premium i uzebieniem naprzemianskosnym (G5) z nakfad-
kami z bardzo twardego weglika spiekanego (T), przezna-

PI-504VT Premium

czone do decia wzdhuznego i poprzecznego drewna klejo-
nego, sklejki, plyty widrowej, stosowane na formatyzerkach
recznych i liniach automatycznych.

Specjalne wyciecia laserowe (V) poweduja zmniejszenie
ucigzliwosci hatasu o okolo potowe.

Rodzaj clecia: pojedyncze, wzdluzne i poprzeczne;

Przeznaczenie: drewno klejone, sklejka, LDF, plyta widrowa,

plyta widrowa okleinowana.

Nr katalogowy Ty

SPO405001 PLSONTPremium 250 32 22 30 210/60 + /7742 + 2/9,5/46,5 0 W & .
SPO405002 PLSOTPremium 300 32 22 30 210/60+ /7742 + 2/9,5/46,5 8 W & -
SPO405003 PLSOTPremium 350 32 22 30 210/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 54 W 6 e
SPO405004 PLSOMVTPremium 400 35 25 30 2110/60 + 27742 + 2/9,5/46,5 8 W & -
SPO405005 PLSO4VTPremium 400 35 25 30 210/60+ /7742 + 2/9,5/46,5 0 10 6 .
SPO405006 PLSONTPremium 450 38 28 30 210/60 + 27742 + 2/9,5/46,5 6 10 6 .
SPO405007 PLSO4VTPremium 500 40 28 30 210/60 -+ /7742 + 2/9,5/46,5 7 | I - S

2 e
I




Pily uniwersalne Pity 1.2

Pily uniwersalne z duzz iloscia zebdéw Typ PI-505VT
Premium i uzebieniem naprzemianskogmym (G5) z nakfad- Pl-sosw Pre'nium
kami z bardzo twardego weglika spiekanego (T), przezna-
czone do cieda wzdluznego | poprzecznego drewna klejo-
nego, sklejki, phyty widrowej, stosowane na formatyzerkach
recznych i liniach automatycznych.

Specjalne wycieca laserowe (V) powoduja zmniejszenie
ucigzliwoéci hatasu o okolo polowe.

Rodza] ciecia: pojedyncze, wzdhuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: sklejka, ptyta widrowa, plyta okleinowana,
laminaty, LDF, MDFE.

SPOS05001 PLSOSVTPremium 250 32 22 30 21060+ 2742+ 295465 60 0 G .
SPO505002 PL-SOSVTPremium 250 32 22 30 210/60+27/42+2M95/465 80 0 6 .
SPOS05003 PLSOSVTPremium 300 32 22 30 210060+ 27/42+ 295465 60 0 6B .
SPOS05004 PL-SOSVTPremium 300 32 22 30 210/60+27/42+2/95/465 T2 r G .
SPO505005 PLSOSVTPremium 300 32 22 30 210060+ 27/42+ 295465 9% 0 s .

SPO505006 PI-505VT Premium i 32 112 0 2N0v60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 11 o G5 .

SPOS05007 PI-505VT Premium i 32 21 0 210060+ 2/7/42 + 1/9,5/46,5 100 1 G5 -
SPOS05008 PI-505VT Premium /0 32 212 30 21VE0 + 2/7/42 + 219 5/46,5 84 1 Gs .
SPOS05009 PI-505VT Premium I’ 32 22 30 210¥60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 108 [0 G5 -
SPO505010 PI-505VT Premium 00 315 25 30 2N0Ve0 + 2/7/42 + 219 5/46,5 9% 8 Gs .
SPO505011 PI-505VT Premium 00 35 25 30 2N0V60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 120 o Gs -
SPO505012 PI-505VT Premium 450 38 28 0 21060+ 2/7/42 + 1/9.5/46,5 108 1 G5 .
5PO505013 PI-505VT Premium 450 48 35 30 2M0V60 + 2/7/41 + 2/9,5/46,5 133 [0 as .
5PO505014 PI-505VT Premium 50 40 2B 30 JN0E0+277/42 + 2/9,5/4%6,3 120 e a5 -

SPO505015 PI-505VT Premium 500 48 35 30 210460 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 144 L8 &S -




Pily uniwersalne

PI 507 S Pity uniwersalne z tukowa powierzchnia natarcia o uzebie-
niu daszkowo—ptaskim (GL/GD), Typ PI-5075 z nakladkami
Z super twardego weglika spiekanego (5), przeznaczone do

dokfadnego ciecia pojedynczego wzdiuznego i poprzecz-

nego phyt widrowych, phyt okleinowanych, laminatéw, phyt
MDF i HDF oraz innych twardych materiatdw jednorodnych
bez pity podcinajace).

Rodzaj ciecia: pojedyncze, doktadne wzdbuzne | poprzeczne
bez pity podcinajace).

Przeznaczenie: plyta widrowa, ptyta okleinowana, laminaty,
MODF, HOF, inne twarde materiaty jednorodne.

POT00203 PLSOTS 250 32 22 0 2/10/60+ 2/7/42 + 2/9,5/46,5 48 0°  GheD +
POT00116 PLSO7S 303 32 22 0 210/60+ 2/7/42 + 2/9,5/46,5 60 10°  GED
POTO0121 PLSO7S 303 32 22 10 2/10/60+ 2/7/42 + 2/9,5/46,5 60 5 GeD .
POT00063 PLSO7S 350 32 22 0 2110060 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 72 0°  GGD
PO700120 PLSO7S 400 35 25 30 2/10/60 84 10°  GeD +

:I"ABA:




Pity uniwersalne o zmniejszonej halasliwosc oraz wydtuzo-
nej zywotnosd z lukows powierzchnia natarcia o uzebie-
niu daszkowo—ptaskim (GL/GD), Typ PI-507V5 Premium,
uzbrojone w nakiadki z super twardego weglika spiekane-
go (5), przeznaczone do bardzo dokfadnego ciecia pojedyn-
czego plyt widrowych, plyt okleinowanych, laminatéw, phyt
MDF i HDF oraz innych twardych materiabdw jednorednych
bez pity podcinajace] .

Dzigki zastosowaniu nowej geometrii ostrza, pity Typu
PI-507VS Premium charakteryzujg sie wyzsza trwaboscia i
zywotnoscia.

Specjalne wyciecia laserowe (V) powoduja zmniejszenie
ucigzliwosa hatasu o ckoto potowe.

Rodzaj clecla: pojedyncze, dokladne wzdtuzne i poprzeczne
bez pity podcinajacej.

Przeznaczenie: plyta widrowa, plyta okleinowana, laminaty,
MDF, HDF, inne twarde materiaty jednorodne.

PI-507VS Premium

Pily uniwersalne

Pity 1.2

SPOT00200 PI-507V5 Premium 250 32 22
SPOT00201 PI-507VS Premium 303 LD 11
SPOT00202 PI-507VS Premium 350 il 22

210060+ 27/42 + 1/9,5/46,5
2N0/60 + 17742 + 2/9,5/46,5
2N0/60 + 17742 + 2/9,5/46,5

52
64
76




1.2 Pily Pily uniwersalne

Pity uniwersalne z uzebieniem naprzemianskosnym o du-
zym skosie (G5 = 387%), Typ PI-512 VT z nakiadkami z bardzo
twardego weglika spiekanego (T), preeznaczone sa do bar-
dzo doktadnege (czystego) ciecia pod katem drewna litego
i ptyt MDF. Pity przeznaczone s3 do pracy bez podcinaka.

PI-512VT

Specjalne wyciecia laserowe (V) powoduja zmniejszenie
ucigzliwosc hatasu o okoto polowe.

Rodza] ciecia: doktadne, pod katem, wzdbuzne i poprzecz-
ne bez pity podcinajacej.

Przeznaczenia: drewno lite, MOF.

wotew W D L 2 4 ek

F1200002-15 M-51NT 250 32 22 30 2/10/60+ 2742 + 2/9,5/46,5 &0 -4° a5 .
F1200001-15 M-51NT 300 32 11 30 1N0/60+ 27742 + 219 5/46,5 96 -7 a5 .
F1200004-15 P-51NT 350 35 5 0 2110060+ 2742 + 2/9 5/46,5 108 -6 o5 .




Pily uniwersalne Pity 1.2

Pity uniwersalne z uzebieniem naprzemianskosnym o duzym

skosie G5 = 207, Typ PL516V Pramian 7 nakiadkami z we- PI-516V Premium
glika spiekanego, przeznaczone do dynamicznego | czystego
ciecia drewna litego w poprzek na liniach automatycznych.
Spegalne wydeda laserowe (V) powoduja zmniejszenie uciaz-
liwvosci hatasu o okolo potowe.

Rodzaj cigcia: poprzeczne, dynamiczne, czyste.

Przeznaczenie: suche drewno lite.

d
mm
SP16010M PI-516V Premium 400 15 23 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/465+ 2111150 120 W & .
SM601002 P-516V Premium 500 40 28 15 2110460 108 W & .
SP1601003 PI-516V Premium 500 48 15 30 2/10/60 144 W &
SP1601004 PI-516V Premium 500 48 35 35 211060 14 0w & .




Pily uniwersalne

PI_51 9 P i|,||'|'| Pily uniwersalne ze specjalnym uzebieniem wewnetrznie

skosnym (GV), Typ PE519 Premium z duzz iloscia zebdw,
przenaczone do pracy z bardzo duzymi predkosciami posu-
wowymi, do dynamicznego i czystego ciecia drewna litego
w poprzek na automatycznych liniach obrébczych.
Specjalny kpcsatt ostrza pozwala na doktadne i czyste (bez
wyrwari) obustronne formatowanie elementdw meblowych
z drewna litego (miekkiego i twardego) oraz z drewna kle-
jonego.

Rodzaj clecia: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite suche, drewno klejone, sklejka.

Os8

D B b d

5P1900001 PI-519 Premium 400 40 30 30 100 o av +
5P1900002 PI-519 Premium 450 48 35 30 100 i av +
SP1900003 PI-519 Premium 450 43 15 30 120 o av +
5P1900004 PI-519 Premium 500 30 15 30 14 Ll oV -

12 [




Pily formatyzujace Pity 1.3

Pity formatyzujace z duza iloscia zebdw i uzebieniem gru-
powym trapezowo—-plaskim (GA), Typ PI-506VT z naktadka-
mi z bardzo twardego weglika spiekanego (T), przeznaczo-
ne do pojedynczego ciecia plyt.

Specjalne wyciecia laserowe (V) powoduja zmniejszenie
ucigzliwoic hatasu o okolo potowe.

PI-506VT

Reodzaj ciecla: pojedyncze, wzdluzne i poprzeczne.
Przeznaczenie: sklejka, plyta widrowa, plyta okleinowana,
laminaty, MDF.

PO605001 PI-506VT % 32 122 % 210/60+ 2/7/42+ 2/9,5/46.5 60 0w G .
PO605002 PI-S06VT % 32 12 210/60-+ /7742 + 2/9,5/46,5 80 0° G .
PO605003 PI-506VT MW 32 22 B 210/60-+ 2/7/42+ 2/9,5/46.5 60 M G .
PO605005 PI-506VT W 32 22 W 210/60+ 2/7/42+ 2/9,5/46.5 9% [/ T
POGOS007 PI-S06VT 15 32 12 N 210/60-+ 2/7/42+ 2/9,5/46.5 111 T 1/ -
PO605009 PI-506VT W 32 22 B 210/60+ 2/7/42+ 2/9,5/46.5 08 10° G .
POGO5011 PI-S06VT MM 35 25 2110/60 -+ 2/7/42 + 2/9,5/46,5 M W & .

Pity o wydluzone] zywotnodci, Typ PI-506VS Premium
z nakladkami z super twardego weglika spiekanego (5),
przeznaczone do ciecia plyt widrowych, plyt laminowa-
nych, MDF, HDF i innych materialéw jednorodnych bez
zanieczyszczen, stosowane na formatyzerkach recznych i
liniach automatycznych.

Optymalne naprezenie oraz nowy Typ wyciszeri (V) znacz-
nie zwiekszajg pcsywnosd i stabilnose pity, co przekfada sie
na diugost pracy narzedzia.

Redzaj ciecla: pojedyncze, wzdluzne i poprzeczne.
Przeznaczenie: plyta widrowa laminowana, MODF, HDF.

SPOGOSO02  PLSO6VSPremium 250 32 22 30 210/60+ 2/7/42+ 2/9,5/46.5 80 M G .
SPOSOSO03  PLSO6VSPremium 300 32 22 30 20/60+ 2/7/42+ 2/9,5/46,5 60 [/ - W
SPOGOSO0S ~ PISO6VSPremium 300 32 22 30 210/60+ 2/7/42+ 2/9,5/46.5 9% 0w G .
SPOGOSO07  PLSO6VSPremium 315 32 22 30 20/60+ 27/42+ 2/9,5/46.5 W 10 G .
SPOGOSO09  PLSO6VSPremium 350 32 22 30 210/60-+ 2/7/42+ 2/9,5/46.5 08 10° @ .
SPOGOS01T PLSO6VSPremium 400 35 25 30 210/60+ 2/7/42+ 2/9,5/46.5 W w @ .




1.3 Pily Pily formatyzujace / podcinaki

PI_521 VT Pily formatyzujace ze srednia iloécia zebdw i uzebieniem

grupowym, trapezowo—plaskim (GA), Typ PI-521VT z na-
ktadkami z bardzo twardego weglika spiekanego (T), prze-
mnaczone do pakietowego ciecia brutto phyt wiGrowych,
plyt laminowanych, LOF i MDF.

Spegjalne wyciecia laserowe (V) powoduja zmniejszenie
ucigzliwoéci hatasu o okolo potowe.

Rodza| clecia: brutto, wzdhuzne i poprzeczne w pakiecie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, laminowana, LDF, MDF.

P2IOSO0T  PISIIVT 300 44 32 30 2/10/60+2/13/94+ 2/9/46+2/9,5/46,5+2/7/41 6 15 GA +
PI0S02 PSINT 300 44 32 60 L@mmmmymﬂh;l;lmﬂ1ﬂ15+1ﬂ9ﬂ1n+m4m S it B
P2IOS003  PISZIVT 300 44 32 65 /9110 6 15 GA +
P2IOSD04  PISIIVT 300 44 32 &0 4/8,5/1004-2/7/110+2/14/110 0 15 GA +
PIOSIS  PLSINT 300 44 32 60 Mﬂ1ﬂ-rﬂlﬂf‘ﬂ1+ﬂllfﬁ§+§f;l:l§+q§ﬂ1ﬂ15+1ﬁ9ﬂlﬂ+ﬂl4ﬂl Y
P2IOSO06  PISIIVT 300 44 32 TS 29110 72 15 GA +
PRIOS007  PISIINT 305 44 32 %0 2/10/60+4-2/13/94+2/9/46+2/9,5/46,5+2/7/42 6 15 GA

PS8 PLSINT 310 44 32 60 mnmmm1r-55+1.fwim+2n1;115+1ﬂ9ﬂ20+1ﬁ4ﬂ}5+mm IR
P2I0S009  PISIIVT 320 44 32 30 2/10/60+2/13/94+ 2/9/46-+2/9,5/46,5+2/7/42 0 15 GA +
PIOSII0  PISZIVT 320 44 32 65 2/9/110+2/9/100 6 15 GA +
PIOSDIT  PISIINT 320 44 32 TS 3M3/95 0 15 GA +
P02 PISIINT 320 44 32 & 4/8,5/100+2/7/110+2/14/110 6 15 GA +
PROSII3  PISIIVT 330 44 32 S0 4/13/80 6 15 GA +
PRIOSII4  PISIIVT 350 44 32 30 2/10/60+2/13/94+ 2/9/46+2/9,5/46,5+2/7/42 7215 GA +
PIOSOIS PLSINT 350 44 32 60 mmmmmmwnm;!il;lmﬁﬂ1ﬂ15+1ﬂ9ﬂ1n+1rwu e
P2IOSDI6  PISIIVT 350 44 32 &0 4/8,5/1004-2/7/110+2/14/110 72 15 GA +
P07 PISIINT 355 44 32 X0 2/10/60+2/13/94+ 2/9/46+2/9,5/46,5+2/7/42 72 15 GA

IS PLSINT 355 44 32 60 L@mmmmmwnﬁfyﬁﬂ1ﬂ15+1n9mn+m4;11 o 1 B
PIOSII9  PISIIVT 355 44 32 65 2/9/110+2/9/100 7715 GA +
PRIOS020  PISIINT 355 44 32 TS - 72 15 GA +
P2IOSD2T  PISIINT 355 44 32 &0 2/9/130+2/19/120+2/14/110 715 GA +
P2I0S022  PISIINT 360 44 32 65 /9110 7215 GA +
PIOSO3  PISIINT 370 44 32 X0 2/10/60+2/13/94+ 2/9/46+2/9,5/46,5+2/7/42 71" GA +
PIOSIIT  PISIIVT 380 44 32 30 2/10/60+42/13/94+2/9/46+2/9,5/46,5+2/7 /42 7215 GA +




Pity formatyzujace / podcinaki

PI-521VT
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1.3 Pily Pily formatyzujace / podcinaki

TR AV Y gy  Supertrwale pily 2= tredniiloscig zebdwi uzsbieniem gru-

powym trapezowo—ptaskim (GA), Typ PI-521V5 Premium
7 nakfadkami z super—-extra twardego weglika spiekanego,
przeznaczone do pakietowego ciecia plyt HOF, MDF, phyt
laminowanych, widgrowych i innych materialéw jednorod-
nych bez zanieczyszczeri. W konstrukcji pity zastosowano
super wytrzymaly Typ weglika produkowany w nanotech-
nologii z dodatkiem chromu i niklu, kiéry w polaczeniu z
nowa udoskonalona geometrig ostrza znacznie wydhuzyt
zywotnosE pity.

Dodatkowo optymalne naprezenie oraz nowy Typ wyciszen
(V) znacznie zwiekszaja pcsywnost i stabilnose pity, co prze-
klada sie na diugosé pracy narzedzia.

Rodzaj ciecla: wzdtuzne i poprzeczne w pakiecie.
Przeznaczenie: plyta widrowa, laminowana, MDF, HDE.

Numiar

katalogowy P e

SP2105001 PHS2IVSPremium 300 44 32 30 210/60+2/13/94+2/9/46+2/9,5/46,5+ 2/7/42 60 15° GA +
SP2105002 PE52IVSPremium 300 44 32 60  2/9/110+210/80+2/11/85+ 214100421 V11542191204 214125+ 2111148 60 15 GA +
SP2105003 P52V Premium 300 44 32 65 209110 60 15° GA +
SP2105004 PHS2IVSPremium 300 44 32 80 4/8,5/100+ 27/110+2/14/110 60 15° GA +
SP2105005 PHS2IVSPreminm 300 44 32 60 29110+2710/80+2M085+2M4N00+2MM5H N9+ 204025+2MN48 T2 1 GA +
SP2105006 PLs2IVSPremium 300 44 32 75 209110 15 G+
SP2105007 PHS2IVSPremium 305 44 32 30 210/60+2/13/94+2/9/46+2/9,5/46,5+ 2/7/42 60 15° GA -
SP2105008 PLS2IVSPremium 310 44 32 60 2/9/110+2M10/80+2/11/85+ 2141004 21 V11542191204 214125+ 27148 T2 15 GA +
SP2105009 PEs2IVSPremium 320 44 32 30 210/60+2/13/94+2/9/46+2/9,5/46,5+ 2/7/42 60 15° GA -
SP2105010 PHS2IVSPremium 320 44 32 65 219110+ 2/5/100 60 15 GA -
SP2105011 PHS2IVSPremium 320 44 32 75 3/13/95 60 15 GA +
SP2105012 PEs2IVSPremium 320 44 32 80 4/8,5/100+ 27/110+ 2141110 60 15° GA +
SP2105013 PHS2IVSPremiom 330 44 32 S0 4/13/80 60 15° GA +
SP2105074 PHS2IVSPremium 350 44 32 30 210/60+2/13/94+2/9/46+2/9,5/46,5+ 2/7/42 7715 GA .
SP2105015 PRS2IVSPremium 350 44 32 60 29110+2M10/80+2/11/85+ 214000+ 21 V115+ 2191204214025+ N48 T2 15 GA -
SP2105016 PHS2IVSPemium 350 44 32 80 4/8,5/100+ 27/110+2/14/110 15 G+
SP2105017 PHs2iVSPremium 355 44 32 30 2110/60+2/13/94+2/9/46+2/9,5/46 5+ 2/7/42 715 6 -
SP2105018 PRS2IVSPremium 355 44 32 60 2/9/110+2M10/80+2/11/85+ 2141004 21 V115+ 2191204214125+ 211148 T2 15 GA -
SP2105019 PES2IVSPremium 355 44 32 65 2/9/110+2/3/100 715 GA .
SP2105020 PHS2IVSPremium 355 44 32 75 - 7715 GA -
SP2105021 PEs2IVSPremium 355 44 32 80 219130+2/19/120+214/110 715 GA -
SP2105022 PHS2IVSPremium 360 44 32 65 25110 157 A +
SP2105013 PHS2IVSPremium 370 44 32 30 210/60+2/13/94+2/9/46+ 2/9,5/46,5+ 2/7/42 1" G+
SP2105111 P52V Premium 380 44 32 30 210/60+2/13/94+2/9/46+2/9,5/46,5+ 2/7/42 15 G+
SP2105024 PLS2IVSPremium 380 44 32 60 29110+2N10/80+2/11/85+2/14N004 2101542191204 214125+211/148 T2 15 GA .
SP2105025 PHS2IVSPremium 380 44 32 65 2/9/100+2/10/110 7717 GA +
SP2105026 PL52IVSPremium 380 44 32 75 I5/75+ 2177110 1 G+
SP2105027 PHs2IVSPremium 380 46 32 80 4/9/100+2/14/110 7715 GA -




Pily formatyzujace / podcinaki

PI-521VS Premium

SP2105028 PHS21VSPremium 380 438 35 60  29MNM+2N0EM2MTVES+2N14100+2MNS+2TH 120240 5+2101148 72 15° GA »
5P2105029 PHS2VSPremium 400 44 32 30 2N0/604+-2M 394+ 219/46+2/9,5/46 5+ 27142+ 2134 2 15 GA -
SP2105030 PLS21VSPremium 400 44 32 60  29M0+2N0E042MVES2N14100+ N5+ 2TW 1204 2M40 254201148 72 157 GA -
5P2105031 PHS2IVSPremium 400 44 32 75 4151105+217/110 2 15" GA
SP2105032 PLS21VSPreminm 400 44 32 B YoM30+219120+214M110 2 15 GA -
SP2105033 PH521VSPremium 420 46 32 80 H14M0+4/9/100 12 15" GA
SP2105034 PLS2IVSPreminm 420 48 35 60  29M0+2N0E0+2M1VES+2N14100+ 25+ W20 2402542101148 72 15° GA -
SP2105110 PHs2VSPremium 430 44 32 30 2/1V60+2/13/94+- 219046+ 29 546, 5+ 217142 7 1% 6A +
SP2105035 PHS2VSPreminm 430 44 32 65 2810 2 1 6A +
SP2105036 PHS2IVSPremium 430 44 32 75 411511054277 110 12 15 6A +
SP2105037 PHs21VSPremium 430 44 32 80 29 30419 2 2T 10+ 2091 104214 T10H+-4/9 100 2 15" GA -«
5P2105038 PHS20VSPremium 450 44 32 30 2060+2/13/94+- 209046+ 219 546, 5+ 217142 2 15 GA -
SP2105039 PHS2IVSPremium 450 44 32 80 219100+ 2100130+ 419 1204 277V 11 04+ 211471 10+-4/9/100 7 15 GA -
SP2105040 PLS2IVSPremium 450 48 35 60 29M0+2N0E0+2NVES+2N14100+ 215+ 2NW 1202040 254211148 72 15° GA -
SP2105041 PLS21VSPremium 460 44 32 30 21V60-+2/13/94-+- 219746+ 29 546, 5+ 217142 7 15 GA -
SP2105042 PHS2IVSPremium 470 44 32 75 415105 2 1% 6h +
SP2105060 PHS2IWVSPremium 470 48 35 70 41130 7 15" GA +
SP2105043 PH521VSPremium 480 44 32 30 2V60+2/13/94+219/46+ 219 546 5+ 217142 12 15" GA
SP2105044 PLS21VSPremium 480 48 35 80 2900+ 210130-+-4M3 120+ 27V 11 04+ 211401 10-+4/9/100 72 15 GA +
SP2105045 PES20VSPremium 500 48 35 60 2WN0H2N0EH2NVESH2M14700+ 20015+ 2N9 120+ 2405+ 201148 72 15" GA +

SP2105046 PHS2IVSPremium 520 48 35 60  29M+2N08H2MVES+2N14100+2MN5+2TW 1202140 5+211148 72 187 GA -

SP2105047 PHS2IVSPremim 520 48 35 70 4o 77 1 GA +
SP2105061 PHS2IVSPremium 570 48 35 60 V19N 2NNS 60 18° GA -
SP2105048  PLs21SPemium 600 58 40 60  29TI0+210/E0+2118S+2141100+ 25+ 2191204+ A5+ 1148 T2 18 GA -
SP2105049  PH521SPemium 620 62 40 40 1B3M15+213/140 60 18 GA +
SP2105050 PHs2iSPremivm 670 58 45 60 2WTI0+210/80+21VE5+2NAN00+ D15+ 2191204 214N 254211148 60 187 GA .
SP2105051  PHs21SPemium 720 65 45 40 V141442147140 60 18 GA +
SP2105052 PI-5215Pemim 730 62 45 60 29M0+2N10/B0+211/85+2/147100+ 211154219120+ 2114M125+ 211148 60 18° GA .




1.3 Pily Pily formatyzujace / podcinaki

P I _52 1 V N G Nm'.ra .Genemcja_pil formatyzujacych o 2-3 kmt_nie wydhu-
zonej zywotnosd, Typ PI-521V NG z nakladkami z nowego

rodzaju weglika spiekanego. SUPERPILA, PI-521V NG prze-

znaczona jest do pakietowego ciecia plyt Typu compact,

HDF, MDF, laminowanych, widrowych oraz innych materia-

téw jednorodnych.

W konstrukcji pity zastosowano super wytrzymaly Typ we-

glika, produkowany w nanotechnolegii z optymalnie do-
branym dodatkiem chromu i niklu. Pozwolito to uzyskad
wysoka twardosé przy jednoczesnie zwiekszone] odpor-
nosci na mikro-wykruszenia w czasie pracy. Powierzchnia
tnaca dluzej zachowuje swoje wiasciwosc i jest bardziej
odporna na wylamania.

Super wytrzymaty weglik w polaczeniu z catkowicie no-
wym procesem wytwarzania Bodyu pily znacznie wydhuzyt
jej zywotnosc. W rezultacie otrzymujemy wydhuzong zy-
wotnosé pily od 2 do nawet 3 razy, zachowujac przy tym
wysoka jakosE ciecia w catym zyciu pity.

Rodzaj clecla: wzdluzne i poprzeczne w pakiecie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, plyta laminowana, MDF,
HDF.

" SEEe0n

wiatlogwy w O B b d el z Y

SE2102100 PI-521V N 305 44 L 30 20460 60 15° QAMGA +
SE2101N PI-521V N E¥. 1] 44 32 30 2N0/60+ 27/42 + 2/9,5/46,5 + 2113/%4 60 15" GAMGA  +
SE2102102 PI-521V N 30 44 iz 65 279100+ 2/97110 60 15° GAMGA  +
SEA10103 PI-521V N 350 44 £, 30 2710460 12 15 GAMGA  +
SE2102104 PI-521V Nz 350 44 iz 60 21157100 T2 15° GAGA  +
SP2102105 PI-521V NG 350 44 £ 75 - T2 15" QAfMGA  +
SEA102106 PI-521V N 350 44 312 a0 290304 219120+ 214110 12 15° GAMGA +
SE2102107 PI-521V Nz 380 44 iz 60 251002111 115+2114/125 12 15 GAMGA  +
SP2102108 PI-521V N 380 43 315 60 251100+ 2111 115+2/14/125 T2 15° GAGA  +
SEA10109 PI-521V Nia 400 44 iz 30 210/a0 12 15 QAMGA +
SP2102110 PI-521V NG 400 44 £ &0 21141100 T2 15° GAMGA  +
SEN0N PI-521V N 40 45 iz a0 24110 4 497100 12 15 GAMGA +
SE2102112 PI-521V N 450 44 L 30 20460 T2 15° QAMGA +
SP210113 PI-521V N 450 44 32 60 24125+ 2N0/80 + 217100 12 15" GAMGA +
SE2102114 PI-521V N 450 44 iz a0 2900+ 200130+ 490+ 207Mm0 72 15° GAMGA  +
SPA102115 PI-521V N 450 43 315 al 2090100+ 2N0130 + 4119120+ 2710 72 15 GAMGA  +
SE2102118 PI-521V N 450 43 15 60 24125+ 20080+ 2177100 T2 15° GAMGA  +
SE2102117 PI-521V Nz 460 44 iz 30 2A0/60+2/13/94 T2 15 QAMGA  +




Zestaw frezdw pitkowych, poddnajacych z regulacjg szero-
koéci o uzebieniu prostym (GM), Typ PI-805T z naktadkami
7 bardzo twardego weglika spiekanego (T), przeznaczone do
podcinania phyt widrowych, plyt laminowanych, LDF i MDF,
stosowane na formatyzerkach recnychi linlach automatycznych.

Rodzaj ciecia: podcinanie wspdltbiezne.

Przeznaczenie: sklejka, plyta widrowa, phyta okleinowana, MDE.

Zestaw frezdw pitkowych o wydtuzonej zywotnoéc, podci-
najacych z regulacja szerokosci o uzebieniu prostym (GM),
Typ PI1-4055 z nakladkami z super twardego weglika spieka-
nego (5) do podcinania phyt widrowych, ptyt laminowanych,
MDF, HDF i innych materiatéw jednorodnych, stosowane na
formatyzerkach recznych i liniach automatycznych.

Rodzaj cigcia: podcinanie wspétbiezne.

Przeznaczenie: plyta widrowa, laminowana, MDF, HDF.

Pity formatyzujace / podcinaki Pity 1.3
Szerokose jest ragulowana
Ta pomocy przekiadek:
0,05mm-1 pe.
0,1mm-1pcs. PI-405T
= -
03mm-1pes. I
SR -
P1-4055
i -

50501001 PI-4055 80 1836
50501002 PI-405T 100 1836
50501003 PI-405T 100 1836
50501004 PI-4055 100 1836
50501005 PI-4055 100 1836
50501006 PI-405T 120 18036
50501007 PI-405T 120 1836
50500059 PI-405T 120 1836
50501008 PI-4055 120 18356
50501009 PI-4055 120 1886
50500216 PI-4055 120 18036
50501010 PI-405T 125 1836
S0501011 PI-405T 125 2836
50501012 PI-4055 125 1836
S0501013 PI-4055 125 2836

1022
1022
1022
1022
1022
1022
1022
1022
1022
1022
1022
1022
1022
1022
1022

z ¥
0 210 wr GM -
0 12 r GM .
2 2 wr GM .
0 212 r GM .
2 2 wr GM .
0 212 1r GM -
P 2 r GM -
50 4/6,4/62 12 1r GM +
0 2 r GM -
2 2 r GM .
50 4/6,4/62 =12 r GM +
0 12 r GM .
2 12 wr M -
0 12 r GM .
2 12 wr GM -

Narwa
Kpl. przektadek

D (mmy)
100/120/125

Nr katalogowy
WHAPOS160

d (mm)

0/23

0,05x1; 0,1x7; 0, 7; 0,3x1 .

FABA
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1.3 Pily Pily formatyzujace / podcinaki

Frezy pitkowe podcinajgce z uzebieniem trapezowym
(GR/GM, GR/GS), Typ PI-408T z nakfadkami z bardzo twar-
dego weqglika spiekanego (T), przeznaczone do podcinania
phyt wigrowych, plyt laminowanych, LDF i MDF, stosowane
na formatyzerkach recznych i liniach automatycznych.

Pl-408T

Rodzaj ciecia: podcinanie.

Przeznaczenie: sklejka, plyta widrowa, plyta okleinowana,
MDF.

50800600 PI-408T 100 31143 25 0 4 GR/GM .
50800601 PI-408T 100 3,143 25 yJ, pl! GR/GM .
50800249 PI-408T 120 3143 25 20 % GR/GM +
50800002 PI-408T 125 28356 22 0 pl! GR/GM .
50801600 PI-408T 125 2836 22 0 pl! GRIGS +
50800014 PI-408T 125 3143 25 0 pl! GR/GM .
50801601 PI-408T 125 3143 25 0 pl! GRIGS .
50800602 PI-408T 125 3,143 25 n pl! GR/GM .
50801602 PI-408T 125 31143 25 1 4 GRIGS .
50800402 PI-408T 200 6,217, 45 45 3 GRIGS .




Pily formatyzujace / podcinaki Pity 1.3

Frezy pitkowe podcinajace o wydtuzone] zywotnosci
z uzebieniem trapezowym (GR/GM, GR/GS), Typ PI-4085
z naktadkami z super twardego weglika spiekanego (5) do
podcinania phyt widrowych, phyt laminowanych, MDF, HDF
i innych materiatdw jednorodnych, stosowane na formaty-
zerkach recznych i liniach automatycznych.

Pl-408S

Rodzaj ciecia: podcinanie.

Przeznaczenie: ptyta widrowa, laminowana, MDF, HDF.

Nrkatalogowy  Typ i s

50800341 Fl-4085 100 3,243

50800272 PI-4085 125 28,6 22 0 : 4 GRIGM  »
50801603 Fl-4085 125 1816 11 0 - M GRAGS -+
SOB00435 Fl-4085 125 28136 22 12 - M GR/aM .
SO801604 Fl-4085 125 2816 11 2 - M GR/GS -
SO800507 Fl-4085 125 3,04.0 25 20 - M4 aR/aM .
S0801605 PI-4085 125 3,0/4,0 25 0 5 M GRIGS  +
S0800655 Fl-4085 125 3,040 5 12 - 4 GR/GM .
SO801606 PI-4085 125 3,010 25 n 8 M GRIGS  +
SOE00348 Fl-4085 125 3143 5 0 - M4 GR/GM ®
S0801607 Fl-4085 125 3143 5 0 - M GRAGS .
SOED0350 Fl-4085 125 3143 25 12 - 4 GR/GM .
50801608 Fl-4085 125 3143 15 2 - M GR/AGS .
S0802001 Fl-4085 125 4454 32 45 - M4 GR/aM -
50801616 Fl-4085 125 4454 31 45 - M GRAGS -+
S0800924 Fl-4085 160 44056 32 45 I ki GR/GS -+
SOE00617 Fl-4085 160 4456 32 55 3766+ 31972 36 GR/GS .
S0802002 Fl-4085 160 4 6/5,6 32 55 3766+ 3972 36 GR/GS +
50802003 Pi-4085 180 44754 32 30 2110/60 + 2/7/42 16 GRIGS -
S0802004 Fl-4085 180 4454 31 45 - 36 GR/GS .
50800419 PI-4085 180 48758 35 45 8 ET3 GRIGS -
SO802005 Fl-4085 200 4454 32 0 211/66 36 GR/G5 .
S0802006 Fl-4085 200 4454 312 30 210/60 k] GR/GS .
SO802007 Fl-4085 200 4454 32 45 - 36 GR/GS .
50802008 Fl-4085 200 4454 32 5 2110+ 210100 36 GR/GS .
SO802009 Fl-4085 200 4454 32 30 21410 36 GR/GS .
SOE00606 Fl-4085 200 4858 35 45 - 36 GR/GS =
50801358 Fl-4085 200 4858 35 5 210+ 2110100 k] GR/GS +
SO801478 Fl-4085 200 5,868 40 0 - 36 GR/GS -
50800722 Fl-4085 200 5,868 40 45 - ki) GR/GS .
50801019 PI-4085 ns 44754 32 50 3/15/80 + 2/7/80 £ GR/GS
SO801479 Fl-4085 300 4454 31 50 315780 45 GR/GS

FABA
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Pily do ciecia aluminium i plastiku

Pity ze srednia i duzg ilodcig zebdw i uzebieniem grupowym
(GA), Typ PI-530 z nakiadka ze specjalnego weglika spicka-
neqgo, przeznaczone do doktadnego ciecia profili | cienkich
blach ze stopéw lekkich i tworzyw sztucznych, stosowane
na maszynach z posuwem recznym i liniach automatycz-
nych.

Specjalne wyciecia laserowe (V) powoduja zmniejszenie
ucigzliwosc halasu o okoto potowe.

Rodzaj clecia: wzdtuzne i poprzeczne.

Przeznaczenle: stopy lekkie | tworzywa pcsuczne.

Otwory

Nriatalogowy T o am  mm e e
P3000654 PI-530 200 112 16 32 - 100 -6 @A .
P3000181 PI-530 216 32 26 30 2N0/a0 04 -6 @A .
PI000450 PI-530 250 16 0 30 2710/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 100 £ GA .
P3000001 PI-530 250 32 16 30 N0/60 + 27042 + 219 5465 il -6 @A .
P30000:02 PI-530 250 32 16 30 2N0/60+ 27742 + 2/9.5/46,5 a0 -6 @A .
P3000003 PI-530 300 32 16 30 2N0/60 + 27142 + 2/9 5465 72 -6 @A ®
P3000051 P-530V @ 300 32 26 30 N0/60 + 27042 + 2/9 5465 9% -6 @A .
P3000382 PI-530 300 32 10 12 N2e4 0% -6 @A .
P3000114 P530 330 32 26 30 N0/60 + 27042 + 219 5465 102 -6 @A .
P3000005 PI-530 350 38 32 30 2N0/60+ 27742 + 2/95/46.5 24 -6 @A .
P3000006 PI-530 350 38 3.2 30 2N0/60 + 27142 + 2/9 5465 108 -6 @A ®
P3000043 PI-530 350 38 3.2 32 2N0/a0 108 -6 @A .
P3000007 PI-530 400 38 32 30 2N0/60 + 27142 + 219 5465 06 -6 @A .
PI000008 PI-530 400 38 3.2 30 2N0/a0 10 -6 @A .
P3000392 PI-530 400 38 32 12 2M2/64 06 -6 @A .
P3000314 PI-530 400 38 3.2 12 N4 10 -6 @A .
PI000377 PI-530 500 46 40 30 210760+ 2110/70 120 -5 @A .




Pily do ciecia aluminium i plastiku Pity 1.4

Pily z duzj iloécia zebéw i uzebieniem grupowym (GA),
Typ P1-531 z nakladka ze specjalnego weglika spiekanego
przeznaczone do doktadnego ciecia materiatéw petnych ze
stopdw lekkich i tworzyw sztucznych, stosowane na ma-
szynach z posuwem mechanicznym.

Rodzaj ciecia: wzdluzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: stopy lekkie | tworzywa pcsuczne.

Wilogowy Tp 0 B b 4 el : oy
P3100002 PI-531 250 312 16 30 20060 + 2/7/42 + 1/9,5/46,5 a0 5 QA .
P3100004 PI-531 300 32 26 30 20060 + 27/42 + 29,5465 36 5 QA .
P3100005 PI-531 330 32 16 30 20060 + 2/7/42 + 1/9.5/46.5 102 5 GA +
P3100007 PE-531 350 32 26 30 20060+ 27042 + 19,5465 108 i QA .
P3100003 PI-531 400 33 32 30 20060 + 2/7/42 + 2/9,5/46.5 96 5 GA .
P3101250 PI-531 500 40 i4 30 2N0/60+ 210,570 120 5 GA
P3102105 PI-531 500 40 i4 32 N2 120 5 GA




1.4 Pily

Pity z uzebieniem grupowym (G5M), Typ P1-535 z nakladka

ze specjalnego weglika spiekanego, przeznaczone do do-

ktadnego ciecia profili stalowych, metali niezelaznych, pa-
neli Typu sandwich i innych.

Rodzaj clecia: wzdtuzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: metale niezelazne, panele Typu sandwicz,
stopy z miedzia, rury, Profile, katowniki, ptaskowniki, ostony
kablowe, blacha.

Y

3500023 PL535 135 21 18 30 NWe0+2/7/42+2/95/46,5 48 1800 r G5M

F3500001 PI-535 150 22 14 54 210/60 &0 1800 r G5M +
P3500002 PL535 250 21 18 30 NWe0+2/7/42 + 2/95/46,5 60 1800 r M .
3500003 PE535 300 22 18 254 2N0/a60 60 1500 r oM+
P3500004 PL535 300 21 18 30 NWe0+2/7/42 +2/95/46,5 60 1500 r GBM +
P3500005 PE535 300 22 13 254 21060 a0 1500 r oM+
F3500006 PI-535 300 11 18 30 2N0/60 + 277742 + 19 56,5 80 1500 r GM +
3500007 PL535 350 24 10 254 2N0/a60 % 1500 r M+
3500008 PH535 350 24 0 30 2NWe0+2/7/42 + 2195465 96 1500 r GM +

: I".—\I'SAI




Pily konstrukcyjne Pity 1.5

Pily z mala iloscig zebdw i uzebieniem trapezowym (GAM),
Typ PI-550 EVO2 z naktadka z weaglika spickanego, prze- Pl-sso Evoz

znaczone do ciecia plyt gipsowo-kartonowych, plyt bu-

dowlanych, drewna litego zanieczyszczonego piaskiem,

betonem, wtrgceniami metalicznymi.

Specjalna technologia pokrywania korpusdw pit EVO2
{pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspdlczynnika tarcia.

Rodza] ciecia: wzdhuzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: plyta gipsowo-kartonowa, plyta budowlana,

drewno lite, zanieczyszczone materialy drewnopochodne.

=1 Lo W) OZE

Wehalogowy Tp 0 B b 4 S oy
P5S000001-2 PI-550 EVO2 300 32 21 30 210/60 + 2/7/42 + 2/9 5/46,5 16 18° GAM .
PSO00002-2 PI-550 EV02 350 35 25 30 20/60 + 2/7/42 + 2/9 5/46,5 20 18° GAM .
P5000003-2 PI-550 EVO02 400 38 28 30 2N0a0 4 18" GAM .
PS000004-2 PI-550 EVO02 450 40 30 30 2N0/60 18 18* GAM .
PS000005-2 PI-550 EV02 500 40 30 30 210/60 32 18" GAM .
[FABA)



1.6 Pily Pity do rowkéw

Frezy pitkowe z uzebieniem prostym (GM) | naprzemiansko-
snmym (G5), Typ PI-401 EVO2 z nakladka z weglika spiekane-
go, preeznaczone do podcinania | wykonywania rowkdw w

Pl-401 EVO2

drewnie litym, stosowane na formatyzerkach recznych i li-
niach automatycznych.

Specjalna technologia pokrywania korpuséw pit EVO2
(pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
Zywicy oraz zmniejszenie wspotczynnika tarcia.

Redzaj cigcia: podcinanie, rowkowanie.

Przeznaczenie: drewno lite.

) (s @eGEn

Nr katalogowy T ; : ; :- z Y
50100002 PI-401 EVO2 100 3.2 12 30 18 15* @5 .
S0100004 PI-401 EVO2 100 i4 12 22 18 15* @5 B
50100003 PI-401 EVO2 100 i4 12 30 18 15 @5 o
S0100005 PI-401 EVO2 100 410 3.0 30 18 15* GM -
50100010 PI-401 EVO2 115 25 18 30 12 15 @5 .
S0100011 PI-401 EVO2 115 30 20 30 12 15* @5 .
50100013 PI-401 EVO2 115 32 22 30 12 15* @5 .
50100023 PI-401 EVO2 115 i4 12 30 4 15° @5 .
50100025 PI-401 EVO2 125 i4 12 30 16 = a5 .
S0100018 PI-401 EVO2 115 41 3.0 30 12 15* oM .
50100052 PI-401 EVO2 125 410 3.0 30 M 15 M .
50100019 PI-401 EVO2 115 5,0 35 30 12 15* oM B
S0100020 PI-401 EVO2 125 6,0 40 30 12 15* GM .
50100021 PI-401 EVO2 115 a0 50 30 12 15* oM .
o>



Frezy pitkowe Typu PI-401T z naktadkami z bardzo twar-
dego weglika spiekanego (T), przeznaczone do podcinania
i wykonywania rowkdw w plytach, stosowane na formaty-
zerkach recznych i liniach automatycznych.

Rodza] ciecia: podcinanie, rowkowanie.

Przeznaczenle: sklejka, ptyta widrowa, plyta okleinowana,
MDF.

Pity o wydluzone] zywotnoda Typu P1-4015 z nakladkami
z super twardego weglika spiekanego (5) do poddnania
i wykonywania rowkdw w phytach | materiatach jednorod-
nych bez zanieczyszczefi, stosowane na formatyzerkach
recznych i liniach automatycznych.

Rodza] ciecia: podcinanie, rowkowanie.

Przeznaczenie: ptyta widrowa, laminowana, MOF, HDF.

PI-401T

PI-4015

. . L J n
——

L .-"._‘\‘- .._\- .'.._.."1. _
w [ zﬁ"
L L

Nriatalogowy Ty L s z Y
S0100717 PH401T 125 32 12 0 16 o @ .
50100850 P-401T 125 32 22 30 16 Lia Y .
50100263 P401T 125 14 21 0 M 15 @ .
50100200 P-401T 125 34 22 0 16 1 G5 .
50100673 PI-4015 125 14 21 0 ] 1 @ .
501005% PH401T 125 34 22 r 16 1 @ .
50101288 L4015 125 14 21 1 ] LUa Y .




1.6 Pily Pity do rowkéw

Frezy pitkowe z uzebieniem prostym (GM) | naprzemiansko-
snym (GS), Typ PI-402 EVO2 z nakfadka z weglika spiekane-
go, przeznaczone do podcinania, wykonywania rowkow i

Pl-402 EVO2

diecia drewna litego, stosowane na formatyzerkach recznych

i liniach automatycznych.

Spegjalna technologia pokrywania korpusdw pit EVO2
{pokrycie gazowe) ma na celu zmniejszenie przywierania
zywicy oraz zmniejszenie wspolczynnika tarcia.

Rodza] clecia: podcinanie, rowkowanie, ciecie.

Przeznaczenie: drewno lite.

=) SSled

[ GS - w b 4 e

Nrkatalogowy T L L L L z Y
SO200001 PI-402 EVO2 150 28 20 30 4 15° G5 .
S0200002 PI-402 EVOZ2 150 3.0 20 30 36 1o G5 .
SO200003 PI-402 EVO2 150 12 12 30 36 10° a5 .
50200232 PI-402 EVO2 150 iz 212 40 36 1o G5 .
S0200004 PI-402 EVO2 150 34 11 30 16 1o G5 .
S0200006 PI-402 EVO2 150 40 3.0 30 36 e aM .
S0200011 PI-402 EVO2 160 32 1] 30 16 1o G5 .
S0201855 PI-402 EVO2 200 3.0 20 40 4 15° G5 .
S0200014 PI-402 EVO2 200 32 2] 30 4 15° G5 .
S0200015 PI-402 EVOZ2 200 iz 212 30 16 15° G5 .
S0200249 PI-402 EVO2 200 32 2] 40 36 15° G5 -
S0200077 PI-402 EVOZ2 200 40 30 30 48 15° G5 .

CFABAZ



Frezy pitkowe Typu PI-802T z naktadkami z bardzo twarde-
ago weglika spiekanego (T), przeznaczone do poddnania,

wykonywania rowkdw i ciecia phyt, stosowane na formaty-
zerkach recznych i liniach automatycznych.

Rodza] ciecia: podcinanie, rowkowanie, ciecie.

Przeznaczenle: sklejka, ptyta widrowa, plyta okleinowana,
MDF.

Pity o wydluzone] zywotnoda Typu P1-4025 z nakladkami
z super twardego weglika spiekanego (5) do poddnania,
wykonywania rowkdw, ciecia ptyt | materialdw jednorod-
nych bez zanieczyszczefi, stosowane na formatyzerkach
recznych i liniach automatycznych.

Rodza] ciecia: podcinanie, rowkowanie, ciecie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, laminowana, MOF, HDF.

PI-402T

P1-4025

| Gs

)

50200031 P-402T 150 il
50201043 P-402T 150 40
50200697 PHA025 150 40
50203575 P-402T 150 50
50201799 P-402T 150 6,0
50200243 P-402T 150 a0
50201110 P-402T 200 30
50200516 P-402T N0 32
50201124 P-402T 200 32

30
10
10
k1]
10
k1]
30
1]
0

36
36
36
36
36
36

&

o
o
o
o
o
[0
15°
15"
1




1.6 Pily

Pily pedcinajace o uzebieniu prostym (GM), Typ PI-403T
z nakfadkami z bardzo twardego weglika spiekanego (T),
przeznaczone do ciecia plyt, stosowane na automatycznych
liniach obrébczych, montowane na szybkozmiennych sys-
temach pneumatycznych.

Rodza] clecia: wzdhuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: sklejka, ptyta widrowa, ptyta okleinowana,

MDF.

Pily podcinajace o wydluzonej zywotnosc o uzebieniu pro-
stym (GM), Typ PI-4035 z nakladka z super twardego we-
glika spiekanego (%), przeznaczone do ciecia materiatow
jednorodnych bez zanieczyszczen, stosowane na automa-
tycznych liniach obrébczych, montowane na szybkozmien-

nych systemach pneumatycznych.
Rodza] clecia: wzdhuzne | poprzeczne.

Przeznaczenle: plyta widrowa, phyta laminowana, MDF,
HDF.

50300002
50300029
50300005

: 1-'AI'5.—"«.I

P-403T
P-403T
P1-4035
P-403T

3/22/80 36 1 GM +
/22780 48 1 GM +
3/22/80 48 1 M +
/22780 60 [l GM +



Pity cienkie przeznaczone do pracy na 2 walowych automa-
tycznych liniach rozcinajacych oraz pity, pierécienie i szarpa-
ki specjalne przeznaczone do pracy na wysckowydajnych
automatycznych liniach tartacznych. Pity wykonywane s3
z najwyzszej jakosci stali w specjalnej technologii, odpo-
wiednio dobranej do rodzaju obrébki (wstepna, forma-
towanie czy rozcinanie), materiatu obrabianego (drewno
zmrozone, mokre lub suche) oraz parametrdw | warunkdow
panujacych podezas obrdbki, aby zapewnié prawidlowa
prace pity, przy skrajnie trudnych warunkach.

Rozdziat Pify specjalne zawiera jedynie przykiadowe po-
zycje pit z podstawowymi ich wymiarami. Na zamdwienie
jesteémy w stanie dobrac | wykona¢ odpowiednia pile do
wymaganego rodzaju obrobki, materiatu oraz parametréw
i warunkdw panujacych pedczas danej obrabki.

Pity cienkie

Spline & CanDrive

Pity na HewSaw

Pity specjalne do wielopit
Pity stozkowe

Opuszczane pily do wielopit
Opuszczane pily na HewSaw
Pierscienie opuszczane

Pierscienie

Pily specjalne

Pily

specjalne

Pily 1.7

1.48
1.50
1.51
1.52
1.53
1.54
1.55
1.56

1.57




1.7 Pily

Pily specjalne

Pity

cienkie

PI-501
PI-501
PI-501
PI-501
PI-501
Pl-501
PL501
PI-501
PI501
PI-501
PL501

130
200
200
200
200
225
275
225
250
250
250

r

13

r

14

r

18

r

20

T
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16
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14
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r
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T

r
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Pity cienkie z uzebieniem prostym (GM) lub naprzemiansko-
énym (G5) z naktadka z twardego, cdpowiednic dobranego
weqglika spiekanego, przeznaczone do rozcinania wzdiuz-
nego lameli drewnianych na 2-wabowych wysokowydaj-
nych automatycznych liniach rozcinajacych.

Konstrukcja pily zapewnia wyscka wydajnos¢ rozcinania,
przy zachowaniu odpowiedniej jakodci lameli oraz jedno-
czesnym zminimalizowaniu odpadéw poprzez zredukowa-
nie grubosci rzazu pit.

Specjalna technologia pokrywania korpusdw pit ma ma celu
Zmniejszenie przywierania Zywicy oraz zmniejszenie wspal-
czynnika tarcia.

Rodzaj clecia: wzdtuzne.

Przeznaczenie: drewno lite suche, miekkie | twarde.

50 32 aM/Gs +
65 30 GM/GS +
a0 32 aM/G5 +
a0 12 aM/GS +
a0 32 aM/GS +
7 32 GM/GS +
0 12 GM/GS +
10 32 GM/GS +
0 16 GM/GS +
1] 36 aM/GS +
fli] 36 aM/GS +



Pily cienkie z uzebieniem prostym (GM) lub naprzemiansko-
snym (G5 ) z naktadka z twardego, odpowiednio dobranego
weglika spiekanego z nozami bocznymi, przeznaczone do
rozcinania wzdhuznego lameli drewnianych na 2-watowych
wysokowydajnych automatycznych liniach rozcinajacych.
Konstrukcja pity zapewnia wysoka wydajnos$¢ rozcinania,
przy zachowaniu odpowiedniej jakoéci lameli oraz jedno-
czesnym zminimalizowaniu odpadéw poprzez zredukowa-
nie grubosci rzazu pit.

Specjalna technologia pokrywania korpusdw pit ma na celu
zZmniejszenie przywierania Zywicy oraz zmniejszenie wspdt-
czynnika tarcia.

Rodzaj clecia: wzdhuzne.

Przeznaczenie: drewno lite suche, miekkie | twarde.

Pily specjalne

Pily cienkie
Z nozami
czyszczacymi

Pity 1.7

PH502 00 13
PL502 125 13
PLS02 175 20
PR502 175 12
PL502 150 18
PL502 150 10
PI-502 325 0

12

r

12

F

14

]

14

r

12
14

r

1,6

1]
65
60
a0
60

16+2
20+4
0+4
24
36+1
2444
4244

GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM

FABA
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1.7 Pily Pily specjalne

S I" Pily specjalne z otworem Typu Spline & CanDrive z uze-
p Ine bieniem prostym (GM) lub naprzemianskosnym (G5). Pily

& can Drive 7 nakfadka z twardego, odpowiednio dobranego weglika

spiekanego lub stellitu, przeznaczone do rozcnania drew-
na swiezego (mokrego | zmrozonego). Pily do wstepnego
rozcinania s3 wyposazone w specjalne] konstrukgji famacz

widra, w celu zapewnienia optymalnej wydajnosci pracy
narzedzia.

Rodzaj ciecia: wzdhuzne.

Przeznaczenie: drewno lite mokre, miekkie | twarde, drew-

Mo ZMIoZone.

™ - - - o :

PI501 428 34 21 Spline lub Can Drive 30 GM +
PI-501 500 14 11 Spline lub Can Drive 16 G5 +
PI-501 500 34 26 Spline lub Can Drive 36 G5 +
PI-501 500 48 15 Spline lub Can Drive 4 GM +
PI-501 500 50 35 Spline lub Can Drive 8 M +
PI-501 500 50 15 Spline lub Can Drive bl GM +
PI-501 508 34 24 Spline lub Can Drive 36 GM +
Pl-501 508 34 14 5pline lub Can Drive 4 aM +
PL501 508 18 24 Spline lub Can Drive 14 GM +
PI-501 508 38 14 Spline lub Can Drive ol M +
PI501 600 40 18 Spline lub Can Drive 14 GM +
PI-501 610 41 18 Spline lub Can Drive 40 M +
PI501 660 46 10 Spline lub Can Drive 12 GM +
PI-501 660 40 26 Spline lub Can Drive L GM +
PI-501 660 46 40 Spline lub Can Drive 32 M +
PI-501 700 40 18 Spline lub Can Drive 1 GM +
PI-501 700 40 18 Spline lub Can Drive 8 M +
PI-501 700 41 18 Spline lub Can Drive 1 GM +
PI-501 700 41 28 Spline lub Can Drive 4 GM +
Pl-501 700 44 30 5pline lub Can Drive 4 aM +
PL501 o 41 28 Spline lub Can Drive 14 GM +
PI-501 o 42 18 5pline lub Can Drive 56 M +
PI501 pL] 44 10 Spline lub Can Drive 14 GM +
PI-501 400 41 18 Spline lub Can Drive 56 M +




Pity specjalne z uzebieniem prostym ({GM) z nakiadka =z
twardego, odpowiednio dobranego weglika spiekanego
lub stellitu. Pity z nozami bocznymi lub nozami bocznymi i
specjalnymi otworami umozliwiajacymi prace pity w zesta-
wie z frezem formatujacym, przeznaczone do ciecia wzdiuz-
nego drewna na wysokowydajnych automatycznych liniach
tartacznych HewSaw firmy Veisto.

Specjalna technologia pokrywania korpusdéw pit ma na celu
Zmniejszenie przywierania Zywicy oraz zmniejszenie wspol-
czynnika tarcia.

Roedza) clecia: wzdtuzne.

Przeznaczenie: drewno lite mokre, miekkie | twarde, drew-

no ZMroZone.

Pily specjalne

Pily

na HewSaw

Pity 1.7

Hew Saw Pl-510 51 3.6
Heew Saw PI-510 51 40
Heew Saw PI-510 351 238
Hew Sam PI-510 351 33
Hew Saw PI-510 351 36
Hew Saw FI-510 351 38
Hew Saw PI-510 351 38
Hew Saw PI-510 351 4.0
Heew Saw PI-510 351 40
Heew Saw PI-510 351 40
Hew Saw PI-510 4 40
Herw Saw Fl-510 40 4,0
Hew Saw FI-510 450 39
Hiw 5w PI-510 450 42
Hew Saw PI-510 450 44
Hiwr S PI-510 450 46
Hiew Saw PI-510 450 5,0
Hew Saw PI-510 450 5.4
Hew Saw PI-510 451 38
Herw Saw PI-510 451 45

70
70
70
70
70
70
70

RS E 83

15
15

B

3042
30+4

44
4042
30+6
36+3
IH6
2E+4
344
M+6
18+4
2B+

L/P
L/P
L/P
L/P
L/P
LiP
L/P
L/P

L/P
L/P
L/P
L/P
LP
L/P
L/P
L/P
L/P
LiP

4 FABA d
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1.7 Pily Pily specjalne

- - Pity specjalne z uzebieniem prostym (GM) z naktadka z twar-
Plly spe cja I ne -d:;u, ode-nwiEd nio dobranego :eglika spickanego lub stel-
do wielo -* litu, z nozami bocznymi, przeznaczene do decia wzdtuznego

p I drewna na wysokowydajnych maszynach automatycznych
Jjak: HewSaw, Linck, EWD, Heinola, AriVislanda, S5derhamn.
Specjalna technologia pokrywania korpusdw pit ma na celu

Zmniejszenie przywierania Zywicy oraz zmniejszenie wspot-
czynnika tarcia.

Rodzaj ciecia: wzdhuzne.

Przeznaczenie: drewno lite mokre, miekkie i twarde, drew-

no ZMroZone.
£
STL
=] ARy st

el - ST S S T /
Linck PES10 360 3.6 21 150 2044 M L/P +
Linck PES10 410 40 26 150 20+4 aM L/P +
Soderhamn PES10 435 41 28 1445 30+6 GM L/P +
Linck PEST0 440 41 23 120 20+4 GM L/P +
Linck PES10 440 46 31 120 1444 aM L/P +
Linck PES10 440 5,0 3.6 120 Eyatil aM L/P +
Linck PES10 470 40 26 150 25+4 GM L/P +
Stdahamn PES10 485 45 33 1445 M46 aM L/P +
Linck PEST0 490 46 31 120 3146 aM L/P +
Link PES10 490 5,0 3.6 120 3146 M L/P +
Linck PES10 505 44 31 120 M4 aM L/P +
Link PES10 520 3.6 11 150 1846 aM L/P +
EWD PES10 520 412 29 160 3646 M L/P +
Linck PES10 540 36 24 300 3043 GM L/P +
Link PES10 540 41 31 125 30+6 GM L/P +
Linck PES10 540 46 33 150 -4 GM L/P +
Link PES10 540 5.0 3.6 150 3046 GM L/P +
Hew Saw PES10 550 46 3.0 15 4246 aM L/P +
Hw Saw PEST0 550 5.2 34 15 3046 GM L/P +
Heinala ] 556 3.6 24 160/260 3643 M L/P +
Heinala PEST0 55 3.6 14 160/260 4243 aM L/P +
Heinola PE510 556 41 238 160/260 JE+4 M L/P +
Heincla PEST0 556 44 11 160/260 3046 aM L/P +
Heinola PES10 55 46 3.2 160/260 31+4 aM L/P +
Hiews Saw PES10 600 19 26 % 1246 aM L/P +
Hew Saw PEST0 600 44 31 ] 42146 GM L/P +
Link PES10 600 5.0 3.6 120 18+6 GM L/P +
Linck PES10 648 5,0 3.6 165 2046 aM L/P +

CFaBA]



Pity stozkowe z uzebieniem prostym (GM) z nakladka =z
twardego, odpowiednio dobranego weglika spiekanego
lub stellitu, bez lub z nozami bocznymi, przeznaczone do
ciecia wzdluznego drewna na wysokowydajnych automa-
tycznych liniach tartacznych.

Stozkowa konstrukcja pity zapewnia wysoka wydajnose roz-
cinania, przy jednoczesnym zminimalizowaniu odpaddw
poprzez zredukowanie grubosci rzazu pit pomime duzych
rozmiardw srednic.

Specjalna technologia pokrywania korpusdéw pit ma na celu
Zmniejszenie przywierania Zywicy oraz zmniejszenie wspal-
czynnika tarcia.

Rodzaj clecia: wzdtuzne.

Przeznaczenie: drewno lite, mokre, miekkie | twarde, drew-

no ZMroZone.

Pily specjalne

Pily

stozkowe

Pity 1.7

ki M-501 550 55 31538
Lingk A-510 390 34 20-246
Linck A-510 441 32 20-24
Lingk A-510 515 36 21-16
Linck M-510 530 36 2,2-26
Lingk Pi-510 530 18 14-18
Linck A-510 545 34 19-22

150
150
150
150
150
150

+4
11+4
41+4
H“4+4
4
19+6

GM

GM
GM
GM
GM
GM
GM

L/P
L/P
L/P
L/P
L/P
L/P

+

+ + + + + +




1.7 Pily

Pily specjalne

Opuszczane pity do wielopit z uzebieniem prostym (GM)

Opuszczane pily
do wielopit

7 nakfadka z twardego, odpowiednio dobraneao weglika
spiekanego lub stellitu, z nozami bocznymi, przeznaczone
do ciecia wzdluznego drewna na wysokowydajnych auto-
matycznych liniach tartacznych.

Specjalna konstrukcja pity zapewnia wysoka wydajno$é roz-
cinania, przy jednoczesnym zminimalizowaniu odpadéw
poprzez zredukowanie grubosci rzazu pit pomimo duzych
rozmiardw Srednic.

. v—. ~w—. ~w— ~—. i I |

| N S N

[
1
s
[
1
[
[
[

=e0a

—= = L = L 2 2

etigio 450 50 30-72 60 36+4 GM LP +
Linck 505 52 1663 120 2+4 GM LP +
Linck 505 52 3668 120 2B+4 GM L/P +
linck 530 54 1668 105 36+6 GM L/P +
Lick 540 44 2850 150 3046 GM LP L
Linc 540 50 1463 150 30+6 GM LP +
Link 540 55 40-70 150 2446 GM LP L
Lick 540 54 1668 150 26+6 GM L/P +
Link 550 52 3568 150 2%6+6 GM LP L
Lick 550 54 1,563 150 3246 GM LP +
Link 580 52 3868 140 2%6+6 GM LP +
rtighs 600 56 40-72 106 2446 GM LP +
Linc 620 56 39-68 170 W+6 GM LP +
Heinclz 620 54 4165 160/260 40+4 GM LP +
Heinsla 620 46 3465 160/260 40+4 GM L/P +
Link 650 56 4067 160 M+6 GM LP +

""'_le ET{"‘I




Pily specjalne Pity 1.7

Pity specjalne z uzebieniem prostym (GM) z nakladka z Opuszczane
twardego, odpowiednio dobranego weglika spiekanego

lub stellitu, bez lub z nozami strugajacymi przeznaczone il.y na
do obrébki wstepnej drewna oraz formatowania (D=252 i p

D=316) na wysokowydajnych automatycznych liniach tar-

tacznych HewSaw firmy Veisto. H ews aw

Specjalna konstrukeja pity z odpowiednio ukierunkowanym
splywem widra nadanym poprzez ukpcsattowanie wrebu
miedzy zebami zapewnia wysoka wydajnoéé pracy pit.

Rodzaj clecia: wzdhuzne.

Przeznaczenie: drewno lite, mokre, miekkie | twarde, drew-

No ZMroZone.

Hew Saw Pl-518 152 40 3569 T0/99 20 M L/P FSW +
Hew Saw Fl-518 152 40 15-69 T0/09 20 QT lub GW L/P FsW +
Hew 5w Pl-513 152 40 3569 T0/99 2 M LP FSW +
Hew Saw Fl-518 152 40 15-69 T0/99 Py GT lub GW LiP FsW +
Hew Saw Fl-518 316 40 15-69 10 7 M L/P FSW +
Hew Saw Pl-518 316 40 3569 T b GT lub GW L/P FSW +
Hew 5w Fl-518 345 38 29-10.7 1442 36 aM L/P FSW, GGN +
Hew S Pl-518 345 41 32107 1442 36 GM L/P FSW, GGN +
Hew Saw Fl-518 345 45 36107 1442 36 aM L/P FSW, GGN +
Hew 5w Pl-513 390 41 3387 190 39 M L/P FSW, GGN +
Hew Saw Pl-518 390 43 3387 190 39 GM LiP F5W, GGN +
Hew Saw Fl-518 390 53 43-87 190 39 M L/P FSW, GGN +
Hew S Pl-518 460 40 3187 240 4 M L/P FSW, GGN +
Hew e Pl-518 460 41 31-87 240 49 GM /P FSW, GGN +
Hew Saw Fl-518 460 45 3387 240 4 M L/P FSW, GGN +

F5W - istnieje mozliwost wyfrezowania splywu widra.
BFSW - bez mozliwosd wyfrezowania spiywu widr.
GGN - gniazda.
WIABA
] B



1.7 Pily Pily specjalne

Pierfcienie opuszczane z uzebieniem prostym (GM) z na-
ktadka z twardego, odpowiednio dobranego weglika spie-

[ ] r i L] L
Plerscienie
kanego lub stellitu, przeznaczone do obrobki wstepnej
opuszcza ne drewna na wysokowydajnych maszynach automatycznych

jak: Ari/Heinola, AriVislanda, 56derhamn, lggesund i innych.
Specjalna konstrukcja pity z odpowiednio ukierunkowanym
splywem widra nadanym poprzez ukpcsattowanie wrebu
miedzy zebami zapewnia wysoka wydajnosc pracy pil, przy
jednoczesnym zminimalizowaniu odpadéw poprzez zopty-
malizowanie grubosci rzazu pit pomimo duzych rozmiaréw
srednic.

Rodzaj clecia: wzdtuzne.

Przeznaczenie: drewno lite, mokre, miekkie i twarde, drew-
N ZMroZone.

=20

Mamma o == = z 'y
Sodarhamn 625 40 3260 480 48 M L/P Fsw +
ingarhamn 625 48 360 480 48 oM L/ F5W +
Sodahamn 650 40 32-6,0 480 48 GM P FSW .
Ari /Vistanda 660 7 1570 460 60 M LF F5W +
i [ Viskanda 660 41 3070 460 60 GM LP FSW +
Ari Viskanda 660 45 1570 460 60 oM LP F5wW -
Sodarhamn 660 48 4.0-6,0 480 48 oM L F5wW +
i Wstanda 660 55 40-7,0 460 60 GM LP FSW +
Sndarhamn 7o 44 33460 560 4 oM LP F5W +
Sadathamn 10 45 35-6,0 560 64 GM P FSw +
Sodarhamn 720 40 3260 560 60 M L/ F5W +
Ingesund 120 41 3270 520 60 GM P FoW -
Kri ! Bainolz 120 5.6 40-7.0 460 72 oM LF F5W +
garhamn 715 19 360 560 &0 oM L/ F5W +
Sndarhamn 125 47 3260 560 60 aM LP F5W +
Lindk 730 45 31560 586 4 oM LP F5W +
Rei{ Heinola 735 46 3670 460 72 GM LP BFSW +

F5W - istnieje moliwosc wyfrezowania sphywu widra.
BFSW - bez moZliwesd wyfrezowania sphywu widra.

: FABA :




Pily specjalne Pity 1.7

Piericienie z uzebieniem prostym (GM) z nakladka z twarde- Pi‘e rgcien i e
go, odpowiednio dobranego weglika spiekanego lub stelli-

tu, przeznaczone do obrébki wstepnej drewna na wysoko-
wydajnych automatycznych liniach tartacznych.

Rodzaj clecla: wzdhuzne. |

Przeznaczenie: drewno lite, mokre, mickkie | twarde, drew-

nNo ZMroZone.

I\\L \\ﬁ

A |

k

©
®)
O

Masma D, ] 2 Il : I\
510 70 6,0 320 44 M L/P FSW +
540 i3 6,0 320 44 oM L/P FaW -
i Vistanda 538 15 6,0 460 48 GM P FSW +
Ari Vislanda 538 84 70 460 48 oM L/F FswW -
Ari /Vislanda 590 70 50 460 48 oM L/P FSW +
Ari Vislanda B30 3.4 70 460 60 M L/ FswW +
Ari  Fasber 650 78 6,6 460 48 GM LP FaW +
lgqeamnd 650 a0 70 520 60 oM L/P FswW +
Sidarhamn 680 6.5 50 560 56 oM L/P FsW +
Sodarhamn 700 8.4 6,0 560 &0 M LP FSW +

FSW - istnieje modiwodc wyfrezowania sphywu widra.










Informacje podstawowe

Szarpaki

Glowice szarpakowe z ostrzami z weglika spiekanego (HM)
przeznaczone do profesjonalne] obrabki drewna litego miek-
kiego, twardego oraz klejonego i innych materiatéw drewno-
pochodnych. W standardzie, w skiad glowicy szarpakowej
G5Z-01 wechodzi pifa, glowica z szarpakami oraz specjalna
tuleja, G5Z-02 i G5Z-03 to pita, frez i tuleja. Glowice podczas
formatowania materiatu z drewna litego pracujg w samo-
dzielnym zestawie, natomiast podczas obrdbki materiatdw
drewncpochodnych wspdlpracuja z podcinakiem.

Glowice wykonywane z najwyzszej jakosci stali, w specjal-
nej technologii obrébki cieplnej w piecu prézniowym, od-
powiednio dobranej do rodzaju obrébki, materialu obra-
bianego oraz parametrdw i warunkdw panujacych podczas
obrabki, aby zapewni¢ prawidtows prace narzedzi zardwno
w standardowych warunkach, jak i przy skrajnie trudnych

warunkach pracy.

Rozdzial Szarpaki zawiera jedynie przykladowe typy
i rodzaje glowic z podstawowymi ich wymiarami.
Duzym asortymentem s3 glowice na specjalne zamdwienie
klienta spelniajgce szczegdtowes wymagania odbiorcy. Przed
projektowaniem | wykonaniem takich glowic bierzemy
pod uwage szereg zagadnieri zwigzanych z wymaganiami
klienta takimi jak: oczekiwana jakosé obrébki, rodza)
maszyny i jej parametry, redzaj obrabianego materiatu oraz
wiele innych dostarczonych przez klienta. Glowice produ-
kowane s3 z réznege rodzaju mocowaniami. Konstrukcja
mocowar zapewnia fatwy montaz catych zestawdw na

Mmaszyne.

(zas projektowania i produkcji glowic lub zestawdw glowic
na specjalne zamdwienie klienta w duzej mierze nie przekra-
za 10 dni roboczych po dokonaniu wszystkich uzgodnier.

Wszystkie rodzaje glowic produkowane s3 na nowoczesnych
numerycznie sterowanych obrabiarkach renomowanych
firm $wiatowych zapewniajacych bardzo wysoka dokladnosé
i precyzje wykonywanych narzedzi. Kontrola miedzyopera-
cyjna i ostateczna weryfikuje wykonanie narzedzi | pozwala
na wypuszczenie narzedzia do klienta zgodnie z zalozong
dokumentacjg techniczng oraz z obowiazujacymi normami.
Konstrukcja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punktami
normy bezpieczeristwa EN/PN-847-1 obowizzujacej dla na-
rzedzi do mechanicznej obrébki drewna.

Przy zamdwieniu nalezy precyzyjnie ckreslic:

« frednice zewnetrzng narzedzia (D) lub zakres srednic,

« frednice otworu narzedzia (d),

« szerokoic elementu formatowanego (B),

«ilog¢ zebdw (z) lub predkosc obrotowa wrzeciona
| predkosé posuwu,

+ rodzaj materiatu obrabianego,

+ inne istotne informacje majace wplyw przy projektowaniu

i wykonaniu narzedzi.




Informacje podstawowe

Spis tresci
2. SZARPAKI
Piktogramy 2.3
2.1 Glowice szarpakowe 24
2.2 Pily 2.8
2.3 Szarpaki 2.10
2.4 Szarpaki specjalne 2.11

Piktogramy

plyta MDF

drewno lite suche miekkie

drewno lite suche twarde

plyta HDF

drewno lite mokre miekkie ciecie wzdluzne

drewno lite mokre twarde ciecie wzdtuzne i poprzeczne

drewno lite zmrozone ciecie z podcinakiem

posuw mechaniczny

plyta wiérowa

sklejka weglik spiekany

B30 00

ptyta laminowana stellit

v
-
=

le@c0: -0

-  produkt dostgpny / magazynowy
+ modliwy okres oczekiwania 9-15 dni roboczych
Minimalne zamdwienie 3 sztuki.




2.1 Szarpaki Glowice szarpakowe

GSZ 0 1 Glowica rozdrabniajgca kompletna (szarpakowa), typ GSZ-01
- z nakfadkami z bardzo twardego weglika spiekanego (T)

przeznaczona do formatowania i rozdrabniania materiatu
brutto ptyt widrowych i MDF, stosowane na automatycz-
nych liniach obrébnych.

Rodzaj cecia: wzdiuzne i poprzeczne, formatowanie z pod-
cinakiem lub bez podcinaka.

Przeznaczenie: materiat brutto phyt widrowych | MDE

EC
x4 — %l . ;
iy n P M -
67 = o = ;
6x10 7 LP M 2
GSZ-01 D=250 miﬁL; 2 zsnmp,‘{_lﬁlﬂzﬂ
llost ! : 1 1 4 12 ﬁ
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Glowice szarpakowe Szarpaki 2.1

Glowica rozdrabniajgca kompletna (szarpakowa), typ GSZ-02
z naktadkami z bardzo twardego weglika spiekanego (T)
przeznaczona do formatowania | rozdrabniania drewna
litego.

Rodzaj clecla: wzdtuzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite.

G52-02D=251 PI-404T 2504 4/80 =54 251X1 2480 2=9+9
llos¢ 1 1 1 8 6
Prae
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2.1 Szarpaki Glowice szarpakowe

Glowica rozdrabniajgca kompletna (szarpakowa), typ G5Z-03
z nakfadkami z bardzo twardego weglika spiekanego (T)
przeznaczona do formatowania i rozdrabniania drewna li-

tego.
Redzaj ciecla: wzdiuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite.

GS-BD=250  PI-406T 250%4,0/80 =72 245x8,0/6,0080 7=6 250:8,0/6,0x80 7=6
lodc 1 1 1 1 4 b

I. FABAJ




Glowice szarpakowe Szarpaki 2.1

Glowica rozdrabniajaca kempletna (szarpakowa), typ GSZ-04
z nakladkami z bardzo twardego weglika spieka-

nego w postaci przykrecanych plytek  przezna-
czona do formatowania i rozdrabmiania drewna

GSZ-04

litego.

Rodza) clecla: wzdtuzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite.

G57-H Pl-406T NOODOT05 TORG34H4 TORT244 PNE2302

D=355 35504, 480 2=72 AT S 15,5 M7x16,5 Méx16 MEx48/40

liosc 1 1 1 48 48 1 i 8
T >
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2.2 Szarpaki

Pity formatyzujaco-podcinajace o uzebieniu prostym (GM),
typ P1-404T z nakfadkami z bardzo twardego weglika spie-
kanego (T), przeznaczone do ciecia plyt, stosowane na au-
tomatycznych liniach cbrébczych, montowane na tulejach.

Rodza] ciecia: wzdhuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: sklejka, ptyta widrowa, plyta okleinowana,
MDF.

Pily formatyzujaco-podcinajace o uzebieniu prostym (GM),
typ Pl-4045 z nakladka z super twardego weglika spieka-
nego (3), przeznaczone do ciecia materialdw jednorodnych

bez zanieczyszczen, stosowane na automatycznych liniach

cbrébczych, montowane na tulejach.
Rodza] ciecia: wzdhuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: plyta widrowa laminowana, MDF, HDF.

Nriatalogowy Ty
S400001 Fl-404T
SO400002 Fl-4047
SO400358 Fl-404T
SO400359 Pl-4047
S0400511 Fl-4045
SO400510 Pl-4045
SO400820 Fl-404T
SO400821 Fl-404T

hABAY

Otwory 2 Y

zablerakowe

6/6,5-10,5/90 48 10° GM-F .
£/6,5-10,5/90 48 [V ML .
6/6,5-10,5/90 54 10 oM-F o+
6/6,5-10,5/90 4 0" ML+
6/6,5-10,5/154 48 1r oM-F +
6/6,5-10,5/154 48 1> ML+
6/7,0-11,6/200 4 ° M-+
6/7,0-11,6/200 4 10 ML+



Szarpaki 2.2

Pita formatyzujaca o uzebieniu prostym (GM), typ Pl-406T
7 naktadkami z bardzo twardego wealika spiekaneaao (T).
Pita przeznaczona jest do pracy w komplecie z glowica
szarpakowa G57-01.

Redzaj ciecia: wzdluzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: phyta widrowa, okleinowa, laminaty, MDF.

-—wv
D [ b d Otwory
Nr katalegewy T mm mm mm mm ablerakowe -

S0600021 PI-406T 200 40 18 80 4/6,5-10,5/140 60 GMP .
S0600022 PL406T 00 40 28 80 4/6,5-10,5/140 &0 GML -
S0600007 PI-406T 250 40 30 80 6/6,5-10,5/200 n GMP .
S0600008 PI-406T 250 40 3,0 80 6/6,5-10,5/200 n GML -
S0600011 PL406T 250 40 30 100 6/6,5-10,5/200 n GMP .
50600012 PI-406T 250 40 30 100 6/6,5-10,5/200 n GML -

< T T
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2.3 Szarpaki

Segment specjalny rozdrabniajgcy (szarpakowy) o uzebie-
niu prostym (GM), typ PI-540 z nakfadkami z weglika spie-

kanego.

PL-540 250 10 15° GM
PlI-540 330 16 15° GM

Segment rozdrabniajacy (szarpakowy) o uzebieniu pro-
stym (GM), typ PI-541 z nakladkami z bardzo twardego
weglika spiekanego.

Nr katalogowy e — z ¥
P4100001 P54 200/250 6 28 2/95/13 4 15 GM .

Segment rozdrabniajacy (szarpakowy) o uzebieniu pro-
stym (GM), typ PI1-542 z nakiadkami z bardzo twardego
weglika spiekanego.

D B b Otwory
Nr katalogowy et el et e z ¥
P4200001 PI-542 250 50 13 2/35/50 7 15° aM +

Segmenty wykonywane s wylgcznie na zamdwienie wq wymiardw i wymogdw klienta.

:l-.‘xH.‘-.:




Szarpaki specjalne Szarpaki 2.4

Segment specjalmy rozdrabniajgcy (szarpakowy) o uzebie-

L
niu prostym (GM), typ PI-540 z nakladkami z weglika spie- Sza rpa kl
kanego. -

specjalne
Pl-540

Rodzaj clecia: wzdhuzne.

Przeznaczenie: drewno lite, mokre, migkkie | twarde, drew-

Mo ZMroZone.

= & 0D
] STL

PEMD 4135 15 25710 0 GM +
PI-540 114 15 25-10 n GM +

PS40 555 5,8 5,0 19 M+
PI-540 555 6.0 5,0 19 M+
P-540 555 6.2 5,0 19 GM +

P-540 T30 15 15 13 GM +

Segmenty wykonywane s wylacznie na zamdwienie wg wymiartw i wymogdw klienta.
FEABA



2.4 Szarpaki Szarpaki specjalne

= Segment specjalny rozdrabniajgcy (szarpakowy) o uze-
sza rpa kl bieniu prostym (GM), typ P1-540 z naktadkami z weglika
— spiekanego.
specjalne

Rodzaj clecia: wzdtuzne.

PI-540

Przeznaczenie: drewno lite, mokre, miekkie 1 twarde,

drewno zmrozone.

] ) 9’ m'
1] B b

Pl-540 338 6,5 50 19 oM +

PI-540 360 12 GM +

i i

mim mm
PS40 400 35 2550 8 M+
PS40 403 35 2550 7 M+
PI-540 403 35 2550 1 M+
PS40 411 40 3050 7 M+
PL540 570 45 3550 19 M+

w D0 B bb

P340 4Mm 32 24-60 11 FBSW  GM +
P340 405 32 24-60 1 oM +

Seqgmenty wykonywane 53 wytacznie na zaméwienie wQ wymiardw i wymaogdw klienta.




3. Frezy nasadzane




Frezy

nasadzane

Frezy nasadzane z nakladkami ze stali szybkotnacej (H55)
przeznaczone do profesjonalne] obrébki drewna litego
migkkiego oraz frezy nasadzane z nakfadkami z weglika
spickanego (HM) przeznaczone do profesjonalnej ob-
rébki drewna litego mickkiego, twardego oraz klejonego
i innych materialéw drewnopochodnych. Wykorzystywane
sg do frezowania powierzchni plaskich, obrébki rowkaw
i wregdw oraz listew ozdobnych o zlozonych ksztattach.

Frezy oraz zestawy frezow wykonywane z najwyzszej ja-
kosci stali szybkotnace] w specjalnej technologii obrébki
cieplnej, odpowiednio dobranej do rodzaju obrébki, ma-
teriatu obrabianego oraz parametréw | warunkdw panu-
jacych podczas obrébki, aby zapewni prawidtowa prace
narzedzi zardwno w standardowych warunkach, jak i przy

skrajnie trudnych warunkach pracy.

Wszystkie rodzaje frezéw produkowane s3 na nowocze-
snych numerycznie sterowanych obrabiarkach renomo-
wanych firm $wiatowych zapewniajacych bardzo wysoka
doktadnosé | precyzje wykonywanych narzedzi. Konstruk-
cja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punktami nor-
my bezpieczerstwa EN/PN-847-1 obowiazujace] dla na-
rzedzi do mechanicznej obrébki drewna.

Rozdziat Frezy nasadzane zawiera jedynie przykladowe
pozycje frezdw oraz zestawow frezéw z podstawowy-
mi ich wymiarami. Istnieje mozliwosé produkcji frezdw
oraz zestawow ze skosng powierzchnig natarcia oraz
zoptymalizowanym splywem widra, osadzonych na tule-
jach hydro, przeznaczone do profesjonalne), bardzo
dokladnej obrébki drewna litege oraz innych materia-
téw drewnopochodnych z predkosciami posuwu do 200
m/min. Na specjalne zamdwienie jestesmy w stanie do-
bra¢, zaprojektowac | wykona¢ cdpowiednie narzedzie do
wymaganego rodzaju obrébki, materialu oraz parametrdw
i warunkdw panujgcych podczas danej cbrébki. Czas pro-
dukgji frezéw lub zestawdw katalogowych oznaczonych
47, a takze specjalnych wykonywanych na zamdwienie
klienta, w duzej mierze nie przekracza 10 dni reboczych.

Przy zaméwieniu nalezy precyzyjnie okreslic:
srednice zewnetrzng (D) lub zakres érednic,
srednice otworu (d),
ilo&¢ zebdw (z) lub predkosc obrotowa wrzeciona | pred-
koé¢ posuwu,
rodzaj materialu cbrabianego,
zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzér.

CEABAY



3.

= 1]

3.2

=

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

FREZY NASADZANE
Piktogramy

System oznaczania frezéw
Narzedzia do posuwu recznego
Podstawowe parametry obrébki skrawaniem
Kierunek obrotéw

Frezy proste

Frezy proste z nacinakami
Frezy profilowe

Frezy katowe

Frezy specjalne

Zestawy frezéw

Zestawy do boazerii

Zestawy do deski podlogowej
Zestawy do parkietu

Zestawy frezow profilowych

3.10 Zestawy do programu ogrodowego

3.11 Frezy z mocowaniem hydro

Informacje podstawowe

Spis tresci

3.4

3.4

3.5

3.5

3.5

3.6

3.13

3.15

3.26

3.28

3.34

3.35

3.38

3.40

3.4

3.49

3.52




Informacje podstawowe

Piktogramy

drewno lite suche miekkie obrébka powierzchni ptaskich

drewno lite suche twarde obrébka wregéw

obrébka rowkéw

plyta wiérowa

drewno klejone obrébka krawedzi

profilowanie

plyta MDF
zaprawy lédeczkowe

weglik spiekany

stal szybkotnaca potaczenie piéro-wpust

LHSEOOOO0

mocowanie hydro posuw mechaniczny

cicha i réwnomierna praca posuw reczny

- produkt dostepny / magazynowy
+ muozliwy okres oczekiwania 9-15 dni roboczych

System oznaczania

frezow

Liczba zebow -z
? - dwuzebne, 4 - czterozebne, itd.
=2 v2+2 - dwuzebne, dwa nacinaki prawe | dwa lewe, itd.
z=2v2 - dwuzebne, dwa nacinaki prawe lub lewe, itd.

Rodza ostrza Kierunck obrotow
HS5 - stal szybkotnaca L - lewy
Rodzaj profilu Szerokosid HM - weglik spiekany P - prawy

| | |

P-101/(125(x|10///30{|4 |.[0|. HM| |R3|| L
S N | I

Srednica Srednica Rodzaj uzebienia Wartosc promienia
otworu (- proste dla frezéw profilowych
1 - jednostronnieskosne lub wartosic kata
2 - naprzemianskoéne dla frezdw katowych




Frezy
nasadzane

Narzedzia do pesuwu recznego — zmniejszona sita od-
rzutu tylnego.

W standardzie narzedzia FABA wykonywane s3 w wersji przy-
stosowanej do pracy na maszynach z posuwem mechanicz-
nym (MEC).

Na zamdwienie dobieramy, konstruujerny i wykonujemy
réwniez narzedzia przeznaczone do pracy na maszynach z
posuwem recznym (MAN). Specjalna konstrukcja narzedzi do
posuwu recznego, zapewnia obnizenie sity odrzutu tylnego.

1. Narzedzia typu MAN powinny pracowat w okreslonym

zakresie predkosc skrawnia V' =40 = 70 m/s.

2. Wielkosc wystawania ostrza c<1,1 mm.
3. Ceny narzedzi typu MAN ockreslamy:

- cena narzedzia dwuostrzowego typu MAN réwna sie
cenie narzedzia czteroostrzowego typu MEC (mecha-
nicznegao).

- cena narzedzia trzyostrzowego typu MAN réwna sig ce-
nie narzedzia szescicostrzowego typu MEC (mechanicz-
nego).

Podstawowe parametry
obrobki skrawaniem

Predkosc skrawania Vc Posuw p../p.

Ve= [htn_xf[ [['I"IJ"lS] _ Im/min] =—= mm./zab
50000 Ppin [M/Min] p, [mm/z3b]
: . _ Pp,Xnxz
D - érednica narzedzia [mm] mn T ————
n - predkosc obrotowa [1/min] 1000
P, - posuw na zab [mm]
P, - Posuw na minute [m/min] p= P X 1000
z - iloge zebow . nxz
T =314

Kierunek obrotow




3.1 Frezy
nasadzane

Frezy proste

31 1 0 4 o Frez nasadzany prosty, typ 3110 z czterema ostrzami
.

skrawajacymi, przezmaczony do profesjonalne] obrsbki
drewna oraz materiatéw drewnopochodnych jak plyty wid-
rowe, MDF i inne. Zwarta konstrukcja gwarantuje dokladne
pozycjonowanie na wrzecionie maszyny. Ostrza skrawajace
rdwnolegie do osi narzedzia.

Rodzaj obrobki: cbrabka powierzchni plaskich, wregow
oraz rowkdw o wymiarze réwnym szerokosci freza.

Przeznaczenie:
L. drewno lite miekkie
@ drewno twarde, drewno klejone, phyty widrowe, MDF

HM | HSS HM HSS HM HM | HSS HM | HSS HM HM

+ + + 1 + + + + + + + + + + + +

8 + + + + + + + + + + + + + + + +
10 + + + + + + + + + + + + + + + +
12 + + + + + + + + + + + + + + + +
14 + + + + + + + + + + + + + + + +
16 + + + + + + + + + + + + + + + +
18 + + + + + + + + + + + + + + + +
20 + + + + + + + + + + + + + + + +
25 + + + + + + + + + + + + + + + +
30 + + + + + + + + + + + + + + + +
35 + + + + 1 + + + 3 + + + + + + +
40 + + + + + + + + + + + + + + + +
15 + + + 3 3 + + + - + + + + + + +
50 + + + + + + + + + + + + + + + +
55 + + + + + + + + + + + + + + + +
&0 + + + + + + + + + + + + + + + +

g




Frezy
Frezy proste nasadzane 3.1

Frez nasadzany prosty, typ 3110 z szeScioma ostrzami 31 1 0 6 o
skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalne] obrobki -

drewna oraz materialtéw drewnopochodnych jak phyty

widrowe, MDF i inne.

Rodzaj obrobki: obrdbka powierzchni plaskich, wregow
oraz rowkdw o wymiarze réwnym szerokosci freza.

Przeznaczenie:
T drewno lite miekkie
E drewno twarde, drewno klejone, plyty widrowe, MDF

F L

- - By = - .
| | |I I| | ' | |
i ¥ Ny il I
. = - - = - o

HM - HM HS5 HM [ HM HM HM
+ + + + + + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + + + + + +
[} + + y + C + + + + + + y + +
12 + + + + + + + + + + + + + +
14 + + Gy + + + + + i + + Gy + +
16 + + + + + + + + + + + + + +
18 + + C + + + + + + + + C + +
0 + + + + + + + + + + + + + +
5 + + + + + + + + + + + + + +
30 + + + + + + + + + + + + + +
35 + + C g + G + + + et + + C g + +
40 + + + + + + + + + + + +
45 + + + + + + + + + + + + + +
50 + + + + + + + + + + + + + +
55 + + + + + + + + + + + + + +
&0 + + + + + + + + + + + + + +
IMW5-0023 3110 125 (i 6 40 6 HM - IMWIS-003 3110 155 25 23 30 6 HM -
MOWIS-0001 3170 125 10 10 30 6 HM . INOWIS0014 3110 125 30 18 0 6 HM .
IMMSI25-0037 30 125 10 10 M 6 HSS . IN0WIS-0008 3170 135 35 18 30 6 HM .
MOWI5S-0004 3170 125 10 10 40 6 HM - INOWIS00M5 3110 125 40 22 30 6 HM -
IMOWIS-0007 3170 125 12 12 30 6 HM . INOWIS0016 3110 125 45 24 30 6 HM -
IN0S12F0059 3110 125 12 12 4 6 HSS . IMOWI25-0035 3110 125 60 32 40 6 HM -
MOWIS-0009 3170 125 14 12 30 6 HM - IN0S1400005 310 140 10 10 40 6 HSS .
INM0S125-0060 3N0 125 14 12 M 6 HSS . INOWI40-00M 3110 140 W0 10 40 6 HM -
MOWI2S-0010 3170 125 16 14 30 6 HM . IN0S1400006 3110 140 12 12 40 6 HSS .
IM0S125-0038 30 15 16 14 M 6 HSS . IN0OWI40-0097 3110 140 12 12 40 6 HM .
MiwWIs-001M 3110 125 18 16 0 6 HM . IN0OWI40-0002 3170 140 20 14 40 6 HM -
INM0S125-0061 3IN0 125 18 16 4 6 HSS . IN0OWI40-0102 3110 140 30 16 40 6 HM .
Miwis-o0z2 310 125 20 18 30 6 HM o - IMOWI40-0104 3170 140 40 22 40 6 HM -
IM0E125-0039 N0 125 20 18 4 6 HSS . IN0WIs0-0025 3110 160 W0 10 40 6 HM .

Tuleje redukeyjne rnajduja sie na stronie 8.19.

=
I
=




3.1 Frezy
nasadzane

Frezy proste

3 1 1 o 6 2 Frez nasadzany prosty, typ 3110 z szeécioma ostrzami skra-
L ]

wajacymi oraz naprzemianskoéng powierzchnia natarcia,
przeznaczony do profesjonalne] obrébki drewna oraz ma-
teriatéw drewnopochodnych jak plyty widrowe, MDF i inne.
Uzebienie naprzemianskosne pozwala uzyskac wysoka ja-
kosé obrabianej powierzchni.

Rodzaj obrobki: obrobka powierzchni plaskich, wregdw
oraz rowkdw o wymiarze réwnym szerokosci freza.

Przeznaczenie:
E drewno lite miekkie
: drewno twarde, drewno klejone, phyty widrowe, MDF

r— — — r— — r—.
- -~ v, W By
— 1 4 - il X -__-/ e e—

@ O

HM HM HSS HM HM HM HSS HM HM

+ + + + + + + + + + + + + +

+ + + + + + + + + + + + + +

10 + + + + + + + + + + + + + +
12 + + + + + + + + + + + + + +
14 + + + + + + + + + + + + + +
16 + + + + + + + + + + + + + +
18 + + + + + + + + + + + + + +
20 + + + + + + + + + + + + + +
5 + + + + + + + + + + + + + +
30 + + + + + + + + + + + + + +
35 + + + + + + + + + + + + + +
40 + + + + + + + + + + + + + +
45 + + + + + + + + + + + + + +
50 + + + + + + + + + + + + + +
55 + + + + + + + + + + + + + +
60 + + + + + + + + + + + + + +

g




Frezy 3 4
nasadzane =

Frezy proste

Frez nasadzany prosty, typ 3110 z ofmioma ostrzami

31108.0

skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonalne] ocbrob-
ki drewna oraz materiatéw drewnopochodnych jak plyty
widrowe, MDF i inne. Duza iloéé¢ zebdw pozwala na zasto-
sowanie wiekszych posuwdw oraz zapewnia optymalizacje

obcigzenia wrzeciona maszyny.

Rodzaj obrobki: obrobka powierzchni plaskich, wregéw
oraz rowkéw o wymiarze réwnym szerokosc freza.

Przeznaczenie:
= drewno lite miekkie
@ drewno twarde, drewno klejone, phyty widrowe, MDF

HM HS5 HM HM HM HM HM
+ + + + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + + + +
+ + + + + + + + + + + +
14 + + + + + + + + + + + +
16 + + + + + + + + + + + +
18 + + + + + + + + + + + +
20 + + + + + + + + + + + +
25 + + + + + + + + + + + +
10 + + + + + + + + + + + +
35 + + + + + + + + 3 + + +
40 + + + + + + + + + + + +
45 + + + + + + + + + + + +
50 + + + + + + + + + + + +
55 + + + + + + + + + + + +
60 + + + + + + + + + + + +
Nr katalogowy Typ = = - L z
3110W200-0433 o 200 10 10 30 g HM -
3110W200-0434 o 00 12 12 30 g HM .
3110W200-0438 3o 200 20 14 30 8 HM -
CFABAJ



3.1 Frezy
nasadzane

Frezy proste

31 10 8 2 = nasadzany prosty, typ 3110 z ofmioma ostrzami
[ ]

skrawajacymi oraz naprzemiansko$ng powierzchnia natar-
cia, przeznaczony do profesjonalnej obrébki drewna oraz
materialéw drewnopochodnych jak plyty widrowe, MDF
iinne,

Uzebienie naprzemianskosne pozwala uzyskad wysoka ja-
ko4¢ obrabianej powierzchni. Duza ilos¢ zebdw pozwala na
zastosowanie wiekszych posuwdw oraz zapewnia optyma-
lizacje obcigzenia wrzeciona maszyny.

Uzebienie naprzemianskos$ne pozwala uzyskad wysoka ja-
kos¢ obrabianej powierzchni przy bardzo matym poborze
pradu.

Rodzaj obrobki: cbrébka powierzchni plaskich, wregow
oraz rowkdw o wymiarze réwnym szerokosci freza.

Przeznaczenie:

= drewno lite migkkie
[ drewno twarde, drewno klgjone, plyty widrowe, MDF

@ ©
B

HM HsS HM HM HS5 HM H55 HM

+ + + + + + + + + +

+ + + + + + + + + +

10 + + + + + + + + + +
12 + + + + + + + + + +
14 + + + + + + + + + +
16 + + + + + + + + + +
18 + + + + + + + + + +
N + + + + + + + + + +
15 + + + + + + + + + +
30 + + + + + + + + + +
15 + + + + + + + + + +
40 + + + + + + + + + +
45 + + + + + + + + + +
50 + + + + + + + + + +
55 + + + + + + + + + +
&0 + + + + + + + + + +

'. FABA ll



Frezy 3 4
nasadzane ™’

Frezy proste

Frez nasadzany prosty, typ 3110 z dwunastoma ostrzami 31 1 o 1 2 o
skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalne] obrobki ~

drewna oraz materialéw drewnopochodnych jak plyty wid-
rowe, MDF i inne. Duza iloé¢ zebdw pozwala na zastosowa-

nie wiekszych posuwdw oraz zapewnia optymalizacje ob-
cigZenia wrzeciona maszymy.

Rodzaj obrobki: cbrobka powierzchni plaskich, wregow
oraz rowkow o wymiarze réwnym szerokosci freza.

Przeznaczenie:
= drewno lite miekkie
[ drewno twarde, drewno klejone, phyty widrowe, MDF

./-_

> N

(y( ]
y ]
888 Q

=
++ + + + + + + + + 4+ ++ + + +
+ o+ o+ o+ o+ o+ o+ o+ o+ o+ o+ + o+ 4+
+ o+ + + o+ o+ o+ o+ o+ o+ +
+ + + + 4+ + + + + + 4+ 4+ + + + +
+ o+ + + + o+ + o+ 4+ + + +
+ 4+ + + F o+ o+ o+ o+ o+ o+ o+ o+ 4+ H
R R N T R R R
+ + + + + + + F + + + + + + + + 3
+ o+ ok F o+ o+ o+ + o+ + B
o+ + + + o+ + o+ o+ + + +




Frezy
3.1 nasadzane

Frezy proste

3 1 1 0 1 2 2 Frez nasadzany prosty, typ 3110 z dwunastoma ostrzami
= skrawajacymi oraz naprzemianskosna powierzchnig natar-
cia, przeznaczony do profesjonalnej obrébki drewna oraz
materiatéw drewnopochodnych jak plyty widrowe, MDF
iinne.
Uzebienie naprzemianskosne pozwala uzyskad wysoka
jakosé obrabianej powierzchni. Duza ilosé zebdw pozwala
na zastosowanie wiekszych posuwdw oraz zapewnia opty-

malizacje obciazenia wrzeciona maszyny.

Rodzaj obrobki: ocbrobka powierzchni ptaskich, wregow
oraz rowkow o wymiarze rownym szerokosci freza.

Przeznaczenie:
= drewno lite miekkie
g drewno twarde, drewno klejone, plyty widrowe, MDF

) {
.BI

D
n
[
B mm HM HM HSS HM HSS HM
] + + + + + + + +
+ + + + + + + +
10 + + + + + + + +
12 + + + + + + + +
14 + + + + + + + +
16 + + + + + + + +
18 + + + + + + + +
N + + + + + + + +
5 + + + + + + + +
30 + + + + + + + +
15 + + + + + + + +
40 + + + + + + + +
45 + + + + + + + +
50 + + + + + + + +
55 + + + + + + + +
&0 + + + + + + + +




Frezy 3 »
nasadzane ™'

Frez nasadzany prosty, typ 3110-1 z dwoma ostrzami skra-
wajacymi oraz dwoma nacinakami prawymi | dwoma lewy-
mi (z=2 v2+2) lub z czterema ostrzami skrawajacymi oraz
czterema nacinakami prawymi i czterema lewymi (z=4 v4+4)
umozliwiajacymi precyzyjna cbrobke rowkdw i wregdw,
przeznaczony do profesjonalnej obrobki drewna oraz ma- j
b

terizhéw drewnopochodnych jak phyty widrowe, MDF i inne. BIM

Rodza] obrobki: dokladna obrdbka wregdw oraz rowkdw
o wymiarze réwnym szerokosci frezu.

Przeznaczenie:
: drewno lite migkkie
=| drewno twarde, drewno klejone, plyty widrowe, MDF

= = .. 2 - ."- — .-. L 4

i |

=
+ + + 4+ + + + + o+ +
+ + + + + + + + + +E
+ 4+ + + + + + + + +
+ + 4+ + + + + + + +H
+ 4+ + + + + + + + + [
+ + + + + + + + + + E
+ + + + + + + + + +

IMw125-0005 e 125 10 10 30 =lvl+1 HM .

B
.

+ 4+ ++ + ++ + 4+ + +
+ + ++ + ++ + + + +

=3
+ 4+ + + + ++ + 4+ + +
+ 4+ + + + ++ A+ A+ + +

FErRE=

3111w 140-0100 N 140 10 10 40 =4v+4 HM -




3.2 Frezy
nasadzane

Frezy proste z nacinakami

Frez nasadzany prosty, typ 3110-2 z dwoma ostrzami
31 1 0-2 P IUb I. skrawajacymi oraz dwoma nacinakami prawymi lub le-
wymi (z=2 v2) lub z czteremna ostrzami skrawajacymi oraz
czterema nacinakami prawymi lub lewymi (z=4 v4) umoz-
liwiajacymi precyzyjna obrébke wregow, przeznaczony do
profesjonalnej obrabki drewna oraz materialdéw drewno-

- <a pochodnych jak plyty wicrowe, MDF i inne.
-} i 8 7%
_.i, Rodza) obrobki: obrabka wregéw o wymiarze mniejszym
' od szerokodci freza.

Przeznaczenie:
= drewno lite mickkie
c drewno twarde, drewno klejone, phyty widrowe, MDF

D | w | 5 | W
n_ | %00 | soo0 | 6000
| 35 r
Bmm | HE HM | HSS HM

HM HM HM
6 + + + + + + + + + + + +
8d + + + + + + + + + + + +
MW + + + + + + + + + + + +
2 + + + + + + + + + + + +
T B b R SRR SRS R L
® + + + + + + + + + + + +
w o+ + &+ + |+ T
n + + + + + + + + + + + +
B + + + + + + + + + + + +
nm o+ + + + + + + + + + + +
B+ + + + + + + + + + + +

HSS HM | HSS HM | HSS HM HM
A e e e e e e
g + + + + + + + + + + + +
m + + + + + + + + + + + +
7 + + + + + + + + + + + +
1 + + + + + + + + + + + +
¥ + + + + + + + + + + + +
B + + + + + + + + + + + +
0+ + + + + + + + + + + +
T T I T T L EN T I
o+ + + + + + + + + + + 0+
EE T IE T LT ISR T EEE R LT

CFABA




Frezy 3.3

Frezy profilowe

nasadzane
Srednica zewnetrzna freza profilowego (D) jest scisle - s
wiqzanaizaleiyodsmdnicyumomizruraz:)dglgbok; erdnlce
profilu [GP}.W celu doktadnego ckredlenia minimalnej $red-
nicy freza (D_, ) nalezy postuzy¢ si¢ wzorem lub wykresem:
D_=60+d+2x 'Gp
D_,, - srednica minimalna
d - rednica otworu ;
G, - glebokost profilu i
E e ——
Cp d
- Droia -
| T
G,(mm)
" )
s
* ‘il
80 LSS
//’ // // //
20 A
a4 // //' 4
40 // // // //’
// /,/ // //
30 //////////f///
//’ //’ //
20 AN
yd // //
10 A/
A Vv
2 b8
B
A A A Uy
80 100 125 140 160 180 200 220 240
Dmin{r'nn‘-l]'i
Przykfad:
d =40 mm
GP =14 mm

D, =60+40+2x14=128 mm

Zaokragli¢ do najblizszej typowej wiekszej od O (D= 130 mm).




33 Frezy
nasadzane

Frezy profilowe

P-101 4.0PIiublL

MOTW125P0009 MOTW125L0009 P-101 125
P1015125P0016 01512500016 P-101 125
F101W125P0001 F10TW125L0001 P-10 125
P0TW125P0003 P0TW125L0003 P-101 125
P1015125P0003 P101512500003 P-101 125
P10TW125P0004 PI0TW12500004 P-101 125
P1015125P0005 P10151250L0005 P-101 125
MOTW125P0005 MOTW125L0005 P-101 125
P101W125P0006 PI0TW125L0006 P-101 125
P1015125P0004 P101512500004 P-101 125
P10TW125P0007 MOTW125L0007 P-101 125
P1015125P0001 P101512500001 P-101 125
MOTW125P0008 MOTW125L0008 P-101 125
P1015140P0004 F101514000004 P-101 140
F10TW140P0007 FI0TW140L0007 P-101 140

Frez nasadzany profilowy, typ P-101 z czterema ostrzami
skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonalnej obrobki
drewna oraz materiatéw drewnopochodnych jak phyty
widrowe, MDF i inne. Frez przeznaczony jest do frezowania
cwiercwalka o promieniu R

Rodza] obrobki: frezowanie éwierdwalkdw.
Przeznaczenie:

: drewno lite miekkie
E drewno klejone, plyty widrowe, MOF

se O

b 125 140 160
o w | % | @
Bmm HM HM HM HM
8 + + + + + + + +
9 + + + + + + + +
10 + + + + + + + +
n + + + + + + + +
13 + + + + + + + +
15 + + + + + + + +
17 + + + + + + + +
0 + + + + + + + +
5 5 + + +
30 + o+
B b d R
mim mm mim mim
8 7 30 3 4 HM -
10 9 30 5 4 HSS
10 9 30 5 4 HM -
n 10 30 6 4 HM -
13 12 30 8 4 HSS -
13 12 30 8 4 HM -
15 14 30 10 4 HSS .
15 14 30 10 4 HM -
17 16 30 12 4 HM -
0 19 30 15 4 HSS -
20 19 30 15 4 HM -
15 4 30 20 4 HSS -
5 M 30 20 4 HM -
30 N 30 5 4 HSS .
30 26 30 5 4 HM -

Srednica freza profilowego (D) mode sie zmienié — wigcej informacji na stronie 3.15.

m CraBa]
N




Frez nasadzany profilowy, typ P-102 lub P-103 z czterema
ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej ob-
rébki drewna oraz materiatdw drewnopochodnych jak phyty
widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do zackraglania
krawedzi o promieniu R wg zamdwienia klienta.

Przeznaczenie:
= drewno lite migkkie
E drewno twarde, drewno klejone, ptyty widrowe, MDF

Rodza) obrabki: zaokraaglanie krawedzi.

125 140
9000 9000 G000 6000
30 40 50 &0
HSS HM HM HM HM
10 + + + + + + + +
15 + + + + + + + +
il + + + + + + + +
5 + + + + + + + +
30 + + + + + + + +
35 + + + + + + + +
40 + + + + + + + +
45 + + + + + + + +
50 + + + + + + + +

Rodza] obrabki: dwustronne zaokraglanie krawedzi.

D

n

[

B mm HM HM HM
25 + + + + + +
30 + + + + + +
35 + + + + + +
40 + + + + + +
15 + + + + + +
50 + + + + + +

Srednica freza profiloweqo (D) maie sie zmienic — wiecej informacii na stronie 3.15.

Frezy profilowe

Frezy 3.3
nasadzane =




3.3 Frezy
nasadzane

Frezy profilowe

P_ 1 05 4 0 Frez nasadzany profilowy, typ P-105 z czterema ostrzami

- skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej obrébki
drewna oraz materiatéw drewnopochodnych jak phyty wis-
rowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowania ziob-
ka o promieniu R wg zamdwienia klienta, réwnym potowie
szerokosci freza.

Rodzaj obrébki: wykonywanie zlobka o promieniu R.
Przeznaczenie:

E drewno lite migkkie
c drewno twarde, drewno klejone, plyty widrowe, MDF

B=2xR - b~

a
—

i R
- A

HM HS5 HM HM HM HM

& 3 + + + + + + + + + +

] 4 + + + + + + + + + +

10 5 + + + + + + + + + +

12 ] + + + + + + + + + +

16 ) + + + + + + + + + +

1| 10 + + + + + + + + + +

M 12 + + + + + + + + + +

30 15 + + + + + + + + + +

40 0 + + + + + + + +

50 15 + + + + + +

B b d R
mim mim [ulu] mim

P105W125-0001 P-105 125 8 g 30 4 4 HM -
P105W125-0002 P-105 125 10 10 30 5 4 HM -
P105W125-0003 P-105 125 12 12 30 6 4 HM -
P105W125-0004 P-105 125 16 16 30 ] 4 HM -
P105W125-0005 P-105 125 20 13 30 10 4 HM -
P105W125-0006 P-105 125 24 P 30 12 4 HM -
P105W125-0007 P-105 125 30 23 30 15 4 HM -

Srednica freza profilowego () mode sie zmienic — wiecej informacji na stranie 3.15.

", A
g aABAZ
|



Frezy 3 5
nasadzane ™’

Frezy profilowe

Frez nasadzany profilowy, typ P-106 z czterema ostrzami

skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej obrob- P_1 06 4-0 PlubL

ki drewna oraz materialow drewnopochodnych jak plyty
widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowania
potziobka o promieniu R wg zaméwienia klienta.

Rodzaj ebrabki: wykonywanie pétztobka o promieniu R
Przeznaczenie:

: drewna lite miekkie
c drewneo twarde, drewno klejone, phyty widrowe, MDF

&
<P

B N

_ Rl- p ~d:

HM HSS HM HM
10 + + + + + +
15 + + + + + +
.|| + + + + + +
5 + + + + + +
30 + + + + + +
35 + + + + + +
40 + + + + + +

Srednica freza profilowego (D) mode sie zmienic — wigcej informacji na stronie 3.15.




3.3 Frezy
nasadzane

Frezy profilowe

P 1 07 4 o Frez nasadzany profilowy, typ P-107 z czterema ostrzami
- skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej obrébki
drewna oraz materiatéw drewnopochodnych jak phyty wis-

rowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowania paél-
walka o promieniu B wg zamdwienia klienta.

Rodzaj obrobki: profilowanie péhwatka o promieniu R.
Przeznaczenie:

E drewno lite migkkie
: drewno twarde, drewneo klejone, plyty widrowe, MDF

:
&5 ° N

B=2 xR+10 :

20880 -

H55 HM HM HM HM
16 3 + + + + + + + +
18 4 + + + + + + + +
0 5 + + + + + + + +
Py 6 + + + + + + + +
16 8 + + + + + + + +
10 10 + + + + + + + +
34 12 + + + + + + + +
40 15 + + + + + +
50 20 + + + +
60 25 + +
B R
mim i
P10TW1 25-0003 P-107 125 2 22 30 6 94 HM -
P10TW1 25-0004 P-107 135 2% 16 0 8 4 HM -
P10TW125-D005 P-107 125 30 30 30 10 4 HM -
P107W1 25-0006 P-107 125 M H 30 12 4 HM -
F10TW1 25-0007 P-107 125 40 40 30 15 4 HM -
P10TW1 25-0008 P-107 125 50 50 0 20 4 HM -

Srednica freza profiloweqgo (D) maie sie zmienic — wigcej informacji na stronie 3.15.

: FABA :




Frezy 3 5
nasadzane ™’

Frezy profilowe

Frez nasadzany profilowy, typ P-109 z czterema ostrzami
skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonalne] obrob-
ki drewna oraz materialow drewnopochodnych jak plyty

P-1094.0

widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowania
wrebdw profilowych o promieniu R wg zamdwienia klienta.

Rodzaj obrobki: profilowanie wrebdw o promieniu R.
Przeznaczenie:

E drewno lite miekkie
@ drewno twarde, drewno klejone, ptyty widrowe, MDF

—~
D

@ |
()

mm d_ Rmm z
125 12 40 Ixi3 4 H55 9000 +
125 EYi 40 Jxm3 4 HM 9000 +
125 L 40 JxR4 4 H55 9000 +
125 EL 40 JxR4 4 HM 9000 +
125 H“ 40 JxRS 4 H55 9000 +
125 Es) 40 JxRS 4 HM 0000 +
125 36 40 2xRb 4 H55 9000 +
125 36 40 xR 4 HM 9000 +
125 L 40 2xRE 4 H55 9000 +
125 H“ 40 2xRE 4 HM 9000 +




3.3 Frezy
nasadzane

Frezy profilowe

P-1 X Frez nasadzany profilowy, typ P-116 z czterema ostrzami
L ]

skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalne] obrébki
drewna oraz materiatéw drewnopochodnych jak phyty
widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do zaokraglania
brzegdw desek o promieniu R wg zamdwienia klienta.

Rodzaj obrobki: zackraglanie krawedzi.

Przeznaczenie:

= drewno lite migkkie

c drewnao twarde, drewno klejone, plyty widrowe, MDF

A
1,

=

!

2088 -

Srednica freza profilowego (D) moie sie zmienic — wigcej informacji na stronie 3.15.

: FABA :




Frezy 3 3
nasadzane ~

Frezy profilowe

Frez nasadzany profilowy, typ FDR-01 z czterema ostrza- FD R o 1 4 0
mi skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonalnej obrabki -
drewna. Frez zaprojektowany do ryflowania powierzchni

plaskich.
Rodzaj obrobki: profilowanie powierzchni ptaskich.

Przeznaczenie: drewno lite.

_—
BN

100 125

9000 9000

30 40

4 4

HSS
65 3 + + +
65 4 + + +
85 3 + + +
8 4 + + +
105 3 + + +
105 4 + + +




Frez nasadzany, prosty typ FDKO przeznaczony do profi-
lowania kotkéw meblowych o profilu okraglym o réznych
zgdanych gabarytach.

Rodzaj obrébki: wzdhuzna.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie

DI

1

un)
I
[

aaaaaa
OO0000
P A A_A_A_A /T

¥
4

s A NS

o IN )

125 140 140 140
9000 6000 6000 6000
L] bl 5 30
1 2 2 2
L] 4 3 3
Profil FOKO + + + + + + + + + + + +

Przy zamawianiu frezdw typu FDKD oproc wymiardw narzedzia (D, d, 2} prosimy
dodatkowo o podanie rodzaju materizhy, ktory bedzie obrabiany, losd kotkow,
srednicy kofkow (d,) oraz odleghoscd pomiedzy kotkami ().

! FABA :



Frez nasadzany, prosty typ FDKR przeznaczony do profilo-
wania kotkéw meblowych o profilu ryflowanym o réznych
zadanych gabarytach.

Rodzaj obrobki: wzdhuzna.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie

g

900000 "

1

% 5

—
7

i

maﬁi%
@@

Profil FDKR = = - - - - + + +

Przy ramawianiu frezdw typu FOER oproce wymiardw narzedzia (D, d, 2} prosimy
dodatkowe o podanie rodzaju materizb, ktary bedzie obrabiany, ilosc kotkow,
srednicy kodkdw (d,) oraz odlegbosci pomiedzy lofkami (t).



4 Frezy
nasadzane

Frezy katowe

S.- red n ice Sredr,im as:_wnf;_fn'ma f katowego (D) jest scisle rj-nwiq—

zana i zalezy od $rednicy otworu (d) oraz szerokosci freza
(B} 1 wielkosc kata [a). W celu dokfadnego okreglenia mi-
nimalnej srednicy freza katowego nalezy postuzyc sie wy-
kresem:

4 p Wykres obowiazuje dla otworu d = 30 mm
“a Dla otworu d =40 mm: D + 10 mm

B: /’//A :‘b Dla otworu d = 50 mm: D + 20 mm

B D
D (mm) 60° 55° 50°  45° 40°  35°
200 / / P - .
VT 7T T
180 AA A A L L
VT A T T
160 .r‘lIIIIr / / /"/ ,//" // — — =
< / / /| A f,-// ,fﬁf,,f"” | 20
140 / f’f ’// //f_.-f"jff"’f — — o
/ ,///, . 1 e el T 15
125 /{/’ ,"/ f"ﬂﬁ — -—"""H_FFFH’ o
A Vay ff.f"" ] — '_____._--r"""' - 10
NP Zooe s aae
100 =] "
10 20 30 T 40 50 60 70 80 90
B (mm)
Przyklad:
B=35mm
a=40°
d=30mm

wg wykresu D= 148 mm

Zaokraglic do najblizsze] typowe] wigkszejod D (D= 160 mm).

N 326 |




Frez nasadzany profilowy, typ 1201 z czterema ostrzami
skrawajgcymi oraz jednostronnie skosna powierzchnia
natarcia, przeznaczony do profesjonalnej obrobki drewna
oraz materialtéw drewnopochednych, jak phyty widrowe,
MDF i inne. Frez zaprojektowany do zatamywania krawedzi

przedmiotéw obrabianych.

Rodzaj obrobki: zalamywanie krawedzi pod katem 457

Przeznaczenie:

L drewno lite miekkie
: drewno twarde, drewno klejone, plyty widrowe, MODF

1201W125P0001
1201W125L0001
12015125P0001
1201512500001
1201W125P0002
120TW125L0004

Rodzaj obrobki: zatamywanie
krawedzi pod katem 30° lub 15°

10 +
15 +
20 +
25

Srednica freza katowego (D) moie sie zmienic — wigcej informacji na stronie 3.26.

1201
TH1
1201
1201
1201
1201

1201 4.1<945°

A
*Tﬁ'{ @ j‘.ﬁ

SRR Y B o

HM
HM
H5S
H55
HM
HM

e e e e

1201 4.1 30° lub<X15°

+

+ + + +

+ + + + E

PlubL

45
45°
45
45
45
45

+ + + +

+ + + +



Frezy Frezy specjal
5 nasadzane & e

Frez nasadzany, prosty typ 3110 z szescioma ostrzami skra-

3110 6.0

wajacymi, przeznaczony do profesjenalnej obrébki drewna
oraz materiatdéw drewnopochodnych jak plyty widrowe,
MDF i inne. Frez zaprojektowany do usuwania nadmiaru
okleiny oraz frezowania powierzchni plaskich.

Rodzaj obrebki: frezowanie nadmiaru okleiny.

Przeznaczenie: drewno twarde, drewno klejone, plyty wid-
rowe, MDF.

IN0W070-0M9 no

IN0WOTIR0001 mo 10 0 10 16 6 HM P
INOWOT0L000 mao n 20 10 16 6 HM L
my J
WIABAZ




Frezy 3 5
nasadzane '

Frezy specjalne

Frez nasadzany, prosty typ 3110 HSK25 z czterema ostrza- 3110 HSK25

mi skrawajgcymi oraz jednostronnie skosna powierzchnig
natarcia, przeznaczony do profesjonalnej obrébki drewna
oraz materialéw drewnopochodnych jak phyty widrowe,
MDF i inne. Frez zaprojektowany do usuwania nadmiaru
okleiny oraz frezowania powierzchni ptaskich. Mocowanie
H5K25 gwarantuje precyzyjne pozycjonowanie narzedzia.
Uzebienie skosne, zapewniajace optymalne odprowadze-
nie widra, pozwala uzyska wysoka jako$c obrabiane] po-
wierzchni.

Rodzaj obrobki: frezowanie nadmiaru okleiny oraz pta-
skich powierzchni.

Przeznaczenie: drewno twarde, drewno klejone, ptyty wid-
rowe, MOF.

J\
F52-0048WP ino 70 25 HSK25 4 HM 18000 P +
F52-0048WL no 70 25 HSK25 4 HM 18000 L +
F52-0032WP no 70 35 HSK25 4 HM 18000 P +
F52-003 3WL no 70 15 HSK25 4 HM 18000 L +




3.5 Frezy
nasadzane

Frez nasadzany, profilowy typ F56-A z szescioma ostrzami
skrawajgcymi oraz jednostronnie skosna powierzchnia na-
tarcia, przeznaczony do profesjonalnej obrébki drewna oraz
materiatdw drewnopochodnych jak plyty widrowe, MDF
i inne. Frez zaprojektowany do zackraglania krawedzi o pro-
mieniu wa zamdwienia klienta. Uzebienie skoine, zapew-
niajgce optymalne odprowadzenie widra, pozwala uzyskad
wysoka jakos¢ obrabiane] powierzchni.

Rodzaj obrobki: zackraglanie krawedzi o promieniu R.

Przeznaczenle: drewno twarde, drewno klejone, plyty
widrowe, MDF.

F56-0055WP F56
F36-0055WL Fsé JE] 30

Frez nasadzany, profilowy typ F56-B z szedcioma ostrza-
mi skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalne] obrobki

drewna oraz materialdéw drewnopochodnych jak phyty wid-
rowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do obustronnego
zaokraglania krawedzi o promieniu wg zamdwienia klienta.

Rodzaj obrabki: zaokraglanie krawedzi o promieniu R.

Przeznaczenie: drewno twarde, drewno klejone, plyty
widrowe, MDF.

F56-0056W Fa6 n i7 174 n 16 E] b 18000 +




Frezy 3 5
nasadzane

Frez nasadzany, profilowy typ FL-01 z czterema ostrzami lub
szefcioma ostrzami skrawajacymi oraz maprzemianskosng po-
wierzchnia natarcia, przeznaczony do profesjonalng] obrdbki
drewna oraz drewna klejonego. Frez zaprojektowany do frezowa-
nia kieszeni Zywicznych tzw. zaprawek lodeczkowych. Uzebienie
naprzemianskosne, zapewniajace optymalne odprowadzenie
widra, pozwala uzyskad wysoka jakose obrabiane] powierzchni.

Rodza] obrobki: frezowanie kieszeni zywicznych.
Przeznaczenie:

E drewno lite miekkie
E drewno twarde, drewno klejone

D d
— I
FLOT5100-001 FL-01-A 100 n 4 HSS .
P 4 HM .

4
g

L= = ]

FLOTW100-001 FL-01-A 100

FLO15100-006 F-01-8 100 a
FLOTW100-006 FL-01-B 100 a




Frezy
3.5 nasadzane

PATE-0N-00W

Frezy specjalne

PATE D1

PATE 01

Zestaw frezdw nasadzanych, profilowych typ PATE 01 z
czterema ostrzami skrawajacymi oraz skosna powierzchnia
natarcia, przeznaczony do profesjonalnej obrébki drewna
oraz drewna klejonego. Zestaw zaprojektowany do frezo-
wania wypelnieri kieszeni zywicznych tzw. zaprawek to-
deczkowych. Specjalna konstrukcja zestawu oraz uzebie-
nie skosne, pozwalajg uzyskad wysoka jakos¢ obrabianej
powierzchni. Specjalna geometria dostosowana do wspdt-
pracy z frezami profilowymi typu FL-01.

Rodzaj obrobki: frezowanie wypelnier kieszeni zywicznych.
Przeznaczenie:

& drewno lite miekkie
c drewno twarde, drewno klejone

Zestaw frezdw nasadzamych, profilowych typ PATE 09 z
czterema ostrzami skrawajacymi oraz skosna powierzchnia
natarcia, przeznaczony do profesjonalnej obrébki drewna
oraz drewna klejonego. Zestaw zaprojektowany do frezowa-
nia wypelnien kieszeni zywicznych tzw. zaprawek lodeczko-
wych. Specjalna konstrukcja zestawu oraz uzebienie skosne,
pozwalajg uzyskac wysoka jakosc obrabiane] powierzchni.
Specjalna geometria dostosowana do wspdlpracy z frezami
profilowymi typu FL-01. Zestaw umozliwia frezowanie jed-
noczesnie dwdch elementdw o tych samych wymiarach.

Rodzaj obrobki: frezowanie wypelnier kieszeni zywicznych.
Przeznaczenie:

L. drewno lite miekkie
c drewno twarde, drewno klejone

d SEER. canmt omme omm
i T 3! -
D el | | | |
. D ;

=~ _HSS HM

Nr katalogowy v L L L e z n.
PATE-03-00W PATE 09 % % 3 16 4 HM 0+

[FABAJ




Frezy
Frezy specjalne nasadzane 3.5

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ PATE 10 z PATE 1 0
czterema ostrzami skrawajgcymi oraz skosna powierzchnia

natarcia, przeznaczony do profesjonalnej obrébki drewna
oraz drewna klejonego. Zestaw zaprojektowany do frezo-
wania wypelnien kieszeni zywicznych tzw. zaprawek #6-
deczkowych. Specjalna konstrukcja zestawu oraz uzebienie
skosne, pozwalajg uzyskad wysoks jakos¢ obrabianej po-
wierzchni. Specjalna geometria dostosowana do wspot-
pracy z frezami profilowymi typu FL-01. Zestaw umozliwia
frezowanie jednoczesnie kilku elementéw o zmiennej ghe-
bokosdi.

Rodzaj obrébki: frezowanie wypehien kieszeni zywicz-
nych.

Przeznaczenie:
& drewno lite miekkie
@ drewno twarde, drewnio klejone

Nr katalogowy
PATE-10-00W FATE 10 a0 756 29 2% 16 4 HM 12000 -




3.6 Frezy
nasadzane

Zestawy frezéw

- Zestawy frezdw nasadzanych, profilowych przeznaczone do
Zestawy frezow [esdisnnommatiai it oy
ro-wpust (boazeria, parkiet, deska podiogowa, deska szalun-
kowa) oraz materiatéw drewnopochodnych jak phyty widrowe,
MOF, itp., przy cbrébee drzwiczek meblowych, zackraglaniu
krawedzi i innych.

Zestawy do produkcji polaczeri typu pidro-wpust zaprojek-
towane do pracy na maszynach Z-wrzecionowych o pred-
kotciach posuwu do 30 md/min. W skiad zestawu wchodza
przekladki regulacyjne, gwarantujace adaptacje narzedzia
do okreslonej grubosc wymiarowej polgczenia pidro-wpust.
Istnieje mozliwosé produkcji zestawdw ze skofna po-
wierzchnia natarcia, osadzone na tulejach hydro, przezna-
czone do profesjonalnej, bardzo doktadnej cbrébki drewna

litego oraz innych materiatéw drewnopochodnych z pred-
kosciami posuwu do 200 m/min.

Na zaméwienie dobieramy, konstruujemy i wykonujemy
odpowiedni zestaw frezéw do wymaganego rodzaju ob-
rébki, materiatu i maszyny oraz parametréw i warunkow
panujacych podczas danej obrabki.

W standardzie zestawy wykonywane sa wg schematu 1.

SChematy MNa zamawienie klienta wykonujemy rowniez zestawy wg
o-b ré b ki schematu obrobki 2.

Schemat 1 Schemat 2

). ! ":-‘F—"‘T’,% = T L LTy s =Y
,;_-1:‘_ P ":-1_‘

festaw festaw Zestaw festaw

do pidra do wpustu do wpustu do pidra

Standardowy Na zamowienia

System oznaczania

zestawow frezow

Numer zestawu Srednica zestawu lloi zebow

_ [ we .

6200 (/| 3 ||160 /|30| |4 | HM
— k. |

Numer profilu Srednica Rodzaj ostrza
wrzeciona HS5 - stal szybkotnaca
obrabiarki HM - weglik spiekany

: FABA :




Frezy 3 ¢
nasadzane ™’

Zestaw frezdw nasadzanych, profilowych typ 6200 z czterema
ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej obrsbki
drewna litego. Zestaw zaprojektowany do frezowania pitra oraz
wpustu przy produkcji boazeni. Regulacja szerokodci za pomoca
przekiadek dolyczonych do zestawu Festaw dostosowany do

Rodzaj obrébki: profilowanie wzdhuzne pidra | wpustu.
Przeznaczenie:

= drewno lite miekkie
E drewnao lite twarde

Profil 1

Profil 1a
& [FEF + 0.5 . I [ 05 2
H | N ] n
[ ] = il 5
: / = = A y /s
Y ; %/ L : 4
Profil 2 Profil 2a
i [FEd 05 7 1 1527 05 iz
T -- 4
s H‘L 3 b3 I—J_ !
S / [z = E

\ =

7

=

1155

2

)

a

4

U

15
140

= = Hp

i ol 12
£1.52 e i —r
; % | Ig
3 ).-" ja
2

g

Profil 4
s a5 ¥ a5 -+
any |
=
k., i i
= Y
Prodil 5
_ir.. P la . s el
e | | .
n B
e

160 40 Q000 +
Fse@ED
Nr katalogowy Typ Profil D

BO1005140A0001 6200 1 140 40 9 4 H55 9000 +
BO1005150A0001 6200 1a 150 40 36 4 H55 9000
BO3005140A0003 6200 3 140 40 Pl 4 H55 9000 +

*Profile 4 5 wykonywane w HM w zestawie z pilkg do wpustu,




Frezy Zestawy do boazerii
&4 nasadzane
. 6200
1
g e .]].L a8 7 1525 L o5 2
ﬂ.l .
| ﬂ . 7
: Py % E B w _.'J"L::
] \ﬁ - tes! .._Lﬁlﬁ- o I
Profil 7 Profil 7a
z 1523 L as Fd I (523 03] =gl -de
in E ! L ﬁ
w P ki A 3
: | L

Profil 7b

i I?
15-25] (4]

& e E 15.25| 3.4] 12
1523 0.5 Er et

| iy

1 b

) i
iy Y Lr} |

o = E Jl=

e \}/ 0 K/ Ao ) \}’ 8 \ A ;{ L
Profil 9 Profil 3a

-14 o5 =

Z B A s -

i 1527 L8 L i2

|

1o 7
]

I |5578
4

21 \? g
Profil 20

fo /\ﬁ 525
it

025
d b
mm mm
B0G005 14040003 6200 6 140 40 L) 4 H55 0000 +
BOGO0S 16040023 6200 6a 160 40 36 4 HSS 0000 -
BOTO0S125A0002 6200 7 125 30 A 4 HSS 2000 -
BOTO05 14040004 6200 T 140 40 An 4 HSS 0000 .
BOTO0W14040003 6200 7 140 40 k]| 4 HM 9000 +
BOTO05 16040021 6200 Th 160 40 M 4 HSS 0000 .
BOTO0W16040005 6200 Tb 160 40 3 4 HM 9000 -
BO&00S 16040008 6200 8a 160 40 M 4 HSS 2000 -
B19005 17040001 6200 19 170 10 36 4 HSS 0000 -
B20005160-0001 6200 0 160 40 35 4 HSS 9000 .

* Profil 2 wykonywany w HM w zestawie z pitkg do wpustu.

: FABA :




Frezy
nasadzane 3.6

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ 6200-2 z
czterema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profe-
sjonalnej obrébki drewna litego. Zestaw zaprojektowany
do frezowania pidra oraz wpustu przy produkeji boazerii
profilowej. Regulacja szerckoéci za pomoca przekladek
potaczonych do zestawuw. Zestaw dostosowany do maszyn
czterowrzecionowych.

Redza] obrobki: profilowanie wzdluzne pidra | wpustu.
Przeznaczenie:

. drewno lite miekkie
E drewno lite twarde

o I

: t@/“\ga | iz, |

e
Nr katalogowy

. z
FO1-1283-005P 490 4 H55 9000 +
FO2-0046-005 40 4 H55 0000 +
FO4-0800-D0BSP 40 4 Ha5 9000 +




Frezy
3.7 nasadzane

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ 6200 z czte-
rema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjo-
nalnej obrébki drewna litego. Zestaw zaprojektowany do
frezowania pidra oraz wpustu przy produkcji deski pod-
togowej. Regulacja szerckosc za pomoca przekfadek do-
taczonych do zestawu. Festaw dostosowany do maszyn
dwuwrzecionowych.

Rodzaj obrabki: profilowanie wzdiuzne pidra | wpustu.
Przeznaczenie:

: drewno lite miekkie
c drewno lite twarde

’e =

S-CcPC0

Nt katalogowy Typ Profil L - z
D10005140A0002 6200 10 140 En 40 4 HSS 9000 -
D1000W 14040001 6200 10 140 Ex 4 4 HM 9000 +
D1100514040001 6200 1 140 Er 40 4SS 9000 -
D1100W 14040001 6200 1 140 Er 40 4 HM 9000 .
D12005140A0001 6200 12 140 # 40 4 HSS 9000 -
D1200W 14040001 6200 12 140 # 20 4 HM 9000 +
D13005140A0002 6200 13 140 # 40 4 HSS 9000 -
D1300W 14040001 6200 13 140 # 40 4 M 9000 .
D13005160A0001 6200 13 160 # 4 4 HSS 9000 -
D1300W 16040001 6200 13 160 # 40 4 M 9000 +
222 >



Zestawy do deski podiogowej

skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonalnej obrobki
drewna litego. Frez zaprojektowany do zalamywania kra- frezy boczne

wedzi przedmiotéw obrabianych. Specjalna geometria
dostosowana do wspdlpracy z zestawami do deski podbo-

gowej.
Rodza] obrébki: fazowanie krawedzi deski podiogowe|.
Przeznaczenie:
. drewno lite mickkie :
@ drewno lite twarde
- L D 4'1':"
i

I////,/ Profil 10 Profil 11

D1 o1

Frezy
nasadzane 3.7

Frez nasadzany, profilowy typ 6200 z czterema ostrzami

2

1M
F4-17875L 6200A 104111213 140 140 1] 68 40 HS5 w0 L .
F4-17865P 62008 10111213 152 140 53 68 40 HSS P .
FO4-1787OWL 6200A 10111213 140 140 53 68 40 HM 9o L .
F4-17860WP 62008 10111213 152 140 53 68 40 HM a0 P -
F4-1787ASL 6200A 10:11/1213 160 160 3 68 40 HS5 9 L +
F4-178605P 62008 10111213 172 160 53 68 40 HSS i P +
F4-178TAWL 6200A 10111213 160 160 53 68 40 4 HM Q000 L +
F4-1786AWP 62008 10111213 172 160 53 68 40 4 HM wmw P +




Frezy
3.8 nasadzane

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ 7311 z cztere-
ma ostrzami skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonalnej
obrébki drewna litego Zestaw zaprojektowany do frezowa-
nia pidra oraz wpustu przy produkeji deski parkietowe]. Re-
guladja szerokosci za pomoca przekiadek dotgczonych do ze-
stawu. Zestaw dostosowany do maszyn dwuwrzedonowych.

Rodzaj obrobki: profilowanie wzdiuzne pidra | wpustu.

Przeznaczenie:
: drewno lite miekkie

E drewno lite twarde

- T~
— 777 ]
o 72
PR L 4
D D
Profil P1 Profil P2

= e 5
5.73| 85 Rl5 I-E"p

Profil P1
Profil P2

+
+

P1iF2 16 7 39
PliF2 19 85 53
P1iF2 11 10 6,8
. . 1 |"r_._.'\"| _—— - \ II_,- ! I/'_"-\-.\ _.--' —
o
o00®S B c@CED
D d
Nr katalogowy Typ Profil i = z -
P1-005140A001 FEN M 140 40 4 H55 0000 +
P1-D0W140A001 FE F1 140 40 4 HM 9000 +
P1-005160A000 [ELL P 160 0 4 H55 9000 +
P1-D0W160A00 [E 1 160 30 4 HM 0000 +
PI-005140A00 3 P2 140 40 4 H55 9000 +
P2-D0W140A001 FEN Pl 140 40 4 HM 0000 +
P2-005160A001 [EN Pl 160 50 4 HS5 9000 +
P2-D0W160A00 FEN Pl 160 30 4 HM 0000 +




Frezy 3 g
nasadzane =

Zestaw frezdw nasadzanych, profilowych typ FP-03 z czte-
rema ostrzami skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonal-
nej obrébki drewna oraz materiatéw drewnopochodnych
jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw zaprojektowany do
frezowania profilu wzdluznego | zopowania drzwiczek
meblowych. Regulacja szerckosic za pomoca przekfadek
dotaczonych do zestawu. Zakres regulacji 22-35 mm. Fre-
zowanie kilku profili przy wykorzystaniu jednego zestawu.

Rodzaj obrébki: profilowanie drzwiczek meblowych.
Przeznaczenie:

: drewnao lite miekkie
E drewno klejone, plyta wicgrowa, MDF

i G
d |
| 722777
D B R
1. 140 6 40 9000 + W 2
T MW 14 & 9000 + =
I M0 N5 40 6 9000 L+
4 W N5 40 9000 P+ r/ ‘m :
5 63 ] 40 Pierscien dystansowy 152t.  +
6. 63 5 40 Pierscien dystansowy 2szt.  + L\_ | W % 4
FZI—15
71— 6
12 )
-
(S gl
- L1
) &

1%

ﬁ

g2
E
.ﬂﬂ'“{

12

3
:

d
mm
FPOZ005140-0006 Fr-03 140 2939 10 4 H5S 0000
FPOZ00W140-0001 Fr-03 140 29739 10 HM 9000
FPOZ00W160-0001 FP-03 160 2939 40 HM 9000 +




Frezy
3.9 nasadzane

Zestaw frezdw nasadzanych, profilowych typ FP-05 z czte-
rema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonal-
nej obrébki drewna oraz materiatéw drewnopochodnych
jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw zaprojektowany do
zaokraglania oraz zatamywania krawedzi przedmiotéw ob-
rabianych. Regulacja szerokosci za pomocy przekladek do-
tazonych do zestawu.

Rodza) obrobki: profilowanie krawedzi, zaokraglanie, fazo-

wanie.

Przeznaczenia:
: drewno lite mickkie
c drewno klejone, plyta widrowa, MDF

345" 9000 L
9000

345 9000 P

&2 s 2 22 2

4 60 1 Przekiadka 2 szt. WHAPOOOTT  «
< 5 60 Przekiadka 4 szt WHAPOOOTS  »
T 6 60 Przekfadka 2 szt. WHAPOOO19  «
T
LA :
7
|
Te =
2| ﬁ: i
i L
C L

d
mm

FPOS005134-0001 FP-05 Tostaw 134 16-36 52 30 5457 4 HSS 9000 .
FPOS00W134-0002 FP-05 Testaw 134 16-36 52 30 5/45° 4 HM 9000 .
FPO5005134-0002 FP-05 Lestaw 134 16-36 52 40 5" 4 HS5 9000 .
FPOS00W134-00M FP-05 estaw 134 16-36 5 10 5M5° 4 HM 9000 .
FPOS005164-0001 FP-05 Lestaw 164 16-36 52 30 545" 4 HSS 9000

FPOS00W164-000 FP-05 Tostaw 164 16-36 52 50 5/45° 4 HM 9000 +
FPOS015134P0002 FP-05.03 Frez 134 0 40 5M5° 4 HSS 9000 .
FPO50151340L0002 FP-05.01 Frez 134 0 40 5457 4 HSS 9000 .
FPO5025134-0002 FP-05.02 Frez 120 30 40 4 HSS 9000 .
FPOS0TW134F0001 FP-05.03 Frez 134 20 40 " 4 HM 9000 .
FPOS0IW134L0001 Fr-05.01 Frez 134 0 10 557 4 HM 9000 .
FPOS0ZW134-00M FP-05.02 Frez 120 30 40 4 HM 9000 -




Frezy
nasadzane 3.9

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ FP-06 z czte-
rema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonal-
nej obrobki drewna oraz materialdéw drewnopochodnych
jak phyty wigrowe, MDF i inne. Zestaw zaprojektowany do
zackraglania oraz zatamywania krawedzi przedmiotdw ob-
rabianych. Powiekszony zakres regulacji. Regulacja szero-
koici za pomocy przekladek dolaczonych do zestawu.

Rodzaj obrobki: profilowanie krawedzi, zaokraglanie, fa-
Zowanie.

Przeznaczenie:
: drewno lite miekkis

E drewno klejone, plyta widrowa, MDF D “f-
D14 ;
/ i
2,
e 8| '?'2'11:
H A
V ¥
C AY

5/45% 9000 L

e { Nz

L 120 55

¥
=
2 22| 22 2

4 ] 1 Przekiadka 2 szt WHAPDDDT7  » 1
] 2 Przekiadka 4 szt WHAPDDD1E - ?’%— 2.
b. 60 5 Przekiadka 2 szt WHAPDDD1S  » I 4

{ |z
j— ' §
5.
6.

ESC0
100 134

144
30 50 50
9000 9000 9000

HM HS5 HM HM

d
mm
FPOGO0S134-0001 FP-06 Lestaw 134 26-60 76 30 545 4 Hs 0000 .
FPOGO0W134-0010 FP-06 Lestaw 134 26-60 76 30 5/45° 4 HM 9000 .
FPO6005134-0002 FP-06 Lestaw 134 26-60 76 40 45" 4 HSS 9000 -
FPOGOOW134-0001 FP-06 Lestaw 134 26-60 76 40 5/45" 4 HM 9000 .
FPOS015134P0002 FP-06.03 Frez 13 20 40 545" 4 H% 9000 .
FPOS0151340L0002 FP-06.01 Frez 134 20 40 545 4 Hss 9000 .
FPOGOZ5134-0001 FP-06.02 Frez 120 55 40 4 H% 9000 .
FPOSOTWT34P0001 FP-06.03 Frez 134 20 40 545 4 HM 9000 .
FPOSOTW13400001 FP-06.01 Frez 134 20 40 5/45° 4 HM 9000 .
FPOGOZW134-0001 FP-06.02 Frez 120 55 40 4 HM 9000 -
WFABA



Frezy
3.9 nasadzane

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ FP-10 z czte-

rema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonal-
nej obrébki drewna oraz materialéw drewnopochodnych
jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw zaprojektowany do
frezowania profilu wzdluznego i czopowania jednostron-
nych drzwiczek meblowych. Regulacja szerokoéci za pomo-
ca przekladek dolaczonych do zestawu. Frezowanie kilku

profili przy wykorzystaniu jednego zestawu.

Rodza) obrébki: profilowanie drzwiczek meblowych o pro-
filu jednostronnymm.

Przeznaczenie:
—. drewno lite miekkie
E drewno klejone, phyta widrowa, MDF

L

SRS

‘ <
Dz - - - i - )
| 1L 40 20 40 6 9000 P+
ﬂ% 2 1. W n 4 6 %m0 L o+
| .18 10 40 9000 +
D:EZZZ]:!3 L 1B 0 4@ 9000 +
C 1777714 5. M 55 40 %000 .
C T 1ZZZ7d 15 6. 6 E} 40 Pieridedidystansowy 15t +
Iﬂl:ib 7 63 2 40 Fierscien dystansowy 152t 4+

12
il
: 716 s
) lss
18l
£ 12
E 6,5 \N i
7 /15,5 DN 2
| HANNNN A

SsE00
o ST

FP10005140-0001 FP-10 140 25/25 30 4 Hs5 Q000 +
FF1000W140-001 FP-10 140 1.5/25 30 4 HM 2000 +

Nl 3 |[CBD



Frezy
nasadzane 3.9

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ FP-12 z czte-
rema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonal-
nej obrébki drewna oraz materiatéw drewnopochodnych
j2k plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw zaprojektowany do
frezowania profilu wezdluznego | zopowania jednostron-
nych drzwiczek meblowych. Regulacja szerckosci za pomo-
ca przektadek dolaczonych do zestawu. Frezowanie kilku

profili przy wykorzystaniu jednego zestawu.

Radzaj ebrébki: profilowanie wzdhuzne drzwiczek meblo-
wych o profilu jednostronnym.

Przeznaczenie:

: drewnao lite miekkie
E drewno klejone, ptyta widrowa, MDF

d
mm
FP12005140P001 - FP12005740L001  + FP-12 140 FI 30 4 HSS 0000
FP1200W1H40P001 - FPI200WT40L00  + FP-12 140 1071 30 4 HM 0000
FP12005160P001  +  FP1200S160L001  + FP-12 160 2 40 4 HSS 9000




Frezy
3.9 nasadzane

Zestaw frezdw nasadzanych, profilowych typ FP-14 z trze-
ma ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej
obrabki drewna litego. Zestaw zaprojektowany do profilo-
wania powierzchni podczas produkeji poreczy szynowych.

Rodzaj obrobki: profilowanie krawedzi poreczy szyno-
wych.

Przeznaczenie:

= drewno lite migkkie

(O drewno lite twarde

d_ J\
o :
1 160 35 15 50117 9000 P +
L } E 18 41 35 1417 9000 L +
‘é,.;F 2 58 6 35 Pierscier dystansowy 1s2t.  +
D B R
1. o mm mm I’-- mm - J\
1 180 35 50 50117 9000 P +
PP 2 EX 138 4] 50 1417 9000 L -
L%: 2 T 6 50 Pierscieri dystansowy 1szt.  +
/ 3.

Profil 1 + 4 + +

b d
mm mm
FP14005160P001 = FP140051600L000 + FP-14 160 69 10 E HSS 0000
FP1400W180P0M +  FP1400W150000M + FP-14 180 69 10 3 HM 6000
FP14005180P001 +  FP14005130L000 + FP-14 130 69 50 3 H55 6000
LFABA




Frezy 3.0
nasadzane

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ FP-15 z
czterema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do pro-
fesjonalne] obrobki drewna oraz materialéw drewno-
pochodnych jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw za-
projektowany do zackraglania krawedzi przedmiotdw
obrabianych. Regulacja szerokosci za pomoca przektadek
dotgczonych do zestawu.

Rodzaj obrabki: profilowanie krawedzi, zaokraglanie.
Przeznaczenie:

L drewno lite miekkie
@ drewno klejone, phyta widrowa, MDF

p X
o d
/
R
o E=i
I~
iy
Y 1
]
_L
D B d R/R
L S—— mm mm mm — / 5; ) 2.
13 134 0 40 5/5 Q000 [
L 1M 0 4 9000 :—l '
4, 3 1 40 Frzekfadka 2 szt. WHAPDOO17 = JV///A 3
5. %] 2 40 Przekfadka 4 szt. WHAPDOO1E = 4
fre s —— Y
6. fid 5 40 Przektadka 2 szt. WHAPDOO19 - FZT___ 16

d
mm
FP15005134-0002 F-15 lastaw 134 16-36 52 40 35 4 H55 2000 -
FP1500W134-0001 FP-15 Lestaw 134 16-36 52 40 5/5 4 HM 9000 .
FPO5025134-0002 FP-15.02 Frez 10 30 40 4 HSS 2000 .
FPO502W134-0001 FP-15.02 Frez 120 30 40 4 HM 2000 -
FPOG025134-000 FP-15.02 Frez 120 55 40 4 HSS 2000 .
FPOG02W134-0001 FP-15.02 Frez 10 55 40 4 HM 9000 -




Frezy
3.9 nasadzane

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ FP-16 z czte-
rema lub szescioma ostrzami skrawajacymi, przeznaczony
do profesjonalnej obrébki drewna oraz materialow drew-
nopechednych jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw za-
projektowany do zatamywania krawedzi przedmiotéw
obrabianych. Regulacja szerckosici za pomoca przekiadek
dolaczonych do zestawu.

Rodzaj obrabki: profilowanie krawedzi, fazowanie.

Przeznaczenie:
: drewno lite miekkie
c drewno klejone, ptyta widrowa, MDF

457/ 45" 9000

Przekfadka 2 szt. WHAPOOOTT .«
Przekfadka 4 szt. WHAPOOO1E  «
Przekfadka 2 szt. WHAPOOO19 -

4, 63
63

%
=
22 22 z2]lp

I_'I_-.\:H —
N
[ L Wy I S S

®seE0

HM HM
- - - + - - - - - - - - - - + -
d
mm

FP16005134-0001 FP-16 Testaw 134 16-36 52 40 45°/45° 4 H55 9000 -
FP1600W134-0002 FP-16 Testaw 134 16-36 52 40 457/ 45° 4 HM 000 -
FPO5025134-0002 FP-16.02 Frez 120 n 40 4 H55 2000 -
FPO5S02W134-0001 FP-16.02 Frez 120 k1] 40 4 HM 000 -
FRO6025134-0001 FP-16.02 Frez 120 55 40 4 H5 2000 *
FPOG02W134-0001 FP-16.02 Frez 120 55 40 4 HM 2000 -

: FABA :




Frezy
nasadzane 3.10

Frez nasadzany, profilowy typ FPO-01 z czterema ostrza-
mi skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalne] obrabki
drewna litego. Frez zaprojektowany do frezowania po-
wierzchni podczas produkcji elementéw programu ogro-
dowego. Specjalna geometria umozliwia wykonie profili za
pomocy pojedynczego freza.

Rodzaj obrabki: profilowanie powierzchni.
Przeznaczenie:

= drewno lite miekkie
E drewno lite twarde

Profil F1

Profil P2

44

Profil P3

F02-22345 FPO-M 1 160 50 4 H55 2000 +
F02-22365 FPO-01 P2 160 50 4 H5% 2000
F02-22375 FPO-01 ] 160 50 4 H55




Frezy
3.10 nasadzane

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ FPO-02
z czterema ostrzami skrawajgcymi, przeznaczony do pro-
fesjonalnej obrébki drewna litego. Zestaw zaprojektowany
do frezowania powierzchni podczas produkgji $cian drew-
nianych. Regulacja szerokosci za pomocy przektadek dola-
czonych do zestawwu.

Mozliwosc wykonania profilu jako pojedynczego frezu.
Rodzaj obrobki: profilowanie powierzchni.

Przeznaczenie: drewno lite.

FO4-0814-005 FPO-02 140 45 40 10 4 HSS 2000 +




Frezy
nasadzane 3.10

Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ FPO-03
z czterema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do pro-
fesjonalnej obrabki drewna litego. Zestaw zaprojektowa-
ny do frezowania powierzchni deski tarasowej. Regulacja
szerokosd za pomoca przekladek dolaczonych do zestawu.

Rodzaj obrébki: profilowanie powierzchni deski taraso-

wej.

Przeznaczenie: drewno lite.

El

120-135

120-145 + +

F04-0653-00A5 FPO-03 160 120-135 145 40 27 4 HS5 9000 +
F04-0653-005 FPO-03 160 120-145 155 40 27 4 HSS 0000 +




Frezy
3.11 nasadzane

Frezy Frez lub zestaw frezéw z hydraulicznym systemem mo-
o cowania przeznaczony do profesjonalnej, bardzo dokfad-
z m ocowa n Iem nej obrébki drewna litego. Marzedzia zamontowane na tulei
hydro zaprojektowane zostaly do precyzyjnego frezowania
zargwno powierzchni ptaskich jak i profilowania.
Konstrukcja narzedzi z mocowaniemn hydro lub tulejg hydro
zapewnia zawezong tolerancje bida promieniowego zreduko-
wang do minimum, gdyz teleranda pasowania, po zadsnieciu
systemu na wrzedonie maszyny (uzyskanie ciénienia 300 bar),
jest rdwna zeru, co automatycznie przekiada sie na bardzo
precyzyjne pozycjonowanie narzedzia na wrzedonie maszyny.
Dizieki systemowi hydro, ktGry pozwala réwniez na idealne wy-
wazenie narzedzia, poza bardzo wysoka jakoscia powierzchni
obrabianej, uzyskujemy takze mozliwos¢ pracy z zastosowa-
niem wysokich predkodc skrawania i duzych predkosc posu-
wowych oraz zdecydowanie wydhuzona zywotnosé narzedzia
POpIZez réwnomierne zuzywanie sie wszystkich ostrzy.

Ma zamdwienie jestesmy w stanie dobrac | wykonad odpo-
wiednie narzedzie (frez lub zestaw frezéw na tulei hydro)
do wymaganego rodzaju obrébki, materiatu oraz parame-
trow | warunkdéw panujacych podczas danej obrébki. W
sktad zestawu wechodzi zestaw narzedzi skrawajacych, prze-
ktadki regulacyjne oraz precyzyjna tuleja hydro w wersji na
kluczyk {dostepna jedynie dla L<110 mm) lub w wersji na
pompke (dla L=250 mm).

Zalety:

« precyzyjne mocowanie narzedzia na wrzecionie maszyny,

- zawezona tolerancja bicia promieniowego,

- bardzo dobra jako$¢ powierzchni materiatu obrabianego,

« wydhuzenie zywotnoscl narzedzia,

« idealne wywazenie narzedzia,

- niski poziom wibracji,

« cicha i réwnomiema praca,

- mozliwosc zastosowania wysokich predkosd skrawania
i predkoéc posuwowych do 200 m/min.

Frezy hydre (hydro monolit).

Oferujemy takze rozwiazanie frezéw monolitycznych, gdzie
system hydro jest integralng czedcia piasty freza. Caly system
jest nierczbieralny przez co zwicksza mozliwosc dokladnegoi
precyzyjnego naostrzenia narzedzia jak | jego wywazenie. Za-
cisk tulei odbywa sie za pomoca pompki, natomiast zluzowa-
nie zadsku poprzez odkrecenie zaworu spustowego. System
Zawordw umiejscowiony jest na piasde freza aby umoziwic
szybki i tatwy dostep operatorowi.

Tulbeje hydro mnajduja sie na stronach 9.13-9.22.







Informacje podstawowe

Narzedzia do
zlacz klinowych

Marzedzia do Zlaz klinowych stuza do trwatego faczenia
elementdw drewnianych. W stolarce budowlane] okiennej i
konstrukcyjne] rozwizzanie to stosuje sie w celu uzyskiwania
dtugich elementéw przy wykorzystaniu krotszych. Po usunie-
ciu wszelkich wad z materiatu (seki, wyrwania, pekniedia, zazy-
wiczenia) krétkie elementy faczy sie w jedna catodé uzyskujac
matenal trwalszy | odporniejszy mechanicznie w stosunku do
jednego podiuinego elementu nieklejonego. Moze to byé
niezwykle istotne, gdy podiuzne elementy drewniane podda-
wane 53 odksztatceniom spowodowanym np. istnieniem wa-
runkdw atmosferycznych (profile okienne, drzwi, konstrukcje
budowlane itp.). Dodatkows korzyécia jaka daje proces faczenia
jest redukdja iloéd odpaddw produkcyjmych.

Wymiary wezepdw s3 znormalizowane | wedbug nich realizu-
jemy nasze aplikacje. Catkowita szerckosc laczonego elemen-
tu jest wartoscig ustalang przez klienta, a po stronie FABA lezy
dobranie odpowiednie] iloéa frezdw. Jesli chodzi o podziatke
{czyli odleglost miedzy sasiednimi zabkami zigcza), to zwykle
stosuje sie jeden z obowiazujacych standarddw: 3,8; 4,0 lub
6,2. Do standardowych wysokodci nalezg wezepy 10 mm,
15 mim, oraz 20 mm przy Nastepujgcym rezraznieniu:
= 10/10, 15/15, 20/20 — dla maszyn bez jednostki formatuja-
cejfobcinajace],
= 10M11, 15/16,5, 20/22 — dla maszyn posiadajacych jednostke
formatujaca’cbcinajaca.

L FABA

W zwiazku z powyzszym - wyodrebniamy narzedzia pod na-

stepujace maszyny:

= MNarzedzia do maszyn z formatowaniem (obcinaniem).
Umozliwiajg ciggla kontrole jakosd i regulacje sity scisku
zacza, co jest istotne ze wzgledu na tepienie sie narzedzi
w trakcie procesu produkgji, oraz niedokfadnoga wynika-
Jjace z ostrzenia narzedzi.

= Narzedzia do maszyn bez jednostki obcinajace] - pozwa-
lajace zaoszezedzi¢ koszty wynikajace z te] operacji (koszt
narzedzia + czas) ale wymagajace precyzji ostrzenia ce-
lem zachowania wymagane] glebokosc wezepdw wyko-
nywanych na maszynie.

Stosuje sie nastepujgce rodzaje potaczer:

= zabkina catej szerokosci potaczenia, mogace powodowad
nieregularna linie faczenia mateniatu widoczng na krawedzi.

= . na kreske’ czyli takie, w ktdrych ,ukrywa sie” zabki pod
poprzecznym przecieciem elementu. Wariantdw kresek”
moze by wiele, bo moze sie ona znajdowad symetrycz-
nie na srodku wysokosc zabkéw, moze by¢ na gérze lub
na dole. Dopuszcza sie réwniez niesymetryczne warianty,

gdzie jedna strona jest na garze, druga na dole itp.

Prezentujemy przekrd) oferowanych przez nas narzedzi dla
réznych gtebokofd wezepow, z podziatern na frezy lutowa-
ne oraz glowice z wymiennymi nozami.

Przy zamdwieniu nalezy precyzyjnie okrelié:

= rodzaj i gatunek obrabianego drewna,

= przyblizone wymiary zadanego zlacza,

= typ maszyny,

= rodzaj stosowanego kleju,

= rodzaj posuwu (reczny, mechaniczny),

rodzaj stosowanego docisku.



Informacje podstawowe

Spis tresci

4. NARZEDZIA DO ZLACZ KLINOWYCH

Piktogramy 43
Pasowanie ztacza 4.4
Podstawowe parametry pracy 4.4
4.1 Frezy do ztacz 4/10/15/20 4.5
4.2 Glowice do ztacz 10/15/20 413
4.3 Frezy z ostrzem HM - talerzykowe 4.18
4.4 Frezy do laczenia wzdluznego i poprzecznego 4.20
4.5 Frezy z regulacja szerokosci 4.24
4.6 Glowice z wymiennymi nozami 4.25

Piktogramy

drewno lite suche miekkie taczenie wzdluzne

drewno lite suche twarde laczenie poprzeczne
drewno klejone

weglik spiekany

posuw mechaniczny pokrycie uszlachetniajace

h@BeEO0

posuw reczny stal szybkotnaca

« produkt dostgpny / magazynowy
+ muodiwy ckres oczekiwania 9-15 dni roboczych

g 4




Informacje podstawowe

Pasowanie zi3cza

Sposob prawidlowege dopasowania dwoch elementow polgczonych na mikrewczepy,
wykonanych narzedziem FZK 11/17/20

Ztacze prawidiowe Ilgcze nieprawidtowe Zigcze nieprawidiowe
Za ciasne ZaluZne

Obcinanie kofcowek zlacza w celu doktadnego dopasowania jest konieczne ze wzgle-
du na rézng twardosé i| wilgotnose materiatu obrabianego oraz stosowany rodzaj do-

cisku.

Przy polgczeniu za luznym - pite (obcinanie) nalezy przesunaé w prawo (w kierunku w
glab materiatu).

Przy polaczeniu za clasnym - pite (obcinanie) nalezy przesunad w lewo (w kierunku od

materiahu).

Podstawowe parametry

obrobki skrawaniem

Predkosc skrawania Vc Posuw p,_../ P,

Ve= Dxnxm m/s __ [m/min] <— p_[mm/z3b

00 [m/s] P, [m/min] p, [mm/zab]
p = BXNXZ

D - trednica narzedzia [mm] - 1000

n - predkosc obrotowa [1/min]

P, - posuw na zab [mm] — PaigX 1000

P,., - POSUW na minute [m/min] T ?

Z - ilog¢ zebdw

T =314

| 2 |




Narzedzia do
Frezy do zlacz 4/10/15/20 ztacz klinowych 4.

Frezy nasadzane do zlacz klinowych do taczenia drewna FZ K—1 4Nl1 5 N
litego. Wyjatkowa doktadnosc narzedzia do mikro-ztacza

pozwala na wykonanie elementéw laczonych o bardzo
wysokiej klasie dopasowania, a mate 4 mm zlacze pozwala
oszczedzic materiat. Narzedzia przeznaczone s3 do fgczenia
elementdw lekkich, do produkgji listew obrazowych, listew
do luster, elementdw mebli o niewielkiej wytrzymatosci.
Sktadanie kilku narzedzi w pakiet pozwala uzyskac zadana
wysoko$¢ obrabianego zlacza. Frez moze wystepowad w
wersji z obcinaniem (formatowaniem) czota (FZK-14N, zi3-
cze 4/4,5) lub bez obcinania (FZK-15N, zlacze 4/4).

Laczenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

- Rl 1 = b
259 4 1 I 1
515 50 2 7 A
771 75 3 / 4
1027 101 4 7 /
1283 126 5

1539 152 6 - J -
1795 177 7 455

205,1 203 8

200 250
To00 G000
(1] i
313 44
59 59
Girkins + + + + +
k=4/4.5¢1,6
FDCISN . 8 N N .
k=4/4x1,6

FZK14N5160-001 : FZK-14N 160 159 50 4/45:1 6 141 9000 +

FZK14N5250-001 : FZK-14MN 150 159 50 4/4.5¢1,6 i+ 6000 +

FZK15N5160-002 : FZK-15M 160 59 50 4416 141 9000 +

FZK15N5250-001 : FZK-15M 150 159 50 4/4x1,6 i+3 6000 +
Pray zamawianiu frezow typu FIK prosimy o podanie rodzaju materiaty, Istnieje mozliwosc amowienia narzedzi 2 pokryciem uszlachetniajacym HP
ktdry bedzie obrabiany. Wigce] informacji na stronie 4.17.

1




MNarzedzia do
LI NGa vima Frezy do ziacz 4/10/15/20

Frez nasadzany FZK-23N do zlacz klinowych do laczenia

FZK-23N

drewna litego migckkiego. Wyjatkowa precyzja narzedzia
na mikro wczepy pozwala na wykonanie idealnie dopaso-
wanych elementdw. Mata wysokosé ztacza 6/7 gwarantuje
oszczednosE zuzyca materiabu. MNarzedzia przeznaczone
sa do laczenia elementdw lekkich, do produkcji listew ob-
razowych, listew do luster, elementéw mebli o niewielkiaj
wytrzymatosci. Sktadanie kilku narzedzi w pakiet pozwala
uzyskac zadang wysokosé obrabianego ziacza.

Laczenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miskkie.

i

34 3 1
67,6 65 2
1012 ] 3
1348 132 4
168,4 165 5
202 199 6
Bs6 m 7
29,2 26 8

e + + + + +
k=6/Tul 8
d
mm

FZK23N5160-002 : FIK-23N 160 34 50 6/l 8 42 9000

FZK23N5160-003 : FIK-23N 160 i4 50 6/7x2 8 343 4000

FZK23N5250-001 : FIK-23N 250 34 50 6/ 8 6+6 6000 =
Przy zamawianiu frezdw typu FIK prosimy o pedanie rodzaju materiatu, Istmieje moiliwosc zamdwienia narzedzi 7 pokryciem uszlachetniajacym HE.
ktdry bedzie obrabiany. Wiecej informacji na stronie 4.17

: FABA :




Narzedzia do
Frezy do zlacz 4/10/15/20 ztacz klinowych 4.1

Frezy nasadzane do ztacz klinowych do faczenia drewna lite- FZ K— .I 1 Nl1 2 N
go. Wyjatkowa doktadnos¢ narzedzia pozwala na wykonanie

zlgcza o perfekcyjnym dopasowaniu. Frez moze wystepowad
w wersji z obcinaniem (formatowaniem) czola (FZK-11N, zlg-
cze 10/11) lub bez obcinania (FZK-12M, zlacze 10/10).

Laczenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

Malksymalna szeroko$€ drewna

L] dla podzialki 3,8 e

186 24 1 .

55'_1 k1 ? ﬁ mizksymalna szerokode drewna 'J

B8 v 3

1084 104 4

1350 13 5

16,6 157 (i

1832 184 7 4

1143 210 g

=] wiHssy e
140 200 250
2000 7000 G000
40 60 10
2 33 44
8.6 ®6 BE
FI¥-11N i N g 5 +
k=10/11x3,3
FIE-12H " ¥ § 3 N
k=10/10x3,8

D B d k

Nr katalogowy Typ — fal — — E -
FIKIINSI60-001 & FZK-TIN 160 86 50 10M1x3,8 +1 9000 .
FIKIINSZSO-001 o FZK-TIN 250 6 50 101138 3+3 B6000 .
FIKINS140-002 o FZK-12N 140 16 30 10138 2+1 9000 .
FIKIINS140-001 o FZK-T2N 140 6 40 10/1003 8 2+1 5000 .
FIKINSI60-001 o FZK-12N 160 6 40 10103 8 241 9000 .
FIKINSI60-002 & FIK-12N 160 16 50 10/10x3,8 2+ 9000 .
FIKIINSZSO-001 5 FZK-T2N 150 16 50 1013 8 3H+3 6000 .

Przy zamawianiu frezdw typu FIK prosimy o podanie rodzaju materiahy, Istnieje modliwost zamowienia narzedzi 7 pokryciem wszlachetniajacym HP.

ktary bedzie obrabiany. Wigcej informacji na stronie 4.17




Narzedzia do
4.1 .
zlacz klinowych

Frezy do zlacz 4/10/15/20

FZK—1 7NI1 BN Frezy nasadzane do ztacz klimowych do laczenia drewna lite-

go. Wyjatkowa dokladnos¢ narzedzia pozwala nawykonanie
zhacza o perfekcyjnym dopasowaniu. Frez moze wystepowad
w wersji z obdnaniem (formatowaniem) czofa (FZK-17N, 2i3-
cze 15/16,5) lub bez obcinania (FZK-18N, zlgcze 15/15).

Laezenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

B, mgﬂwm llo$t frezéw
B, 28,6 L 1
T 20 Ot dng, 55,2 51 2
818 n 3
108,4 104 4
i - 1350 131 5
/V 7 % 161,6 157 6
I 188,2 184 1

™
L

FIK-1TH

K=15/16.53.8 - - - - - - + -
gl - - - = = - + =
k=15/15%3,8

FIK17N5170-002 : FIK-17N 170 285 50 15/16,5:3,8 42 2000 +

FZK17N5260-001 = FIITN 260 285 50 15/16,5%3,8 33 G000 +

FZK18N5170-001 Sss & 170 2856 50 151538 42 2000 +

FZK18N5260-001 = F-1N 260 185 50 15153 8 33 6000 +
Prry zamawianiu frezdw typu FZK prosimy o podanie rodzaju materiah, Istniejie moliwost zamawienia narzedzi z pokryciem uszlachetniajgoym HE
kndry bedzie obrabiany. Wiecej informacji na stronie 4.17

: FABA :




Narzedziado 4
zlacz klinowych

Frezy do zlacz 4/10/15/20

Frezy nasadzane do zlacz klinowych do taczenia drewna lite- FZ K_ 1 9N120N
go. Wyjatkowa dokladnosc narzedzia pozwala na wykona-

nie zlgcza o perfekcyjnym dopasowaniu. Frez moze wyste-
powad w wersji bez obcinania (FZK-19N, zlacze 20/20), lub
z obcinaniem (formatowaniem) czota (FZK-20N, zlgcze 20022).

taczenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

La “ﬂfpmm oS¢ frezow

3.0 28 1 ;.

66,0 59 2 makymaing szerokate drewna
99,0 % 3

1320 m 4

165,0 152 5 IHHHHHH UL
198,0 183 6 )
BIY M4 7

2640 245 8

S2eC0 o

i = - + - + - +
k=20/20m6,2
i + + + + + + +
k=20/11b,2
d
mm
FZK19N5180-002 s FIK-19N 180 13 50 20/20m6,2 +1 6000 +
FIK2ON5180-001 s FIK-20M 180 EL 50 20/22x6,2 47 6000 +
FZK20N5260-001 s FIK-20M 260 3 50 20/20%6,2 3 6000 +
Przy zamawianiu frezow typu FIK prosimy o podanie rodzaju materiahs, Istnieje meiliwosc zamawienia narzedzi 7 pokrycem uszlachetniajgoym HR
knary bedzie obrabiany. Wipce] informacji na stronie 4.17

4.1




Narzedzia do
4.1 zlacz klinowych Frezy do zlacz 4/10/15/20

Frezy nasadzane do zigcz klinowych do laczenia d li-
FZ K_1 4AI1 4B tegu.:;thkmw: dnkladm_fu;nnalzgdzia du?n‘inkll'ao—ngpc:—

zwala na wykonanie elementdw taczonych o bardzo wysokiej
klasie dopasowania, a mate 4 mm ziacze pozwala oszczedzic
materiat. Narzedzia przeznaczone sa do laczenia elementdw
lekkich, do produkcji listew obrazowych, listew do luster, ele-
mentdw mebli o niewielkie] wytrzymalosci. Skladanie kilku
narzedzi w pakiet pozwala uzyskac zadang wysokosé obrabia-
negoztacza. Minimalny zestaw skiada sie z jednego freza typu
A, oraz dwoch skrajnych frezéw typu B. Uzyskanie wicksze]
szerokosci obrdbezej wymaga tylko dodania zadanej ilosa
frezdw wewnetrznych typu A Frez moze wystepowad wwersji
7 obcnaniemn (formatowaniem) czofa (ztacze 4/4,5) lub bez
obcinania (zlacze 4/4).

Lgczenle: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

Hoiffrexdéw  losE freziw

11{' [TRT) AL LA h .-!i.mﬂamLﬁ w w
s i 372 35 1 )
548 53 2 .
7 724 70 3 2
/ 90 88 4 2
% — 1076 105 5 2
//, 1252 12 6 2
vl 1428 140 7 2
- ] 1604 158 8 2
"-“3___1_- - el

o SEeC0
— .. _____d

FIK14A5250-001 : FIK-14A Srodkowy 250 Hh 50 4/4 5416 ] 6000 +

FIK14B5250-010 : FIK-14B lewy 50 18,6 50 4/4 5416 ] 6000 +

FIK14B5250-01F = FIK-14B prawy 250 186 50 4/4.5x1,6 ] G000 +
Przy zamawianiu frezdw typu FIK prosimy o podanie rodzaju materiaty, Istnieje mozliwost zamdwienia narzedzi 7 pokryciem usdlachetnizjacym HR
ktory bedzie obrabiany. Wipcej informacji na stronie 4.17




Narzedzia do
zlacz klinowych ol

Frezy do zlacz 4/10/15/20

Wysokowydajne frezy nasadzane do zlacz klinowych typu FZK_1 1 AI-I 1 B
FZK-11AM1B charakteryzujg sie wydluzong zywotnoscia

narzedzi ze wzgledu na zastosowanie podwojonej ilosci pra-
cujacych zebdw (prawdziwe z=6). Minimalny zestaw skiada
sie Z jednego freza typu A, oraz dwach skrajnych frezdw typu
B. Uzyskanie wicksze] szerokodci obrdbcze] wymaga tylko
dodania zadanej iloéd frezdw wewnetrznych typu A. Frezy
typu FZK-11A/11B wystepuja w wersji z obdnaniem / forma-
towaniem (zlacze 10/11).

taczenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

. [~
; e
= o
Nt freziw  llok¢ frezdw B )
FIK-1TA 1 =4 2 ®
55,2 53 1 2 _é \
31,3 796 2 2 2 /// =
108,4 106,2 3 2 D d
135,0 1328 4 . '
161,6 159.4 5 2
188,2 186 6 2
148 2126 7 2
M4 2392 8 2

FIKI1AS160-001 L. FIK-11A Srodkowy 160 514 50 101138 4 6000 +

FIKIIBS160-01L o FZK-11B lewy 160 286 50 101138 4 6000

FIK11BS160-01P 35 FZK-11B prawy 160 86 50 101138 4 6000 +

FIKI1AS250-001 5o FIK-11A érodkowy 250 514 50 101138 6 6000 .

FIKIIBS2S0-01L & FIK-11B lewy 250 86 50 101138 6 6000 .

FIKI1BS250-01P 2 FIK-11B prawy 250 286 50 101138 6 6000 .
Przy zamawianiu frezow typu FIK prosimy o podanie rodzaju materiahs, Istnieje meiliwosc zamawienia narzedzi 7 pokrycem uszlachetniajgoym HR
knory bedzie obrabiany. Wiecej informacii na stronie 4.17




Narzedzia do
4.1 zlacz klinowych Frezy do zlacz 4/10/15/20

Wysokowydajne frezy nasadzane do zlacz klinowych typu
FZ K‘1 7AI 1 7B FII(—1TH1::IZ'13mh:r:rqu :: wir;hzun:zywomdq

narzedzi ze wzgledu na zastosowanie pedwojone] ilosci pra-
cujacych zebdw. Minimalny zestaw skfada sie zjednego freza
typu A, oraz dwdch skrajnych frezdw typu B. Uzyskanie wiek-
szej szerokosc obrébcze] wymaga tylke dodania zadanej
ilotci frezdw wewnetrznych typu A. Frezy typu FZK-17A/17B
wystepujg w wersji z obcinaniem / formatowaniem (zlgcze
15/16,5).

taczenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

. . o coerokoce  NoStireziw  Hoé frezw
I - m  dendspoiianiss L Y
g N 552 53 1 2
o § \ 4| (&) 818 796 2 2
- 1084 1062 3 2
fE:L r /// e 1350 1328 4 2
.k . _a 1615 1594 5 2
' 1882 186 6 2
143 N26 7 2
8 2

%@ % M4 2392
\
N
N |

Ii'
i

e
{ \
R -
e
B

d
mm

FKI7ASI70-0001 o FIK-17A Srodkowy 170 514 50 15/16,533,8 4 8000 +

FKITBSITO0L G FIK-ITB lewy 170 36,6 50 15/16,5:3,8 4 8000 +

FIKITESIT0-01P & FIK-17B  prawy 170 36,6 50 1516,53,8 4 8000 +

FIKI7AS260-001 I FIK-17A Srodkowy 260 514 50 1516538 ] 6000 +

FIKITBS260-01L Lo FIK-17B lewy 260 36,6 50 1516,53,8 ] 6000 +

FIKI7BS260-00P I FZN-17B  prawy 260 36,6 50 1516,5:3,8 ] 6000 +

FIKITAS3S0-001 5 FZK-17A Srodkowy 350 514 &0 15/16,53,8 8 4500 +

FIKITBSISO-0IL o FZK-17B lewy 350 36,6 B0 1516,53,8 8 4500 +

FIKITBS3S0-01P O FZK-17B prawy 350 36,6 &0 15/16,5:3,8 8 4500 +
Przy zamawianiu frezdw typu FZK prosimy o podanie rodzaju materizh, Istnieje moiliwost zamdwienia narzedzi z pokryciem uszlachetniajgcym HP
ktary bedzie obrabiany. Wiecej informacji na stronie 4.17




Glowice nasadzane do zlacz klinowych do lczenia drewna lite-

go. Wyjatkowa dokladnosé narzedzia pozwala na wykonanie za-
o perfekcyjnym dopasowaniu. Noze do glowicy moga wiyste-
powad w wersji z obananiem (formatowaniem) czola (GZK-11,
#acze 10011) lub bez obanania (GZK-12, Zlacze 10/10).

taczenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

Glowice do zlgcz 10/15/20

GZK-11/12

Narzedzia do 4 5

ztacz klinowych

GIK-1

101138 N N =

GIK-12 . . N

10/103,8

1] [} d k

Nr katalogowy Typ — _— il el i n_
af11-4164-0 (lowica GIE-11 162 P 0] 40 11138 42 000 -
aI11-6164-0 itowica GZE-1 162 86 50 1011138 142 o000
af11-6256-0 lowica GIE-11 51 Bo6 50 101138 3+3 6000 .
af12-1640 (alowica GlK-12 160 Bo i0 1061038 42 9000 .
al12-4164-0 (lowica GlK-12 160 856 40 10/10:3,8 +2 9000 .
af12-6164-0 (lowica GlK-12 160 0] 50 1061038 42 9000 .
Czedd ramienne do glowic GIK 11/12

Nr kait. Narwa  Typ Wymiary oSt [Nir kat. Narwa Wymiary Nosé

N2060111 5 MazA GIK-T1 286%39x14 y;m.s. WHAWD0D0S Wkretmoasjgy  MBx 16 8/12s1t ~ .
N2060112 : NizE GIK-11 2B6x39x14 L"im..- WHATO0044  Tulejka bamujgca  @12x3,6/6,5 416 sit. a .
no6m21 S NezA GIK12  286x38x14 Mm_.- WHASO0006  Wietwstalalgey  M6x10 4f6 szt ' .
N2060122 : NiZB GIK-12 2B6x38Bx14 L“SEEI.‘-

Przy zamawianiu ghowic typu GIK prosimy o podanie rodzaju materizhy,

ktary bedzie obrabiany.

Istnieje modliwos zamowienda nody 2 pokrydem uszlachetniafzcym HP

Wiecej informadji na stronie 8.8,

: FABA :




Narzedzia do
4.2 zbacz kiinowych Glowice do ziacz 10/15/20

GZK_11 HM Glowice nasadzane do ziacz klinowych do faczenia drewna [i-

tego, twardego | miekkiego. Podziatka t=3,8mm. Festawianie
szsiednich glowic wezepowych na zadang szerckosé obrabiane
powierzchni przy pomocy glowic typu B i C. Realizacja kreski za
pomicg ghowic typu D. Rozwizzanie zamienne dla frezdw tale-
rzowych FZK30W, z wydiuzong strefa ostrzenia.

Laczenie: poprzeczne.
Przeznaczenie: drewno lite twarde | miekkie

=l
=t}
=r]

il
I i
94 U 9 N Y

7 B
IRK-NBH"LE é ; é 2 § %
190 a4 N7
= 109 29 N9
a7 00 N/
(Q 1 U 14 N 7

N i f — — =
= e D

160 50 160 50
2000 6000 ] 6000
50 o 50 ]

+ + -

GZK-11BP/L GIK-11D P/L it
16/13,8 7=4P+4L 7=6P+6L 14,6/67,6 7=4P+4L 7=6P+6L
GIK-11CP + + GIK-11CL + +
114338 7=8P+4L 1=12P+6L 114338 1=4P+8l 1=6P+12L

Nr katalogowy Typ L _'_ ; L 1 n_
GZ11B6256P Glowica GIK-11B 250 16 50 1001138 6P+6L 6000 +
GZ11B6256L Gowica GIK-11B 250 16 50 1001138 6P+6L 6000 +
GZ11C6256P Glowica GIK-11C 250 14 50 1001138 12P+6L 6000 +
GZ1106256L Glowica GZK-11C 250 14 50 1001138 6P+12L 6000 +
GZ11D6256P Glowica GZK-11D 250 146 50 6P-+61L 6000 +
GZ11D6256L Glowica GZK-11D 250 146 50 6P+6L 6000 +

Czeéd zamienne do glowic GIX 11 HM

pr— WHASOODDE  SmbaTOR1064  MS6,5 .
N2060643W P GIK-1THM  37X38X13 _,I) + @

p— WHASDOOTS  SmbaTOR1065  MS10 % .
N2060644W L GIK-1THM  37X38X13 J +

-

N2060645W P G7K-11 HM 715X38X13 o +

N20G0646W L G7K-11 HM 75X38X13 __‘kl_(")\ +
FABA




Narzedzia do
zlacz klinowych =

Glowice do zlgcz 10/15/20

Glowice nasadzane do zigcz Kinowych do faczenia drewna lite- GZK‘1 7/1 8

go. Wyjatkowa dokladnosé narzedzia pozwala na wykonanie za-
cza o perfekeyjnym dopasowaniu. Noze do glowicy moga wiyste-
powad w wersji z obananiem (formatowaniem) czola (GZK-17,
Hacze 15/16,5) lub bez obonania (GAK-18, Zigcze 15/15).

taczenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

By
mm
18,6 M 1
55,2 51 2
L] 77 3
1084 104 4
1350 131 5
161,6 157 [
1382 184 T
448 210 ] lﬂ
w €50 20
D 170 260
n 3000 6000
' 60 60
4 42 33
B 86 86
GIK-17 . N
k=15/165:3 8
GIK-18 . N
k=15/15x3,8
1] B d k
Nr katalogowy Typ e — — = I n_
GI17-61740 Glowica GIE-17 170 186 50 15/16,5:3.8 1+1 &000 -
GI17-6266-0 Glowica GIK-17 260 186 50 15/16,5:3 8 3+3 6000
GI18-61740 Glowica GIK-18 170 186 50 15/15%3,.8 1+ 8000
(re4d zamienne do glowic GIK 17118
Nr kat. Narwa Typ Wymiary llosé Nrkat. Narwa Wymiary llo$é
NANG&0TT : MNéZA GIE-17 IBAxE2x14 203 s 3 - WHAWD0005  Whret mocujacy Max16 812 sat. ~ .
N060172 = NGB D17 BEXBIXM 13 st t + wemo# Tuabampa on2aees w6 ) -
60181 IS NazA GIK18 BExMTxE 23 st . +  WHASDOOO6 Wretustalaey  M6x10 466 st ' .
NHG0182 = NiiB GZK-18 2B6x447x14 20 s & +
Przy zamawianiu ghowic typu GIK prosimy o podanie rodzaju materizhy, Istnieje modliwos zamowienda nody 2 pokrydem uszlachetniafzcym HP
ktary bedzie obrabiany. Wiecej informadji na stronie 8.8,




Narzedzia do
4.22'3!:: Enowych Glowice do zlgcz 10/15/20

GZK-19/20

Glowice nasadzane do ziaz klinowych do tazenia drewna lite-
go. Wyjgtkowa dokladnoéc narzedzia pozwala na wykonanie
#igza o perfekoyjnym dopasowaniu. Noze do glowicy moga
wystepowal w wersji bez obdinania (GZK-19, ZAgcze 20/20) lub
z obananiem (formatowaniem) czofa (GIK-20, Zgcze 20022).

taczenile: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

1 drewnn Gapodziaiiss  Mescgiowic

382 341 1

754 713 1

1126 108,5 3

1493 145,7 4

1870 1829 5

2472 20,1 6

2614 2573 7

2986 2945 8
eC0

260
G000
50
33
388
+ +
+ +
D B d k
Nr katalogowy Typ it el it o I n_
6219-6184-0 Glowia  GIK-19 180 388 50 020062 242 8000  +
GI20-6184-0 Glowica 6IK-20 180 383 50 022062 242 8000
GL20-6266-0 Gowia G20 260 38,8 50 02262 343 6000+
Czeéd zamienne do glowic GZK 19/20
Nrkat. Nazwa Typ  Wymiary  Hos Nrkat. Narwa Wymiary  llos¢
N0z 5 NGz GIK19 36x483x14 46zt a +  WHASODOO6 Whetwstagy M6x10 4/6st. ' -
N060201 [ NiZ GIK20 326x483xM4  4/6szt a +  WHAWOODD2 Wiretdodskowy M5x12 2/3sat. % :
WHATOODM  Tuejabanpe 0128665  4/6st a +  WHAIOOT4 Poketiobanie  025x21 2/3szt ‘. -

wawooss  Wietmoniay  maxis  amas @y

Przy zamawianiu ghowic typu GIK prosimy o podanie rodzaju materiaty,
ktory bedzie obrabiany.

T
LFABAJ

Istnieje modliwosc zamdwienia nody 2 pokrycem uszlachetniajgcym HE
Wigcej informacji na stronie 8.8,




DOSKONALY FREZ FZK
~ TERAZJESZCZE DOSKONALSZY FZK HP

o |

PERFEKCYINA JAKOSC POLACZEN
WYDEUZONA ZYWOTNOSC NARZEDZIA

— FZK HP zostat udoskonalony o powierzchniowe
5 o pokrycie uszlachetniajace, co wplywa znacz-
nie na przediuzenie zywotnosci narzedzia, nawet
kilkukrotnie, zaleznie od rodzaju obrabianego
materiatu.

W ostatnim okresie zaczeto stosowac bardzo skuteczng metodg

podnoszc Zywotnosd wyrobu poprzez pokrywanie powierzch-
niowe ostrzy narzedzi réimymi pierwiastkami i ich zwigzkami.
Pomimo, e powloka jest denka, powierzchnie pokrywane s3
bardzo twarde i odpome na Scieranie, co maczaco zwieksza czas
pracy ostrza. Pokrycie takie poprawia ekonomie produkdji elimi-
nujac czestosd ostrzer lub wymian narzedzi na nowe.



Narzedzia do
d'gzlqcz Enowych Frezy z ostrzem HM - talerzykowe

Frezy nasadzane HM do ztaz klinowych typu FZIK-30, do
taczenia drewna litego i klejonego. Konstrukdga frezéw po-
zwala na fatwe taczenie ich w zestawy, dzicki czemu w prosty
sposob mozna uzyskad zadang szerokosE obrabng. Zapew-
nia to szerokost narzedzia odpowiadajacy szerokosd po-
dziatki (t= 3,8 mm lub t = 4,0 mm).

taczenie: poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite migkkie, drewno klejone.

-
L I

ow &

- L3

X T I\__ ____/. -".___.-'.

FZK-30 160 40 70 10/11x4,0 2 8000

FIK-30 160 18 70 10118, 4 3000

FZK-30 250 18 70 101138 6 6000 +
Nr katalogowy Typ Ll i ek k z Otwory n_
FIK3OW160-003 FIK-30 160 38 70 101138 4 B0 -
FIK30W250-012 FIK-30 250 38 70 101138 6 4/7/85 6000

Frezy HM o wydluzonej zywotnodc typu FZK-30 Plus do
faczenia drewna litego i klejonego. FZK-30 Plus dzieki zmia-
nom konstrukcyjnym i technolegicznym, uzyskuje bardzo
doktadne zlgcze, utrzymywane réwniez po wielokrotnym

k. < ostrzeniu w pakietach. Dokonane zmiany spowodowaly
| | [ i réwniez zdecydowane wydluzenie zywotnosci narzedzia,
: az do 3-krotnie diuzszej pracy (laczenie drewna twardego)
B a w pordwnaniu z tradycyjnym frezem FZK-30.
,i : Frezy FZK-30 Plus nie moga byc taczone w zestawach wraz
z tradycyjnymi frezami FZK-30.
—
|t o taczenle: poprzeczne.
Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewno klejone.
0@ B0
D t d
Nr katalogowy Typ ek e ot k H Otwory n_
FIK30W160-045 FZK-30 Plus 160 38 70 10/11:3.8 4 8000 -
FIKI0W250-029 FZK-30 Plus 150 33 70 10/11:3,8 6 4/7/85 6000 -

Przy zamawianiu frezdw typu FIK prosimy o pedanie rodzaju materiatu,
ktory bedzie obrabiany.

: FABA :




Narzedzia do
zHacz klmuwych4 -

Frezy boczne typu FIK-30-A stanowiy uzupelnienie ze- FZK 30 A
stawu frezéw typu FZK-30 oraz FZK-30 Plus. Polaczenie = =

wg schematu A" wykonywane jest przy pomocy zesta-

wu podstawowego, skladajacego sie z frezdw FZK-30 lub — dh
FZK-30 Plus craz zestawu typu A" (zestaw podstawowy
plus dwa frezy boczne FZK-30-A). i
taczenie: poprzeczne. B TIRI0A
a

Przeznaczenie: drewno lite, drewno klejone.

e 20&
Nr katalogowy Typ

FZI30W160-046 FIK-30-A 1597 1n4 fi] 4 8000 1
FZIGOW250-032 FIK-30-A 2407 1n4 in & 6000 .

Frezy boczne typu FIK-30-B1/B2 stanowig uzupel-
nienie zestawu frezéw typu FZK-30 oraz FZK-30 Plus. Pota-
czenie wg schematu, B"wykonywane jest jednym zestawem

=
(zestaw podstawowy plus dwa frezy bocane FZK-30-B1/B2) e—— :
poprzez odwrdcenie profilu (elementu). .
taczenie: poprzeczne.
B2 FIK-30-87 :
Przeznaczenie: drewno lite, drewno klejone. et
]
D B
Nr katalogowy — — '_— z n_
FZK30W149-025 FIK-30-B1 149 144 70 4 8000 +
FIK30W239-17 FI¥-30-B1 39 144 70 6 6000 .
FZK30W149-026 FIK-30-82 149 14 70 4 8000 +
FIK30W239-018 FIK-30-B21 39 14 70 6 6000 .

Tuleja z nakretks, przeznaczona do wielokrotmego mon-
tazu zestawu frezdw nasadzanych do zigcz, typ FZK-30.
Specjalna konstrukcja gwarantuje brak mozliwosc odkre-

cenia nakretki podczas pracy.Dla frezdw FZK-30 o srednicy !
D=250mm montowanych na tulei, w miejsce frezéw bocz- J:»
nych FZK-30-A lub FZK-30-B montujemy tarcze dociskowe
o srednicy D=175mm. Dodatkowo jako uzupelnienie zesta-
wu stosujemny przekiadki.

Akcesoria do frezow FIX-30
Mkt  Nawa SN D4 LU Nrkat. Nawa DVD2 D
j mm mm mm mm mim -

mm
WHATO1352Z  Tuleja F 70 50 M5 8 . WHAPD 1694 Przektadka 100 ] i3 .
WHAT013537  Tuleja L 70 500 Mns 8@ . WHAPD0G51 Przektadka 100 70 16 .
WHATO3337Z  Tuleja P 70 500 180 152 . WHAPDOG53 Przekiadka 100 70 n4 .
WHATO3338Z  Tuleja L ] 50 180 152 . WHAID1078  Tarzadodskowa 175 70 n4 .

Tuleja w zestawie z nakretka.




4.4 Narz dzia do
" zlacz klinowych

Frezy do mini-zlacz z maly glebokoscia profilu w celu redukeji
odpadéw materizhy, zaprojektowane do produkgji profilu ztacza
pod klejenie w celu doktadnego laczenia drewna litego wadbuz.

taczenie: wzdluzne.

Przeznaczenie:
L drewno lite mickkie [ drewno lite twarde

Glebokosé profilu 4 mm.
Stopniowanie co 8 mm.

Glebokogt profilu 5 mm.

140
9000
40
4
HM HM
40 + + + +
50 + + + +
55 + + + +

Przy zamawianiu frezcw typu FZK prosimy o podanie rodraju materiatu, ktory bedzie
obrabiany, typu fyczenia (wrdbuine, poprzeczne) oraz docisku (recany, mechaniceny).

: I".‘-Ll'i.‘s:




Narzedzia do
zlacz klinowych -

Frezy do mini-zlacz z mala glebokoscia profilu w celu redukgji
odpaddw materiahy, zaprojektowane do produkgi profilu zlacza
pod klejenie w celu dokfadnego laczenia drewna litego wadiuz.

taczenie: wzdluzne.

Przeznaczenie:

: drewno lite miekkie c drewna lite twarde

Glebokose profilu 5 mm.
Stopniowanie co 7 mm.

Pray zamawianiu frezow typu FZK prosimy o podanie rodzaju materiaty, ktory bedzie
obrabiany, typu fgczenia (wedhzne, poprzeczne) oraz docisku (reczny, mechaniczmy).




Narzedzia do .
4.42*3!:: linowych Frezy do lgczenia wzdluznego i poprzecznego

Frezy do mini-ziacz z duzg glebokosda profilu w celu wzmoconie-
nia potaczenia, zaprojektowane do produkci profilu ztacza pod
klgjenie w celu doktzdnego taczenia drewna litego.

Laczenie: wzdhuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie.

Glebokose profilu 12 mm.

Przy zamawianiu frezow typu FIK prosimy o podanie rodzaju materizbu, ktdry bedzie
obrabiany, typu taczenia (wedhizne, poprzeczne] oraz dodisku (reczny, mechaniceny).




Narzedzia do
zlacz kl?nnw:-,n:h .

Frezy do mini-zlacz typu FZK-08 z malz glebokosdcia profilu
{6 mm), w celu redukdji odpaddw materiatu, zaprojektowa-
ne do produkcji profilu zlacza ped klejenie w celu dokfad-
nego lgczenia drewna litego.

Laczenie: wzdluzne | poprzeczne.

Przeznaczenie:
: drewno lite miekkie c drewno lite twarde

HM HSS HM
40 + + + +
50 + + + +
55 + + + +

Przy zamawianiu frezdw typu FIK prosimy o podanie rodzaju materizhy, kidry bedzie
obrabiany, typu tyczenia (wedhuzne, poprzeczne) oraz dociskn (reczny, mechanicmy).




4.5 Narzedzia do
zlacz klinowych

Frezy z regulacja szerokosci

ZZ K—06 P I u b I_ Zestaw frezdw do mini-zlzcz typu ZZK-06 z regulowang iloscig

wzepow oraz z duza glebokoscia profilu (12 mm, stopniowa-
nie co 7 mm) w celu wzmocnienia polaczenia, zaprojektowa-
ne do predukdgi profilu zlgcza pod klejenie w celu doktadnego
faczenia drewna litego.

llos¢ wezepdw jest regulowana pierécieniami dystanso-
wymi w zakresie od 16 mm do 51 mm oraz od 23 mm do
65 mm co ¥ mm.

taczenie: wzdhuzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite.

N

|
1
~
1
-=F
i

16-51
23-65

+ +
+

Credd skiadowe restaw frezdw IZK-06 D=140, B=16-51

Nr kat. Narwa Wymiary Hodé Nrkat. Marwa  Wymlary [ 17
1. IHDGI40AD0T  Frez 140x 69,540 4 1 + 1 I7KDGs140B001  Frez 140x1540 4 1 & +
Pierscien
3. WHAPDDO9 oy 60/40x7 5 a +

Prry zamawianiu zestwu frezow ZIK-06 prosimy o podanie rodzaju materiatu, ktory bedzie obrabiany, typu faczenia (wedhime, poprzecme) orz docisku
(reczrry, mechaniczny)

T
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Narzedzia do
zlacz kl?nnw:-.n:h =

Glowica GZK-06 z mozliwoscia regulaci laczenia mikro-
wczepdw. Obrét bazy przesuwne] pozwala na ustalenie
wielkosci $cisku ztacza w zaleznodci od rodzaju materiatu
obrabianego, stanu technicznego maszyny oraz silty Scisku.
llosé wezepdw podanych na rysunku moze zostad zmienic-
na przy zamowieniu. Prosimy o uzgodnienie mozliwosci
zamdwienia zgdanej ilosci wezepdw dla wybrane] szeroko-
éci narzedzia z naszym przedstawicielem.

taczenie: wzdluzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite, drewno klejone.

ciasne spasowang Iufne d

£ 1 . -ml ™)
w " . G,

2 :
2000 9000 9000 6000 6000
40 60 &0 60 60
Far +2 1+ 33 44
0 + + + + + +
15 + + + + + +
30 + + + + + +
15 + + + + + +
40 + + + + + +
50 + + + + + +
60 + + + + + +
10 + + + + + +
&0 + + + + + +
Czeéd zamienne do ghowic GIK-06
Nr kat. Narwa Wymiary 144 Nr kat.

Nz Bx25x2 46/ st “ +  WHASODO06  Wiretustalajgcy M6x 10
Kostkadociskowa  B-2x115x55  4/6/8 EIL\+ WHAWO0002? ~ Wiret dociskowy M5 x 12
WHATO0044  Tulefabamjpa  @1236/65  23/4 St a +  WHAKOT14  Pokrgtiobamjgce B25x21

whavoos  Witmoaiy  Maxis  sniest @y -

Przy zamawianiu ghowic typu GZK prosimy o podanie mdzaju materiahy,
ktcry bedzie obrabiany.




Narzedzia do -
4'ﬁzlq:z linowych Glowice z wymiennymi nozami

Glowica GZK-07 z mozliwoscia regulacji taczenia mikro-
wczepdw. Obrdt bazy przesuwne] pozwala na ustalenie
wielkosci $cisku ztacza w zaleznodc od rodzaju materiatu
obrabianego, stanu technicznego maszyny oraz sity cisku.
lloéé wezepdw podanych na rysunku moze zostad zmienio-
na przy zam&wieniu. Prosimy o uzgodnienie mozliwosci
zamdwienia zadanej ilodci wezepdw dla wybranej szeroko-
éci narzedzia z naszym przedstawicielem.

taczenie: wzdhuzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno lite, drewno klejone.

0 + + + + + +
5 + + + + + +
30 + + + + + +
35 + + + + + +
40 + + + + + +
50 + + + + + +
60 + + + + + +
&0 + + + + + +
Czedd zamlenne do glowic GIN-07
Nr kat. Marwa Wymiary [ Nrkat. Nazrwa Wymiary gt
NdZ Bx25x2 4/6/8 st ‘ +  WHASD0006 Wkmtustalajgy  M6x10

Kostka dociskowa  B-2x115x55  4/6/8 szt \+ WHAWOD002 Wiretdociskowy M5 x 12

WHATOO0M  Tulskabamjge  @123,6/65  23M st a +  WHAIOOT14 Poketiobamjae  @25x21

wHawooss  Whetmoajay  Mex16  anuiese @y -

Przy zamawianiu ghowic typu GIK prosimy o podanie rodzaju materiaty,
ktory bedzie obrabiany.
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Informacje podstawowe

Glowice

Glowice nasadzane do plaszczyzn z nozami ze stali szybko-
tnacej (H3%) przeznaczone do profesjonalnej obrébki
drewna litego miekkiego oraz  z nozami z |lutowanymi
ostrzami z weglika spiekanego (HM) przeznaczone do pro-
fesjonalnej obrobki drewna litego migkkiego, twardego
oraz klejonego i innych materiabéw drewnopochodnych.
Drugi rodzaj glowic do obrébki powierzchni ksztattowych
z nozami do profilowania (H55) craz z mozami ksztattowymi

z weglika spiekanego w formie wymiennych plytek.

Noze do glowic wykonywane z najwyzsze] jakosci stali
szybkotnace] w specjalne] technologii obrébki cieplnej
w piecu prézniowym, odpowiednio dobrane] do rodzaju
obrobki, materialu  obrablanege oraz  parametrow
i warunkéw panujacych podczas obrobki, aby zapewnié
prawidtows prace narzedzi zardwno w standardowych
warunkach, jak i przy skrajnie trudnych warunkach pracy.

Rozdziat Glowice zawiera jedynie przykladowe typy i rodzaje
glowic oraz zestawdw glowic z podstawowymi ich wymiara-
mi. Duzym asortymentem sa glowice na specjalne zamdwie-
nie klienta, spelniajagce szzegdlows wymagania odbiorcy.
Przed projektowaniem i wykonaniem takich glowic bierzemy
pod uwage szereg zagadnieri zwiazanych z wymaganiami
klienta takimi jak: oczekiwana jakosé obrdbki, rodzaj maszy-
ny i jej parametry, rodzaj materiatu obrabianego oraz wiele
innych dostarczonych przez klienta. Istnieje mozliwosé pro-
dukgi narzedzi specjalnych ze skosng powierzchnig natarcia,
zoptymalizowanym sphywem widra oraz mocowaniem hydro,
przeznaczonych do profesjonalnej, bardzo doktadnej obrébki
drewna litego craz innych materialéw drewnopochodnych z
predkosciami posuwu do 200 m/min. Glowice produkowa-
ne 53 z rdznego rodzaju mocowaniem, natomiast na uwage
zastuguje mocowanie hydro oraz wszelkiego rodzaju mo-
cowania na trzpieniach stozkowych H5K oraz mocowanie
H5K 85 W5. Konstrukgja mocowan zapewnia zawezong to-

lerancje bicia promieniowego zredukowang do minimum.
Dzieki systemowi hydro oraz H5K 85 W5, kudry pozwala
réwniez na idealne wywazenie narzedzia, poza bardzo wysoka
Jjakoécig powierzchni obrabianej, uzyskujemy takze mozliwosé
pracy z zastosowaniem wysckich predkosci skrawania oraz
predkotc posuwowych.

Czas projektowania i produkgi glowic lub zestawdw glowic
na spedalne zamowienie klienta, w duzej mierze nie przekra-
za 10 dni robozych po dokonaniu wszystkich uzgodnieri.
Standardowe wymiary gabarytowe glowic mieszczg sie
w zakresie D =400 mmoraz B__ =350 mm z wyjatkiem glowic
spiralnych typ: G309 1 G509, dla ktérych B__ = 250 mm. W przy-
padku cbrobki szerszych elementdw istnieje mozliwosE zapro-
jektowania oraz wykonania zestawu skiadajacego sie z kilku

glowic.

Wszystkie rodzaje glowic produkowane s3 na nowocze-
smych numerycznie sterowanych obrabiarkach renomo-
wanych firm $wiatowych zapewniajacych bardzo wyscka
doktadnose i precyzje wykonywanych narzedzi. Kontrola
miedzyoperacyjna i ostateczna weryfikuje wykonanie na-
rzedzi i pozwala na wypuszczenie narzedzia do klienta
zgodnie z zalozona dokumentacja techniczna oraz obowia-
zujacymi normami. Konstrukcja | wykonanie s3 zgodne ze
wszystkimi punktami normy bezpieczeristwa EN/PN-847-1
obowiazujace] dla narzedzi do mechanicznej obrobki drewna.

Przy zamdwieniu nalezy precyzyjnie okreslic:
« frednice zewnetrzna narzedzia (D) lub zakres srednic,

+ 4rednice otworu narzedzia (d),

L]

ilos¢ zebow (z) lub predkoi¢ obrotows wrzedona
i pred-kosE posuw,

+ rodzaj materiatu obrabianego,

« zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzar,

= inne istotne informacje majace wplyw przy projektowaniu

i wykonaniu narzedzi.

P
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Informacje podstawowe

Spis tresci
5. GLOWICE
System oznaczen 5.3
Piktogramy 5.4
Kierunek obrotéw 5.4
5.1 Glowice do rowkow 5.5
5.2 Frezy spiralne 5.10
5.3 Glowice spiralne 5.12
5.4 Glowice proste 5.18
5.5 Glowice hydro 5.24
5.6 Glowice z mocowaniem HSK 85 WS 5.29
5.7 Glowice profilowe 5.32
System
oznaczania glowic
Sposob mocowania
- mocowanie standard Rodzaj kerpusu Rodzaj ostrza
H - mocowanie hydro ST - stalowy Srednica HSS - stal szybkotnaca
L - mocowanie HSK 85 WS AL - aluminiowy otworu HM - weglik spiekany

I 1 S |

1100-4|(H | |125|x|ST|-(180| /|40 |.|4|.[HSS|| L
I 1 1 I |

Typ Srednica Szerokosc Liczba zebow -z Kierunck obrotow
P - prawe
L -lewe
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Informacje podstawowe

Piktogramy

drewno lite suche miekkie

drewno lite suche twarde

plyta wiérowa

drewno klejone

plyta MDF

tworzywo sztuczne

weglik spiekany

stal szybkotnaca

mocowanie hydro

mocowanie HSK 85 WS

SrBeOOMOMD

korpus ze stali lub aluminium

obrébka powierzchni ptaskich

obrébka wregéw

obrébka rowkéw

obrébka krawedzi

profilowanie

rozdrabnianie widra

posuw mechaniczny

pPOSUW reczny

obnizony poziom hatasu

«  produkt dostepny / magazynowy
+ moiliwy okres oczekiwania 9-15 dni roboczych

Kierunek
obrotow




Glowice do rowkéw Glowice 5.1

Glowica nasadzana do rowkdw, typ 1100-1 z odpowie-
dnio dobrang liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczo-
na do profesjonalne] obrobki drewna oraz materiabow
drewnopochodnych jak phyty widrowe, MDF i inne. Glowica
zaprojektowana do frezowania wstepnego | wykanczajace-
go powierzchni paskich. Korpus wykonywany ze stali lub
aluminium.

Rodzaj ebrobki: wstepna i wykariczajaca obribka po-
wierzchni plaskich.

Przeznaczenie: drewno twarde, drewno klejone, phyty wid-
rowe, MOF.

o : )

D . =400mm,B__=120mm

" mam

OE@ w

K]

;-I

Y 1=
2283
2888
$1 1

5T AL T AL ST AL ST AL T AL ST AL
20 + + + + + + + + + + + +
25 + + + + + + + + + + + +
30 + + + + + + + + + + + +
40 + + + + + + + + + + + +
50 + + + + + + + + + + + +
60 + + + + + + + + + + + +
&0 = = + + + + + - - = = +
100 + + + + + + + + + + + +
Nr katalogowy Typ Korpus L L - z
G101-080-2504-0 1100-1 5T 80 50 30 4 HM .
G101-080-2604-0 1100-1 ST 80 60 30 3 HM -
G101-100-2304-2 1100-1 ST 100 30 30 4 HM -
G101-100-2504-2 1100-1 ST 100 50 30 4 HM -
G101-100A2504-2 1100-1 AL 100 50 30 3 HM -
G101-125-4504-2 1100-1 5T 125 50 40 4 HM +
G101-125-4506-2 1100-1 5T 125 50 40 & HM -
G101-125-4604-3 1100-1 5T 125 60 40 4 HM +
@101-125A4604-4 1100-1 AL 125 60 40 4 HM -
G101-160-6406-2 1100-1 ST 160 40 50 i HM +

Wkt Kaa Wyl Wt Naw  Wmay
Niiz Bx12x15 ﬁ - WHAS00011  SrubaTOR 1011 M7 x20 C@
Kostka B-3x115x9 ﬁ +

<«TT T
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5.1 Glowice Glowice do rowkéw

Glowica nasadzana do rowkdw, typ 1100-3 z adpowiednio
dobrang liczbg ostrzy skrawajgcych oraz nacinakami pra-
wymi i lewymi przeznaczona do profesjonalnej obrabki
drewna oraz materiabdw drewnopochodnych jak plyty
widrowe, MDF i inne. Glowica zaprojektowana do frezowa-
nia rowkow oraz wregow. Szerokos¢ wykonywanych profili
réwna szerokodci glowicy. Korpus wykonywany ze stali lub

aluminium.

Rodzaj obrébki: dokladna obrdbka wregdw oraz rowkdw
o wymiarze réwnym szerokosci glowicy.

Przeznaczenie: drewno twarde, drewno klejone, phyty wis-

rowe, MDF, tworzywa sztuczne.

= 400 mm, B =120 mm

D
w = CCOeA
0-.- @ /‘ﬁ-

Bmm |ST AL/ ST AL ST mL|ST m|sT (st m|sT st m|sT mlsT mlst st M
0 + + + 4+ + 4+ + 4+ + + 4+ + + + 4+ + 4+ + + 4+ o+ o+ o+ 4+
5 + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + 0+
30 + + + + 4+ + + + + + + + + + + + + + + + + + + 0+
40 + + + 4+ + 4+ + 4+ + + 4+ + + + 4+ + 4+ + o+ 4+ o+ o+ o+ 4+
50 + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + 0+
60 + + + 4+ + 4+ + 4+ + + 4+ + + + 4+ + 4+ + o+ 4+ o+ 4+ o+ 4+
80 + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + + 0+
100 + + + +# + + + + + + + + + + + + + + +F + + + o+ 4+
G103-125-2202-2 1100-3 5T 125 N 30 v+l HM +
G103-125A2204-2 1100-3 AL 125 | 30 4vi+2 HM +
G103-125-1302-2 1100-3 5T 15 30 30 2vl+2 HM +
G103-125-2404-4 1100-3 5T 125 40 30 4v+2 HM +
a103-125A2404-4 1100-3 Al 125 40 30 4v+2 HM +
G103-125-2504-4 1100-3 5T 125 50 30 4v1+2 HM +
G103-125A2504-4 1100-3 AL 125 50 30 4v1+2 HM +
G103-160-2404-0 1100-3 5T 160 40 30 4v42 HM +

Czesd zamienne do glowic 1100-3

Nriat.  Narwa Wit  Namwa Wymilary

Nz BOAXI2X1S ﬁ £ WHASOOOT! SMBSTORION  M7x20 N
NOODOBIS Naz 14x14x2 @ - whasooooe SmbaTORI6E  Msxes @ -
Ksta  B2x115x9 @ +
€T
e




Glowice do rowkéw Glowice 5.1

Zestaw glowic nasadzanych do rowkdw, typ 1100-3 z od-
powiednio dobrana lizba ostrzy skrawajacych oraz naci-
nakami prawymi i lewymi, przeznaczony do profesjonalnej
obrébki drewna litego. Zestaw zaprojektowany do frezo-
wania rowkdow prowadzacych umozliwiajacych precyzyjne

prowadzenie krotkich i zakrzywionych elementdw na fozu 2" ,-—m‘h

maszyny. Zestaw wykonywany ze stali lub aluminium.
Rodzaj obrobki: frezowanie rowkéw prowadzgcych.

Przeznaczenie: drewno lite twarde oraz miekkie.

&0 3 1
100 4 1
120 5 1 10 10 1:: 10 20 |
140 6 1 i [ o [ o Y i O
170 8 1 o 1°] [°] (@ °
N 7 R S
29707
42%5’{ / 3 /f £
L
| [E =)
AN L}—:'.- 10 LE- 12 L4l

| AL 5T AL ST AL ST AL ST AL 5T AL
- 7 + + - > + + + + + + + - >
100 + + + + + + + + + + + +
120 + + + + + + + + + + + +
140 + + + + + + + + + + + +
170 + + + + + + + + + + + +
Czetd zamienne do zestawu glowic
Nr kat. Narwa Wymiary Nr kat. Narwa Wymiary
NO00002 Naz 9,6x12x1,5 2 - WHAKADD10 Kostka 18x11,560 @ .
NOD00594 NGz 20,6x12x1,5 @ + WHAS000T1  SmubaTOR1011 M7x20 .
NODDOR18 Nz 14x14x2 @] . WHAS00007  SrubaTOR 1262 M523 m -
WHAKADOZ5 Kostka B, 509 @ . WHAS00008 Sruba TOR 1064 M5x6,5 '@ .
'. FABA




5.1 Glowice Glowice do rowkéw

Zestaw glowic do rowkdw z regulacja, typ GR, z odpowie-

G R ZEStaw dnic dobrang liczbg ostrzy skrawajacych oraz nacinaka-

} - mi prawymi i lewymi, przeznaczony do profesjonalnej
2 g OWIC obrébki drewna oraz materialéw drewnopochodnych jak
plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw zaprojektowany do
frezowania rowkdw oraz wregéw. Regulacja szerokosci za
pomocy przektadek dotzczonych do zestawu z przyrostem
0,1 mm. Zestaw wykonywany ze stali lub aluminium.

Rodzaj obrobki: dokiadna obrébka wregdw oraz rowkdw.

Przeznaczenie: drewno twarde, drewno klejone, forniro-
we, phyty widrowe, MDF.

N
N

140
6000
60
Hivl+d
5 30 35

oy
R
¥
Pl

ST AL ST AL 5T ST AL 5T ST AL T
B+15 + + + + + + +
1019 + + + + + + + + + + + + + +
122250 + + + + 3 3 + + + + + + + +
125024 + + + + + + + + + + + + + +
15,5030 + + + + + + + + + + + + + +
20,5040 + + + + + + + + + + + + + +
2549 + + + + + + + + + + + + + +
30,5060 + + + + + + + + + + + + + +
40,5080 + + + + + + + + + + + + + +
50,50--100 + + + + + + + + + + + + + +
60,50--120 + + + + + + + + + + + + + +
(zetd ramienne do zestawu glowic
Nrkat. Nazwa Wymilary Nr kat. Narwa ‘Wymiary
Naz (B/240, 51 2x1.5 Fﬂr + WHAS00007 Sruba M5x23 % .
NDODOS13 Nacinak 14x14x2 @ . WHAS00011 SrubaTOR 1011 M7x20 QE@ .
Kostka B-2/2,5x11,5x9 + Na specjalne zamowienie istnigje rownie? modliwosc wykonania zestawn GR
skiadajacego sie 2 3 glowic.
P oy
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Glowice do rowkéw Glowice 5.1

Zestaw glowic do rowkdéw z regulacja, typ GR z dwoma GR Zestaw
ostrzami skrawajacymi oraz dwoma nacinakami prawymi i

dwoma lewymi (z=2 v2+2), przeznaczony do profesjonal-
nej obrébki drewna oraz materiatéw drewnopochodnych
jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw zaprojektowany do
frezowania rowkow oraz wregdw. Regulacja szerokosci za
pomoca przektadek dotaczonych do zestawu z przyrostem
0,1 mm. Szerokost robocza 4+7.5 mm wykonywana ze-
stawem dwuczesciowym, szerokosc 4+15 mm - zestawem
trzyczesciowym.

Rodzaj obrobki: dokladna cbrabka wregdw oraz rowkow.

Przeznaczenie: drewno twarde, drewno klejone, fornirowe,
phyty widrowe, MOF.

415 + + + + + +
415 + + + + +
Czefd Iamienne do zestawn glowic

Nrkat. Narwa Wymiary Nrkat. Narwa Wymiary

NDOOOS01 Naz 750115 . WHAS00054 Sruba 1402 M4x0,5 @ .

HOOOO706 Naz 18x18x1,95 . WHASD056 ~ Makretka z podidadky  M4x05 @ .

WHAKAD348 Kostha 7.5%11, 55,8

HOOOO&17 Nadinak 14x14x1,2 . WHAWO0004 Wheret DINGTS Méx16 % -
2
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5.2 Glowice Frezy spiralne

FS'01 IFS'OG P IUb I. Frez nasadzany spiralny, typ F5-01 prosty ze zwiekszong

iloscia ostrzy skrawajacych oraz typ F5-06 o wydhuzonej
zywotnosci z katem osiowym, przeznaczone s do profe-
sjenalnej obrobki wykariczajace]

drewna oraz materialéw drewnopochodnych jak plyty
wiorowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowania
powierzchni plaskich z duza iloscia sekdw oraz réznokie-
runkowym ukladem wiékien. Przystosowany do obrdbki z
naddatkiem materiatu do 4 mm.

Rodzaj obrobki: cbrébka srednio dokladna powierzchni
plaskich materiatéw z duza iloscia sekdw oraz z réznokie-

runkowym uktadem widkien.

Przeznaczenie: drewno twarde, plyta widrowa, MDF.

m

_

Y H

40 + + + + +

60 + + + + +

a0 + + + + +

100 + + + + +

120 + + + + +

160 + + + + +

180 + + + + +

00 + + + + +

M0 + + + + +
Nr katalogowy Nr katalogowy v D B d z

prawe lewe mm mm mm

FSOTW100PO002 FSOTW100L0002 Fs-01 100 56,25 30 12 (36) HM -
FSOTW100PO031 FSOTW100L0031 F5-01 100 160 35 12 (96) HM -
FSOTW125P0006 FSOTW125L0006 F5-01 125 100 40 12 (60) HM +
FSOTW140P0018 FSOTW1400L0018 F5-01 140 80 35 12(48) HM -
FSOTW140P0020 FS0TW140L0020 F5-01 140 120 35 12(72) HM +

: FABA :



Frezy spiralne Glowice 5.2

Frez nasadzany spiralny z tamaczem widra, typ F5-02 prosty

do obrébki zgrubnej oraz typ F5-07 o wydtuzonej zywot- F S_oles_07
no4ci z katem osiowym, przeznaczone 53 do profesjonalnej
obrébki zgrubnej drewna oraz materialdw drewnopochod-
nych jak plyty wigrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do
frezowania powierzchni ptaskich z duza iloscg sekow oraz
réznokierunkowym ukfadem wiokien. Przystosowany do
obrébki z naddatkiem materiatu do 4 mm.

Rodzaj obrabki: obrdbka wstepna powierzchni plaskich
materiatdw z duzg iloscia sekéw oraz z réznokierunkowym

uktadem whokien.

Przeznaczenie: drewno twarde, plyta widrowa, MDE

10 + + + + +
60 + + + + +
&0 + + + + +
100 + + + + +
120 + + + + +
160 + + + + +
130 + + + + +
200 + + + + +
240 + + + + +
FABAJ




5.3 Glowice Glowice spiralne

Glowica nasadzana spiralna, typ G1115 z szescioma ostrza-
mi skrawajgcymi, przeznaczona do profesjonalnej obrob-
ki drewna oraz materialéw drewnopochodnych jak plyty
widrowe, MDF i inne. Glowica zaprojektowana do obrébki
wstepnej powierzchni plaskich z réznokierunkowym ukia-
dem widkien. Przystosowana do obrébki z naddatkiem
materiatu do 8 mm. Korpus wykonywany ze stali lub alu-

Minium.

Rodza] obrobki: obrébka wstepna oraz zgrubna po-
wierzchni plaskich materialéw z réznokierunkowym ukfia-
dem wihdkien, kopiowanie ksztattdw.

Przeznaczenie: drewno twarde, plyta widrowa, fornirowa,
MDF.

=000

]
%
5

ST AL ST AL T AL
40 L] + + + + + +
a0 10 + + + + + +
&0 14 + + + + + +
100 13 + + + + + +
120 1 + + + + + +
160 30 + + + + + +
180 34 + + + + + +
200 3 + + + + + +

Nr katalogowy Typ

D B d

G1115R100A2086-0 al115 AL 100 80 30 24+2+2(14) HM P +
G1115R100-3106-0 G1115 5T 100 100 35 2+2+2(18) HM P +
GI115R15A4186-0 al115 AL 125 180 40 24+2+2(34) HM P +
GT1T15R140A3106-0 G1115 AL 140 100 35 24+2+2(18) HM P +
(zed zamienne do glowic G1115

Nr kat. Narwa Wymiary Nr kat. Narwa Wymiary

ND000205 Niz 0x12x1,5 [i_:l . WHASOOD4S ~ SmbaTORS16  MBL/MEPx22 & +
WHAKAO543P Kostka 7x1x7 ﬁ + WHAID1346  Nakretka TOR 24260 ML ' +

o ABA G
. d s ¥




Glowice spiralne Glowice 5.3

Glowica nasadzana spiralna, typ G109 z czterema ostrzami

G109

skrawajacymi, przeznaczona do profesjonalne) obrabki drewna
litego. Glowica zaprojektowana do frezowania wstepnego po-
wierzchni plaskich. Geometria ostrzy skrawajgcych oparta na li-
nil spiralnej. Duza liczba nozy pozwala na zastosowanie duzych
posuwdw oraz zapewnia optymalizacje obciazenia wrzeciona
maszyny. Przystosowana do obrabki z naddatkiem materizhs
do 10 mm. Korpus wykonywany ze stali lub aluminium.

Rodzaj obrabki: obrobka wstepna plaszczyzn
Przeznaczenie: drewno mickkie | twarde

iy

Wymiary ostrza skrawajacego.

o

Nriatalogowy Ty Korpus L] 5 L z p
G109-100-2104P-0 @109 5T 100 100 30 4+4(32) HM P +
GI09-125-2124P-0 e 5T 125 120 30 4+4(40) HM P +
GI09-125A2124P-0 @109 AL 125 120 30 444 (40 HM P +
G109-125-4234P0 @109 5T 125 130 4 4+4(72) HM P +
G109-140-4104P-0 @109 5T 140 100 41 4+4(32) HM P +

NOO000E39 iz 143x143x25 @ . WHAS00015 Sruba TOR 1065 M5x10 % .

Powyiej srednicy D=140 mm mioiliwosc wykonania mocowania hydro (d=50 mm).

} FABA




5.3 Glowice Glowice spiralne

G209

7

!

Glowica nasadzana spiralna, typ G209 z czterema
ostrzami skrawajacymi, przeznaczona do profesjonalnej
obrébki drewna litego. Glowica zaprojektowana do frezo-
wania wstepnego oraz zarubnego powierzchni plaskich.
Geometria ostrzy skrawajgcych oparta na linii spira-
Inej. Zwiekszona liczba ostrzy pozwala na zastosowanie
wiekszych posuwdw oraz zapewnia optymalizacje obcia-
zenia wrzeciona maszyny. Przystosowana do obrabki z
naddatkiem materiatu do 10 mm. Korpus wykonywany ze
stali lub aluminium.

Rodzaj obrobki: cbrobka wstepna plaszczyzn

e

Przeznaczenie: drewno miekkie i twarde

®

Wymiary ostrza skrawajacego.

= e B0 0eA

Nr katalogowy Typ Korpus i
G209-100-2084-0 G209 ST 100
(:209-100A2084-2 G209 AL 100
G209-100-2104-0 G209 ST 100
G209-100A4104-0 G209 AL 100
G209-125-41240 G209 ST 125
6209-125A4124-0 G209 AL 125
G209-125-42340 G209 ST 125
G209-125A4234-0 G209 AL 125
G209-140-4104-0 G209 ST 140
(209-140A4104-0 G209 AL 140

B
mm
a0
a0
100
100
120

120
130
L]
100
100

it : A

30 4+4(28) HM P +
£l 4+4024) HM P +
30 4+436) HM P +
40 4+436) HM p +
40 444 (44) HM P +
40 444(44) HM P +
40 444 (34) HM P +
40 444 (84) HM P +
40 4+436) HM P +
40 4+436) HM P ¥

WHASDDMN 5 Sruba TOR 1065 M5x10 % .

Nr kat. Nazrwa Wymiary
NOOOOE18 Ndz 14x14x20 @ .
Powyzej srednicy D=140 mm modliwose wykonania mocowania hydro (d=50 mm).




Glowice spiralne Glowice 5.3

Glowica nasadzana spiralna, typ G309 z czterema profilowy-
mi ostrzami skrawajacymi, przeznaczona do profesjonalne
obrobki drewna litego. Glowica zaprojektowana do frezo-
wania srednio dokladnego powierzchni plaskich. Geometria
ostrzy skrawajacych oparta na linii spiralnej. Powickszona
lizba nozy pozwala na zastosowanie znacznie wiekszych
posuwdw oraz zapewnia w wickszym stopniu optymalizacje
obdazenia wrzeciona maszyny. Profilowe ostrza skrawajace
pozwalajg uzyskat wysoka jakos¢ powierzchni obrabianej.
Glowica przystosowana do obrobki wykariczajacej z naddat-
kiern materialu do 10 mm. Korpus wykonywany ze stali lub
aluminium.

Rodza) obrébki: obrabka srednio doktadna plaszczyzn
Przeznaczenie: drewno miekkie | twarde

.

D, .=400mm,B__=250 mm

Wiatiogowy ~ Tp  Kops D L} Kl 2 A
@309-100-4104-B 309 ST 100 100 40 4+4 40 HM F -
@309-100A4104-8 @30 AL 100 100 40 4+4 (40 HM P -
@309-125-4124-8 309 ST 125 120 40 4+4(43) HM P -+
@309-12544124-8 @30 AL 125 120 40 4+4 (48) HM P +
309-125-4234-8 G309 1) 125 230 40 444 (100) HM P +
@309-140-4104-B @309 ST 140 100 40 444 (40 HM P -+

RO000O710 Niiz 4x14x20 150 @] - WHASD0015 Sruba TOR 1065 M5x10 % .

Powyiej srednicy D=140 mm medliwose wykonania mocowania hydro (d=50 mm).

FABA




5.3 Glowice Glowice spiralne

Glowica nasadzana spiralna, typ G509 z trzema profilowymi
ostrzami skrawajgcymi, przeznaczona do profesjenalnej ob-
rébki drewna litego. Glowica zaprojektowana do precyzyj-
nego frezowania srednio dokladnego powierzchni plaskich.
Geometria ostrzy skrawajacych oparta na linii spiralnej.
Profilowe ostrza skrawajace pozwalaja uzyskad zwiekszona
jakosé powierzchni obrabiane]. 7wiekszona liczba nozy po-
zwala na zastosowanie duzych posuwdw oraz gwarantuje
optymalizacje obciazenia wrzeciona maszyny. Glowica przy-
stosowana do obrdbki wykariczajacej z naddatkiem materia-
tu do 10 mm. Kerpus wykenywany ze stali lub aluminium.

Rodzaj obrébki: cbrdbka srednio doktadna plaszezyzn

Przeznaczenie: drewno miekkie | twarde

. ot M}

D =400mm,B__=250 mm

O

ST AL T AL 5T AL
100 17 + + + + + +
130 36 + + + + + +
160 ] + + + + + +
40 12 + + + + + +

Nr katalogowy w Korpus s z
6509-1405163P8 G509 5T ) 160 45 343 (48) HM

Bl
o+

Czesd zamienne do glowic G509

Nrkat. Nawa  Wymlary RUR Nr kat. Nazwa Wymlary

NOODOT33 Niiz 15x15x25  150/05 . WHASDDM 5 Sruba TOR 1065 M5x10 % .

Powyiej srednicy =140 mm medliwost wykonania mocowania hydro (d=50 mm).

: FABA :




Glowice spiralne Glowice 5.3

G709H

Glowica nasadzana spiralna hydro typ G709H przeznaczona

do profesjonalnej obrébki drewna litego. Glowica zaprojek-
towana jest do zgrubnego frezowania powierzchni plaskich.
Ostrza skrawajace ustawione s3 pod katem osiowym. Rowki
widrowe wykonane sa po linii spiralnej co pozwala na do-
bre odprowadzenie widréw. Duza liczba ostrzy pozwala na
zastosowanie bardzo duzych posuwdw oraz zapewnia opty-
malne obcdazenie wrzeciona maszyny. Glowica przeznaczo-
na do obrébki zgrubnej z naddatkiem do 10mm. Korpus wy-
konywany jest ze stali lub aluminium.

Rodzaj obrébki: obrabka wstepna plaszczyzn
Przeznaczenie: drewno migkkie | twarde

ST AL ST AL

100 + + + + + +

120 + + + + + +

160 + + + + + +

200 + + + + + +

15 + + + + + +

Nriatdogowy Ty Keps D bl - z System hydro

G709-180552205-B G709H 5T 180 200 45 5+5(110) C +
G709-180662356-C G709H 5T 180 35 50 6+6 (144) C -
G709-2005A2356-8 G709H 5T 200 35 70 6+6 (144) A +
709-200552656-B G709H 5T 200 265 45 6+6 (168) A -

Czesd zamienne do glowic GT09H

Nrkat. Narwa Wymiary R Narwa Wymiary
N000O777 NGz 5x15x25 115 @ . WHASOO29  SubaTOR1065  MGx17 % .
Systemy hydro - strona 5.24 WHAS00015*  Sruba TOR 1065 M5x10 % .

* sruba stosowana w gtowicach z korpasem AL
LI -}_I_.m-\.




5.4 Glowice Glowice proste

1100_14 Glowica masadzana prosta, meonolityczna, typ 1100-

14 z odpowiednic dobrang liczbg ostrzy skrawajacych,

przeznaczona do profesjonalnej obrébki drewna litego.
Glowica zaprojektowana do frezowania wstepnego oraz
zgrubnego powierzchni plaskich. Podstawowy wymiar
ostrza 50x12x1,5 mm. W celu zwigkszenia zakresu wy-
miarowego stosowane réwniez ostrza 4001 2x1,5 mm oraz

60x12x1,5 mm. Korpus wykonywany ze stali lub aluminium.
Rodzaj ebrébki: obrdbka wstepna i zgrubna plaszczyzn.

Przeznaczenie: drewno lite twarde.

115
5000
50
F
ST AL ST AL
98 + + + + + +
146 + + + + + +
194 + + + + + +
M2 + + + + + +
D B d
Nr katalogowy Typ Korpus e mm mm .
6114-125-4128-0 1100-14 5T 125 120 40 4 HM
G114-125-4014-0 1100-14 5T 125 146 40 2 HM
G114-125-4216-0 1100-14 5T 125 210 40 3 HM +
Czedd zamilenne do glowic 1100-14
Nriat. Narwa Wymiary Nr kat. Narwa Wymiary
NOOOO810 Nz 5012¢1,5 ﬁ . WHAKA043 Kostka 4741150 = ,
WHASD0011  Sruba TOR 1011 MTx20 cp -
MABAZ




Glowice proste Glowice 5.4

Glowica nasadzana profilowa, typ 1100-4 z ocdpowiednio do-

L] L]
brang liczbg ostrzy skrawajacych oraz dodatkowymi nozami do 1 1 00-4 z nozaml
rowkow, do fazowania lub zackraglania, przeznaczona do pro- proﬁ I ujqcym i

fesjonalne] obrébki drewna litego. Glowica zaprojektowana do
frezowania powierzchni ptaskich oraz jednoczesnego profilo-
wania krawedzi przedmiotu obrabianego. Regulagja wysokosd
ostrzy za pomoca sprezyn. Opcjonalnie glowica moze byé wy-
posazona w noze FKB-45" oraz FKB-R (dla R = 1-3 mm). Glowica
wykonywana ze stali lub aluminium.

Rodzaj obrobki: obrobka wstepna | wykariczajaca
plaszczyzn z mozliwoscia profilowania krawedzi.

Przeznaczenie: drewno lite twarde oraz miekkie.

‘.F_’/////(,,—_j 2/ 2
777777 %

=@CCOR

i i

5]
i!
-

135
9000

L
153+2

5T
+
+
100 +
+
+
+
+

+ + + + + + + S
+ + + + + + +
CE I A =
+ + + + + + +
+ + + + + + +
+ + + + + + + B
COIE T R IR =
+ + + + + + +
+ + + + + + +

GO1-0735-3 1100-4 ) 140 130 10-130
G01-0382-3 100-4 AL 140 130 10-140

Cze$d zamienne do glowicy 11004

Nrkat. Narwa Wymiary Narwa
Nid Bx30x3 é + WHAKDO277 Kostha ITx29x 16
NGz hakowy Mx13xb % + WHAK00358 Kostka FKB 37x29x16 @ .
NODOOST0 Niiz FKB-45° 16x22x5 % . WHAWD0DD7 ~ WRIDINOISM  M10x20 % .
N FKB-R 16x22x5 % + WHAIOD001 Sprezyna 9,5x40 . .
Kostka B3xBxN % +  Przyzamawianiu gbowic prosimy o podanie rodzaju noZy profilowych (strona 8.11) oraz

noZy prostych (strona 8.6 - 8.7).

FABA §
| |




5.4 Glowice Glowice proste

Glowica nasadzana prosta, typ 1100-4 z odpowiednio
dobrang liczbg ostrzy skrawajacych, przeznaczona do pro-
fesjonalnej obrébki drewna litego. Glowica zaprojektowana
do frezowania powierzchni ptaskich. Regulacja wysoko-
£ci ostrzy za pomocg sprezyn. Glowica przystosowana do
obrébki wstepnej z naddatkiem materiatu do 5 mm oraz
obrabki wykariczajacej z naddatkiemn materiatu do 0,8 mm.

Korpus wykonywany ze stali lub alumiunum.

Rodzaj obrobki: wstepna i wykariczajagca obrébka po-

wierzchni ptaskich.

Przeznaczenie:
drewno lite miekkie
) drewno lite twarde

0222

0 ™ 200
e AL

125 160 180 180 180

122 157 1 177 1m

9000 6000 6000 6000 6000

40 60 60 60 60

4 6 4 [ 8

3 3 3 3 3
ST M ST A ST Al ST AL ST A ST A ST A

60 + + + + + + + + + + + + + +
&0 + + + + + + + + + + + + + +
100 + + + 3 + + + + + + + + + 3
130 + + + + + + + + + + + + + +
150 + + + + + + + + + + + + + +
160 + + + + + + + + + + + + + +
180 + + + + + + + + + + + + + +
200 + + + + + + + + + + + + + +
230 + + + + + + + + + + + + + +

=T Typ Korpus Lt = - z
A104-122-4064-0 1100-4 ST 125 60 40 4 .
AT04-122-4104-0 1100-4 5T 125 100 40 4 .
AT4-122-4134-0 1100-4 5T 125 130 40 4 .
AT04-12244134-0 1100-4 AL 125 130 40 4 .
AT04-122-4154-0 1100-4 ST 125 150 40 4 .
AT04-122-4164-0 1100-4 ST 125 160 40 4 .
A104-122A4164-0 1100-4 AL 125 160 40 4 .
AT04-122-4184-0 1100-4 5T 125 180 40 4 .
Al04-12242340 1100-4 ST 125 130 40 4 .

AT04-122A4234-0 1100-4 AL 125 PE 40 4

(ze<d zamienne do glowic 1100-4
WGt Narwa  Wymiary
NGz Bx30x3 gD+ WHAWOOY  Witmoajy  MI0X20 e -

Kostka B-3x24x11 Eﬁﬁa +  Przy zamawianiu ghowic prosimy o podanie rodzaju nody (strona 8.6 - 8.7).

: FABA




Glowice proste Glowice 5.4

Wieloostrzowa ghowica prosta, typ 1100-5 z odpowiednio
dobrang liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczona do pro-
fesjonalnej obrabki drewna litego. Glowica zaprojektowana
do wstepnego | wykariczajacego frezowania powierzchni
plaskich. Regulacja wysokosci ostrzy za pomocy sprezyn.
Zwickszona liczba ostrzy pozwala na zastosowanie
wiekszych posuwow w zakresie 80=180 m/min oraz zapew-
nia optymalizacje obcigzenia wrzeciona maszyny. Przysto-
sowana do obrobki wstepnej z naddatkiem materiatu do
5 mm oraz obréobki wykariczajacej z naddatkiem materiabu
do 0,8 mm. Korpus wykonywany ze stali lub alumiunum.

Rodzaj obrobki: wstepna i wykariczajaca obrobka po-
wierzchni pfaskich.

Przeznaczenie:

drewnao lite migkkie
: drewno lite twarde

T

T AL ST AL
- + - +
160 + + + +
L] + + + + + +

Czeéd zamlenne do glowlc 1100-5

Nr kat. Nazwa Wymiary Nr kat. Hazwa Wymiary

Nz Bx30x3 C:—;J +  WHAS00046 $ruba M10P/Lx 22 Gp -
Kostka  B-3x24x11 == +  WHAI013% Nakretka  §15x15,5%13 @ .

Przy ramawianiu ghowic prosimy o podanie rodzaju nozy (strona 8.6 - B.7).

[



5.4 Glowice Glowice proste

Glowica nasadzana prosta, typ G103 z dwoma ostrzami
skrawajgcymi oraz dwoma nacinakami prawymi lub dwoma
lewymi (z=2 v2), przeznaczona do profesjonalne] obrébki
drewna litego. Glowica zaprojektowana do formatyzowania
krawedzi przedmiotu obrabianego. Specjalna geometria do-
stosowana do wspdlpracy z glowicami prostymi typu 1100-
4. Zestaw wykonywany ze stali lub aluminium.

Rodzaj ebrébki: formatyzowanie krawedzi.

Przeznaczenie: drewno lite twarde oraz miekkie.

N\
N\=NI A,

122 - + -
152 + + + +

O as (L £

m D B d

Nr katalogowy Typ Korpus = Sl z
G103-145-00031-0 G103 5T 145 125 122 40 vl HM .
G6103-165-00031-0 G103 5T 165 140 1212 40 vl HM
G103-165-00041-0 G103 5T 165 140 152 40 vl HM
C(re<d zamienne do glowicy G103

Nr kat. Narwa Wymiary
. =3 :
NGz B-04x12x15 |ﬂ + WHASD00O7 Sruba TOR 1262 M3x23 @ B
NDOO0218 Naz 14x14x1 @ - WHASD0008 Sruba TOR 1064 M5x6,5 @ .
Kostka B-2x115x9 fﬂ -

P
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Glowice proste Glowice 5.4

Glowica nasadzana profilowa, typ GP-01 z odpowiednio
dobrang liczba ostrzy skrawajgcych, przeznaczona do
profesjonalnej obrébki drewna litego. Glowica zaproje-
ktowana do profilowania powierzchni. Regulacja wysoko-
sci ostrzy za pomoca precyzyjnego zabkowania. Mozliwosé
stosowania ostrzy o grubosci 4, 5, 8 lub 10 mm. Korpus
wykonywany ze stali lub alumiunium.

Rodzaj obrabki: profilowanie powierzchni.
Przeznaczenie:

drewnao lite miekkie
c drewno lite twarde

]
b
L]

6000
50
4

ST Al ST AL ST AL T AL
40 + + + + + + + + + +
50 + + + + + + + + + +
60 + + + + + + + + 1 +
a0 + + + + + + + + + +
100 + + + + + + + + + +
120 + + + + + + + + + +
150 + + + + + + + + + +
160 + + + + + + + + + +
180 + + + + + + + + + +
00 + + + + + + + + + +
=7 Ty Korpus — = = 2
GPO1-122-4044-A aP-01 51 122 40 40 4 .
GPO1-122-4064-A aP-01 51 122 60 40 4 .
GPO1-122-4084-A aP-01 51 122 80 40 4 .
GPO1-122-4104-A aP-01 51 122 100 40 4 .
GPO1-122-4154-A aP-01 51 12 150 40 4 .

Wy

N6z BX50XD ﬁ +  WHAWODDD7  WKIgtDIN9IS  M10K20 “p -

Kostka Bx255x13 ﬁ +  Przy zamawianiu glowic prosimy o podanie rodzaju oraz grubosci nozy skrawajacych.
Nede znajduj sie na stronie 8.4 (node H35) oraz 8.5 (node z whiadka HM).

FABA




5.5 Glowice Glowice hydro

Glowice hydre to glowice z mocowaniem hydraulicznym

-
Glowice
przeznaczone do profesjonalnej, bardzo doktadnej obrabki

hyd ro drewna litego. Marzedzia hydro zaprojektowane zostaly do pre-

cyzyjnego frezowania powierzchni ptaskich | do profilowania.
Konstrukcja mocowania hydro zapewnia zawezong tole-
rancje bicia promieniowego zredukowana do minimum,
gdyz tolerancja pasowania, po zaci$nieciu systemu na

wrzecionie maszyny (uzyskanie cisnienia 300 bar), jest
réwna zeru, co automatycznie przeklada sie na bardzo
precyzyjne pozycjonowanie narzedzia na wrzecionie ma-
szyny. Dzieki systemowi hydro, ktory pozwala réwniez na
idealne wywazenie narzedzia, poza bardzo wysoka jakoscia
powierzchni obrabianej, uzyskujemy takze mozliwosE pracy
z zastosowaniemn wysckich predkosci skrawania i predkosd
posuwowych oraz zdecydowanie wydluzong zywotnosé
narzedzia poprzez réwnomieme zuzywanie sig wszystkich

ostrzy. Glowice hydro przeznaczone s3 zaréwno do ob-

robki wykariczajacej (naddatek materiatu do 0,8 mm) jak i
Schematy napelniania glowic hydro obrébki wstepnej (naddatek materiztu do 5 mm).

Schemat A Schemat B Schemat C W standardzie glowice hydro wykonywane s3 wg schema-

tu napefniania A. Na zamdwienie klienta wykonujemy réw-

niez system hydro wg schematu napetniania B i C.
[ Rozdziat Glowice hydro zawiera jedynie przyktadowe pozy-
: cje glowic prostych (1100-4H i 1100-5H) oraz profilowych

(GP-01H) z podstawowymi ich wymiarami. Istnieje réwniez

Standardowy MNa zaméwienie Ma zamoéwienie mozliwos¢ wykonania w wersji hydro glowic spiralnych.
Na zamawienie jestesmy w stanie dobrac | wykona¢ odpo-
wiednia glowice hydro do wymaganego rodzaju obrébki,

Specyfikaga konstrukcyjna glowic hydro materialu oraz parametrdw i warunkdw panujgcych pod-
czas danej obrébki.

Maksymalne wymiary glowic hydro:

B+15 D,.=400mm, B__ =400 mm

man

dia B, mm
D< 160 -
D =160 B=130

D=160 B=130 B Tl

« precyzyjne mocowanie narzedzia na wrzecionie maszyny,

+ zawezona tolerancja bicia promieniowego,

& & i + bardzo dobra jakos¢ powierzchni materiatu obrabianege,
« wydhuzenie zywotnoici narzedzia,

idealne wywazenie narzedzia,

» niski poziom wibracji,

« cichai réwnomierna praca,

|_. E.=E J ! « mozliwosc zastosowania wysockich predkosci skrawania

i predkosc posuwowych do 200 mdmin.

i1}

@
®
&
o
o

i
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Glowice hydro Glowice 5.5

Glowica hydro nasadzana prosta, typ 1100-4 H z odpo- 1 1 00_4 H

wiednio dobrana liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczona
do profesjonalnej obrébki drewna litego. Glowica zaproje-
ktowana do precyzyjnego frezowania powierzchni
ptaskich. Regulacja wysokosci ostrzy za pomoca sprezyn.
Glowica przystosowana do obrébki wstepnej z naddatkiem
materiatu do 5 mm oraz obrobki wykariczajacej z nadda-
tkiem materiatu do 0,8 mm. Specjalna geometria, system
hydro oraz doktadne wywazenie glowicy pozwala na zasto-
sowanie predkosci posuwu do 100 m/min oraz gwarantuje

optymalizacje obciazenia wrzeciona maszyny.

Rodzaj obrébki: obrobka wstepna oraz wykariczajaca po-
wierzchni ptaskich.

Przeznaczenie:
drewnao lite miekkie
™ drewno lite twarde

= 0O
180183 200/203 200203
135 155 155 175 175 195 195 195
9000 9000 6000 6000 ] 6000 6000 6000
40 50 50 50 50 50 50 50
4 4 6 [ 8 ] 10 12
3 3 3 3 3 3 3 3
ST 5T ST ST 1] ST ST 1] ST
6l + + + + + + 3 + +
&0 + + + + + + + + +
100 + + + + + + + + +
130 + + + + + + + + +
150 + + + + + + + + +
160 + + + + + + + + +
180 + + + + + + + + +
200 + + + + + + + + +
PL| + + + + + + + + +
e L) Korpus o it am z
A104-15566136-0 1100-4H 5T 160 130 50 6 .
A104-15566156-0 1100-4H 5T 160 150 50 6 .
A104-15566166-0 1100-4H 5T 160 160 50 [ .
A104-15566168-0 1100-4H 5T 160 160 50 B .
A104-15566236-0 1100-4 H 5T 160 30 50 6 .

C(zedd zamlenne do glowic 1100-4 H
TR
Nz Bx30x3 L'-"—::j +  WHAWODD1Z  Wietmomjgy MI0x1x20 C[j@ .

Kostka BIxMx1l uf.-fﬁ " Przy zamawianiu ghowic prosimy o podanie redzaju nody - strona 8.7.
Tabieraki zaberpieczajace - strona 9.25.




5.5 Glowice Glowice hydro

Wieloostrzowa ghowica hydro prosta, typ 1100-5 Hz odpo-
1100-5H

wiednio dobrang liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczona
do profesjonalnej obrébki drewna litego. Glowica zaproje-
ktowana do precyzyjnego frezowania powierzchni plaskich.
Regulacja wysokosci ostrzy za pomocg sprezyn. Zwickszo-
na liczba zebdw, system hydro oraz dokladne wywazenie
glowicy pozwala na zastosowanie wigkszych posuwdow
w zakresie 80-200 m/min oraz zapewnia optymalizacje
obriazenia wrzeciona maszyny. Glowica przystosowana do
obrabki precyzyjnej wstepnej z naddatkiem materiatu do
5 mm oraz obrdbki wykariczajgce] z naddatkiem materiatu
do 0,8 mm.

Rodza] obrabki: cbrébka wstepna oraz wykariczajgca po-
wierzchni plaskich.

Przeznaczenie:

drewno lite miekkie

(. drewno lite twarde

L3

Glowice 1100-5H wykonywane 53 wytacznie
wa schematu napetniania A

-
v X

O =8 D&

Hmy D B d
[bez Typ Korpus mm mm mm =
AT05-15564101-0 100-5H ST 160 100 40 10
A105-155662310 T00-5H ST 160 230 50 10
A105-19566169-0 100-5H ST 200 160 50 16 +
(zetd zamienne do glowic 1100-5 H

Nrkat. Marwa Wymiary Nrkat. Narwa L]

Mz Bx30x3 I::::] - WHASDD046 Sruba MIDPAx 22 m .
Kostka B3xMxl ﬁfﬁ' + WHAID1398 Nakrethka #15x155x13 @ -

Przy zamawianiu glowic prosimy o podanie rodzaju nozy - katalog strona 8.7
[ abieraki zabezpieczajgce - strona 9.75.

PEABA |
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Glowice hydro Glowice 5.5

Glowica hydro typ GP-01 H z ocdpowiednic dobrang
liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczonma do profesjo-
nalnej obrébki drewna litego. Glowica zaprojektowana
do precyzyjnego profilowania powierzchni. Regulacja
wysokosci ostrzy za pomoca precyzyjnego zabkowania.
Mozliwosé stosowania ostrzy o grubosci 4, 5, 8 lub 10 mm.
Specjalna geometria, system hydro oraz doktadne wywaze-
nie glowicy pozwala na zastosowanie wiekszych predkosci
posuwu oraz gwarantuje optymalizacje obciazenia wrze-

ciona maszyny.
Rodzaj obrobki: profilowanie powierzchni
Przeznaczenie:

drewnao lite miekkie
D drewno lite twarde

@ 0
] 150 150 150 160 160 160 180
] 6000 6000 6000 6000 6000 (0] 6000
' 50 50 50 50 50 50 50
I 4 6 8 4 & 8 8
B mm 5T 5T 5T ST 5T ST ST
60 + + + + + + +
a0 + + + + + + +
100 + + + + + + +
150 + + + + + + +
160 + + + + + + +
00 + + + + + + +
130 + + + + + + +
H:]W D B d

(bez Typ Korpus i e —— z

GPD1-160G6066-A GP-01H 5T 160 60 50 6 .
GPO1-160G6088-A GP-07 H 5T 160 B0 50 g .
GPO1-160G6106-A GP-01 H 5T 160 100 50 6 +
GPO1-160G6158-A GP-01 H 5T 160 150 50 g -
Czedd zamlenne do glowic GP-01H
Nrkat. Nazrwa Wymilary Nr kat. Nazwa Wymilary

NGz Bx50x8 ﬁ + WHAWD0012  Wingt DIN9TS  M10x1x20 a“p -

Kistka Bx255x13 ﬁ + Przy zamawianin glowic prosimy o podanie rodzaju oraz grobosci nody skrawajacych.

Moée znajduja sie na stronie 8.4 (noze H55) oraz 8.5 (noge z whiadka HM) katalogu.

Iabieraki zaberpiecrajace - strona 9.25.




5.5 Glowice Glowice hydro

Glowica nasadzana hydro typ GP-03F H przeznaczona jest
G P-03 F H do obrdbki drewna litego. Regulacja wysokosci ostrzy za
pomocy nacietych zabkéw w nozach i glowicy. Konstruk-
cja pozwala na zastosowanie duzego kata natarcia (27°)
przy duzej ilosci zebéw. W glowicy zastosowane s3 noze
ryflowane o grubosci 4mm. Geometria nozy, system hydro,
duza ilott zebéw i dokladne wywazenie glowicy pozwala
na stosowanie duzych posuwdw przy zachowaniu jakosc
powierzchni oraz gwarantuje optymalizacje obciazenia
WIZEeCiona maszyny.

Rodzaj ebrébki: cbrabka wstepna oraz wykariczajaca po-
wierzchni plaskich.

Przeznaczenie:
drewnao lite miekkie
0 drewno lite twarde

180/183 2001203 nyB
175 195 i
G000 6000 6000
50 50 60
10 12 14
5T 5T 5T
60 + + +
&0 + + +
100 + + +
150 + + +
160 + + +
200 + + +
5 + + +
AR W Keps D B d z System hydro
(bez mm mm mm
GP3-175662001-A GP-03 H 5T 180/183 200 50 10 A
GP03-195661505-A GP-03 H ST 00/203 150 50 12 +
GP03-242683309-C GP-03 H 5T 2471150 330 60 16 C -+

Wrkat. Nazwa  Wymiary Nrkat. r— [F—
Naz Bx35x4 ﬁ It WHAWO0007 . M10x20 ap -
Kostka  Bx186x21 ' +  Systemy hydro- strona 5.24

<>




Glowice z HSK 85 Glowice 5.6

Glowica z mocowaniem HSK 85, typ 1100-4 L z odpowied- 1 1 00_'4 I—

nic dobrang liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczona do
profesjonalnej obrébki drewna litego. Glowica zaprojekto-
wana do frezowania powierzchni plaskich. Regulacja wy-
sokosci ostrzy za pomoca sprezyn. Precyzyjne mocowanie
H5K 85 W5. Zwiekszona doktadnos¢ ruchu obrotowego.
Bardzo doktadne wywazenie glowicy pozwala na zwigksze-
nie predkosci obrotowej do 12 000 cbr/min oraz predkosc
POSUWLL.

Rodza) obrebki: precyzyjna, wstepna i wykariczajaca ob-
robka powierzchni plaskich.

Przeznaczenie:
drewno lite miekkie
: drewno lite twarde

B<100 mm

Bﬂﬂﬂﬂ FT’*%// e o

HEK 83 WE p

B=100 mm

E
+ + + o+ + o+ o+
+ F + + + + + +
+ + + + + + + +
+ + + o+ + o+ o+
i}

777773

L]
HSK ESWE 'Fp

=] O

Czesd zamienne do glowic 110041
Nrkat ~ Nazwa  Wymiary Nriat. Nazwa Wymlary
Nz Bx30x3 E:::j +  WHAWOO012 Witmomjay  M10x1x20 E]::@ .
Kostka BlxMxll ﬁﬂ " Przy zamawianin glowic prosimy o podanie rodzaju nody - strona 8.7.

A




5.6 Glowice

Glowice z HSK 85

Glowica z mocowaniem HSK 85, typ GPL-01 z odpowie-
-dnic dobrang liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczona do
profesjonalnej obrébki drewna litego. Glowica zaprojekto-
wana do precyzyjnego profilowania powierzchni. Regula-
cja wysckosci ostrzy za pomoca precyzyjnege zabkowa-
nia. Mozliwos¢ stosowania ostrzy o gruboéci 8 lub 10 mm.
Precyzyjne mocowanie H5K 85 W5, Zwickszona dokladnosé
ruchu cbrotowego. Bardzo dokladne wywazenie glowicy
pozwala na zwiekszenie predkosci obrotowej do 12 000
obr/min oraz predkodc posuwu.

Rodzaj obrobki: precyzyjna obrdbka profili.
Przeznaczenie:

drewno lite miekkie
= drewno lite twarde

60 + +

E 80 + +

100 + +

/ 130 + +

i //m '5“ . .

L
d Of - 180 + +
HEH 55 W2 P W
200 + +
10 + +
O
Nr katalogowy (bez naty) D B
prawe lewe e — —
GPLOT-090-064P-B GPLOT-090-064L-B GPL-D o0 60 HSK 85 4 +
GPLOT-090-084P-B GPLOT-090-064L-B GPL-0 o0 &0 HSK 85 4 +
GPLON-090-104P-B GPLOT-090-104L-8 GPL-D o0 100 HSK 85 4 +
GPLOT-090-134P-B GPLOT-090-1341-8 GPL-O o0 130 HSK 85 4 +
GPLOT-090-154P-B GPLO1-090-154L-B GPL-01 o0 150 HSK 85 4 +
GPLOT-090-184P-B GPLOT-090-184L-B GPL-O o0 180 HSK 85 4 +
GPLOT-090-234P-B GPLO1-090-2341-8 GPL-0 o0 230 HSK 85 4 +
(zedd zamienne do glowic GPL-01
Nriat. Narwa Wymiary Nr kat. Narwa Wymiary
Néz Bx50x8 ﬂ + WHAWD0012  WRretDIN9IS  m10x1x20 s -
Kistka  Bx255x13 ﬁ +

Pray zamawianiu ghowic prosimy o podanie rodzaju oraz grubosc nody skrawajgoych.
Nee znajduja sie na stronie 8.4 (node H55) oraz 8.5 (noze z whiadks HM).




Glowice 5.6

Glowica z mocowaniem HSK 85, typ GPL-03 z odpowiednio
dobrang liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczona do profe-
sjonalnej obrébki drewna litego. Glowica zaprojektowana do
precyzyjnego frezowania powierzchni. Regulacja wysokosci
ostrzy za pomoca precyzyjnego zabkowania. Mozliwosé sto-
sowania ostrzy o gruboéc 5 mm. Precyzyjne mocowanie HSK
B85 W5. Zwickszona dokfadnosé ruchu obrotowego. Bardzo
dokladne wywazenie glowicy pozwala na zwickszenie pred-
kosci obrotowej do 12 000 obr/min. oraz predkosc posuwu.

Rodza) ebrébki: precyzyjna obrébka powierzchni ptaskich
Przeznaczenia:

drewno lite miekkie
(C drewno lite twarde

o

=]
&0 + +
80 = + ////////%
130 + + i T| % al AN
170 + + HEX ESWS f;
] - -
240 + +

Nrkatalogowy (bez nozy)

GPLO3-090-064P-A GPLOZ-090-D641-A GPL-03 a0 0 HS5K 85 4 +
GPLO3-090-084P-B GPLO3-090-0841-B GPL-03 a0 &0 HS5K 85 4 +
GPLO3-090-134P-B GPLO3-090-1341-B GPL-03 90 130 H5K 85 4 +
GPLO3-090-174P-B GPLO3-090-1741-B GPL-03 a0 170 HS5K 85 4 +
GPLO3-090-234P-B GPLO3-090-2341-B GPL-03 90 10 HS5K 85 4 +
GPLO3-090-244P-B GPLO3-090-2441-B GPL-03 a0 M0 H5K 85 4 +

Nr kat. Narwa Wymiary
N6 Bx40x5 )+ w02 wetmagy Moo @y -
Kostka podporowa Bx25,5x13 ﬁ o Przy zamawianiu ghowic prosimy o podanie rodzaju oraz grubosci nozy skrawajaoych.
Node majduja sie na stronie 8.4 (node HS5) oraz 8.5 (node z whtadka HM) katalogu.

""_Ilu'_ﬂ
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5.7 Glowice Glowice profilowe

Glowica uniwersalna profilowa, typ GPU-D1 z odpowie-
-dnic dobrana liceba ostrzy skrawajacych, przeznaczona
do profesjonalnej obrébki drewna litego oraz materialéw
drewnopochodnych jak phyty widgrowe, MDF i inne. Glowica
zaprojektowana do profilowania powierzchni. Profil, ktdre-
go ksztalt powinien miescic sie w gabarytach przedstawio-
nych na szkicu, wykonany wytacznie wg indywidualnego
zamdwienia. Glowica uniwersalna poza nozem skrawaja-
cym zawiera réwniez plytki podporowe o ksztalcie dopa-
sowanym do phytki profilowej. Korpus wykonywany ze stali

lub aluminium.
Rodzaj obrobki: obrébka profili.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, phyta widrowa, MDF

B
Maksymalne wymiary profilu ostrzy dla szerokosci 60 mm
;'1: J i 40 mm.

40 + + + + + + + +
60 + + +
B d
mim mm

GL01-125-4404P-0 GPU-1 ST 125 4 32 40 4 HM -
GU01-125-4604P-0 GPU-0 ST 125 60 52 40 4 HM +
GLO1-140-4404P-0 GPU-I ST 140 4 32 40 4 HM -
GLD1-180-4404P-0 GPU-01 ST 180 40 32 40 4 HM +
GL01-180-4604P-0 GPU- ST 180 60 52 40 4 HM -

Czesd zamienne do glowic GPU-01, B=60

Nrikat. Narwa Wymiary
Nz Bx30x15 Eﬂ + Piytkapodporowa 60,8 x28x 4 VA +
Kostka podporowa B-21 28 ﬁ +  WHAWODOOS — Wirgt DIN915 MEx16 Q .

<>




Glowice profilowe Glowice 5.7

Glowica uniwersalna profilowa, typ GPU-02 z dwoma, trze-
ma, lub czterema ostrzami skrawajgcymi, przeznaczona
do profesjonalnej obrébki drewna litego oraz materiatéw
drewnopochodnych jak phyty wigrowe, MDF i inne. Glowica
zaprojektowana do profilowania powierzchni. Profil, ktdre-
go ksztatt powinien miescic sie w gabarytach przedstawio-
nych na szkicu, wykonany wylacznie wg indywidualnego
zamdwienia. Glowica uniwersalna poza nozem skrawaja-
cym zawiera rowniez plytki podporowe o ksztalcie dopa-
sowanym do plytki profilowej. Korpus wykonywany ze stali
lub aluminium.

Rodzaj obrébki: obrabka profili.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, plyta widrowa, MODF

Al )
|7, o
_ | )
Maksymalne wymiary profilu ostrzy dla szerckosci 60 mm l
140 mim. . L
=l= rn",\"
h7min = 14 mem P
[ 8]
R1
g
E
Rz K
o E £
: =

SCOR

Nr B
e ) L
GUD2-125-3402P-0 GPU-02 ST 125 40
GUD2-150-2403P-0 GPU-02 5T 150 40 30 3 HM +
Cze$d zamlenne do glowic GPU-02
Nrkat. Narwa Wymiary Nr kat. Narwa Wymiary
Ndz Bx27,5¢1,5 gﬂ +  WHAWO0004  Wiret DINOTS MGx16 «an -
Kostka podporowa B-I128 & +
PraBA
FABA




5.7 Glowice

Glowica profilowa, typ GPF-01 z trzema lub czterema wy-
miennym phytkami skrawajacymi HM. Glowica przeznaczo-
na do obrobki drewna litego oraz materiatéw drewnopo-
chodnych takich jak: plyty widrowe, MOF i inne. Glowica
GPF-01 zaprojektowana, z katem osiowym 5°, do doktadne-

go profilowania uchwytu frontu kuchennego.

Korpus wykonany ze stali. Wykenanie glowicy z korpusem

aluminiowym mozliwe na zamdwienie.
Rodzaj ebrabki: obrébka profilu wg rysunku

Przeznaczenie: drewno lite twarde, plyta widrowa, MDF

G56-0368P-0 -56 ST 125 195 30 11 0000 HM +
G36-0369P-0 G-56 ) 125 195 30 4. 9000 HM +
G56-0367P-0 G-56 ST 140 195 10 11 6000 HM +
G56-0366P-0 -56 ST 140 195 40 4.1 6000 HM +

Czesd zamienne do glowic G-56

Nr kat. Nazrwa Wymiary llot Nrkat. Nazwa Wymiary Tok€
0034075 Ndz 20:20x2 3/4 sat. - +  WHAWODDDS ~Wirgtmoasgy  MBx16 et @y -

WHAKAD203 Kostka 1811 55,5 3/4 st . + WHATDDD44  Tulejabemga  @12a3,6/6,5 34 a .

WHAS00015  SmubaTOR1065  MSX10 34 szt % .

FABA




Glowice 5.7

Zestaw glowic nasadzanych profilowych, typ GFP-06 z od-
powiednio dobrang liczbg ostrzy skrawajacych, przezna-
czony do profesjonalnej obrébki drewna litego oraz mate-
riatéw drewnopochodnych jak plyty widrowe, MDF i inne.
Zestaw zaprojektowany do zackraglania oraz zatamywania
krawedzi przedmiotéw obrabianych. Powiekszony zakres
regulacji. Regulacja szerokoéci za pomoca przekladek dola-
czonych do zestawu

Rodzaj obrébki: profilowanie krawedzi, zaokraglanie, fazo-

wanie

Przeznaczenie: drewno lite, phyta widrowa, MDF

|
L]

545 9000 L +
5/45% 000D
5/45" 9000 P

+ +

.!nl:n
%

X

Piericien dystansowy 1s2t.  +

Fierscier dystansowy 2s2t.  + —{@: s
Piericied dystansowy 3szt.  + e —t
Fierscien dystansowy 2s2t.  + :

Nr katalogowy
GRD6-0263-00 GFP-06 ST 14 35 545 2 HM +
GFDG6-0006-00 GFP-06 ST 134 35 5/45° 2 HM +
GFOG-0003-00 GFP-06 5T 134 40 5457 2 HM +

Czedd zamienne do zestawu glowic GFP-06

Nrkat. Narwa Wymiary Narwa Wymiary

NODDOB11 Naz prosty 60x12x1,5 @ . WHASDOOOS  SrubaTOR1128 Méx10 % .

NOODD902 -- -

NOODD903 NiZ profilowy P/L 0202 éﬂ + WHASDOO11 Sruba TOR 1011 M7x20 C@ .

WHATO0358  Tulejabanyjaa 1206,512,5 @ +  WHAWODD04 ~ Wingtdodskowy — M6x16 am -
Praegal
FABA
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Informacje podstawowe

Trzpieniowe

Narzedzia trzpieniowe wykonywane w formie frezéw z lu-
towanymi ostrzami H55 lub HM, glowic z wymienna plytka
oraz frezéw spiralnych, menolitycznych. Frezy trzpienio-
we z nakladami ze stali szybkotngcej (H55) przeznaczone
do profesjonalnej obrobki drewna litego mickkiego oraz
glowice z ostrzami z weglika spiekanego (HM) w formie
wymiennych plytek, przeznaczone do profesjonalnej ob-
rabki drewna litego miekkiego, twardego oraz klejonego i
innych materiatéw drewnopochodnych. Wykorzystywane
53 do wiercenia przelotowego, nieprzelotowego, rowko-
wania, wregowania, profilowania krawedzi o zatozonych
ksztaltach oraz nesting'u.

Frezy oraz gtowice trzpieniowe wykonywane z najwyzszej
jakoéci stali szybkotnace] w specjalnej technelogii ob-
rdbki cieplnej, cdpowiednic dobranej do rodzaju obréb-
ki, materiatlu obrabianego oraz parametrdw | warunkow
panujacych podczas obrébki, aby zapewnié prawidiowa
prace narzedzi zardwno w standardowych warunkach, jak
i przy skrajnie trudnych warunkach pracy. Frezy spiralne
monolityczne wykonywane w catosci z weglika spiekane-
go w zaawansowanej technologii ostrzenia profilowego.

Narzedzia projektowane | wykonywane s3 z prosta lub ze
skosng powierzchnig natarcia oraz zoptymalizowanym
sptywem widra oraz dostosowang geometria odprowa-
dzajaca widry w gére lub dét w zaleznosci od potrzeb w
przypadku frezéw trzpieniowych monolitycznych. Bar-
dzo precyzyjne wywazenie narzedzi pozwala na uzyska-
nie predkoéci obrotowych siegajacych 24 000 obr./min.
Wszystkie narzedzia trzpieniowe dedykowane s3 gldwnie

do maszyn ze sterowaniem CNC.

Wszystkie rodzaje frezéw i glowic produkowane s3 na
nowoczesnych numerycznie sterowanych obrabiarkach
renomowanych firm $wiatowych zapewniajacych bar-
dzo wysoka dokladnosé i precyzje wykonywanych na-
rzedzi. Konstrukcja | wykonanie jest zgodne ze wszystki-
mi punktami normy bezpieczeristwa EN/PN-B47-1 oraz
EN/PN-847-2 obowigzujacej dla narzedzi do mechanicz-
nej obrobki drewna.

Rozdziat Trzpieniowe zawiera jedynie przykfadowe pozy-
cje frezéw oraz glowic z podstawowymi ich wymiarami.
Na specjalne zaméwienie jestesmy w stanie dobraé, za-
projektowac | wykonaé odpowiednie narzedzie do wy-
maganego redzaju obrébki, materiatu oraz parametréw i
warunkdéw panujacych podczas danej cbrébki. Czas pro-
dukcji frezdw lub zestawdw katalogowych oznaczonych
.+, a takze specjalnych wykonywanych na zaméwienie
klienta, w duzej mierze nie przekracza 10-15 dni robo-

czych.

Przy zaméwieniu nalezy precyzyjnie okreslic:

« grednice zewnetrzng (D) lub zakres érednic,

= grednice czesci chwytowe] (d),

= diugoéc czedci chwytowej (s),

« ilos¢ zebow (z) lub predkosc obrotowa wrzeciona oraz
predkosé posuwu,

= rodzaj materialu obrabianego,

= zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzdr,

= inne istotne informacje majace wplyw przy projektowa-

niu i wykonaniu narzedzi.

: FA | 3A :
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6.4

TRZPIENIOWE

Piktogramy

System oznaczen

Kierunek obrotéw
Podstawowe parametry pracy
Frezy z naktadka lutowana
Glowice z wymiennymi nozami

Zestawy glowic profilowych

Frezy spiralne monolityczne

Informacje podstawowe

Spis tresci

6.4

6.5
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6.5

6.6

6.8
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Informacje podstawowe

Piktogramy

——

drewno lite suche miekkie wiercenie przelotowe

drewno lite suche twarde wiercenie nieprzelotowe

frezowanie stopniowe

plyta widrowa

drewno klejone fazowanie otworéow

rozdrabnianie widra

plyta MDF

tworzywa sztuczne posuw mechaniczny

- - - .- e - e —— N
) Ty ¥ i i F o s J | | ¥ 1 ¥
- 4 g 4 4 L - - ’ ' 4 4 g

| rowkowanie pOSUW reczny
| obrébka krawedzi |/ IS¢ | stal szybkotnaca
profilowanie |m| weglik spiekany
| wregowanie |@| weglik spiekany monolit
- frezowanie wykanczajace |@| CNC
formatowanie -
| grawerowanie
- produkt dostepny / magazymowy

+ modiwy okres oczekiwania 10-15 dni roboczych
Minimalne zamawianie na frezy | glowice trepieniowe 1 srtuka.
Minimalne zamdwienie na THM 3 sziuki.




Informacje podstawowe

System oznaczania
narzedzi trzpieniowych

Rodzaj uzebienia
0 - proste
Srednica czesci 1 - jednostronnieskone
Typ chwytowe] Diugosc catkowital 2 - naprzemianskosne

FTS-07.01|/60/20/x |50| {120(.|2|.|0| |HM
| |

Srednica Dlugosc czeici Liczba zebéw - z Rodzaj ostrzy
roboczej - h 2 - dwuzebne, H55 - stal szybkotnaca
z=2v2 -dwuzebne, dwa nacinaki  HM - weglik spiekany

Podstawowe
parametry pracy

Posuw pmln; P,

Predkosc skrawania Vc

DxnxTm .
Ve= TR [m/s] P [m/min] =— P, [mm/zab]
D - érednica narzedzia [mm] _ p,xnxz
n - predkos¢ obrotowa [1/min] Puin = W
P, - posuw na zab [mm]
P, - POSUW na minute [m/min]
Z - iloéc zebdw P,= p,..-.}l{]mﬂ
T =314 nxz




6.1 Trzpieniowe

Frez trzpieniowy prosty, typ TW-01-2 z dwoma ostrzami
skrawajacymi, przezmaczony do profesjonalne] obrsbki
drewna litego oraz materiatéw drewnopochodnych jak ply-
ty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowania

wrzdhuznego - formatowania lub wregowania.

' d Rodzaj obrobki: formatowanie, wregowanie.

Przeznaczenie:
: drewno lite miekkie
E drewno twarde, drewno klejone, plyty widrowe, MODF

HM | HSS5 HM | HS5 HM HM | HS5 HM HM | HSS HM | HSS HM
10 + + + + + + + + + + + + + + + +
15 + + + + + + + + + + + + + + + +
20 + + + + + + + + + + + + + + + +
25 + + + + + + + + + + + + + + + +
30 + + + + + + + + + + + + + + + +
40 + + + + + + + + + + + + + + + +
50 + + + + + + + + + + + + + +
60 + + + + + + + + + + + + + +

h L y[\
mm mm

TW.01-2.18/003 TW-01-2 12 1230 30 65 2 HM P +
TW.01-2.38/001 TW-01-2 M 1230 30 60 2 HM P +
TW.01-2.20/002 TW-01-2 16 1230 30 65 2 HM P +
TW.01-2.45/002 TW-01-2 18 1230 30 65 2 HM P +
TW.01-2.21/001 TW-01-2 20 1230 30 65 2 HM P -
TW.01-2.23/001 TW-01-2 25 1230 30 65 2 HM P
TW.01-2.02/001 TW-01-2 30 1230 30 65 2 HM P




Frez trzpieniowy profilowy, typ TW-07 z dwoma ostrzami
skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonalnej obrobki
drewna litego oraz materiatow drewnopochodmych jak phy-
ty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do profilowa-
nia powierzchni poprzez frezowanie wzdtuzne. Specjalna

geometria ostrzy umozliwia wiercenie nieprzelotowe.
Rodzaj obrobki: profilowanie, wiercenie nieprzelotowe.
Przeznaczenie:

: drewno lite miekkie
=| drewno twarde, drewno klejone, plyty widrowe, MDF

FEAFLELEL LN NGTEL R Trzpieniowe 6.1

Nr katalogowy v _“_ "_‘
03

TW.07.01/001 TW-07 35 10:30
TW.07.01/002 Tw-07 35 12:30

0 55 26,5 2 HM P +
20 53 2u,5 2 HM P +




6.2 Trzpieniowe

FTS—01 l 1 0 Glowica trzpieniowa, profilowa, typ FT5-01 lub FTS-10z 0d-
powiednio dobrang liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczo-

na do profesjonalnej cbrébki drewna litego oraz materialow

drewnopochodnych jak phyty widrowe, MDF i inne. Glowica

o korpusie dopasowanym do wyznaczonego profilu ostrza
(plytki HM). Glowice FT5-01 i FTS-10 projektowane i wykony-

wane jedynie na indywidualne zamdwienie klienta.

Glowica FT5-01 zaprojektowana do profilowania po-
wierzchni poprzez frezowanie wzdtuzne. Specjalna geo-
metria ostrzy umozliwia wiercenie nieprzelotowe.

d Rodzaj obrobki: profilowanie, wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewne lite twarde, drewno klejone, plyta

widrowa, MDF i inne.

Glowica FT5-10 zaprojektowana do profilowania po-

wierzchni poprzez frezowanie wzdiuzne bez mozliwoic

wiercenia.

Rodzaj obrabki: profilowanie bez mozliwoéc wiercenia.

Przeznaczenie: drewnoe lite twarde, drewno klejone, plyta
widrowa, MDF i inne.




Glowice z wymiennymi nozami [ e LGN .

Glowica trzpieniowa, profilowa, typ FT5-02 z jednym FTS_OZ P Iub L

ostrzem skrawajgcym, przeznaczona do profesjonalnej ob-
rabki drewna litego oraz materiatéw drewnopochodnych

jak ptyty widrowe, MDF i inne. Glowica o korpusie dopa- @ @
sowanym do wyznaczonego profilu ostrza (phytki HM), za-
projektowana do profilowania powierzchni poprzez frezo-
wanie wzdhuzne.

Glowice FT5-02 projektowane i wykonywane na indywidu-
alne zamdwienie klienta, w zakresie h,=12mm. M

Rodzaj abréabki: profilowanie powierzchni, wiercenie nie-

rzelotowe.
P = Y

Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewno klejone, phyta
widrowa, MDF oraz pochodne.

2 A

Y
hy

h
mm
FTS.02.01/001 FIs-02 M 12 . 12
FTS.02.01/002 FIs-02 M 5 v

Czeéd zamlenne do glowic FTS-02

Nr kat. Narwa Wymiary
NOOOD910 - I12x1,5-P : )
et Nz MIT5-L B 1 WHASDDOD4  SmbaSTAMPF94  Mdxb
Nz I 5 B + WHAIDDOO3 Kiotek ustalajacy 6 69 .




6.2 Trzpieniowe

Glowica trzpieniowa prosta, typ FT5-03 z jednym ostrzem

FTS-03PiublL

| oraz materiatéw drewnopochodnych jak plyta widrowa,

skrawajacym ghéwnym oraz z jednym ostrzem wiercacym,
przeznaczona do profesjonalnej obrdbki drewna litego

P‘;-’ MDF i inne. Glowica zaprojektowana do frezowania wre-
s | gdw oraz rowkow z mozliwoscia wiercenia.

Rodzaj obrébki: frezowanie wregdw i rowkdw, wiercenie,

i
@ ! formatowanie.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewneo klejone, phyta

widrowa, MDF oraz pochodne.

12 3 + + +
15 + + + +
395 + + + +
49,5 + + + +
Nr katalogowy v L — Lt il z j\
FT5.03P1853.01 1503 18 2560 295 106 1+1 HM P +
FT5.03P2053.01 FT5-03 0 25x60 195 106 1+1 HM P +
FT5.03P2553.01 FI5-03 15 25%55 295 100 1+1 HM P +
FT5.03P3053.01 FI5-03 30 25%56 195 100 1+1 HM P +
Czedd zamienne do glowic FT5-03
Nr kait. Narwa Wymiary Nr kat. Narwa Wymiary
. . =
N000O201 Ndz 75x12x15dlaD=18; 20 @ o NOOOOE13 Nz 12x12x1,5dlaD=15;30 .
NOODOZ14 Ndz 295x12x15 ﬁ «  WHASDD0O4  Sruba STAMPF 34 M6 @ -
.'_, |
'. FABA ll




(e LR ANTEN LT L= T Trzpieniowe 6.2

Glowica trzpieniowa prosta, typ FT5-06 z dwoma ostrza- FTS_06 P Iuh L

mi skrawajacymi, przeznaczona do profesjonalnej obrabki
drewna litego oraz materialéw drewno pochodnych jak
phyta widrowa, MDF i inne. Glowica zaprojektowana do fre-

zowania wregdw i formatowania. d
Rodzaj obrébki: formatowanie, wregowanie. L i 1
Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewno klejone, plyta
widrowa, MDF i inne. !
N
N B’
i 1
Q]
1l <
| — O |
y | i
D

D

[

hmm
95 + + + +
395 + + + +
49,5 + + + +

Nr katalogowy v - ] - L z j\

FIS.06P1843.01 FTS-06 18 20x45 295 95 2 HM P +
FIS.06P1845.01 FTS-06 18 20045 495 110 2 HM P +
FIS.06P2043.01 FTS-06 20 20x60 295 05 2 HM p E
FIS.06P2045.01 FTS-06 0 20060 495 125 2 HM P -
FIS.06P2253.01 FTS-06 1 2560 295 105 2 HM P +
FIS.06P2255.01 FTS-06 1 25x60 495 125 2 HM P +
FIS.06P2553.01 FTS-06 25 25K55 295 105 1 HM P +
FTS.06P2555.01 FTS-06 25 2560 495 125 2 HM p +
FIS.06P2753.01 FTS-06 7 2560 295 105 2 HM P +
FIS.06P2755.01 FTS-06 77 2560 495 125 2 HM P ¥

T T

NOOOOS14 i 05x12x1,5 @ - WHAS00004  Sruba STAMPF 94 Mdxt @

NOODOE16 Ndz 05112x1,5 ﬁ .

Na zamdwienie wykonujemy glowice FT5-06 z mozliwosdy wiercenia
(ptytka wiencaca lutowana).

: I".—RIEA:




6.2 Trzpieniowe

FTS_07 01 P Iub I_ Glowica trzpieniowa prosta typ FT507.01 z odpo-
- wiednio dobrang liczbg ostrzy skrawajacych, przeznaczona
do profesjonalnej obrébki drewna litego oraz materialow
drewnopochodnych jak plyta widrowa, MDF i inne. Glowica
zaprojektowana do frezowania wregdw i formatowania.

Rodzaj obrobki: formatowanie, wregowanie.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewno klejone, plyta

Bl

p

widrowa, MDF i inne.

-
g +——t——a

12 + + + + + + + + +

295 + + + + + + + + +

185 + + + + + + + + +

495 + + + + + + + + +

595 + + + + + + + + +
Wr katalegowy Nrkatalogowy ™ D s h L =

prawe lewe mm mm mm mm
FIS.07P3011.01 F15.0712011.00 FI5.07.01 30 1040 12 70 2 HM +
FT5.07P4053.01 FT5.0714053.00 FT5.07.0 40 25560 15 105 2 HM +
FT5.07P5045.01 FT5.071L5045.0 F5.07.01 50 20m64 9.5 120 2 HM +
FT5.07PE051.01 FT5.07L8051.00 Frs.07.0 80 25u60 12 8 4 HM +
(zefd zamlenne do glowic FT5-07.01

Nr kat. Narwa Wymiary
Niz Bx12x15 @ = WHASDO0004 Sruba STAMPF ™4 M (:)
WHAIDD003  Kolek ustalajacy 16 69 .
| mp—
A FABA d




Glowica trzpieniowa prosta typ FT$-07.02 z dwoma
ostrzami skrawajgcymi oraz dwoma nacinakami, prze-
znaczona do profesjonalnej obrébki drewna litego oraz
materiatdéw drewnopochodnych jak plyta widrowa, MDF i
inne. Glowica zaprojektowana do dokladnego frezowania

wregdw oraz formatowanie.

Rodzaj obrobki: dokladne frezowanie wregow, formato-

wanie.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewno klejone, plyta

widgrowa, MDF i inne.

| =Joenm

FTS-07.02PIlublL

(e LR ANTEN LT L= T Trzpieniowe 6.2

—1 o

o -
© @© p

D_ =45 mm

Nr katalogowy Nr katalogowy

prawe lewe
FT5.07P4533.02 FT5.0714533.02 F15.07.02 45
FT5.07PS041.01 FT5.07L5041.00 F15.07.02 50
FT5.07PG6045.01 FT5.07L6045.00 F15.07.02 60
FT5.07P6046.02 FT5.07L6046.02 F15.07.02 &0

Czesd zamlenne do glowic FTS-07.02

Ndz Bx12x15

NOODOE1E Nz Mx4x15

16w60
2050
2060
25x55

WHASDOOO4

WHASOO00E

Sruba STAMPF 94

Sruba TOR 1064

WHAIO0003  Kolek ustalajacy

vl HM
vl HM
vl HM
vl HM

Mix6
M5x6,5

£}

+ B + BB




6.2 Trzpieniowe

FTS—07'03 P |uh L Glowica trzpieniowa prosta, typ FT5-07.03 z dwoma

ostrzami skrawajacym oraz z jednym ostrzem wiercacym,
przeznaczona do profesjonalne] obrébki drewna litego

oraz materialéw drewno pochodnych jak plyta widrowa,

d MDF i inne. Glowica zaprojektowana do frezowania wre-
gdw oraz rowkdow z mozliwoscia wiercenia.

: Rodzaj obrobki: frezowanie wregdw i rowkow, wierce-
nie, formatowanie.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewno klejone, ply-
ta widgrowa, MDF i inne.

12 + + + + +

295 + + + + +

395 + + + + +

495 + + + + +

595 + + + + +
Wr katalegowy Nrkatalogowy ™ D des h L .

prawe lewe mm mm mim ‘mm

FT5.07P2813.01 F15.0712813.00 FT5.07.03 8 12649 25 85 +1 HM +
FIS.07P3045.01 F15.0713045.00 FT5.07.03 30 2062 495 18 +1 HM +
FT5.07P3545.01 FT5.0713545.00 FT5.07.03 35 2062 495 18 2+1 HM +
FT5.07P4056.02 FT15.0714056.02 FT5.07.03 40 25x55 59,5 120 +1 HM +
FT5.07P4033.02 F15.0714033.02 FT5.07.03 40 16x55 295 90 +1 HM +

Czesd zamienne do glowic FT5-07.03

Nr kat. Narwa Wymiary Nr kat. Narwa

NOODOE13 Niiz 131215 F{j - WHASD0004  Sruba STAMPF 94 (:)
Niz Bx12x15 ﬁ + WHAN0003 Kodek ustalajacy 36 @ .
| mp—
WABAZ




Glowica uniwersalna profilowa, typ FT5-11 z dwoma ostrza-
mi skrawajgacymi, przeznaczona do profesjonalne] obrébki
drewna litego oraz materiatéw drewnopochodnych jak
phyty widrowe, MDF i inne. Glowica zaprojektowana do
profilowania powierzchni poprzez frezowanie wzdhuzne.
Profil ptytki, ktérego ksztatt powinien miescic sie w gaba-
rytach przedstawionych na szkicu (h__ = 8 mm], wykonany
wylacznie wg indywidualnego zamdwienia. Korpus gho-
wicy uniwersalny, specjalna geometria ostrzy umozliwia

wiercenie nieprzelotowe.

Rodzaj obrabki: profilowanie, wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewno klejone, plyta
widgrowa, MDF i inne.

(e LR ANOTEN LT LA T Trzpieniowe 6.2

P2y
S :
v, I b
Q“:"”)
(=]
-3 D -
Dy

FIS.11.01K FTS-11 32 b
Czeéd zamienne do glowic FTS-11P
Nr kat. Narwa Wymiary
Nz Bxlh1 5P B
WHASO0004  Sruba STAMPF 94 x5 ‘:’




6.2 Trzpieniowe

FTS_1 1 _B Glowica trzpieniowa profilowa, typ FT5-11-B z jednym

ostrzem skrawajacym, przeznaczona do profesjonalnej
obrabki drewna litego oraz materiatéw drewnopocho-
-dnych jak plyty widrowe, MDF i inne. Glowica zaprojekto-
wana do frezowania rowkdw oraz zatamywania krawedzi

przedmiotdw obrabianych.
iy P-:‘:}d Redzaj obrébki: frezowanie rowkow, fazowanie krawe-
dzi, wiercenie nieprzelotowe.
| Przeznaczenie: drewne lite twarde, drewno klejone, plyta
' widrowa, MDF i inne.
b 1
N
= 2 | L
LK@ \5
-= o
[) 17

O&S8 - SC

1] dxs h L
Nr katalogowy Typ o® S Lt el I j\
F15.11.10.00 F15-11-8 17 10020 & 48 1 HM P -
FT5.11.08.00 FI5-11-8 17 137 B 70 1 HM P -
FT5.11.11.00 FT15-11-8 17 147 ] &0 1 HM P +
FT5.11.09.00 FI5-11-8 17 16ud7 B &0 1 HM P -
F15.11.12.00 F15-11-8 17 15052 ] &0 1 HM P -
FT5.11.07.00 F15-11-8 17 124100 & 133 1 HM P +
(ze<d zamilenne do glowic FT5-11-B
Nir kat. Narwa ‘Wymiary
NOODO&54 Niz 12x12x15 ‘El . WHASDODD4  Sruba STAMPF 94 W6 :} .
15T T
h FABA d




Glowice z wymiennymi nozami [ e IGTEN )

Glowica uniwersalna profilowa, typ FT5-13 z dwoma FTS'1 3 P IUh L

ostrzami skrawajacymi, przeznaczona do profesjonalnej
obrébki drewna litego oraz materiatdw drewnopocho-
-dnych jak phyty widrowe, MDF i inne. Glowica z uniwersal-
nym korpusem, zaprojektowana do zackraglania krawedzi .
promieniem od R2 do R5. Ostrza skrawajace réwnolegle. @ P;’ d
Glowica dostosowana do obrdbki z duzymi predkosciami 1

obrotowymi. i I

Rodzaj obréabki: zackraalanie krawedzi o promieniu R, -

Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewno klejone, plyta
widrowa, MDF oraz pochodne.

L R
mm mm
F15.13.18.00 F5-13 ia 1640 16 90 2 1 HM P +
FT5.13.22.00 F15-13 £ 20m50 16 100 3 2 HM P +
FT5.13.14.00 L ia L0 16 100 5 L HM P

Czesd zamienne do glowic FTS-13

Nrkat. Narwa Wymiary Narwa Wymiary
Nizprofilowy  16x17.5%2R @ +  WHAIOO0O3  Kotekustalajacy 6 @ -
WHASO0004  Sruba STAMPF 94 Max6 (? .
T
LFABAJ




GTS-01PIubL
GTS-02PlublL

Glowica uniwersalna, profilowa, typ GT5-01 i GT5-02 =z
dwoma ostrzami skrawajacymi, przeznaczena do profesjo-
nalnej obrébki drewna litego oraz materiabéw drewnopo-
chodnych jak plyty widrowe, MDF i inne. Glowica zapro-
jektowana do profilowania powierzchni. Profil, ktérego
ksztalt powinien miesci¢ sie w gabarytach przedstawio-
nych na szkicu, wykonany wylacznie wg indywidualnego
zamdwienia. Glowica uniwersalna poza nozem skrawaja-
cym zawiera rdwniez ptytki podporowe o ksztatcie dopaso-
wanym do plytki profilowej.

Rodzaj obrébki: profilowanie.

Przeznaczenie: drewne lite twarde, drewne klejone, plyta
widrowa, MDF oraz pochodne.

n_=14 mm

Maksymalna gltebokosé profilu ostrzy dla szerokoscd
60 mmi i 40 mm.

60

Nr katalogowy Ty D
(bez ptytek) mm
GIS.01.01K ars-0.01 82 565
GIS.01.02K ars-01.02 86 25460

Cze$d zamienne do glowlc GTS-011GTS-02

Nr kat. Nazwa Wymiary

Noz BX30x15 o4 -
M +  WHAWDO0OS Wiet MBX16 @« -

Fiytka podporowa Bx28x15

FABA

Kostka dociskowa B-2x12x8



Zestawy glowic z wymiennymi nozami Qe ELILITEY R

Zestaw glowic na trzpieniu, typ GTZ-01 z odpowiednio GTZ_01 P Iub L

dobrang liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczonych do
profesjonalne] obrébki drewna litego oraz materialéw

drewnopochodnych jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw

zaprojektowany do zalamywania krawedzi przedmiotdw @
obrabianych. Regulacja szerokoici za pomoca przekladek \\"—""/
dolaczonych do zestawu.

Rodza] obrobki: fazowanie krawedzi.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, drewno klejone, plyta
widrowa, MDF oraz pochodne.

P""N
?d
I
i( a N
D

D dxs h L
T" mim mm mm mim
GrZm.o7 alz-0 5] 20050 10-22 127 2 HM P +
Grzon.om ar-in 5] 25650 10-22 127 2 HM P +
GTL01.05 aIZ-0 b5 25450 032 137 2 HM P +
Grem.o3 ar-in 5] 2550 30-42 150 2 HM P +
Credd zamienne do glowic GTZ-01
Nr kat. Narwa Wymiary
NDDDOB05 iz 0x12x15 @ . NOOOO0ED9 Ndz 40x12x15 rfi .
2 :
NDDDO&13 MiiE 12x12x15 . WHASO0004  Sruba STAMPF 94 Méxt

NODD0S08 Nz 0x12x15 @ . WHM000D3 Kolek ustalajacy 36 GQ




R R HIELIGITNE Zestawy glowic z wymiennymi nozami

GTZ-06 Plub

L

Zestaw glowic na trzpieniu, typ GTZ-06 z odpowiednio
dobrang liczbg ostrzy skrawajacych, przeznaczenych do
profesjonalne] obrobki drewna litego oraz materiatow
drewnopochodnych jak phyty widrowe, MDF i inne. Zestaw
zaprojektowany do zaokraglania oraz zatlamywania krawe-
dzi przedmiotéw obrabianych. Powiekszony zakres regu-
lacji. Regulacja szerokoéci za pomocy przekiadek dotaczo-
nych do zestawu.

Rodzaj obrobki: profilowanie krawedzi, zackraglanie,
fazowanie.

Przeznaczenie: drewno klejone, plyta widrowa, MDF craz
pochodne.

10-30 +
16-40 +
16-50 =
20-55 +

R
mm
GTZ.06.15.00 GTZ-06 9 560 1030 5 m 2 HM P+
GTZ06.03.00 GIZ-06 95 560 1640 5 130 2 HM P+
GTZ06.01.00 GTZ-06 9 560 1650 3 140 2 HM P+
(zefd amienne do glowic GTZ-06
Nir kat. Narwa Wymiary Narwa Wymiary
NozprofilowyP/L  20x202R @ +  WHATODD44  Tuljabamjaa  12665.6 a' +
NODDOS10 Nz 50x12x15 ﬁ « WHASOOOOY  SrubaSTAMPEO4 payg g) .
NODDDBOS NG 30x12x15 @ +  WHAWODDD4  WIIRtDINO1S  M6xl6 am -
NODDD809 Nz 40x12x15 ﬁ +  WHAWODDOS  WirgtDN91S M6 ® -
Przy zamowieniu naleiy okreslic promien B oraz kat zatamywania krawedzi do WHAS00006 Sruba TOR 1128 Mex10 C,@ .

uzbrojenia gowicy.

: FABA :




142

=

i

Frezy spiralne monolityczne JRis{-ICLILITEYRY

Weldon

L o

16
7l

Homag i Weeke
. O

I

=
d Ze sptaszczeniem
!

]

¥

—J

Przy zamdwieniu narzedzi trzpieniowych 2 nietypowym mocowaniem

nalezy okreslic typ czedd chwytowe] oraz niezbedne wymiary.




6.4 Trzpieniowe

Frez trzpieniowy, typ THM-01 z dwoma lub trzema ostrza-
mi skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej obrébki
drewna litego oraz materiatéw drewnopochodnych jak pty-
ty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowa-
nia wykariczajgcego rowkdw, formatowania oraz nesting’u.

Specjalna geometria odpowiada za odprowadzanie widra
@ do gory.

Rodza] obrobki: dokfadne frezowanie rowkéw, formato-
wanie.

Przeznaczenie: drewno lite mickkie, drewno twarde,
drewno klejone, phyty widrowe, MOF, tworzywa sztuczne.

el T =]

Nr katalogowy Typ :‘ r:. n';‘ z n_

THM.01.09/022 THM-01 6 25 60 2 24000 HM .
THM.01.09/023* THM-01 i 25 70 2 249000 HM -
THM.01.09/006 THM-01 b 25 70 3 24000 HM .
THM.01.09/024 THM-01 il 30 70 2 24000 HM .
THM.0.07/7 THM-01 2 25 70 2 24000 HM .
THM.0.07/M3 THM-01 8 32 &0 3 24000 HM .
THM.01.06/025 THM-01 10 32 70 2 24000 HM -
THM.01.06/001 THM-01 10 32 70 3 24000 HM .
THM.01.06/026 THM-01 10 45 100 2 24000 HM .
THM.01.071/001 THM-01 12 32 &0 3 24000 HM .
THM.01.01/003 THM-01 12 52 100 3 24000 HM .
THM.0N.02/001 THM-01 14 32 &0 3 24000 HM -
THM.01.02/005 THM-01 14 55 110 3 24000 HM -
THM.01.03/001 THM-01 16 35 20 3 249000 HM -
THM.01.03/026 THM-01 16 60 110 3 24000 HM .
THM.01.04/001 THM-01 18 52 100 3 24000 HM .
THM.01.05/001A THM-01 20 55 110 3 24000 HM .
THM.01.05/002 THM-01 20 70 120 3 24000 HM .

* THM.01.09/023 - cesc crwytowa d=8 mm

N 622 |EE>




Frez trzpieniowy, typ THM-02 z dwoma lub trzema ostrza-
mi skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalne] obrébki
drewna litego oraz materiztdw drewnopochodnych jak pty-
ty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowa-
nia wykariczajacego rowkow, formatowania oraz nesting'u.
Specjalna geometria odpowiada za odprowadzanie widra
do géry.

Rodzaj obrabki: dokfadne frezowanie rowkdw, formato-

wanie.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde,
drewno klejone, phyty widrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

T

AT EI L ER L LT Tl Trzpieniowe 6.4

THM.02.07/002 THM-02 8 25
THM.02.06/002 THM-02 0 12
THM.0Z.01/001 THM-02 12 32
THM.02.02/001 THM-02 14 12
THM.02.03/001 THM-02 16 35
THM.02.04/001 THM-02 13 52
THM.02.05/001A THM-02 20 55




W A1 ELIGITNE Frezy spiralne monolityczne

Frez trzpieniowy, typ THM-03 lub THM-04 z dwoma lub
TH M'03 l 04 u-r:ma :fn:::? skrawajacymi, :rzemal:zm:du pmfesjl::--

nalnej obrdbki drewna litego oraz materialéw drewnopo-

chodnych jak plyty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowa-
ny do frezowania wykariczajacego rowkow, formatowania

oraz nesting'u. Specjalna geometria odpowiada za odpro-
Q wadzanie widra do doluw. Zwickszona efektywnoéé odpro-
wadzenia widra.

Rodzaj obrobki: dokfadne frezowanie rowkdw, formatowa-
nie.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde,
drewno klejone, phyty widrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

| P

0E8-8 =zeCw O

Nr katalogowy Typ .IL :_ -I‘_ z n_

THM.03.09/001 THM-03 il n 60 2 24000 HM +
THM.03.07/006 THM-03 8 i 70 z 24000 HM +
THM.03.06/001 THM-03 10 32 70 3 24000 HM +
THM.03.01.013 THM-03 12 32 a0 3 24000 HM +
THM.03.02/001 THM-03 14 12 a0 3 24000 HM +
THM.03.03/003 THM-03 16 15 % 3 24000 HM +
THM.03.05.002 THM-03 0 55 110 3 24000 HM +

THM.04.07/002 THM-(4 ] 25 70 2 24000 HM +
THM.04.06/001 THM-04 10 i1 70 E 24000 HM +
THM.04.01/001 THM-4 12 i1 &0 E 24000 HM +
THM.04.02/001 THM-4 14 32 &0 3 24000 HM +
THM.04.03/001 THM-04 16 35 0 3 24000 HM - ;
THM.04.05.001 THM-04 20 55 1o 3 24000 HM +




Frezy spiralne monolityczne [Ris{-ICLILITEYN

THM-05/35p

Frez trzpieniowy, typ THM-05 z dwoma lub trzema ostrza-
mi skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonalnej obrobki
drewna litego oraz materiatow drewnopochodmych jak ply-
ty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowania

zgrubnego. Specjalna geometria cdpowiada za odprowa-

dzanie widra do gory. Dostosowany do zwiekszonych para-
metrdw obrobkowych.

THM-35 Premium

Frez trzpieniowy o wydtuzone] zywotnosd, typ THM-35

Premium z zataczang powierzchnig przylozenia oraz pole-

rowanymi wszystkimi powierzchniami skrawajacymi, prze-
mnaczony do profesjonalnej obrébki drewna litego oraz
materialdéw drewnopochodnych. Frez zaprojektowany do
bardzo wydajnego frezowania zgrubnego. Dostosowany
do zwiekszonych parametréw obrébkowych.

Rodzaj obrabki: frezowanie wstepne rowkdw, formatowa-
nie zgrubne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde,
drewno klejone, ptyty widgrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

THM-05 THM-35

Premium

S8 0088

D h L
mm mm mm
THM.05.00/002 b 25 60 3 24000 HM
THM.05.09/006 - THM35.09006 -« b 30 n 2 24000 HM
THM.05.07/010 - THM35.07.010 » 8 25 1] 2 24000 HM
THM.05.07/004 - 8 32 &0 3 24000 HM
THM.05.06/024 -  THM35.06024  » 10 2 1] 2 24000 HM
THM.05.06/001 +  THM.35.06.001 . 10 EY. i} 3 24000 HM
THM.05.06/025 10 45 100 2 24000 HM
THM.05.01,/001 +  THM35.01.001 . 12 EY. &0 3 24000 HM
THM.05.01/008 - 12 52 100 3 24000 HM
THM.05.02/001 +  THM35.02001 - 14 32 &0 3 24000 HM
THM.05.02/024 - 14 55 110 3 24000 HM
THM.05.03,/001 «  THM35.03.001 - 16 35 0 3 24000 HM
THM.05.03/057 - 16 60 10 3 24000 HM
THM.05.04/001 «  THM35.04001 + 18 52 100 3 24000 HM
THM.05.05/001A -  THM3505.001A - il 55 110 3 24000 HM
THM.05.05/005 - il 70 120 3 24000 HM




6.4 Trzpieniowe

Frezy spiralne monolityczne

THM-06/36L

THM-06 THM-36
Premium

08 -G

Frez trzpieniowy, typ THM-06 z dwoma lub trzema ostrza-
mi skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej obrabki
drewna litego oraz materiatéw drewnopochodnych jak phy-
ty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowania
zgrubnego. Specjalna geometria odpowiada za odprowa-
dzanie widra do géry. Dostosowany do zwickszonych para-
metrdw obrébkowych.

THM-36 Premium

Frez trzpieniowy o wydhluzonej zywotnosc, typ THM-36
Premium z zataczang powierzchnia przytozenia oraz pole-
rowanymi wszystkimi powierzchniami skrawajacymi, prze-
znaczony do profesjonalne] obrébki drewna litego oraz
materiatdw drewnopochodnych. Frez zaprojektowany do
bardzo wydajnego frezowania zgrubnego. Dostosowany
do zwigkszonych parametréw obrobkowych.

Rodzaj obrabki: frezowanie wstepne rowkdw, formatowa-
nie zgrubne.

Przeznaczenie: drewno lite miskkie, drewno twarde,
drewno klejone, ptyty widrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

Nr katalogowy Nr katalogowy ] h z .
typ THM-06 typ THM-36 mm mm -
THMO607/002 -  THM3607.002 - 8 5 2 24000 HM
THMOG06/003 -  THM3606003 - 10 2 2 24000 HM
THMO601001  +  THM3&01.001  + 12 n 3 24000 HM
THM06.02/001  +  THM3G0Z001  + 14 2 3 24000 HM
THMO6.03001  +  THM3603.001  + 16 35 3 24000 HM
THMO0G.04001  +  THM3G04001  + 18 52 3 24000 HM
THMO605/001A  +  THM3605.001A  + 0 55 3 24000 HM

: FABA :
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Frez trzpieniowy, typ THM-07 lub THM-08 z trzema ostrza-
mi skrawajgcymi, przeznaczony do profesjonalnej obrabki TH M-07 l 08

drewna litego oraz materiatéw drewnopochodnych jak ply-

ty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowania
zgrubnego oraz wykariczajacego rowkow, formatowania

oraz nesting'u. Specjalna geometria odpowiada za odpro-
wadzanie widra do gdry. Frez wyposazony w dodatkowe @

famacze widra zwickszajace stopieri rozdrobnienia widra.
Zwickszona efektywnoét odprowadzania widra. Dostoso-
wany do zwiekszonych parametréw.

Rodzaj obrabki: frezowanie rowkdw, formatowanie zgrub-

ne oraz doktadne.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde, e o

drewno klejone, ptyty widgrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

Nr Katalogowy v [ L
THM07.06/001 THM-07 10 n 0 3 24000 M+
THM07.01/001 THM-07 ] 3 8 3 24000 M+
THMLO7.03/001 THM-07 16 52 110 3 24000 M+
THM.O7.05/001A THM-07 bl 55 110 3 24000 M+
Nr katalogowy L L
THM08.06/001 THM-08 10 % 70 3 24000 M+
THAL08.01/001 THM-08 1 Y 80 3 24000 M+
THAL08.03/001 THM-08 16 52 110 3 24000 M+
THM.08.05/001A THM-08 20 55 110 3 24000 M+




6.4 Trzpieniowe

Frez trzpieniowy monolityczny, typ THM-09 z dwoma
ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej ob-
robki drewna litego oraz materiatéw drewnopochodnych
d jak ptyta widrowa, MDF i inne. Frez zaprojektowany do pre-
@ cyzyjnego formatowania phyt obustronnie okleinowanych.
Brak wyrywania okleiny dzieki zmiennemu kierunkowi spi-
rali typu turbo. Dostosowany do zwiekszonych parametréw
obrébkowych. Zmniejszone opory skrawania. Mozliwose

wielokrotnego ostrzenia.

Rodzaj obrébki: cbrobka wykariczajaca.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde,
drewno klejone, phyty widgrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

el =)

Nr katalogowy Typ =l - LY z n_

THM.09.07.002 THM-09 g £ 80 242 24000 HM +
THM.09.07.010 THM-09 8 E9) 80 343 24000 HM +
THM.09.06/001 THM-09 10 E9) 80 242 24000 HM .
THM.09.06.012 THM-09 10 1 80 343 24000 HM +
THM.09.01.024 THM-09 1 E9) 80 313 24000 HM +
THM.09.01/001 THM-09 12 ) % 242 24000 HM .
THM.09.02/001 THM-09 i 5 10 242 24000 HM 7
THM.09.03/001 THM-09 16 5 10 242 24000 HM +
THM.09.03.015 THM-09 16 5 110 3143 24000 HM +
THM.09.05/001 THM-09 0 5 10 242 24000 HM +
THM.09.05.005 THM-09 0 5 10 313 24000 HM +

: FABA :
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Frez trzpieniowy monolityczny, typ THM-10 z trzema
ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej
obrébki drewna litego oraz materiatdw drewnopocho-

-dnych jak plyta widrowa, MDF i inne. Frez zaprojektowa-

ny do zgrubnego wykonywania otwordw pod zamki w d
drzwiach. Frezowanie na glebokosci do 95 mm z odpro-
wadzeniem widra. Dostosowany do zwiekszonych para-
metrdw cbrabkowych.

Rodzaj ebrobki: glebokie frezowanie zgrubne, frezowanie
kieszeni zamka.

Przeznaczenie: drewno lite mickkie, drewno twarde,
drewno klejone, phyty wigrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

Nr katalogowy w . Ll Ll L z n_

THM. 10.03/001 THM-10 16 16 60 100 150 3 24000 AWM .
THM.10.02.036 THM-10 16 16 60 100 150 3 24000 WM+
THM. 10.03/002 THM-10 165 18 60 100 160 3 24000 WM+
THM. 10.04/003 THM-10 18 18 60 100 160 3 24000 WM+




6.4 Trzpieniowe

Nr katalogowy

THM.11.01,/001
THM.11.02/001
THM.11.03/001

Nr katalogowy

Frezy spiralne monolityczne

THM-11/12

h2

Typ
THM-11 12 15
THM-11 L

THM-11 16 ]

Tp

Frez trzpieniowy, typ THM-11 lub THM-12 z trzema ostrza-
mi skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej obrabki
drewna litego oraz materiatéw drewnopochodnych jak phy-
ty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do frezowa-
nia wykariczajagcego rowkdw, formatowania oraz nesting'u.
Frez wykorzystywany rdéwniez do wiercenia przelotowego
oraz nieprzelotowego. Dodatkowa faza 30° poprawia jakosc
otworu przy wyjsciu narzedzia z materiatu. Specjalna geo-
metria odpowiada za odprowadzanie widra do géry.

Rodzaj obrobki: frezowanie rowkdw, formatowanie, frezo-
wanie wykariczajgce, wiercenie.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde,

drewno  klejone, plyty widrowe, MDF, tworzywa

sZtuczme.

z n_
10 3 24000 HM +
100 3 24000 HM +
120 3 24000 HM +

ln
g
B~
(]
I=

u:-u:-u:-ljl'

THM.12.01/001
THM.12.02/001
THM.12.03/001

< T e
LFABA

THM-12 12 45
THM-12 14 40
THM-12 16 50

110 3 24000 HM - ;
100 3 24000 HM +
120 3 24000 HM - ;
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Frez trzpieniowy monolityczny, typ THM-13 z dwoma

ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalne)

obrébki drewna litego oraz materiatdw drewnopocho-
dnych jak ptyty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany O
do grawerowania. Frez wykorzystywany réwniez dofazowa- =
nia i pogtebiania otwordw.

Rodzaj obrobki: grawerowanie, fazowanie, pogltebianie
otwordw.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde, L
drewno klejone, plyty widrowe, MDF, tworzywa sztuczne. i

THM.13.07/0M THM-13 ]
THM.13.01/0M THM-13 12

Frez trzpieniowy monolityczny, typ THM-14 z dwoma
ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej ob-
rébki drewna litego oraz materiatow drewno pochodnych
jak plyty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowany do gra- ]
werowania oraz frezowania rowkow ksztattowych.

Rodza] obrébki: grawerowanie, frezowanie rowkdw
ksztattowych.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde,
drewneo klejone, ptyty widrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

e —

sEe |

c0E8 -G

THM.14.09/00 THM-14 6 9 60 3 2 24000 HM -
THM.14.00.M7 THM-14 6 2 1] E) 2 24000 HM +
THM.14.07.006 THM-14 4 5 o 4 2 24000 HM 3
THM.14.07/0M THM-14 8 n 1] 4 2 24000 HM -
THM.14.06/002 THM-14 10 13 a0 5 2 24000 HM .
THM.14.06.07 THM-14 10 32 a0 5 2 24000 HM +
THM.14.01.13 THM-14 12 12 a0 L] 2 24000 HM -
THM.14.03.011 THM-14 16 52 1o 8 2 24000 HM +




WA LIELIGITS Frezy spiralne monolityczne

TH M—1 5 l 1 6 Frez trzpieniowy, typ THM-15 lub THM-16 z dwoma lub

trzema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjo-
nalnej obrébki drewna litego oraz materialdéw drewnopo-

chodnych jak ptyty widrowe, MDF i inne. Frez zaprojektowa-
O ny do frezowania wykariczajacego rowkow, formatowania

oraz nesting'u. Specjalna geometria odpowiada za odpro-

wadzanie widra do gory. Pogrubiona czesé chwytowa.

Rodza] obrobki: frezowanie rowkdw, frezowanie wykari-

cZajgce.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde,

drewno klejone, ptyty widrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

0@ -G

Nr katalogowy Typ Lk L z n_

THM.15.12/001 THM-15 5 [ 15 60 2 24000 HM +
THM.15.08/001 THM-15 6 8 i} 70 2 24000 HM +
THM.15.08/001 THM-15 7 & 0 70 . 24000 HM +
THM.15.07 /001 THM-15 3 10 30 a0 2 24000 HM +
THM.15.17/001 THM-15 9 10 30 a0 2 24000 HM +
THM.15.06/001 THM-15 10 12 30 a0 2 24000 HM +

i 60
3

THM.16.12/0M THM-16 5 15 2 24000 HM +

THM.16.09/001 THM-16 ] 0 T 2 24000 HM +

THM.16.07/00 THM-16 8 10 30 80 2 24000 HM +
h I f\_]i.s\'



Frezy stopniowe THM-25 wykonujemy wylacznie pod
indywidualne zaméwienie klienta. Frezy trzpieniowe
stopniowe i profilowe wykonujemy z pozytywnym lub
negatywnym kierunkiem spirali.

Istnieje mozliwosé zastosowania réznego profilu narze-
dzia.

Zalety stosowania THM stopniowege | profilowego:

= Mozliwost wykonania kilku operacji za pomoca jednego
narzedzia.

= Wyeliminowanie niewspolosiowosc dzieki zastosowaniu
jednego mocowania narzedzia.

= Szybsze wykonanie operacji w pordwnaniu do pracy kil-
koma narzedziami.

= Potrzeba mniejsze] ilosci oprawek na maszynie.

= Wysoka zywotnost i jakosé frezowania.

«  Spadek kosztdw energii.

= Mniejsze koszty produkcji jednostkowej.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie, drewno twarde,
drewno klejone, plyty widrowe, MDF, tworzywa sztuczne.

Zamdwienie powinno zawierad wszystkie wymiary przed-
stawione na szkicu.

AT EI L ER L L N3 T Trzpieniowe 6.4

THM-25
stopniowy







7. Wiertla




Informacje podstawowe

Wiertia

MNarzedzia wykonywane w formie wiertel z czeécia roboczg
z HM oraz oprawka wykonang ze stali weglowej trwale po-
taczonej z weglikiem, wiertet lutowanych oraz wiertet mo-
nolitycznych w calodc z HM. Wiertta z nakladami z weglika
spiekanego (HM), przeznaczone do profesjenalnej obrobki
drewna litego miekkiego, twardego oraz klejonego i in-
nych materiatéw drewnopochodnych. Wykorzystywane s3
do wiercenia przelotowego, nieprzelotowego, pogtebiania
otwordw oraz wiercenia otwordw pod zawiasy puszkowe.

Wiertla wykonywane z majwyzsze] jakosci weglika spie-
kanego w specjalne] technologii obrdbki ksztahtujacej,
odpowiednio dobranej do rodzaju procesu obrébkowe-
go, matenaiu obrabianego oraz parametrdw | warunkow
panujacych podczas obrébki, aby zapewnié prawidiows
prace narzedzi, w odpowiedni sposéb odprowadzié widry
ze strefy cbrobki w standardowych warunkach, jak i przy
skrajnie trudnych warunkach pracy. Wiertta monolityczne
wykonywane w catodci z weglika spickanego w zaawan-
sowane] technologii ostrzenia profilowego wykonane
z drobnoziarnistego wysokiej jakosc weglika spiekanego.

MNarzedzia projektowane | wykonywane ze specjalna po-
wierzchnia natarcia oraz zoptymalizowanym odprowa-
dzaniem widra. Bardzo precyzyjne wykonanie narzedzi
pozwala na uzyskanie predkosci obrotowych siegajacych
9000 obr./min.

Wszystkie wiertta produkowane s3 na nowoczesnych nu-
merycznie sterowanych obrabiarkach renomowanych firm
Swiatowych zapewniajacych bardzo wysoka dokfadnosc i
precyzje wykonywanych narzedzi. Kontrola tychze narzedz
prowadzona jest bezposrednio na maszynie poprzez zasto-
sowanie specjalnych systemdw pomiarowych jak tez poza
maszyna na specjalnych urzadzeniach pomiarowych. Kon-
strukcja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punktami
normy bezpieczeristwa EN/PN-847-1 oraz EN/PN-847-2 cbo-
wigzujgce] dla narzedzi do mechanicznej obrabki drewna.

Rozdziat Wiertla zawiera jedynie przykladowe pozycje wier-
tet z podstawowymi ich wymiarami. Na specjalne zamd-
wienie jestesmy w stanie dobra¢, zaprojektowac | wykonaé
odpowiednie narzedzie do wymaganego rodzaju obrébki,
materiatu oraz parametréw | warunkdw panujacych pod-
czas danej obrabki. Czas produkcji wiertet oznaczonych ,+"
a takze specjalnych wykonywanych na zamdwienie klienta,
w duzej mierze nie przekracza 10 dni roboczych.

Przy zaméwieniu nalezy precyzyjnie okreslic:

=« srednice czedci roboczej (D),

= srednice czesci chwytowej (d),

= dtugosc czesci chwytowej (s),

« diugosié czesci roboczej (h),

= redzaj materiatu obrabianego,

= zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzdr,

= inne istotne informacje majace wphyw przy projektowaniu
i wykonaniu narzedzi.
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Piktogramy

Yaad

drewno lite suche miekkie wiertta przelotowe

Fm

drewno lite suche twarde wiertla puszkowe

plyta widrowa

posuw mechaniczny

drewno klejone weglik spiekany

plyta MDF

weglik spiekany monolit

wiertta nieprzelotowe . produkt dostepry / magazynowy
+ moiliwy okres ocrekiwania 9-15 dni ro
Minimalne zamdwienie: wiertla lutowane - 10 sztuk, wiertta monolit - B srtuk.
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7.1 Wiertta Nieprzelotowe z rdzeniem HM

WN_3 1 Wiertta nieprzelotowe, monolityczne o wydluzone)

zywotnodci, typ WN-31 przeznaczone do profesjonalnej
obrabki drewna oraz materiatdw drewnopochodnych jak
plyty widrowe, plyty laminowane, MDF i inne, stosowane

5 | na wiertarkach wielowrzecionowych.
Jest to grupa wiertel z rdzeniem HM, ktéry zdecydowa-
nie zwigksza sztywnos¢ czesa robocze), co w efekcie daje

10

wydtuzong i stabilng prace wiertta. Specjalna geometria
ostrza oraz precyzja wykonania wiertta gwarantuja wieksza
wydajnosc obrabki oraz trwalose ostrza.

Rodzaj obrdbki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, phyty widro-
we, MDF i pochodne.

O88 -

Nr katalogowy e it Az i

K3500001 WN-31 3 10x39 515 15 P -
K3500002 WH-31 3 10x39 515 15 L .
k3500015 WHN-31 15 10x39 515 15 P +
K3500016 WN-31 35 10x39 515 15 L +
K3500005 WN-31 4 10x30 515 M P .
K3500006 WN-31 4 10x%30 515 M L .
K3500007 WN-31 5 10x30 515 M F -
K3500008 WN-31 5 10x%30 515 M L .
K3500009 WN-31 6 10x30 515 L} P .
K3500010 WH-31 6 10x30 515 L} L .
k3500011 WN-31 g 10x30 515 L} P .
K3500012 WH-31 g 10x30 515 M L .
k3500013 WN-31 10 10x30 515 M P
K3500014 WH-31 10 10x30 515 M L

Wiertta D=10 mm wykonane w caode z HM,

bez Sruby requlacyjnej w chwyrie.




Nieprzelotowe z rdzeniem HM Wiertta 7.1

Wiertta nieprzelotowe, monolityczne o wydhuzonej WN 32
zywotnosci, typ WN-32 przeznaczone do profesjonalnej

obrébki drewna oraz materiatéw drewnopochodnych jak
phyty widrowe, phyty laminowane, MDF i inne, stosowane na

==

wiertarkach wielowrzecionowych.

Jest to grupa wiertet z rdzeniem HM, ktéry zdecydowanie

10

zwicksza sztywnosé czesa robocze], co w efekcie daje wy-

dtuzong i stabilng prace wiertla. Specjalna geometria ostrza

oraz precyzja wykonania wiertla gwarantuja wigksza wydaj-
nosé obrébki oraz trevatode ostrza.

Rodza) obrabki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, phyty widro-
we, MOF i pochodne.

LS 0 0..:.
T S

K5100005 WN-32 3 10x39 0 L] P .
K5100006 WN-32 ) 10x39 70 28 L .
K5100015 WN-32 15 10x30 1] 35 P .
K5100016 WH-32 35 1030 in 35 L .
K5100007 WH-32 4 10x30 i 35 P .
K5100008 WN-32 4 10x%30 in 35 L .
K5100017 WH-32 45 10x30 fi] 35 P .
K5100012 WN-32 45 10x%30 0 5 L .
K5100001 WN-32 5 10x30 70 35 P .
K5100002 WN-32 5 10x%30 i 35 L .
K5100019 WN-32 55 10x30 in 35 P .
K5100020 WH-32 55 10x%30 fi] 35 L .
K5100009 WN-32 6 10x30 0 35 P .
K5100010 WN-32 6 10x30 70 35 L .
K5100003 WN-32 a 10x30 1] 35 P .
KS100004 WN-32 4 1030 in 35 L .
K5100011 WH-32 10 10x30 i 35 P +
K5100012 WN-32 10 10x%30 in 35 L +

Wiertta D=10 mm wykonane w calodei z HM,
bez sruby requlacyjnej w chwycie.
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7.1 Wiertta Nieprzelotowe z rdzeniem HM

WN_37 Wiertta nieprzelotowe, monolityczne o wydluzonej

zywotnosci, typ WN-37 przeznaczone do profesjonalnej
obrabki drewna oraz materialdw drewnopochodnych jak

.}L‘ir. | : plyty widrowe, pltyty laminowane, MDF i inne, stosowane
i i la na wiertarkach wielowrzecicnowych.
L_j '_, Jest to grupa wiertel z rdzeniem HM, ktéry zdecydowa-

nie zwigksza sztywnost czesc robocze), co w efekcie daje
wydiuzong i stabilng prace wiertta. Specjalna geometria
ostrza oraz precyzja wykonania wiertta gwarantuja wieksza
wydajnosé obrabki oraz trwatose ostrza.

Rodzaj obrébki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, ptyty widro-

3 @

we, MDF i pochodne.

Oa

Nr katalogowy v L s L - A
K5800007 WN-37 5 10230 I 45 P -
K580000& WN-37 5 1030 7 45 L -
K5800005 WN-37 55 10230 7 45 P -
K5800006 WH-37 55 10230 7 45 L -
K5800003 WN-37 [i] 10230 7 45 P -
K5800004 WN-37 [i] 1030 I 45 L -

Wiertta nieprzelotowe, monolityczne o wydluzonej
zywotnosci, typ WN-81 przeznaczone do profesjonalnej

R obrébki drewna oraz materialéw drewnopochodnych jak

plyty widrowe, ptyty laminowane, MDF i inne, stosowane
na wiertarkach wielowrzecionowych.

Jest to grupa wiertet z rdzeniem HM, ktdry zdecydowa-
o nie zwicksza sztywnost czedc roboczej, co w efekcie daje
wydluzong i stabilng prace wiertla. Specjalna geometria

]

ostrza oraz precyzja wykonania wiertla gwarantujg wiekszg
wydajnosc obrobki oraz trwatose ostrza.

Rodzaj obrobki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, phyty widro-

A

we, MDF | pochodne.

D dxa L
mm mm mm

KGE00001 WH-41 5 10x30 90
K&E00002 WH-41 5 10230 90
KGE00003 WH-41 55 10x30 90
KGE00004 WH-41 55 10x30 a0




Nieprzelotowe z rdzeniem HM Wiertla 7.1

Wiertla nieprzelotowe, monolityczne o wydhizonej zywot-

nosci, typ WN-45 przeznaczone do wykonywania otwordw WN I 5

w drewnie litym. Specjalna konstrukcja wiertta pozwala na dn drew“a

lepsze odprowadzenie widra, co gwarantuje wysoka jakosc
obrébki drewna litego. d

Jest to grupa wiertet z rdzeniem HM, ktéry zdecydowanie

zwicksza sztywnoséc czedci roboczej, co w efekcie daje wy-

14

dhuzong i stabilng prace wierta. Specjalna geometria ostrza

oraz precyzja wykonania wiertta gwarantuja wieksza wydaj-
nosé obrabki oraz trwalosé ostrza.

Rodzaj ciecla: wiercenie nieprzelotowe. L

Przeznaczenie: drewno lite.

C

e O 20

Ka200001 WH-45 5 10x%30 il 45 P +
K8200002 WH-45 5 10x%30 i 45 L +
k8200003 WH-45 ] 10x%30 il 45 P +
K8200004 WH-45 b 10x%30 i 45 L +
K8200005 WH-15 4 10x30 i 45 P +
K8200006 WH-45 : 10x30 i 45 L +
WFABAZ



7.1 Wiertta Nieprzelotowe monolityczne HM

Wiertta nieprzelotowe, monolityczne o wydhuzonej zywot-
nosci, typ WN-46, charakteryzujace sie jednakowa srednica
czesci roboczej oraz trzpienia, zostaty zaprojektowane do

d profesjonalnej obrdabki drewna oraz materialdw drewno-
pochodnych jak plyty widrowe, plyty laminowane, MDF i
inne, stosowane na wiertarkach wielowrzecionowych.

Jest to grupa wiertel petno weglikowych o zwickszonej
sztywnosci, co w efekcie daje wydluzong i stabilng prace
wiertta. Specjalna geometria ostrza oraz precyzja wyko-
nania wiertla gwarantujg wicksza wydajnoé¢ obrabki oraz
trwalos¢ ostrza.

/‘ Wiertta wykonywane w calosci z weglika spiekanego, bez
splaszczenia i sruby regulacyjnej w chwycie.

Rodzaj obrébki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, phyty widro-
we, MDF i pochodne.

z
i
]
ie
-
§=
-

K2400001 WH-46 3 70 35 P +

KE2400002 WH-46 3 70 35 L +

KB400003 WH-46 4 an 45 P +

K2400004 WH-46 4 an 45 L +

KB2400007 WH-46 5 90 50 P +

K2400008 WH-46 5 90 50 L +
Spkaszczenie na chwycie wykonujemy

pod indywidualne zamawienie klienta.
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Nieprzelotowe z nakladkami HM Wiertta 7.2

Wiertta nieprzelotowe z nakfadka HM, typ WN-01 przezna-
czone do profesjonalnej cbrobki drewna oraz materialéw
drewnopochodnych jak ptyty widrowe, plyty laminowane,
MDF i inne, stosowane na wiertarkach wielowrzecionowych.

Rodzaj obrabki: wiercenie nieprzelotowe.

14

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, phyty widro-
we, MDF i pochodne.

Senall ® J)

e
K0100005 WN-01 b 10x30 T 15 P =
K0 00006 WH-01 b 10x30 mn 35 L .
K000019 WH-01 6,5 10x30 T 15 P 1
K000020 WH-01 6,5 10x30 ] 35 L +
K000007 WH-01 7 10x30 T 35 P =
K0100008 WN-01 7 10x30 ] 15 L .
K0100021 WH-01 15 10x30 T 35 P -
K0100022 WH-01 75 10x30 ] 15 L .
K01 00009 WN-01 8 10x30 10 35 P .
K000010 WH-01 8 10x30 ] 15 L .
K000059 WN-01 a1 10x30 10 15 F =
KO100060 WH-01 42 10x30 0 35 L .
K000023 WN-01 85 10x30 10 15 P =
K000024 WH-01 a5 10x30 mn 35 L .
K0100025 WH-01 9 10x30 T 15 P -
K000026 WH-01 9 10x30 ] 35 L .
K0100011 WH-01 10 10x30 T 35 P =
K000012 WN-01 10 10x30 ] 15 L .
K0100027 WH-01 1 10x30 T 35 P +
K0100028 WH-01 n 10x30 ] 15 L +
K0100013 WN-01 12 10x30 10 15 P =
K0100014 WH-01 12 10x30 ] 15 L .
K000029 WN-01 13 10x30 10 15 F =
K0100030 WH-01 [E] 10x30 ] 35 L .
K0100033 WN-01 15 10x30 T 15 P -
K0100034 WH-01 15 10x30 ] 35 L .

Wierta przystosowane sg do pracy 7 poglebiacrem PG-02 zakfadanym na chwyt.
Wiecej informacji na stronie 728,




7.2 Wiertla Nieprzelotowe z nakladkami HM

Wiertla nieprzelotowe z nakladka HM, typ WN-02 przezna-
czone do profesjonalnej obrobki drewna oraz materiatdw
drewnopochodnych jak plyty widrowe, plyty laminowane,
MDF i inne, stosowane na wiertarkach wielowrzeciomowych.

d Rodzaj obrébki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, phyty widro-

14

- we, MDF | pochodne.

D H J\
mm mim

KD200003 WN-02 6 0x27 515 5 P

KD200004 WN-02 6 0x27 575 p13 L +
KD200015 WN-02 7 0x27 575 5 P .
KD200016 WN-02 7 0x27 575 5 L .
KD200013 WN-02 75 0x27 575 5 P +
KD200014 WN-02 75 0x27 575 5 L +
KD200005 WN-02 8 0x27 575 5 P .
KD200006 WN-02 B 0x27 575 L3 L .
KD200019 WN-02 82 0x27 575 5 P +
KD200020 WN-02 82 0x27 575 5 L +
k0200007 WN-02 10 0x27 575 bL3 P .
KD200008 WN-02 10 0x27 575 b1 L .
k020003 WN-02 12 0x27 575 5 P +
KD200024 WN-02 12 0x27 575 p13 L +
KD200031 WN-02 14 0x27 575 5 P +
KD200032 WN-02 14 0x27 575 5 L +
KD200025 WN-02 15 0x27 575 5 P +
KD200026 WN-02 15 0x27 575 pL3 L +

Wiertta przystosowane s3 do pracy z poglebiacrem PG-02 zakladanym na chwyt.
Wiecej informacji na stronie 7.28.




Nieprzelotowe z nakladkami HM Wiertta 7.2

Wiertta nieprzelotowe z naktadka HM, typ WN-04 przezna-
czone do profesjonalnej obrabki drewna oraz materialéw
drewnopochodnych jak plyty widrowe, plyty laminowane,

d
MDF i inne, stosowane na wiertarkach wislowrzecionowych. -

12

Rodzaj obrobki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, ptyty widro-
we, MDF i pochodne. /

==

e - - - B /
KD400023 WN-04 6,5 10x30 1l 40 P +
KO400024 WH-04 6.5 10x%30 T 40 L +
KO400023 WH-04 7 10x%30 I 40 P +
KO400026 WH-04 7 10x%30 T 40 L +
K0400009 WH-04 8 10x30 I 40 F .
KO400010 WH-04 8 10%30 77 40 L .

Wiertta nieprzelotowe z naktadka HM oraz podwdjng linig
srubowa, typ WN-06 przeznaczone do profesjonalnej ob-

rébki drewna oraz materialéw drewnopochodnych jak ply-

ty widrowe, plyty laminowane, MDF i inne, stosowane na

wiertarkach wielowrzecionowych. -

Rodzaj obrobki: wiercenie nieprzelotowe. F

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, phyty widro-

we, MDF i pochodne.

" I

P -~ = -
KD&00015 WH-06 7 10x2 o0 55 P - ;
KDa00016 WN-06 7 10x2 o0 55 L +
KD&00001 WH-06 T5 10x27 90 35 P +
KDa00002 WH-06 15 10x o0 55 L +
KDa00013 Wh-06 a 10x2 90 55 P +
KDa00014 WH-06 ) 10x2 o0 55 L +

Wiertta WN-06 przystosowane 53 do pracy 2 pogtebiaczem PG-01 zaktadanym na
czese robocza. Wiecej informacji na stronie 728,




7.2 Wiertla Nieprzelotowe z nakladkami HM

Wiertta nieprzelotowe z naktadka HM oraz podwdjna linig
srubowa, typ WN-07 przeznaczone do profesjonalnej ob-
rébki drewna oraz materiatéw drewnopochodnych jak phy-

4 ty widrowe, plyty laminowane, MDF i inne, stosowane na

wiertarkach wielowrzecionowych.

Rodzaj obrobki: wiercenie nieprzelotowe.

= Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, ptyty widro-
we, MDF | pochodne.

D

mm
KOT00005 WN-07 7
KO700006 WN-07 7

Wiertla przystosowane s3 do pracy z poglebiacrem PG-01 zakladanym na czesc
robocza. Wierej informacii na stronie 7.22 katalogu.
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Przelotowe z rdzeniem HM Wiertla 7.3

Wiertta przelotowe, monolityczne o wydluzone] zywotno- 'wp 1 5
éci, typ WP-15 przeznaczone do profesjonalnej obrobki

drewna oraz materialéw drewnopochodnych jak phyty wid-

rowe, plyty laminowane, MDF i inne, stosowane na wiertar-

kach wielowrzecionowych. d
lest to grupa wiertet z rdzeniem HM, ktéry zdecydowa-

nie zwieksza sztywnos¢ czesci roboczej, co w efekcie daje

10

wydtuzong i stabilng prace wiertta. Specjalna geometria
ostrza oraz precyzja wykonania wiertla gwarantujg wieksza
wydajnosc obrabki oraz trwalosc ostrza.

Rodzaj obrobki: wiercenie przelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, plyty widro-
we, MDF i pochodne.

08 <«

4700009 WP-15 3 10x39 70 P} P =
k4700010 WP-15 3 10x39 70 P L .
k4700011 WP-15 4 10x30 70 35 P .
k4700012 WP-15 4 10x30 70 35 L .
k4700013 WP-15 45 10x30 70 15 P -
k4700014 WP-15 45 10x30 70 35 L .
k4700003 WP-15 ¥ 10x30 70 35 P -
KAT00004 WP-15 5 10x30 70 35 L .
4700015 WP-15 55 10x30 70 35 P +
K4700016 WP-15 55 10x30 70 35 L +
K4700005 WP-15 b 10x30 70 35 P .
K4700006 WP-15 & 10x%30 70 35 L -
4700001 WP-15 ) 10x30 70 35 P =
K4700002 WP-15 ] 10x30 70 35 L -




7.3 Wiertla Przelotowe zrdzeniem HM

wp_.l 6 Wiertla przelotowe monolityczne WP-16 o wydluzonej
zywotnosci z podwdjnym katem krawedzi skrawajacej

przeznaczone do materialéw drewnopodobnych w szcze-

gélnosc plyt laminowanych oraz drewna twardego.

Jest to grupa wiertet z rdzeniemn HM, ktéry zdecydowanie

zwieksza sztywnosc czedci roboczej, co w efekcie skutkuje

stabilniejsza pracy oraz wydluzonym okresem eksploatacji.

Rodzaj obrébki: wiercenie przelotowe.

Przeznaczenie: plyta widrowa, tworzywa sztuczne, mate-

riaty laminowane, drewno twarde

Specjalna geometria ostrza z dwoma krawedziami skrawa-
jacymi gwarantuje wieksza wydajnosc obrébki oraz zwiek-
sza trwalosE ostrza.

Zastosowanie podwdjnego kata na krawedzi skrawajacej
ogranicza do minimum wyrwania powstajace na wyjsciu
narzedzia z matenahu.

D L
mm mm
KE700141 KE700142 WP-16 3 1030 70 35
KB700143 KET00144 WP-16 3 1020 70 45
KET0037 KET00138 WP-16 4 1030 70 15 -
KE700139 KET00140 WP-16 4 1020 70 45 +
KETO023 KET00124 WP-16 5 1030 70 15 -
KET 00067 KE700063 WP-16 5 1020 70 45 -
KET001 25 KET00126 WP-16 b 1030 70 15 -
KET00 27 KET00128 WP-16 6 1020 70 45 +
KE7O29 KET00130 WP-16 8 1030 70 15 +
KB700133 W7 KE8700134 W7 WP-16 10 1030 70 15 +
KA700133C Ka700134C WP-16 10 1030 70 35 +

5/ - bez sruby requlacyjne) w chwycie
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Przelotowe z rdzeniem HM Wiertla 7.3

Wiertta przelotowe, monaolityczne o wydluzone] zywotno- wp_26

éci, typ WP-26 przeznaczone do profesjonalnej obrabki
drewna oraz materialdw drewnopochodnych jak phyty wid-

rowe, ptyty laminowane, MDF i inne, stosowane na wiertar-

kach wielowrzecionowych.
Jest to grupa wiertet z rdzeniem HM, ktdry zdecydowa-

nie zwicksza sztywnosf czesci roboczej, co w efekcie daje -
wydtuzong i stabilng prace wiertta. Specjalna geometria

ostrza oraz precyzja wykonania wiertta gwarantuja wieksza
wydajnosé obrabki oraz trwatose ostrza.

Rodzaj obrabki: wiercenie przelotowe.
Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, ptyty widro-

we, MDF i pochodne.

[ =g .,

@0

K7000001 WP-26 5 10x30 i 45 P .
K7000002 WP-26 5 10x30 i 45 L .
K7000003 WP-26 55 10x30 I 45 F +
KT000004 WP-26 55 10230 m 45 L +
KT000005 WP-26 f 10x30 n 45 P +
KT000006 WP-26 f 1030 i 45 L +

Wiertta przelotowe, monaolityczne o wydluzone] zywotno- wp_35 du drma
sci, typ WP-35 przeznaczone do wykonywania otwordw w

drewnie litym. Specjalna konstrukcja wiertta pozwala na

lepsze odprowadzenie widra, co gwarantuje wysoka jakosé
obrobki drewna litego.

Jest to grupa wiertet z rdzeniem HM, ktéry zdecydowa-
nie zwicksza sztywnosf czesci roboczej, co w efekcie daje

wydtuzong i stabilng prace wiertta. Specjalna geometria
ostrza oraz precyzja wykonania wiertta gwarantuja wieksza
wydajnosé obrabki oraz trwatose ostrza.

Rodzaj obrabki: wiercenie przelotowe.
Przeznaczenie: drewno lite.

[ | 90

Nr katalogowy T i - J‘
P
k8100002 WP-35 1
P
1
P
1

K&100001 WP-35 10x30
10230

K&100003 WP-35

KE100004 WP-35

10230
KE100005 WP-35

10%30
10230
KE100006 WP-35

10230

e | o DR LA LA
SRR i~
&

+ + + + + +




7.3 Wiertla Przelotowe monolityczne HM

wp_36 Wiertla przelotowe, monolityczne o wydluzone] zywotno-

éci, typ WP-36, charakteryzujgce sie jednakowa érednica
czesci roboczej oraz trzpienia, zostaty zaprojektowane do
profesjonalnej obrébki drewna oraz materiatéw drewno-
d pochodnych jak plyty widrowe, phlyty laminowane, MDF i

inne, stosowane na wiertarkach wielowrzecionowych.

Jest to grupa wiertel pelno weglikowych o zwigkszonej
sztywnosci, co w efekcie daje wydhuzong i stabilng prace
wiertta. Specjalna geometria ostrza oraz precyzja wyko-
nania wiertla gwarantuja wicksza wydajnos¢ obrébki oraz
trwalose ostrza.

Wiertla wykonywane w calosci z weglika spiekanego, bez
splaszczenia i sruby regulacyjnej w chwycie.

Rodzaj obrébki: wiercenie przelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, plyty wicro-
we, MDF i pochodne.

N

08 -

a £
p

K8300001 WP-36 3 70 5 P +

K8300002 WP-36 3 70 15 L +

K8300003 WP-36 4 &0 45 P +

K8300004 WP-36 4 &0 45 L +

K8300007 WP-36 5 0 50 P +

K8300008 WP-36 5 0 50 L +
Splaszcrenie na chwytie wykonujemy

pod indywidualne zamowienie klienta.

: FABA :




Przelotowe z nakladkami HM Wiertla 7.4

Wiertla przelotowe z naktadka HM, typ WP-01 przezna-
czone do profesjonalnej obrobki drewna oraz matenialow

WP-01

drewnopochodnych jak ptyty widrowe, plyty laminowane,
MDF i inne, stosowane na wiertarkach wielowrzecionowych.

Rodzaj obrébki: wiercenie przelotowe. d

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, plyty widro-
we, MDF i pochodne.

88 .k

KO500005 Wr-01 6 102325 70 10 P .
KO500006 We-01 i 10225 70 40 L .
K0500019 Wr-01 6,5 102325 70 10 P +
K0500020 Wr-01 6,5 10225 10 10 L +
KO500007 Wr-01 ) 10215 70 40 P -
K050000& Wr-01 T 10225 10 10 L .
KO500025 Wr-01 15 10515 70 40 P +
KO500026 Wr-01 15 10225 70 10 L +
KO500009 Wr-01 8 10225 70 40 P .
K0500010 WP-01 g 10%25 70 40 L -
K0500035 Wr-01 9 102325 10 10 P +
K0500036 We-01 9 10215 0 40 L +
K0500011 Wr-01 10 10225 70 10 P .
K0500012 We-01 10 10525 70 40 L .
K0500013 Wr-01 12 102325 70 10 P .
K0500014 Wr-01 12 10225 70 10 L .

Wiertha prrystosowane s3 do pracy z poglebiaczem PG-02 zakfadanym na chwyt.
Wiecej informacji na stronie 7.28 katalogu.




7.4 Wiertla

Przelotowe z nakladkami HM

WP-03

Wiertla przelotowe lutowane WP-03 o wydluzone| zywot-
nodci z podwdjnym katem krawedzi skrawajacej przezna-
czone do materiabéw drewnopoedobnych w szczegdlnosci
plyt laminowanych oraz drewna twardego.

lest to grupa wiertel z lutowana nakfadka HM, ktéra dzieki
zastosowaniu specjalnej geometrii ostrzy zwicksza efek-
tywnost obrébki oraz wydhluza okres eksploatacji w pordw-
naniu do standardowych rozwigzari.

Rodzaj obrébki: wiercenie przelotowe.

Przeznaczenie: plyta widrowa, tworzywa sztuczne, mate-
riaty laminowane, drewno twarde.

Specjalna geometria ostrza z dwoma krawedziami skrawa-
jacymi gwarantuje wickszg wydajnosE obrobki oraz zwiek-
sza trwalosc ostrza.

Zastosowanie podwdjnego kata na krawedzi skrawajacej
ogranicza do minimum wyrwania powstajgce na wyjsciu
narzedzia Z materiahu.

K&400011
KE400013
KE400015

: FABA :

Wr-03
w03
Wr-03
We-03
Wr-03
Wp-03
Wr-03
We-03

Emca-—u-nqu-u-lﬂ

b
=]

L
mm
1030 70 35 -
1020 70 45 +
1030 70 35 +
1020 70 45 +
1030 70 35 -
1020 70 45 +
1030 70 15 +
1020 70 45 +



Przelotowe z nakladkami HM Wiertla 7.4

Wiertla przelotowe z naktadka HM, typ WP-06 przezna-
czone do profesjonalnej obrobki drewna oraz matenialow
drewnopochodnych jak ptyty widrowe, plyty laminowane,
MDF i inne, stosowane na wiertarkach wielowrzecionowych.

WP-06

Rodzaj obrébki: wiercenie przelotowe.

Przeznaczenie: drewno oraz drewno klejone, plyty widro-
we, MDF i pochodne. h

=0 -
1] dxa L H
Nr katalogowy Typ Ll = il - J\
k2000001 WP-06 7 10x25 n 45 P -+
K2000002 WP-06 7 10x25 i 45 L +
K2000009 WP-06 8 10x25 n 45 P .
K2000010 WP-06 ) 10x25 7 45 L .

Wiertha przystosowane s3 do pracy 7 pogbebiacrem PG-02 zakladanym na chwyt.
Wiecej informacji na stronie 728 katalogu.




7.5 Wiertla Stopniowe monolityczne

WN 48 wp q Wiertla stopniowe monolityczne o wydhuzonej zywotno-
= r sci, nieprzelotowe typ WN-48 oraz przelotowe typ WP-42,
przeznaczone do profesjonalnej obrébki drewna oraz ma-

teriatéw drewnopochodnych jak phyty widrowe, plyty lami-
nowane, MDF i inne. Specjalna konstrukcja wiertla pozwala

na wykonywanie wysokiej jakosci otwordw kombinowa-
nych, bez koniecznoéei uzycia poglebiacza.

Jest to grupa wiertel petnoweglikowych o zwiekszonej
sztywnosci, co w efekcie daje wydtuzong i stabilng prace
wiertla. Specjalna geometria ostrza oraz precyzja wyko-
nania wiertta gwarantujg wieksza wydajnos¢ obrébki oraz

\ trwatosd ostrza.

Wiertla stopniowe s3 wykonywane w calosci z weglika
spiekanego, bez Sruby regulacyjnejw chwycie, pod indywi-
dualne zamdwienie klienta.

Mozemy wykonad wiertla stopniowe:
« nieprzelotowe lub przelotowe,
« ordznych katach ai B,

" - ze splaszezeniem lub bez splaszczenia w chwycie.

Hz

Hi

H1

o1 |




Pod zawias puszkowy z nakladka HM Wiertta 7.6

Wiertta puszkowe z nakladka HM, typ TW-301 (prawe) prze- Tw 30 1
znaczone do wykonywania otwordw pod zawias puszkowy = Prﬂwy'
w drewnie oraz materiatach drewnopochodnych jak plyty

WIGTOWeE, laminowane, MOF 1 inne. -
r 7’

12

Rodzaj obrobki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno klejone, plyty widrows, MOF i po-

chodne.

" /
mm
WO100080 TW-301 15 57 & 15 P 9000 -
W0100001 TW-301 15 57 10 15 P 9000 .
Wo100067 TW-301 15 70 10 15 P 9000 -
Wo100207 TW-301 15 a0 10 15 P 9000 +
W0100002 TW-301 16 57 10 15 P 9000 .
WO100003 TW-301 17 57 10 15 P 9000 +
WO100004 TW-301 13 57 10 15 P 9000 .
WO100005 TW-301 19 57 10 15 P 9000 -
W0100081 TW-301 0 57 & 15 P 9000 .
WO100005 TW-301 0 57 10 15 P 9000 .
W0100082 TW-30 0 70 10 15 P 9000 .
WO100250 TW-301 0 90 10 15 P 9000 +
WO100007 TW-301 n 57 10 15 P 9000 -
WOT00008 TW-301 14 57 10 15 P 9000 .
W0100058 TW-301 15 57 8 15 P 9000 +
WO100009 TW-301 15 57 10 15 P 9000 .
W0100063 TW-301 25 70 10 15 P 9000 .
WOT00064 TW-301 15 90 10 15 P 9000 +
W0100010 TW-301 26 57 10 15 P 9000 .
wolo00m TW-301 30 57 0 15 P 9000 -
Wo100012 TW-301 34 57 10 15 P 9000 .
wo100212 TW-301 35 57 ] 15 P 9000 .
W0100013 TW-301 15 57 10 15 P 9000 .
Wo100062 TW-301 35 70 10 15 P 9000 .
wo100233 TW-301 15 90 10 15 P 9000 +
Wo100014 TW-301 40 57 10 22 P 9000 .
WO100015 TW-301 45 57 10 22 P 9000 -
W0100016 TW-301 50 57 10 22 P 6000 .
WO100047 TW-301 50 70 10 22 P 6000 .
Wwo100282 TW-301 50 90 10 22 P 6000 +
W0100018 TW-301 55 57 10 22 P 6000 .
Wo100017 TW-301 60 57 10 22 P 6000 -




7.6 Wiertla Pod zawias puszkowy z nakladka HM

TW_BOZ IE Wiertta puszkowe z nakladka HM, typ TW-302 (lewe) prze-
wy znaczone do wykonywania otworéw pod zawias puszkowy
w drewnie oraz materiatach drewnopochodnych jak plyty

widrowe, plyty laminowane, MDF i inne.

e i

I

Rodzaj obrébki: wiercenie nieprzelotowe.

12

) Przeznaczenie: drewno klejone, phyty widrowe, MDF i po-

chodne.

J\
WO200001 TW-302 15 57 10 15 L 0000 .
WO200054 TW-302 15 1] 10 15 L 2000 .
WO200002 TW-302 16 7 10 1,5 L Q000 +
WO200004 TW-302 18 57 10 15 L Q000 .
WO200006 TW-302 20 57 0 15 L 2000 -
WO200059 TW-302 0 ] 10 15 L Q000 .
WO200009 TW-302 5 57 10 15 L 2000 +
Wi200052 TW-302 5 ] 10 15 L 2000 .
Wi200053 TW-302 5 20 10 15 L 2000 +
WO200010 TW-302 26 57 0 15 L 2000 .
WO200011 TW-302 30 57 10 15 L 0000 +
Wi200012 TW-302 M 57 10 15 L 2000 +
WO200013 TW-302 15 57 10 15 L 0000 .
WO200051 TW-302 15 1] 10 15 L 2000 .
WO200085 TW-302 40 90 10 1,5 L Q000 +

: FABA :




Pod zawias puszkowy z nakladka HM Wiertla 7.6

Wiertta puszkowe z makladka HM, typ TW-301 [prawe)
przeznaczone do wykenywania otwordw pod zawias pusz-
kowy w drewnie oraz materiatach drewnopochednych jak
phyty widrowe, plyty laminowane, MDF i inne.

Wiertla z chwytem innym niz d=10mm wykonywane w
standardzie bez splaszczenia.

12

Rodzaj obrabki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno klejone, plyty widrowe, MOF i po-
chodne.

Win0038s TW-301 25 140 13 15 P 0000 +
W47 TW-301 50 140 16 12 P 6000
Splaszczenie w chwyde wykonujemy

pod indywidualne zamdwienie klienta.

Wiertla puszkowe ze zmniejszong wysokoscia pilota z na-
kfadka HM, typ TW-301A (prawe) przeznaczone do wyko-
nywania otwordw pod zawias puszkowy w drewnie oraz

materiatach drewnopochodnych jak plyty widrowe, phyty d

laminowane, MDF i inne. Specjalna konstrukcja wiertta -

zmniejszona wysokosc pilota pomniejsza ryzyko wyrwar
materiatu z drugiej strony phyty, przy cienkich grubesciach

12

materiatu.
Rodzaj obrabki: wiercenie nieprzelotowe.
Przeznaczenie: drewno klejone, phyty widrowe, MOF i po-
chodne. o
LTS
p
mm
W0100336 TW-301A 15 57 10 1 P 9000 .
WO100098 TW-301A 15 70 10 1 P 9000 .




7.6 Wiertla

Pod zawias puszkowy z nakladkami HM

Wiertta puszkowe z naktadka HM, typ TW-302 (lewe) prze-
znaczone do wykonywania otwordw pod zawias puszkowy
w drewnie oraz materiatach drewnopochodnych jak phyty
widrowe, phyty laminowane, MDF i inne.

Wiertta z chwytem innym niz d=10mm wykonywane w
standardzie bez splaszczenia.

Rodzaj obrobki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno klejone, phyty widrowe, MOF i po-
chodne.

W0200140

TW-302

Spkaszczenie w chwycie wykonujemy

pod indywidualne zamawienie klienta.

Wiertta puszkowe ze zmniejszong wysokosdcia pilota z na-
ktadka HM, typ TW-302A (lewe) przeznaczone do wyko-
nywania ctwordw pod zawias puszkowy w drewnie oraz
materiatach drewnopochodnych jak plyty widrowe, plyty
laminowane, MDF i inne. Specjalna konstrukcja wiertla -
zmniejszona wysokosé pilota pomniejsza ryzyko wyrwan
materiatu z drugiej strony plyty, przy cienkich grubosciach
materiatu.

Rodzaj obrobki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno klejone, plyty widrowe, MDF i po-

chodne.

TW-302A
TW-3024




Pod zawias puszkowy z nakladkami HM Wiertla 7.6

Wiertta puszkowe z wierttem pilotujgcym, typ TW-301C

(prawe) oraz TW-302C (lewe), przeznaczone do wyko- Tw—301 c
nywania ctwordw pod zawias puszkowy w drewnie oraz Tw_302 c
materiatach drewnopochodnych jak plyty widrowe, phyty
laminowane, MDF i inne. Specjalna konstrukcja wiertla po-

zwala na wykonywanie wysckiej jakoéci otworéw kombi-
nowanych, w jednej operacji.

d
Wiertla puszkowe z wiertlem pilotujacym sa wykonywane
jedynie na indywidualne zaméwienie klienta. Mozemy wy-
konad jako komponent wiertlo pilotujace: "
« nieprzelotowe lub przelotowe,
« monolityczne lub z nakladka HM. 7

@
Wiertla z chwytem innym niz d=10mm wykonywane w
standardzie bez splaszczenia. |
Rodza] obrébki: wiercenie przelotowe | nieprzelotowe
{w zaleznoéa od komponentu). =
Przeznaczenie: drewno klegjone, plyty widrowe, MDF i po-
chodne. o

_L -

Wo100426 TW-301C 5 10 57 10 45 5 P +
wo100267 TW-301C 30 7 70 10 30 30 P
Spaszrczenie w chwycie wykonujemy

na indywidualne zamawienie klienta.




7.7 Wiertla Glowice z wymiennymi nozami

Glowice puszkowe na wymienne noze HM, typ FTS-30

przeznaczone do wykonywania otwordw pod zawias pusz-
kowy w drewnie oraz w materiatach drewnopochodnych
jak plyty widrowe, plyty laminowane, MDF i inne.

Rodzaj obrobki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno, plyty widrowe, ptyty laminowane,
MDF i pochodne.

080 - ol

=
i
5
ie
i B~
fa
>

FT5.30P2501.01 FT5-30 5 10 P -
FT5.30L2501.01 FT5-30 5 58 10 L -
FT5.30P2501.02 FT5-30 5 70 10 P -
FT5.3002501.02 FT5-30 5 70 10 L -
FT5.30P2601.01 FT5-30 % 58 10 P -
FT5.300L2601.01 FT5-30 % 58 10 L =
F15.30P2601.02 FT5-30 % 70 10 P -
FT5.3002601.02 FT5-30 % 70 10 L -
FT5.30P3001.01 FT5-30 30 58 10 P -
FTS.3003001.01 FT5-30 0 58 10 L -
FT5.30P3001.02 FT5-30 30 ] 10 P -
FTS.3003001.02 FT5-30 0 i} 10 L =
FT5.30P3501.01 FT5-30 15 58 10 P -
FT5.3003501.01 FT5-30 35 58 10 L -
FT5.30P3501.02 FT5-30 15 Fii] 10 P -
FT5.3003501.02 FT5-30 15 70 10 L -
Nr kat. Narwa ‘Wymiary [loéc Nrkat. Narwa Wymilary 1244

MiE Bx13,ha2 2 @ +  WHASOO004 Whret Mdxb 2 .

V2
NOODO726  Macnak  18x6K35 2 ,ﬁ +  WHAS00063 Whret M3 56 2 &
WHAIO1602  Pilot 021335 1 ‘,;;ﬁ +  WHAWDDDDS Whkretdodskowy M6 1 o -

WHASD0026  Whret bamujgoy M5x10 1




Wiertla 7.8

Oprawka stozkowa.

Do oprawek stozkowych stosujemy wkrety dociskowe
Mé x 6 wg normy DIN 914.

Mi1o

d
D
D d L
Nr katalogowy vp Ll 3 L l\
0001001 0ST-01 20 10 47 p .
0001002 0ST-01 20 10 47 L .

Oprawka walcowa.

Do oprawek walcowych stosujemy wkrety dociskowe Me x 6

wg normy DIN 914,

Nr katalogowy D
e mm
L0001003 Owa-01 0 10 M P .
L0001004 owa-0 b1 10 41 L .

Szybkoztaczna oprawka do wiertel.

Do oprawek szybkozlacznych stosujemy wkrety dociskowe

Mé& x 6 wg normy DIN 553. ' i
=
- l
d
D
Nr katalogowy v L e L
U000 1005 0520 20 10 i .




7.9 Wiertla

Poglebiacz do wiertel.

Pogtebiacz PG-01 stosujemy do wiertel lutowanych z na-
ktadkami HM:

Pogtebiacz przystosowany jest do mocowania na czesd ro-
boczej wiertla z podwdjng linig $rubowa.

I

/
K1000001 Pa-01 14 4 12 E +
K1000002 Pa-01 14 4 12 L +
K1000003 Pa-01 14 5 12 P +
K1000004 Pa-01 14 5 12 L +
K1000005 Pa-01 16 6 14 P +
K1000006 Pa-01 16 b 14 L +
K1000007 Pa-01 16 7 4 B +
K1000008 Pa-01 16 7 14 L +
K1000009 Pa-01 16 8 16 P +
K1000010 Pa-01 16 8 16 L +
K1000011 Pa-01 20 10 18 P +
K1000012 Pa-01 20 10 18 L +
K1000013 Pa-01 20 12 18 E +
K1000014 Pa-01 20 12 18 L +
Poglebiacz do wiertel.
d
Pogtebiacz PG-02 stosujemy do wiertel lutowanych z na-
@ ktadkami HM:
r; = WN-01,
0 - WN-02,
« WN-04,
) - WP-01,
- WP-03,
| « WP-06.
Pogtebiacz przystosowany jest do mocowania na czesé
chwytowa wiertta. Istnigje koniecznos¢ stosowania chwytu

walcowego ze splaszczeniem.

- o /

K4000001 Pa-02 20 410 15 P +
K4000002 Pa-02 20 410 13 L +
K4000003 Pa-02 Py =12 16 P +
KA000004 Pa-02 Py =12 16 L +




N

8. Noze, czesci zamienne




Informacje podstawowe

Noze, czesci
Zzamienne

Noze skrawajace ze stali szybkotnacej (H55) przeznaczo-
ne do profesjonalnej obrébki drewna litego miekkiego,
noze skrawajace z weglika spiekanego (HM) przezna-
czone do profesjonalnej obrobki drewna litego miekkie-
go, twardego oraz klejonegeo i innych materiatéw drew-
nopochodnych. Moze 1100-4H zostaty udoskonalone o
powierzchniowe pokrycie uszlachetniajace HP lub HX
Pokrycia odpowiednio dobrane do rodzaju obrabianego
materiatu znacznie (nawet kilkukrotnie) wydiuzajace zy-
wotnosé noza. Noze z pokryciem HP | HX przeznaczone s3
do obrébki drewna suchego | twardego w temperaturze
do 200°C (HP) oraz do obrdbki drewna niedosuszoneqgo i
migkkiego w temperaturze do 300°C [(HX). Wykorzystywa-
ne do frezowania powierzchni ptaskich, obrobki rowkdw i
wregdw oraz specjalistycznego profilowania powierzchni
i krawedzi.

Noze wykonywane z najwyzsze] jakodci stali szybkotnacej
oraz z weglika spiekanego w specjalnej technologii ob-
rabki cieplnej i profilowania, cdpowiednio dobranych do
rodzaju obrébki, materiatu obrabianego oraz parametréw
i warunkéw panujacych podczas obrébki, aby zapewnic
prawidlowa prace w wspdlpracy z narzedziami zaréwno
w standardowych warunkach, jak i przy skrajnie trudnych
warunkach pracy. Noze wykonywane réwniez w postaci
kombinacji stali szybkotnacej oraz weglika jak w przypad-
ku nozy 1100-4.

Noze projektowane | wykonywane s3 do glowic z prostg
lub ze skosng powierzchnia natarcia oraz z zoptymalizo-
wanym splywem widra. Bardzo precyzyjne wykonanie
Wraz z wywazeniem narzedzia pozwala na uzyskanie pred-

kosci obrotowych siegajacych 24 000 cbr/min.

Wszystkie rodzaje nozy skrawajacych produkowane s3 na
nowoczesnych numerycznie sterowanych obrabiarkach
renomowanych firm swiatowych zapewniajacych bardzo
wysoka dokltadnos¢ i precyzje wykonywanych narzedzi.
Konstrukcja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punk-
tami normy bezpieczeristwa EN/PN-847-1 obowiazujacej
dla narzedzi do mechanicznej obrébki drewna.

Rozdzial Noze, czeici zamienne zawiera jedynie przykiadowe
pozycje nozy z podstawowymi ich wymiarami. Na specjal-
ne zamowienie jestesmy w stanie dobrac, zaprojektowad
i wykonaé odpowiednie noze do wymaganego narzedzia,
profilu, rodzaju obrébki, materialu oraz parametréw i wa-
runkdw panujacych podczas danej obrébki. Czas produkcji
nozy lub komponentdw katalogowych oznaczonych .+" a
takze specjalnych wykonywanych na zamdwienie klienta, w

duzej mierze nie przekracza 10-15 dni roboczych.

Przy zamdwieniu nalezy precyzyjnie okreslic:

= grednice zewnetrzng (D) narzedzia lub zakres srednic,

= glebokos¢ wkiadki weglikowej (h),

« diugosé noza (B),

= wysokose noza (H),

= grubos¢ noza (b),

« glebokos¢ profilu {Gpj,

= rodzaj materiatu obrabianego,

= ilog¢ zebdw (z) lub predkos¢ obrotowa wrzeciona i pred-

koS¢ posuwu.




8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

8.7

NOZE, CZESCI ZAMIENNE
Piktogramy

Noze do glowic

Plytki jednorazowe

Noze do obtaczarek
Noze do korowarek

Noze i plytki

Kostki, sruby

Tuleje redukcyjne

Przekladki

Informacje podstawowe

Spis tresci

8.3

8.4

8.9

8.12

8.14

8.15

8.16

8.19

8.20

drewno lite suche miekkie

drewno lite suche twarde

drewno lite mokre miekkie

drewno lite mokre twarde

plyta wiérowa

drewno klejone

plyta MDF

tworzywa sztuczne

stal szybkotnaca

Piktogramy

|@ stal szybkotnaca 18% wolframu

weglik spiekany

M| pokrycie HP

M| pokrycie HX
. obrébka powierzchni ptaskich
.' obrébka rowkow

profilowanie

|Q| usuwanie kory

= produkt dostgpny /
+ modliwy okres oczekiwania 9- 15 dni robocrych
Minimalne zamdwienie na node | phytki jest ustalane indywiduzlnie.




N20500004

MNéz skrawajacy, typ GP-01 lub GP-03 z jedng krawedzig skra-
wajgca, przeznaczony do profesjonalnej obrabki drewna litego.
MNéz zaprojektowany do frezowania powierzchni plaskich lub
profilowania. Regulacja wysokosd za pomoca precyzyjnego
zabkowania. Néz oferowany rdwniez z pokryciem HP lub HX.

Rodzaj obrabki: frezowanie powierzchni plaskich, profilowanie.

Przeznaczenie:

A drewno lite

u drewno lite suche, tworzywa sztuczne
E drewno lite mokre, tworzywa sztuczne

N2050012 . N2050022 .
N2050013 + N2050023 +
N2050014 . N2050024 -
N2050015 . N2050025 -
N2050016 . N2050026 -
N2050017 . N2050027 +
N2050018 . N2050028 -
N2050019 . N2050029

N2050020 1 N2050030

N2050519 .

Profile w nozach typu GP-01 wykonujemy wylgcznie na zamdwienie kienta wedtug indywidualnej wyceny wyrobu.

E
5
40
Nrkatalogowy (iS5
60

&0
100
130
150
200

N2050186
N2050187
N2050188
N2050189
H2050190
H2050191

N2050186HP + N2050186HX +
N2050187HP + N205018THX +
N2050188HP + N2050138HX =
N2050183HP + N2050189HX +
N2050190HP + N2050190HK +
N2050T91HP + N2050191H +

Wiecej informadji o noZach z pokryciem uszlachetniajacym HP lub HX na stronie 8.8,

FABA




Mdz skrawajacy z wkiadka weglikewa przeznaczony do
profesjonalne] obrébki drewna litego. Néz zaprojektowany
do precyzyjnego frezowania powierzchni plaskich. Specjalna
geometria dostosowana do wspdltpracy z glowicami GP. Re-
gulacja wysokosdd za pomocg precyzyjnego zabkowania. Gru-
bos¢ mozy 10 mm. W zaleznosd od wielkosa i glebokosci li-
stwy profilowej nalezy wybrad wysokose witadki weglikowej.

Rodzaj obrobki; frezowanie powierzchni plaskich, profilowanie.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie | twarde, drewno klejone,
plyta widrowa, MDF, PCV.

+ + + +

Moz skrawajacy HM z plytka pedporowa przeznaczony do
profesjonalne] cbrébki drewna litego. Néz zaprojektowany
do precyzyjnego frezowania powierzchni plaskich oraz pro-
filowania. Specjalna geometria dostosowana do wspdipra-
cy z glowicami GP-01 oraz GPL-01. Regulacja wysokosd za
pomocg precyzyjnego zabkowania. Grubos$e nozy 3,2 mm.
W skiad zestawu wchodzi plytka podporowa gwarantujgca

lepsze podtrzymanie plytki HM.

Rodzaj obrabki: frezowanie powierzchni plaskich, pro-
filowanie.

Przeznaczenie: drewno lite miekkie | twarde, drewno
klejone, phyta widrowa, MDF, PCV

60 50x3,2(15)
60 60x3,2(20)
100 50x3,.2(15)
100 60x3,2(20)
150 50x3.2(15)
150 60x3,2(20)

Noze HM i plytki
podporowe

+ o+ + + + +

H (neta)

Noze
z wkladka HM

+ 4+ + o+

4747,
57x7,1
47471
57x7,1
4747,
57x7,1

+ + o+ o+

CFABA

+ + + + o+ o+



8.1 NoZe, czesd
Zamienne

Precyzyjny ndz skrawajacy, typ 1100-4 z jedna krawedzia
skrawajaca, przeznaczony jest do profesjonalnej obrabki
drewna litego. N6z zaprojektowany do frezowania po-
wierzchni plaskich. Specjalna geometria dostosowana do
wspdtpracy z glowicami 11004 oraz 1100-5.

Rodzaj obrabki: frezowanie powierzchni ptaskich.
Przeznaczenie:

= drewno lite migkkie
o drewno lite twarde

/o

60 N2040101 . N2040201 - N204010W .
an N2040102 . N2040202 + N2040102W .
100 H2040103 . N2040203 - N2040103W .
130 N2040104 . NI040204 - N2040104W .
150 N2040105 - N2040205 - N2040105W -
160 N2040106 . N2040206 + N2040106W .
130 N204M07 . N2040207 - N2(M0107W .
200 H2040141 . N204014W +
30 N2040108 . N2040208 - N2040108W .
T H2040100 . N2040209 + N2040109W +
300 N2040110 + N2040210 + N2040110W

30 N2040137 .

350 H2040111 + NX040211 + N204011W +
410 N2040112 . N2040212 - N2040112W .
510 H2040114 . H2040214 - N2040114W

610 N2040116 . NI040216 - N2040116W +
640 N2040118 - N2040218 -

7o N2040119 +

&10 N2040120 . N2040220 -

Moze 1100-4 HSS o diugoédach nie ujetych w tabelach wykonujemy
na zamdwienie klienta wq indywidualne) wyceny.

— =
i B




Noze do glowi Noze, czesci
do - Zamienne ol

Precyzyjny néz skrawajacy, typ 1100-4 H oraz néz pokry- 1 1 00 4 H
wany typu TYGRYS z jedng krawedzia skrawajaca, przezna- =

czony jest do profesjonalne] obrébki drewna litego. N6z
zaprojektowany do dokladnego frezowania powierzchni
plaskich. Specjalna gecmetria dostosowana do wspotpracy
z glowicami 1100-4H oraz 1100-5H. N6z produkowany jest
w wersji ze stali HS5 lub H55 18% wolframu, oraz z pokry-
ciami uszlachetniajgcymi HP lub HX wydhuzajacymi kilku-
krotnie trwatose.

Rodzaj obroébki: frezowanie powierzchni ptaskich.

drewno lite miekkie

drewnao lite suche miekie | twarde
n drewno lite suche, tworzywa sztuczne
m drewnio lite mokre, tworzywa sztuczne “E

60 N2041101 - N2041101.18 - H2081101HP . N2081101HX +
80 N2041102 + N2041102.18 + N2031102HP - N2081102HX -
L] N2041103 . N2041103.18 . N2031103HP . N2081103HX +
130 N2041104 . N2041104.13 . N2031104HP . N2081104HX -
150 N2041105 . N2041105.18 . N2031105HP . N2081105HX +
160 N2041106 . N2041106.18 . N2081106HP - N2081106HX -
180 N2041107 . N2041107.18 . N2081107HP . N2081107HX +
pUL| N2031141HP + N2081141HX +
B0 N2041108 . N2041108.13 . N2031108HP . N2081108HX +
m N2041109 + N2041109.18 + N2031109HP + N2081109HX +
300 N2041110 - N2081110HP + N2081110HX +
310 N2081137HP - N2081137HX -
Moze 1100-4 H55 o dugosdach nie ujetych w tabelach (max 310 mm.) Wiecej informadji o nazach z pokryciem uszlachetniajacym HP lub HX
wykonujemy na zamdwienie klienta wi indywidualnej wyceny. na stronie 8.8.
'. FABA "



SUPER TRWALE noze 1100-4 H - TYGRYS HP i HX

BOSKONALA JAKOSC ROWIERZCHNT
WYDEUZONAZYWOTNGSC NOZA

Moze 1100-4 H zostaly udoskonalone o powierzchniowe pokrycie
uszlachetniajace HP lub HX. Pokrycie odpowiednio dobrane do
rodzaju obrabianego materiatu znacznie (nawet kilkukrotnie) wy-
diuza fywotnosd noza.

Moze do strugarek 1100-4 H w wersji specjalnej o podwyzszonej do-
ktadnosc wykonania, z pokryciem:

&l
T

S

= HP - przeznaczone s3 do obrdbki drewna suchego i twardego.
Maksymalna temperatura pracy w drewnie do 200°C.

« HX - przeznaczone s3 do obrobki drewna niedosuszonego
i migkkiego. Maksymalna temperatura pracy w drewnie do 300°C.

g : Moze o wysokosci 35 mm lub o diugosciach nieujetych w tabeli
(max. 310 mm) i noze o pokryciu HX wykonujemy na zamdwienie
klienta, w terminie 20 dni roboczych wg indywidualnej wyceny.




Ostrza skrawajgce z dwoma krawedziami skrawajgcymi,
przeznaczone s3 do profesjonalnej obrobki drewna litego
oraz materiatdw drewnopochodnych jak plyty widrowe,
MDF i inne. Ostrza zaprojektowane do frezowania po-
wierzchni ptaskich, rowkdw oraz profilowania.

Rodza] ebrobki: frezowanie powierzchni plaskich, row-
kéw.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa.

Phytki wykonane z super twardego weglika gwarantujacego
zwiekszong wytrzymalode oraz cdpomosE na wycieranie.

Przeznaczenie: ptyta widrowa, plyta laminowana, MDF,
HDF.

Plytki

Dwuostrzowe

BxHxb ]| 11144

e L mim mm  otwordw
NODOOS T5x12x15 1 .
NDDOOB02 96x12x15 1 .
NODDOB03 M6x12x15 1 .
NODOO304 150x12x15 1 .
NDODOBD4S S 150x12x15 1 .
NDOOD229 15,7x12x1,5 1 +
NDDO0826 170x12x15 1 +
NDDOO509 196%12x15 1 .
NODDOSOS 200x12x15 1 .
NDDOOT 36 5 200x12x15 1 .
NDD0030G MIx12x151 1 .
NODOOBOT M7xix152 M 2 .

ROOO0B0E 300x12x15 | 2
HOOO0E35 5 00x12x15 14 2
ROOO0809 400x12x15 26 2
NODDOB235 5 400x12x15 26 2
HOODOE10 500x12x15 26 2
NOO0E3T7 5 500x12x15 2% 2
NOO00S516 585x12x15 X 2
NOOO0E 600x12x15 26 2
NOOO0E38 5 600x12x15 26 2
ROM00636 Mex13x2? &0 2
NO000861 800x13x22 60 2
NO000843 1000x13x22 &0 2

3

Plytki jednorazowe Noze, czesd g

Zamienne




8.2 Noze, czesci Plytki jednorazowe

zamienne

P k‘ Ostrza skrawajace z czterema krawedziami skrawajacymi,
Iyt I przeznaczone do profesjenalnej obrébki drewna litego

oraz materiabtéw drewnopochodnych jak plyty widrowe,
CZteroo‘S'trzowe MDF i inne. Ostrza zaprojektowane do frezowania po-
wierzchni ptaskich oraz rowkow.

Rodzaj obrobki: frezowanie powierzchni plaskich, rowkdw.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa.

BIH:l
-m

NODDO&13 12x12x15 1 - NOOO0E15 395x12x15 26

NOODOE545 12x12x15 1 - NOOO0E16 495x12x15 26 2 .
NDD00323 17x17x20 1 - NO00O812 50x12x1,7 185 3 -
NDDOO314 295x12x15 14 1 -

Plytki czteroostrzowe R stosowane do glowic typu G309

CZteroo Strzowe i G509. Phytki znakomicie sprawdzajace sie podczas obrob-

ki wykariczajacej. Poprzez zastosowanie specjalnej geome-

- -
R I Nac' na kl trii zapewniaja znakomit jakos¢ powierzchni.

Noze nacinajgce stosowane do glowic czopujacych oraz
do glowic tradycyjnych i spiralnych. Przeznaczone do ob-
rdbki drewna litego twardego, migkkiego | drewna klejo-
nego.

Rodzaj obrabki: frezowanie powierzchini plaskich, rowkidw.

Przeznaczenle: drewno lite, plyta widrowa, MDF.
e |il| @

NOODOT10 14x14x20 150 |:| 6,5 NODDOB17 14x14x12

NOODO722 15x15%25 o [1e2 + NODDOB18 14x14x2,0 |:| 65 .
NO0DO724 15x15x25 006 [] 62+ NODDOB19 Hxx20 <> 65 .
NO0DD733 15x15x25 15005 [] 62 - NODDOS39 14310143x25 [] 65 .
0000777 15x15%25 m o []62 - NODDO20 nx19x20 N\ 65 .




Noze typu FKB-45° stosowane s3 w specjalistycznych gho-
wicach do fazowania krawedzi elementéw obrabianych. Fa-
zowanie krawedzi mozliwe jest w zakresie 1-3 mm x 45°
Néz wykonany w calodci z HM.

Przeznaczenie: drewno lite twarde i miekkie, drewno
klejone.

BExHxb
Nr katalogowy
mm
WOO00370 16x22%5 450 .

Plytki jednorazowe Noze, czesci g >

Zamienne

FKB-45°

Noze typu FKB-R stosowane sa w specjalistycznych glowi-
cach do zackraglania krawedzi elementéw obrabianych.
Zaokraglanie krawedzi moliwe jest w zakresie R = 1-3 mm.
Néz wykonany w calosci z HM.

Przeznaczenie: drewno lite twarde i miekkie, drewno

klejone.
Nr iatalogowy Bl.:‘l.
ROO00ET1 16x22x5 10
NOO00ET2 16x22x5 15
NOOD0ET3 16x22x5 20
NOOD0ET4 Tox22x5 15
NOOOOETS lox2lx5 30

Moze hakowe stosowane sg do wykonywania rowkdw np.
peod silikon. Zakres dostepnych szerokoéc 3-5 mm. Glebo-
kosé wykonywanego rowka - max. do 10 mm.

Przeznaczenie: drewno lite twarde | migkkie, drewno klejone.

NODO0E30 M5x13x30 i +
NOD00E31 M45x13x40 4 .
NDD00332 M45x13x50 5 +

|I | |m|
' l N 7
i k. 4




Rl Noze do obtaczarek

Zamienne
NOB 01 A Naz skrawajacy, typ NOB-01A przeznaczony do obrobki
= zgrubnej drewna litego. Néz zaprojektowany do wstepne-
go frezowania. Dodatkowa krawed# profilowa poprawia
N, ) jakos¢ powierzchni obrébkowe) oraz zmniejsza energo-
chionnose.
e &5
2 Rodzaj obrobki: frezowanie powierzchni plaskich.
- Przeznaczenie: drewno lite twarde.
§
B H T’i

P
b "\E_ A

Nr katalogowy J\
N2100593P 0 20 10 HSS : +
N2100533L 0 20 10 Hss L +
N2100416P 0 33 10 HSS P +
N2100416L i 33 10 HSS L .
N2100536P 200 20 10 HSS P +
N2100536L 200 20 10 HSS L

Naz skrawajacy, typ NOB-01B przeznaczony do obrobki
zgrubnej drewna litego. Néz zaprojektowany do wstepne-
go frezowania. Specjalna geometria zwicksza wydajnosé
AN “s\ A oraz efektywnos¢ obrébkowa.

Rodzaj obrobki: frezowanie powierzchni paskich.

L A > %
o°
-—-f"'f i o Przeznaczenie: drewno lite twarde.

Aol

H
0 Rysunek przedstawia ndz lewy.
H B

N2100319P 200 20 10 4 H55 P +
N2100319L 200 20 10 40 H55 L .
N2100083P 200 20 10 35 H55 P +
N2100088L 200 20 10 35" H55 L




Noze do obtaczarek [ iRse e ¥

Zamienne
MNéz skrawajacy, typ NOB-02A przeznaczony do obrdbki NOB ozA
zgrubnej drewna litego. N6z zaprojektowany do wstepne-
go frezowania. Specjalna geometria zwieksza wydajnosc
oraz efektywnodc obrébkows. Néz wyposazony w specjalne
gniazdo umozliwiajace regulacje wysuwu. __.________E I_, .
&
Rodza) obréabki: frezowanie powierzchni plaskich. i) v -
bS
&=
Przeznaczenie: drewno lite twarde.
&
hd
B]
18 G
H
! @ Rysunek przedstawia ndz lewy. 0
katal L H B ./\
ol mm mm mm
N2 100006F 125 75 5 H55 P +
N2100006L 125 75 5 H5S L .
N2100412P 15 75 8 H55 P +
N2100412L 125 75 8 H55 L
Néz skrawajacy, typ NOB-02B, przeznaczony do obrébki NOB ozB
wstepne]. Zastosowanie specjalnej geometrii gwarantuje
zwickszenie wydajnosci oraz efektywnosci obrobkowej.
Néz wyposazony w specjalne gniazdo umozliwiajace regu- Y'Q
lacje wysuwu oraz ulatwiony montaz. _.__,__j_ A
Rodzaj obrobki: frezowanie powierzchni plaskich. & &
S e
Przeznaczenie: drewnoe lite twarde. &
3
—g— s Ls i
. . y/ Rysunek przedstawia naz lewy.

Nr
N2100438P 125 75 5 H5S P +
H2100438L 125 75 5 Hss L -
N2100540P 135 75 5 H5S P +
H2100540L 135 75 5 H5S L +

Noze NOB-02 o dhugosciach nie ujetych w tabelach wykonujemy
na zamédwienie klienta wg indywidualnej wyceny.




Noze, czesci
Zzamienne

Rysunek przedstawia ndz prawy.

Néz skrawajacy, typ NMK-01 przeznaczony do obrdbki
wstepne] podczas usuwania kory. Dodatkowa krawedz profi-
lowa poprawia jakos¢ powierzchni obrébkowej oraz zmniej-
sza energochionnode. Néz wyposazony w specjalne gniazdo
umozliwiajace regulacje wysuwu oraz uatwiony montaz.

Rodzaj obrébki: usuwanie kory.

Przeznaczenie: drewno lite mokre.

— p—
Q .E_ _..—"

N2100834P

N2100834L a7 b
N2100190F 98 38
N2100190L 0 i

ﬁ | -;__]L[_
o

Rysunek przedstawia ndz lewy.

+
18 H5S L +
7 H55 P +
7 H5S L +

MNéz skrawajacy, typ NMK-02 przeznaczony do obrsbki
wstepne] podczas usuwania kory. Zastosowanie specjalnej
geometrii gwarantuje zwiekszenie wydajnosci oraz efek-
tywnoici obrébkowej. N6z wyposazony w specjalne gniaz-

do umozliwiajgce regulacje wysuwu.

Rodzaj obrébki: usuwanie kory.

4 g -.\. .""-_.\.
Przeznaczenie: drewno lite mokre. |0| |@|
.‘-._ _./. k- .

125
125 H5S L

N6z skrawajacy, typ NNK-03 przeznaczony do cbrébki wstep-
nej podczas usuwania kory. Zastosowanie specjalnej geometrii
gwarantuje zwiekszenie wydajnosd oraz efektywnosd obrab-
kowej. Néz wyposazony w spegalne gniazdo umeozliwiajace
regulacje wysuwu oraz dodatkowy system ustalajgoy.

Rodzaj obrébki: usuwanie kory.

o = ,.-"_'\_
Przeznaczenie: drewno lite mokre. |0| |@|
.‘-._ = _./. k- . 4

N2100750P
N2100750L 75 35
© @

Rysunek przedstawia ndz prawy.
NZ100232
N2100233 n 42

153
15,3 HSS L




MNoze skrawajgce HM i H55 z odpowiednio dobrang liczbg
krawedzi skrawajacych, przeznaczone do profesjonalnej
obrdbki drewna litego oraz materiatéw drewnopochod-
nych. Moze zaprojektowane do precyzyjnego frezowania
powierzchni plaskich oraz profilowania. Specjalna geome-
tria dostosowana do wspétpracy z wybranymi glowicami.
Odpowiednio dobrane do rodzaju cbrabki, materialu ob-
rabianego oraz parametréw | warunkdw panujacych pod-
czas obrobki.

Moze i ptytki wykonywane na indywidualne zaméwienie
klienta.

Przy zaméwieniu nalezy precyzyjnie ckreslic:

« grednice zewnetrzna (D) narzedzia lub zakres srednic,

= glebokose wkiadki weglikowej (h),

= diugose noza (B),

= wysokos$¢ noza (H),

= grubos¢ noza (b),

= ghebokosc profilu (Gp),

= rodzaj materiatu obrabianego,

= ilo¢ zebdw (z) lub predkosc obrotows wrzeciona i pred-
koS¢ posuwu.

Rodzaj obrobki: frezowanie powierzchni ptaskich, rowko-
wanie, wregowania, profilowanie krawedzi oraz powierzchni.

Przeznaczenie:
= drewno lite miekkie
E drewno lite twarde

Noze, czesdi g 5
Zamienne

i




8.6 Noze, czesd

Zamienne
Kostka dociskowa, typ KS5T-01 przeznaczona do mocowa-
nia noza skrawajacego w gniezdzie korpusu glowicy. Wy-
@ posazona w kolek zabezpieczajacy.
: Przeznaczenie: glowice proste oraz profilowe.
o | O Y e

+

+
WHAKADDZ6 10 10 1,6 +
WHAKADDE2 10 12 15,7 +
WHAKADD30 10 14 17 +
WHAKADD34 10 17 20 .
WHAKADD37 10 1 25 +
WHAKADD40 10 7 30 .
WHAKADD43 10 47 50 .
WHAKADD44 10 57 1] .
WHAKADDG 10 m a0 .

Kostka dociskowa, typ K5T-02, przeznaczona do mocowa-
nia noza skrawajacego w gniefdzie korpusu glowicy. Kost-
ka zaprojektowana do glowic typu 1100-4 oraz 1100-4 H.

Przeznaczenie: glowice 1100-4 aoraz 1100-4 H.

Bl

11

Nr katalogowy : B '[r:“m]
WHAK00002 57 60 +
WHAK00003 77 20 +
WHAK00004 o7 100 +
WHAK0009S 7 120 +
WHAK000%6 127 130 +
WHAK000ES 147 150 +
WHAK00016 177 180 +
WHAK00098 17 10 +




Kostka dodskowa, typ KST-03, przemaczona do mocowania

Jjektowana do glowic typu GP-01 i1 GP-01 H. Kostka zaprojektowa-
na do precyzyjnego mocowania noZy o grubodci 8 oraz 10 mm.

Przeznaczenie: glowice GP-01 oraz GP-01 H.

Nr katalogowy

WHAKDO1M
WHAKD0122
WHAKDO102
WHAKDO123
WHAKDO103
WHAKDO124
WHAKDO105
WHAKDO125
WHAKDO107
WHAKD0126
WHAKDO109
WHAKDO112
WHAKDO123
WHAKDO115
WHAKDO117
WHAKDO130

B1mm B(noza) mm
40 &
40 10
50 8
50 10
60 &
60 10
&0 &
&0 10
100 &
100 10
120 8
150 8
150 10
180 &
200 &
200 10

T T S T S o A N

BE1

Kostki, éruby Noze, czesci g g

Zamienne

255

13

dlamoza B=8 mm

1]

27

LJ_.I-J

dla noza B= 10 mm

Sruby mocujace, cylindryczne typu 5C-01 przeznaczone do

montowania zestawdw glowic oraz frezdw.

Nr katalogowy

WHASOO116
WHASO0102
WHASOOD6E
WHASOODE9
WHASO0037
WHASQ0100
WHASOD0BS
WHASO0053
WHASO0061
WHASOO093
WHASO0091
WHASOO092
WHASOO040
WHASOO030
WHASOO099

Norma Méxl mm
PM 82302 M&x17
PM 82302 M6x36
PM 82302 Mébxd6
PN 82302 Max50
PN 82302 M6x58
PN 82302 Méx60
PN 82302 M6x25
PM 82302 Mix6a
PM 82302 M6&x73
PM 82302 Ma&xa5
PM 82302 Mébx28
PN 82302 Méx61
PN 82302 M6x98
PN 82302 MEx100

PN 82302 M6x108

I L R T T T R s
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8.6 NozZe, czesc
Zamienne

Sruby montazowe, typ SM-01, przeznaczone do precy-

zyjnego montowania komponentdw narzedzi skrawaja-
cych.

TOR 1262 PM M-82302
= Norma Wymiar

%- = E_'_EL 2 W82 WHASDD004 STAMPF 94 M4x6 .
12 WHASD0024 TOR 7020 M4x6 +
TOR 1011 STAMFF 94 WHAS00008 TOR 1064 M5%6,5 .
E —p = —1 2 -- WHAS00009 TOR1924 M5x7 .
. 6 WHAS00015 TOR 1065 M5x 10 -
WHAS00026 DIN 551 M5x 10 +
TOR 1244 DIM 561 WHAS00023 PN82302 M5x12 +
%_ n 1 WHAS00007 TOR 1262 M5x 23 .
" Gl EXEE | WHAS00006 TOR 1128 M6x 10 .
16 WHASD0012 TOR 2821 M6x 11,8 .
" WHAS00010 TOR 1244 M6x 16 -
ﬁ_ e WHAS00002 PN 82302 M6x 22 .
= WHAS00011 TOR 1011 M7x 20 -
WHAS00003 TOR 5046 M8x 12 .
b WHAS00001 DIN561 MBx 16 .

=

10
TOR 1064
| E [

Wkrety montazowe, typ WM-01, przeznaczone do pre-
cyzyjnego montowania komponentdw narzedzi skrawa-

jacych.

Nr katalogowy Norma Wymiar

WHAW0O0001 DIN915 M4 X6 .

c WHAWDO0009 DIN914 M5 X5 .

= = WHAWDO0002 DIN915 M5x12 .
, ‘ WHAWD0008 DIN914 M6 X6 .
DIN 915 WHAW0O0021 DIN915 M6 x8 .

WHAWDO0003 DIN915 M6x 10 .

WHAWD0004 DIN915 M6x 16 .

WHAWDO00S DIN915 M8x 16 .

WHAWDO006 DIN915 M10x 16 +

WHAWDO0007 DIN915 M10x20 .

WHAWDO0012 DIN915 M10x1x20 +




Noze, czescig 7

zamienne
Tuleja redukcyjma, typ TRK przeznaczona do redukgji
otworu narzedzi nasadzanych. Wyposazona w kotnierz ba-
Zujacy.
Przeznaczenie: glowice nasadzane, frezy nasadzane.
/e u . 5
WHATO0045 /35210 . 1
WHATO5247 40/32x10 . A B
WHAT00003 40/30x10 - Y ll
WHATO5248 40/25x10 . \
WHAT00002 35/30x10 . 14 § |
WHAT000O1 30725510 .
WHAT05253 30/22x10 . ~ % o
WHAT00275 30/20%10 .

Tuleja redukcyjna, typ TR przeznaczona do redukcji otworu
narzedzi nasadzanych, zardwno pojedynczych jak réwniez
restawow.

Przeznaczenie: glowice nasadzane, frezy nasadzane | ze-
stawy frezdw i glowic.

|

EEEEEEN 2

40735 WHATOS33 - WHATO0295 .« WHATOOR96 G | ]
40/37 WHATS334 - WHATDOM44 - WHATDSZ36 - T
40/30 WHATOW22 - WHATDOMS - WHATOOSS3 - o= I,
40/25 WHAIOI787 - WHATOD38S - WHATOOS11 - .

P b

30/25 WHATOs235 - WHATOO10 - WHATODOIOD -

40/35  WHAToO714 WHATOOZ05 -  WHATOO96 -  WHATOR025 - WHATOOI9Y -  WHATOO198 WHATODE22 =  WHATOOTOS -
40/32  WHAToo3Zw - WHATOZ346 - WHATOS237 - WHAToo929 » WHATOS240 - WHATOS2Z41 - WHATOS242 - WHATOS24S  »
40/30  WHAToDST2 - WHATOO150 -  WHATOO212 - WHATOOD323 - WHATOO3S? - WHATOOE32 -  WHATOTI92 - WHATOOS1E -
40/35  WHAToD242 - WHATOO292 - WHATOOZ43 - WHATOSZ32 - WHATOM535 - WHATOMZ2Z - WHATOS243 - WHATOS244 -
/35 WHAToOmO2 - WHATOO334 -  WHATODOOS - WHATODG21 - 'WHATOOD4Z - WHATOOS4S -  WHATO3020 - WHATOS245 -

J FABA
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g Noze, czesci
Zamienne

Tuleje bazujace, typ TB-01 przeznaczone do glowic profi-
lowych. Tulejki zaprojektowane do precyzyjnego montazu
ostrzy skrawajacych.

Przeznaczenie: glowice profilowe.

WHATO0044 12x65x3,6
WHAT(3285 12x65x28
WHAT( 505 12x65x23
WHAT00456 12x65x1,7
WHAT00358 12x65x25

+ + + + +

Przekfadka PD-01 o wysokiej twardosci, przeznaczona do
ustalania polozenie narzedzi wzgledem siebie oraz regu-
lacji szerokodci zestawdw. Regulacja szerokosci odbywa

-Tir sig po przez dodawanie bad# odejmowanie odpowiednie]
| grubosc przekladki. Stosowana do zestawaw fezdw lub
o e
glowic nie skrecanych ze sobg za pomoca $rub.

_ Przeznaczenie: zestawy frezdw lub glowic — nie skrecone
::// wzajemnie.

01 WHAPDOZ14  « WHAPODDGD « WHAPOODZT - WHAPOODS - 25  WHAPDIZ10 - WHAPO1G49 - WHAPODS37 - WHAPDIG1Z -
02 WHAPDOZ1S WHAPOOD7? - WHAPOODOZE - WHAPOOO3G - 3 WHAPOM41 - WHAPORISD - WHAPODG3Z - WHAPOOMMO -
05 WHAPOD142 « WHAPODO76 - WHAPOODZ® - WHAPOODST - 4 WHAP0B149 - WHAPOZT31 - WHAPOGS46 « WHAPO3164
1 WHAPOODOE  « WHAPODDT7 « WHAPOODSD - WHAPOOD3E - 5 WHAPoODODE « WHAPODDT® - WHAPODO3Z « WHAPODM4T -
2 WHAPOODOT - WHAPDOD1E - WHAPOOOZ1 - WHAPMOO3S - 10 WHAPoDODS - WHAPOOD20 - WHAPDDO34 - WHAPOOMZ -

B
. r'- PD—o 1 Z otworami Przektadka PD-01 z otweoraml o wysokiej twardosci,
.__é_ przeznaczona do ustalania polozenie narzedzi wzgledem
[

siebie oraz regulacji szerokosci zestawdw. Stosowana do

zestawdw fezéw lub glowic skrecanych ze soba za pomoca
érub. Regulacja szerokosc odbywa sie po przez dodawa-

&

D1
L
|-

nie bad? odejmowanie odpowiednie] grubosci przekiadki.

Przeznaczenie: zestawy frezdw lub glowic - wzajemnie

skrecone.

01 WHAPDT7Z2 - WHAPDGTOE - WHAPDZ134 - 25 WHAPDBIS6 =  WHAPDBIS1 = WHAPDZ153 =
02 WHAPOSD12  »  WHAPM900 - WHAPDZ13Z 3 WHAPDRIST «  WHAPDEYI1 WHAPDZ154
05 WHAPOS013  «  WHAPDSMOS -  WHAPOS0O0D 4 WHAPOB1SE - WHAPDEIS2 - WHAPOE1SS
1 WHAFDSO014  «  WHAPOSDOG = WHAPOSOO1 5 WHAPDSOT6 - WHAPDSOOB - WHAPOSOO3
1 WHAPOSO15 - WHAPOSOO7 - WHAPOS0OZ - 10 WHAPOSOT7 - WHAPOSOO9 - WHAPOSDO4 -
Przekiadki z otworami do tulei hydro na stronie 9.24,
‘ I-'.—\IE.—",I




9. Mocowania




Informacje podstawowe

Mocowania

System miocowania wykonywany w formie oprawek zaci-
skowych, trzpieni walcowych, tulei hydro oraz tulei specjal-
nych. Mocowania przeznaczone do precyzyjnego ustalenia
narzedzi z uchwytem cylindrycznym oraz otworem osio-
WY,

Mocowania wykonywane z najwyzsze) jakosci stali w
specjalnej technologii obrébki cieplnej, odpowiednio
dobranej do redzaju narzedzi wspdlpracujacych z tuleja
lub trzpieniem oraz parametréw | warunkdw panujacych
podeczas obrabki, aby zapewnié sztywnosé ukladu oraz
prawidlowa prace narzedzi zaréwno w standardowych
warunkach, jak i przy skrajnie trudnych warunkach pra-

cy.

Wszystkie rodzaje mocowar produkowane sa na nowo-
czesnych numerycznie sterowanych obrabiarkach re-
nomowanych firm Swiatowych zapewniajacych bardzo
wysoka doktadnosc i precyzje wykonywanych narzedzi.
Konstrukcja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punk-
tami normy bezpieczeristwa EN/PN-847-1 obowiazujacej
dla narzedzi do mechanicznej obrébki drewna.

Rozdzial Mocowania zawiera jedynie przykladowe pozy-
cje oprawek, trzpieni walcowych oraz tulei hydro z pod-
stawowymi ich wymiarami. Na specjalne zamdwienie
jestesmy w stanie dobrac, zaprojektowac i wykonad réw-
niez narzedzia z mocowaniem, 150, HSK, czy hydro jako
monelit, gdzie mocowanie jest integralng czescia freza.
Caly system jest nierozbieralny przez co zwigksza mozli-
woél dokladnego i precyzyjnego nacstrzenia narzedzia
jak i jego wywazenie. Czas produkeji wybranego systemu
mocowania cznaczonego .+ a takze specjalnie wykony-
wanych na zaméwienie klienta, w duzej mierze nie prze-

kracza 10-15 dni roboczych.

FABA




Informacje podstawowe

Spis tresci

9. MOCOWANIA

Piktogramy 9.3
9.1 Oprawki zaciskowe 9.4
9.2 Oprawki zaciskowe hydro 9.6
9.3 Trzpienie walcowe 9.8
9.4 Tuleje rozprezne 9.11

9.5 Koricowki do oprawek i uchwytéw I1SO
oraz Tornado i akcesoria 9.12
9.6 Tuleje hydro 9.13

9.7 Czesci zamienne oraz dodatkowe

do tulei hydro 9.23
9.8 Tuleje do okien 9.26
9.9 Tuleje specjalne 9.27

Piktogramy

. mocowanie hydro
i mocowanie HSK 85 WS
centrum CNC

generowanie cisnienia za pomoca pompki

generowanie cisnienia za pomoca klucza




9.1 Mocowania Jlc|VLFaTatd (T

Oprawka zaciskowa, typ HSK 50F oraz HSK 63F przezna-
czona do mocowania narzedzi trzpieniowych z uchwytem

cylindrycznym. Oprawka wyposazona w precyzyjnie wy-
konany, stozkowy chwyt drazony wg DIN 69893, Fakres

HSK 50F
HSK 63F

srednic narzedzi trzpieniowych od 6 do 25 mm poprzez za-
stosowanie tulei rozpreznych. Automatyczne rozprezanie i
zaciskanie tulei przez obrét nakretki. Zwiekszona koncen-
trycznost oraz sita zaciskowa dzieki specjalnej nakretce.

Przeznaczenie: maszyny obrébkowe CNC wyposazone

w automatyczny magazyn narzedzi z pedajnikiem.

A

o1
02

— | WS

Nr katalogowy Typ l D n L L1 D2
TCNC1001P H5K 50 ER32 50 50 125 50 30 +
TCRC.1001L HSK 50 ER32 50 50 125 50 30 +
TCNC1002P H5K 50 ER40 63 50 76,5 62 30 +
TCRC.1002L H5K 50 ER40 63 50 76,5 62 30 +
TCNC1003P H5K 63 ER32 50 63 1.5 50 38 +
TCNC.1003L H5K 63 ER32 50 63 125 50 38 +
TCNC1004P H5K 63 ER40 63 63 76,5 62 38 +
TONC.1004L H5K 63 ER40 63 63 76,5 62 38 +

Wikaz tulei rozpreinych znajduje sig na stronie 9.11.

<« T e
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o] eVTFATa Gl Mocowania 9.1

Oprawka zaciskowa, typ 150 30 przeznaczona jest do
mocowania narzedzi trzpieniowych z uchwytem cylin-
dryczmym. Oprawka wyposazona w precyzyjnie wykona-
ny chwyt stozkowy wg DIN 69871 bez podtoczer | naciet
Zakres srednic narzedzi trzpieniowych od & do 25 mm po-
przez zastosowanie tulei rozpreznych. Automatyczne roz-
prezanie | zaciskanie tulei przez obrét nakretki. fwiekszo-
na koncentrycznost oraz sita zaciskowa dzieki specjalnej
nakretce. Zmnigjszony stopier wibracji podczas obrabki.

Przeznaczenie: maszyny cbrobkowe CNC

o1
02
A
Y .
N
7 N
Z W
|
B

Nr katalogowy Li) ] ';-: D (1] L L D2
TCNC. 10059 15030 ER32 50 50 485 36 3175 .
TCHC.1005L IS0 30 ER32 50 50 485 36 375 -
TCNC. 10068 5030 ER40 63 50 585 4 3175 .
TCHC. 10051 IS0 30 ER 40 63 50 58,5 4 E) WL -
(Oprawki sprzedawane 53 bez koricowki do mocowania. Wikaz tulei rozpreinych znajduje sie na stronie 9.11.

Wykar koricdwek do mocowania mnajduje sie na stronie 9.12.




9.2 Mocowania [Ee Il A ETabd T 3 ()

Oprawka zaciskowa hydre, typ HSK 63F przeznaczona do
H S K 63 F precyzyjnego, wielckrotnege montazu narzedzi trzpienio-
HYDRO

wych z uchwytem cylindrycznym. Zaciskanie narzedzia w
oprawce odbywa sie blyskawicznie, po przez kilka obrotdw
klucza typu imbus.

Oprawka wyposazona w precyzyjnie wykonany, stozkowy
chwyt drazony wg DIN 69893. Oprawke hydro H5K 63F do-
bieramy do $rednicy chwytu narzedzia trzpieniowege (d)
wg tabeli ponizej.

Oprawka hydro to system hydro zamkniety, trwale uszezel-
niony, napelnicny i gotowy do uzytku. Generowanie cisnie-
nia odbywa sig za pomoca Sruby regulacyjnej i klucza.

Przeznaczenie: maszyny obrobkowe CNC wyposazone
w automatyczny magazyn narzedzi z podajnikiem.

Nr katalogowy Typ d D L L n 1]
TCHH.1001 HSK 63F Hydro 10 30 90 65 63 33 +
TCHH.1002 HSK 63F Hydro 12 2 85 65 63 18 +
TCNH.1003 HSK 63F Hydro 16 38 95 69 63 38 +
TCHH. 1004 HSK 63F Hydro b 42 05 60 63 18 +
TCHH.1005 HSK 63F Hydro 15 52 120 o 63 38 +

REABAZ



R AFATW D T TG G Mocowania 9.2

Oprawka zaciskowa hydre, typ 150 30 przeznaczona do

1ISO 30
HYDRO

precyzyjnego, wielokrotnego montazu narzedzi trzpienio-
wych z uchwytem cylindrycznym. Zaciskanie narzedzia w
oprawce odbywa sig blyskawicznie, po przez kilka obrotdw

klucza typu imbus.

Oprawka wyposazona w precyzyjnie wykonany, stozkowy
chwyt drazony wg DIN 69871. Oprawke hydro 150 30 do-
bieramy do srednicy chwytu narzedzia trzpieniowego (d)
wq tabeli ponizej.

Oprawka hydro to system hydro zamkniety, trwale uszczel-
niony, napetniony i gotowy do uzytku. Generowanie ci-
¢nienia cdbywa sie za pomoca Sruby regulacyjnej i klucza.

Przeznaczenie: maszyny cbrobkowe CNC

- L -
L1
—| S T R
ol o :_ _____ = o
i
Nrkatalogowy Typ [ 1] L L m D2

TCNH. 1006 150 30 Hydro 10 0 %5 759 50 N7 +
TCNH. 1007 15030 Hydro 12 12 95 75,9 50 75 -
TCNH.100& 150 30 Hydro 16 2 100 &09 50 s +
TCHH. 1009 150 30 Hydro 10 42 100 &09 50 3,75 -
TCNH. 1010 150 30 Hydro 25 52 110 0.9 50 75 +

(Oprawki sprredawane 53 bez koricdwki do mocowania.
Wykaz koricdwek do mocowania znajduje sie na stronie 9.12




9.3 Mocowania [RlriJCR cl el

Trzpieri walcowy, typ HSK 50F oraz HSK 63F przeznaczony

HSK 50F
HSK 63F

do mocowania narzedzi z otworem osiowym oraz zesta-
wiw narzedzi. Trzpieri wyposazony w precyzyjnie wykona-
ny, stozkowy chwyt drazony wg DIN 6989a3. Wyposazony
w zabezpieczenie narzedzi przed obrotem na czesc pro-
wadzgce]. /mniejszony stopieri wibracji podczas obrébki
dzieki precyzyjnemu wywazeniu.

Przeznaczenie: maszyny obrobkowe CMC wyposazone w
automatyczny magazyn narzedzi z podajnikiem.

o1
oz

d 1]
Nr katalogowy Typ = HE L A D2
TCHC 007 HSK 50 30 50 93 ! 30 +
TCNC 1008 HSK 50 30 50 103 1 30 +
TCNC 1009 H5K 50 40 50 s E 30 +
TCNC 1010 H5K 50 40 50 103 13 0 +
TCNC1011 H5K 63 30 63 70 33 18 -
TCNC 1072 H5K 63 30 63 93 L 38 -
TCNC 1013 HSK 63 30 63 a3 42 38 +
TCNC 1074 H5K 63 30 63 103 ! 38 -
TCNC 1015 HSK 63 30 63 103 42 38 -
TCNC1016 H5K 63 40 63 9 13 18 -
TCNCINT H5K 63 40 63 a3 42 38 +
TCNC 1018 H5K 63 40 63 103 1 8 +
TCNC 1019 H5K 63 40 63 103 42 38 +
TCNC1020 HSK 63 40 63 15 1 8 +
TCNC 1021 H5K 63 40 63 153 42 38 +
Narzedzia dobierac wg zalecen wymiarowych (Srednica narzedzia)
oraz wagowych wg zalecen producenta.
CFABAY



L S AT Mocowania 9.3

Trzpien walcowy, typ H5K 85 przeznaczony do mocowa-
nia narzedzi z otworem osiowym oraz zestawdw narzedzi.
Wyposazony w precyzyjnie wykonany, stozkowy chwyt
HSK 85. Zmniejszony stopieri wibracji podczas obrabki
dzigki precyzyjnemu wywazeniu. Wyposazony w zabez-
pieczenie narzedzi przed cbrotem na czedo prowadza-
cej. Zaprojektowany do wspdtpracy z pitami tarczowymi,
glowicami nasadzanymi, frezami oraz zestawami frezéw
1 glowic.

Przeznaczenle: maszyny cbrébkowe CNC z mocowaniem

HSK 85.
26 L
] y z
1 g S o 11 &umia
B ;1 I‘I': H'_ o
| J
ONCll -
d 1]
Nr katalogowy Typ el et L
TCHC 1109 HSK 85 30 85 60
TCHCATT0 H5K 85 30 85 a0
TCHC 1112 HSK 85 30 85 130 +
TCHC 1079 HSK 85 40 85 60 .
TCHC 1078 HSK 85 40 85 a0 .
TCNC 1107 HSK 85 40 85 100 +
TCHC 1050 HSK 85 40 85 130 .
TCHC. 1108 HSK 85 40 85 150
TCHC 1086 H5K 85 40 85 180 +
TCHC 1120 HSK 85 50 85 a0 +
TCHC1119 HSK 85 50 85 90 +
TCHC 1 HSK 85 50 85 100 +
TCNC 1122 HSK 85 50 85 130 +
TCHC 1123 HSK 85 50 85 150 +
TCHC 1124 HSK 85 50 85 180 +

MWarzedzia dobierad wy zaleceri wymiarowych (Srednica narzedzia)
oraz wagowych wi zaleceri producenta.

: FABA :




9.3 Mocowania [RlridCi R Gl

ISO 30 Trzpieri walcowy, typ 150 30 przeznaczony do moco-

wania narzedzi z otworem osiowym oraz zestawdw na-
rzedzi. Trzpiefi wyposazony w precyzyjnie wykonany
chwyt stozkowy wg DIN 69871 bez podtoczer i nacigc.
Zaprojektowany do wspdlpracy z pilami tarczowymi,
glowicami masadzanymi, frezami oraz zestawami frezéw

i gtowic.

Przeznaczenie: maszyny obrébkowe CNC.

==
L]

Nr katalogowy Typ ; : L :

TCNC1022 15030 30 50 [E! 0 +
TCHC10213 15030 30 50 93 0 +
TCHC 1024 15030 30 50 103 30 +
TCHC 1025 15030 30 50 13 0 +
TCC 1026 15030 40 50 [E! 8 +
TCHC1027 15030 40 50 93 8
TCHC1028 15030 40 50 103 8

Marzedzia dobierac wi zalecen wymiarowych (Srednica narzedzia) (Oprawki sprzedawane 53 bez koricdwki do mocowania.

oraz wagowych wo zaleceri producenta. Wykaz koricdwek do mocowania majduje sie na stronie 9.12.




LN EENG AN Mocowania 9.4

Tuleja rozprezna o podwyzszonej dokladnosci wykenania

[ ]
(0,008 mm), typ ER przeznaczona do zaciskowych syste- Tl'IIeja
méw mocujacych. Wykona zgodnie z DIN 150 15488-B -
(DIM 6499-B). Wyposazona w dwuszczelinowy system zaci- rozp rezna
skajacy zwickszajacy koncentryczno$é mocowania. Auto-
matycznie zaciskana oraz rozprezana.

L
Przeznaczenie: cprawki zaciskowe typ H5K 50 F HSK 63 F ) P
oraz 150 30 z nakretka.

e I T S T S S
U0010001 4 +
Uoo10002 5 =
U0010003 6 =
L0010004 g +
U0010005 0 =
U0010006 e = = 12 +
Uoonooa7 14 =
Uoon000a 16 =
U0010009 18 =
Uoo10mo 0 =
uoo1oma2 4 +
Uoo10m3 5 =
Uoon0m4 6 +
U0010015 g =
Uoo10me 10 =
uoo1omz7 ER 40 4 46 12 +
uootoma 14 =
Uoo10me 16 +
U0010020 ] =
Uoo10021 0 +
Uoo10022 25 =

Takres docisku tulei rozpreinych =d - Tmm.




LY L GTGIVEL TEN  Koricowki do oprawek i uchwytéw ISO / Tornado / Akcesoria

Ku“cu du ﬂpraWEk Typ A - TCHC.1043 - Redzaj maszyny:
i uchwytow ISO Biesse ab Bj. 09/1992, Masterwood (HSD)

Typ A TypC "_13' Typ C-TCNC.1045 - Rodza] maszyny:
T . -"’?E‘n IMA, Maka, Reichenbacher, Weeke, Busellato
& AL L
: : ‘—% Typ D - TCNC.1046 - Rodzaj maszyny:
[ ! CM5
M1z M1z
Typ F-TCNC.1051 - Rodza] maszyny:
RALE IMA, Maka, Reichenbacher, Stegherr
TypD TypF |- A
& gid J* .
_‘M'1 5|

Tornado

Ternade to spiralny system odprowadzenia widra ze
strefy obrabki. Pracuje wraz z oprawkami typu H5K
50F, HSK &3F oraz 150 30 zapewniajac efektywny od-
ptyw widra, doskonala precyzje obrébki oraz znaczne
wyciszenie pracy catego uktadu.

Korpus wykonany z lekkich i wytrzymatych materia-
fow. Zastepuje standardowsa nakretke.

Rekomendowany do frezowania oraz nestingu.

Ty Rodza) tulel Dmm Bmm M J\

U0020001 Tornado ER32 98 4“4 41,5 P -
U0020002 Tornado ER40 98 a9 50x1,5 P .
U0020004 Tornado ER32 98 4“4 41,5 L +
0020005 Tornado ER40 98 4 5001,5 L +
Akces'o"a Stanowisko do montazu | demontazu narzedzi w

uchwytach - gwarantuje bezpieczne, fatwe i stabilne
. odkrecanie | dokrecanie nakretek.
S —_] :j -‘E_"' Klucz mocujgcy - do mocowania na.krn:t_ek. N
[ Klucz dynamometryczny - umozliwia ustawienie
wiasciwego momentu cbrotowego w trakcie instalacji
narzedzia tak, aby uniknaé zniszczenia komponentow

i zapobiec zbyt duzym luzom montazowym.

Nr katalogowy Typ Rodzaj gnlazda Rodzajtulel D mm (nakretid tulel)
WHAIDZT 28 Stanowisko do montazu | demontazu 5030, HSK 50 o o 4
WHAIDZ7 29 Stanowisko do montaZzu | demontazu (5040, HSK 63 - - +
WHAINZT30 Stanowisko do montaZzu | demontaZu HSK 85 8 8 +
WHAIDZ731 Kluaz mocujacy _ - — ER 32 50 +
WHAI02732 Kluaz mocujcy ER40 63 +
WHAIDZ733 Koriciwka klucza dynamometrycznego, rowek 1/2 cala [ . R 12 50 +
WHAI2734 Koricdwka klucza dynamometryczneqo, rowek 1/2 cala W 3 ER 40 &3 +
WHAIOZ2802 Kluz dynamometryczny (50Nm - 330Nm) L ——— I = = +

PFABAJ
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LINEEE G Mocowania 9.6

Tuleja hydro, typ TK (na kluczyk) przeznaczona jest do wie- Tu IEja hYd ro

lokrotnego montazu narzedzi nasadzanych. Zaciskanie tu-
lei na wale odbywa sie blyskawicznie, po przez kilka obro-
téw klucza typu imbus.

Tuleja hydro TK to ulatwiony sposab zmiany narzedzia mo-
cowanego na tulei, ktére powinno byé przykrecone do kot-
mierza tulei za pomoca 3 $rub mocujacych.

Mozliwose szeregowego ustawiania kilku narzedzi jedno-
czeémie. Tuleja hydro, typ TK to system hydro zamkniety,
trwale uszczelniony, napetniony i gotowy do uzytku. Gene-
rowanie cisnienia cdbywa sie za pomo<ca Sruby regulacyjnej
i klucza.

L, = 160 mm
L1, =135mm

2

RO, \\\

T T

d D4
mm mm
TK-50/40-75 TK 50 40 75 55 100 65 64 ] 8 +
TK-60/40-55 TK &0 40 55 35 100 15 74 70 8 .
TK-60/40-75 TK &0 40 75 55 100 75 74 70 B .
TK-60/40-95 TK &0 40 95 75 106 15 IE: 70 8 .
TK-60/40-115 TK &0 40 115 95 106 75 It 70 B .
TE-60/40-140 TK 60 40 140 115 12 75 4 68 10 +
TK-60/50-55 TK &0 50 55 35 100 75 74 8 .
TK-60/50-75 TK &0 50 75 55 100 75 74 70 8 .
TK-60/50-95 TK &0 50 95 75 106 15 74 ] B .
TK-60/50-115 TK &0 50 115 95 106 15 7 70 8 .
TK-60/50-140 TK &0 50 140 15 12 15 IE: 68 10 +
N
mm
TK-50/1-1/2-95 TK 50 1/ 95 75 106 65 64 70 8 -
TK-60/1-13/16-75 TK 60 113/16” 75 53 100 15 It 70 8 +
TK-65/2-1/8-95 TK 65 21/8" 95 75 106 80 80 15 8 +
Tuleja hydro w zestawie 7 3 Srubami mocujgcymi M3x30 DIN 912. Wiecej informadji o systemach hydro na stronach 3.52 oraz 5.23.
(zetd zamienne oraz dodatkowe, w tym pieréceri Zabezpieczajacy
oraz Sruby mocujgoe na stronie 9.23.
LFABAJ



9.6 Mocowania RNEEGTIG

Tu IEja hYd o Tuleja hydro, typ TKG (na kluczyk z gwintem) przeznaczo-

na jest do wielokrotnego montazu narzedzi nasadzanych.
Zaciskanie tulei na wale odbywa sie bltyskawicznie, poprzez
kilka obrotdw klucza typu imbus.

Tuleja hydro TKG to utatwiony sposdb zmiany narzedzia
mocowanego na tulei, ktére zabezpieczone jest nakretka
wyposazong w 3 wkrety zabezpieczajace. Mozliwose szere-
gowego ustawiania kilku narzedzi jednoczesnie. Tuleja hy-
dro, typ TKG to system hydro zamkniety, trwale uszczelnio-
ny, napetniony i gotowy do uzytku. Generowanie ciénienia
odbywa sie za pomoca sruby regulacyjnej i klucza.

L. =160mm

L1 =135mm

d n D3 N
mm Imim mm [mim
THG-50/40-75 Tk 50 40 75 40 55 100 65 64 in 85 a +
THG-60/40-75 TKG 60 40 75 40 55 100 75 IL fi] 05 4 +
THG-60/40-95 TKG 60 40 95 60 75 106 75 4 70 95 ] +
THG-60/40-115 TKG 60 40 15 &0 9% 106 75 [ in 95 ] +
THG-60/40-140 THG 60 40 140 100 15 nz2 75 74 64 95 10 +
THG-60/50-75 TKG 60 50 75 40 55 100 75 4 70 95 ] +
TRG-60/50-95 TKG G0 50 95 &0 75 106 75 IL 7n 95 8 +
THG-60/50-115 TKG 60 50 115 &0 %5 106 75 I 0 o5 a +
THG-60/50-140 Tk 60 50 140 100 15 n 75 74 68 05 10 +

D3 N

[mim mim
TKG-50/1-1/2-95 TG 50 e o5 60 (] 106 65 o4 70 85 8 +
THG-50/1-1/2-140 TKG 50 17 140 105 120 106 5] o4 70 g5 8 +
THG-60/1-13/16-75 TKG 60 11318 75 40 55 100 75 5 70 95 8 +
THG-60/1-13/16-115  TKG 60 11316 15 a0 05 106 75 L) 70 o5 ) +
THG-60/1-13/16-140  TKG 60 11316 140 105 15 n2 75 5 64 a5 10 +
TKG-65/1-13/16-95 THG 5] 11316 95 60 75 106 a0 &0 75 100 8 +

THG-65/2-1/8-35 TKG 65 1 95 60 5 106 a0 80 75 100 ] +

Tuleja hydro w zestzwie 7 nakretka oraz 3 whretami zabezpieczajacymi Max10. Wiece] informadji o systemach hydro na strenach 3.52 oraz 5.3.
(Czetd zamienne oraz dodatkowe na stronie 9.23.
a2
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INEELGE G Mocowania 9.6

Tuleja hydro, typ TH (na pompke) przeznaczona jest do wie- Tu Ieja hYd ro

lokrotnego montazu narzedzi nasadzanych.

Tuleja hydro TH to utatwiony sposSb zmiany narzedzia t TH
mocowanago na tulei, ktére powinno byé przykrecone do yp
kotnierza tulei za pomoca 3 srub mocujacych. Mozliwosc
szeregowego ustawiania kilku narzedzi jednoczesnie. Ge-
nerowanie cisnienia odbywa sie za pomoca pompy wyso-
kocisnieniowej wttaczajacej smar.

MozliwosE stosowania diuzszych czesci prowadzacych.

L_==26I:}mm
L‘|m==24i]mm
214 P
e C /Y ZENE
4_§ 7
gus
]
L1 %
]
L

ar
e

TH-60/40-55 TH 60 40 55 35 95 75 M 0 .
TH-60/40-75 TH 60 40 75 55 95 75 74 70 .
TH-60/40-95 TH ] 40 95 75 95 75 74 0 .
TH-60/40-115 TH 60 40 115 o5 95 75 74 70 -
TH-60/40-165 TH 60 40 165 145 95 75 74 70 -
TH-60/45-55 TH 60 45 55 35 95 75 74 70 .
TH-60/45-75 TH 60 45 75 55 95 75 74 70 .
TH-60/45-95 TH 60 45 95 75 95 75 M 70 +
TH-60/50-55 TH 60 50 55 35 95 75 M 0 .
TH-60/50-75 TH 60 50 75 55 95 75 I 70 .
TH-60/50-95 TH ] 50 95 75 95 75 74 0 .
TH-60/50-115 TH 60 50 115 o5 95 75 74 70 .
TH-60/50-140 TH 60 50 140 120 95 75 74 70 .
TH-60/50-190 TH 60 50 190 170 95 75 74 70 .
TH-60/50-230 TH 60 50 Bo 210 95 75 74 70 -
TH-T0/60-55 TH f{)] 60 55 35 105 E5 85 E5 +
TH-T0/60-75 TH 70 60 75 55 105 E5 86 E5 .
TH-T0/60-230 TH T 60 130 210 105 g5 86 g5 +
Tuleja hydro w zestawie 2 3 Srubami mocujgcymi Max30 DIN 912, Wiecej informadji o systemach hydro na stronach 3.52 oraz 5.23.
(zeéci zamienne oraz dodatkowe, w tym pierscien zabezpieczajacy
oraz Sruby mocujgce na stronie 9.23.
>



9.6 Mocowania NS

Tuleja hydro
typTH

P15

10

ANNNNERNNNNN

L1

&4 .

TH-30/1-1/2-95* TH 50 1 95 &0 85 ] +
TH-60/1-13/16-75 TH 60 113116° 15 55 95 75 74 0 -
TH-65/1-13/16-95 TH 65 113116 o5 75 100 80 B0 75 -
TH-65/1-13/16-140 TH 65 113116" 140 120 100 80 B0 75 -
Tuleja hydro w zestawie z 3 frubami mocujgcymi M&x30 DIN 912, Wiecej informadji o systemach hydro na sironach 3.52 oraz 5.23.

* Brak modliwosc montaiu kotkdw zabierakowych.
(zesd zamienne oraz dodatkowe, wtym pierscier zabezpieczajacy
oraz éruby mooujgce na stronie 9.3,

T T
. Rl ABA Y
.



LN GGG Mocowania 9.6

Tuleja hydro, typ THG (na pompke z gwintem) przeznaczo-

na jest do wielokrotnego montazu narzedzi nasadzanych. Tu Ieja hyd ro

Tuleja hydro THG to ulatwiony sposSb zmiany narzedzia

mocowanego na tulei, ktére zabezpieczone jest nakretka typ T HG
wyposazona w 3 wkrety zabezpieczajace.

Mozliwosé szeregowego ustawiania kilku narzedzi jed-
noczesnie. Generowanie cidnienia odbywa sie za pomocg
pompy wysokocisnieniowe] wtlaczajacej smar. Mozliwosc
stosowania dhuzszych czedci prowadzacych.

L, =260 mm
L1, . =225 mm

e P15
. o u N
N N
5| ]
N N
= N
Ll -
L2
| e
D d L L1 12 1] D2 [15] D4 D5
Nriatalogowy TP mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
THG-50/40-75% THG 50 40 75 40 55 85 65 (i} 85
THG-50/40-115 THG 50 40 LLE] 80 % 85 65 i} - 85
THG-60/40-75 THG &0 40 73 40 55 95 75 74 70 95 .
THG-60/40-35 THG &0 40 95 60 75 95 75 T4 70 95 .
THG-60,/40-115 THG &0 40 s 80 % 95 75 74 70 95 .
THG-60/40-140 THG 60 40 140 105 120 o5 75 T4 70 95 +
THG-60/40-190 THG 60 40 190 155 170 95 75 T4 70 95 +
THG-60/40-220 THG 60 40 20 185 200 95 75 T4 70 95 +
THG-60/45-75 THG 60 45 75 40 55 95 75 T4 70 95 .
THG-60/45-95 THG 0 45 9% &0 FE] 95 75 T4 7 95 .
THGE-60/45-115 THG &0 45 LLE] &0 % 95 75 T4 70 95 .
THG-60/45-140 THG &0 45 140 105 120 95 75 T4 70 95 +
THG-60/45-190 THG 60 45 190 155 170 5 75 T4 70 95 +
Tuleja hydro w zestawie z nakretka oraz 3 whkretami zabezpieczajacymi MGx10. Wiecej informadji o systemach hydro na stronach 3.52 oraz 5.23.
* Brak modiwoéci montaZu kotdw zabierakowych.
(zedd zamienne oraz dodatkowe na stronie 9.23.
Peana )
it FABA, 1



9.6 Mocowania [RINEEGNTIG

Tuleja hydro

P14 1L

e}
DS

e
7
7
%

(]
mm
THE-60/50-75 TH& 60 50 75 40 55 95 75 I 70 95 .
THE-60/50-05 THG 60 50 95 60 75 o5 75 I 0 o5 .
THE-60/50-115 TH& 60 50 115 80 05 95 75 I 70 95 .
THE-60/50-140 TH& 60 50 140 105 120 o5 75 74 70 o5 -
THE-60/50-190 THG 60 50 190 155 170 o5 75 74 70 o5 -
THE-60/50-240 THG 60 50 M0 205 20 o5 75 74 70 o5 -
THE-70/60-75 TH& 70 60 75 40 55 105 85 86 85 o o+
THE-T0/60-140 TH& 70 60 40 105 120 105 85 86 5 w o+
THE-70/60-190 TH& 70 60 190 155 170 105 85 86 5 o+
D 03
mm mm
THE-50/1-1/2-95* THG 50 1wr 95 60 [4] 85 65 o4 = 85 +
THE-50/1-1/2-140* THG 50 RIS 140 105 120 85 65 64 - 85 +
THE-50/1-1/2-190* THG 50 e 190 155 170 85 65 4 = 85 +
THE-60/1-13/16-75 THG 60 113N16° 15 40 55 g5 75 74 0 o5 +
THE-60/1-13/16-115  THG 60 11316 115 80 o5 o5 75 74 70 05 +
THE-60/1-13/16-190  THG 60 113168 1% 155 170 g5 75 74 0 05 +
THE-65/1-13/16-95 THG 65 113116 95 60 15 100 0 80 15 m o+
THE-65/1-13/16-140  THG 65 11316 140 105 120 100 ] 80 75 m o+
THE-65/1-13/16-190  THG 65 11316 190 155 170 100 0 80 75 m  +
THE-65/2-1/8-95 THG 65 21/8" 95 60 75 100 0 80 75 m o+
THG-65/2-1/8-140 THG 65 2108 140 105 120 100 &0 B0 75 m o+
THG-65/2-1/8-190 THG 65 21/8° 190 155 170 100 0 B0 75 m o+
Tuleja hydro w zestawie z nakretka oraz 3 wkretami zabezpieczajacymi Méx10. Wigce] informadji o systemach hydro na stronach 3.52 oraz 5.23.

* Brak mozliwosci montazu kotkdw Zabierakowych.
(Czetd zamienne oraz dodatkowe na stronie 9.23.
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Tuleja hydro, typ Tl przeznaczona jest do precyzyjnego
montazu narzedzi nasadzanych. Narzedzia ustalane sa na
precyzyjnej czesci prowadzacej. Szeregowe ustawianie kil-
ku narzedzi. Generowanie cisnienia za pomoca sruby regu-
lacyjnej i klucza. Tuleja przystosowana do szescickatnego
wrzeciona maszyny cbrébkowej]. Wytrzymalszy | efektyw-

niejszy system cisnieniowy.

L, =96 mm

LN GGG Mocowania 9.6

Tuleja hydro
typ Ti

g
gt
o | —
L
2
i
IME 095
@IS
—
Nr katalogowy vp D d L N
TH60/40-96 T 60 0 9% .
e s ——
Nr kat. Narwa Wymiary Nrkat. Narwa Wymiary
WHAIT11 zaﬁfggj‘?‘;{;““’ 295x79 % . WHAPO2768  Przekiada 120/60x1,0 @ +
WHASOO187  Smba M14x70 \ . WHAPOS686  Prrekiadia 120060 2,0 @ +
Pierscie
WHAPOSSR ropermieczsiaey  120/60X9,5 +  WHAPDS688  Prekladka 120/60x5,0 +
WHASO0186 SrubaDIN912  MBxTS \ +  WHAPD2S39  Prekiadka 120/60x 10,0 @ +

Tuleja hydro w zestawie 7 4 srubami moaujacymi MEx30 DIN 912,
(zedci zamienne oraz dodatkowe na stronie 9.23.

Wigcej informadji o systemach hydro na stronach 3.52 oraz 5.23.

<«
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9.6 Mocowania RUNEETIG

Tuleja hydro, typ TI2 przeznaczona jest do precyzyjnego

[ ]
TUIeja hydro montazu narzedzi nasadzanych. Narzedzia ustalane s3 na
TI2 precyzyjnej czesci prowadzace]. Szeregowe ustawianie kil-
t, p ku narzedzi. Generowanie zacisku tulei za pomocy sruby
systemu cisnieniowego. Tuleja przystosowana do szescio-

katnego wrzeciona maszyny obrébkowe). Wytrzymalszy i
efektywniejszy system cisnieniowy.

L, =92mm

TI2-80/40-92 T2 &0 40 92 8 -

Czesd dodatkowe do tulel hydro TI2

Nriat. Nazwa Wymiary

Iabezpieczenie
WHAIZZ41 e Moxd4

WHAIT4588  Przekfadka 7B 5742 @ +

WHASDD187 Sruba M14x70
Tuleja hydro w zestawie 7 4 Srubami mocujacymi M3x45 DIN 912.
(zedd ramienne oraz dodatkowe na stronie 9.23. Wigcej informadji o systemach hydro na stronach 3.52 oraz 5.23.
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LN GGG Mocowania 9.6

Tuleja hydro, typ TI3 przeznaczona jest do precyzyjnego

L]
montazu narzedzi nasadzanych. Narzedzia ustalane sa na TUIeja hydro
precyzyjnej czesci prowadzacej. Szeregowe ustawianie kil-
ku narzedzi. Generowanie cisnienia za pomoca sruby regu- typ T I 3
lacyjnej i klucza. Tuleja przystosowana do szescickatnego

wrzeciona maszyny cbrébkowej]. Wytrzymalszy | efektyw-

niejszy system cisnieniowy.

Lm =92 mm
o &3
H
=
I35
-—

Nr katalogowy Typ D d L N
T3 -60/40-92 T3 60 40 92 8 +

S L e e

Iabezpieczenie h
WHAITIT e 495x79 % . WHAPO2768 Przekfadka 120/60% 1,0 @ .
WHAS00137 Sruba M14x70 \ - WHAPO5686 Przekfadka 120/60x 2,0 @ .
Pierécieri :
WHAPOS689 zabezpieczajacy 120/60x95 . WHAPO5688 Przekiadka 120760 % 5,0 .
WHAS00186  Sruba DIN912 M3 x75 \ + WHAPO2839 Przekiadka 120/60x 10,0 @ .
Tuleja hydro w zestawie 7 4 srubami moaujacymi MEx30 DIN 912, WHAIT458 Iabierak 80/8,5 {b +
(zgsci zamienne oraz dodatkowe na stronie 9.23. Wiecej informacii o systemach hydro na stronach 3.52 oraz 5.23.
PEABA




9.6 Mocowania RUNEETIG

Tuleje hydro, typ THL oraz THLG (na pompke) przeznaczo-

[ ]
TUIeje hydro ne s3 do wielockrotnegoe montazu narzedzi nasadzanych.
THL I-I-HI_G Tuleja hydro THL to ulatwiony sposSb zmiany narzedzia
ty p mocowanego na tulei, ktdre powinni byé przykrecone do
kotnierza tulei za pomeoca 3 $rub mocujacych.
Tuleja hydre THLG to ulatwicny spostb zmiany narzedzia
mocowanego na tulei, ktére zabezpieczone jest nakretka

wyposazong w 3 wkrety zabezpieczajace ja przed samo-
czynnym odkreceniem.

L.,=260mm L1__ =230mm

- Mozliwose szeregowego ustawienia kilku narzedzi jednoczesnie.

- Generowanie cisnienia odbywa sie za pomoca pompy
wysokocisnieniowej witaczajacej smar.

- MozliwosE stosowania diuZszych czesc prowadzacych.

11
mm
THI-100/45-75 THL 100 45 75 60 = 128 = m 70 +
THL-100/45-95 THL 100 45 05 &0 - 128 - 113 70 +
THI-100/50-35 THL 100 50 55 10 = 128 5 m 70 +
THL-100/50-75 THL 100 50 75 60 - 128 15 113 70 +
THI-100/50-95 THL 100 50 95 a0 = 128 75 i 70 +
THL-100/50-115 THL 100 50 15 100 - 128 75 113 70 +
THL-100/50-140 THL 100 0 140 125 = 128 & m 70 +
THL-110/60-115 THL 110 60 15 100 - 138 85 13 80 +
THI-130/70-140 THL 130 10 140 125 = 158 100 4 m  +
THL-130/80-115 THL 130 80 15 100 - 158 100 143 m  +
THL-130/30-140 THL 130 &0 140 125 = 158 100 141 m  +

THLG-100/45-T5 THLG 100 45 75 60 45 128 - 113 nm o+
THLG-100/50-T5 THLG 100 50 75 60 45 128 75 113 n o+
THLG-100/50-95 THLG 100 50 95 80 65 128 75 113 n  +
THLG-100/50-115 THLG 100 50 115 100 85 128 75 113 m o+
THLG-100/50-140 THLG 100 50 140 125 110 128 75 113 nm o+
THLG-130/80-115 THLG 130 a0 115 100 85 158 100 14 m o+
THLG-130/80-140 THLG 130 80 140 125 110 158 100 143 m  +
Wiecej informacji o systemach hydro na stronach 3.52 oraz 5.23.



Czesci zamienne oraz dodatkowe do tulei hydro U CIGIVELTER By

TK, TKG, TH, THG,
THL, THLG

Zabierak Sruba mocujaca Pierscien Zawor spustowy / zawor napefniajacy  gpjak

zabezpieczajacy ok etka zabierakowy
zabezpieczajaca

7abezpieczenie pit

- o - a
Pierscien zabezpieczajacy stosowany wraz ze $rubami mo- PlerSCIen

cujacymi, przeznaczony dla tulei hydro typ TK oraz TH. I p. jqcy

Przeznaczenie: tuleje TK, TH.

Nrkatalogowy  dmm D mm
WHAPOS68S 50 85 8 .
WHAPOS061 60 05 8 .
WHAPOS683 65 100 8 .
o A%
WHAPDS684 0 105 8 & /f‘ag

Sruby mocujgce przeznaczone do montazu narzedzi na tu-

lejach hydro typ TK, TKG, TH, THG.

Przeznaczenie: tuleje TK, TKG, TH, THG.

Nr katalogowy Wymiar
WHASD0188 M8 x30 . =l
WHASD0189 M8 x 45 .
WHASDOT90 M8 x65 .
WHASDO186 M8 x 75 .
WHASDO191 M8 x 85 - |
WHASD0192 M8 X 105 .
WHASD0193 M8 x 130 .
WHASD0194 M8 x 155 . I
WHASD0016 M8 x 180 .
WHAS00077 M8 x220 A ML
""'_M |



Il L GIGIVEL TE Czesci zamienne oraz dodatkowe do tulei hydro

Na kretka Makretka zabezpieczajaca w zestawie z 3 whkretami Mex10
przeznaczona dla tulei hydro typ TKG, THG. Stosowana w

ra | bezp iec zaj qca celu zabezpieczenia narzedzi montowanych na tulei przed

roZsUWaniem sie.

Przeznaczenie: tuleje TKG, THG.

Nrkat. Wymiary Dmm
i WHAID2175 M50x15 a5 +
WHAID2174 Ma0x 15 95 .
WHAID2176 Misx15 100 +
E? WHAID 77 M70x15 105 +

Nrkat. Mazwa Wymilary

WHAWO0003  Whret mberpieczajgoy M5x10 ‘ -

Przekladka o podwyzszonej tolerancji wykonania, prze-
znaczona dla tulei hydro typ TK, TKG, TH, THG. Przekfadki
ustalajg polozenie narzedzi na tulei oraz wypetniaja wolna

- przestrzen pozostala na tulei po osadzeniu narzedzi.
s Przeznaczenie: tuleje TK, TKG, TH, THG.

@ Nrkatalogowy dmm D mm B mm
; 1}% ks WHAP05695 50 85 1 .
WHAPQS5673 50 85 2 .
WHAPQS5696 50 85 5 -
WHAPQS5697 50 85 10 .
WHAP(Q1839 60 95 1 .
WHAPO3779 60 95 2 .
WHAPO3780 60 95 5 .
WHAP(M023 60 925 10 .
WHAPOS5679 65 100 1 .
WHAPQS6E0 65 100 2 .
WHAP(5681 65 100 5 .
WHAP(QS56E2 65 100 10 .
WHAP(Q1858 70 105 1 .
WHAPO1857 70 105 2 .
WHAPO1856 70 105 5 .
WHAPQ1855 70 105 10 .




Czeéci zamienne oraz dodatkowe do tulei hydro [\ ISITELIER M)

Zabierak zabezpieczajacy narzedzia osadzone na tulei hy- za bezpieczenie

dro przed obrotem, przeznaczony dla tulei hydro typ TKG
oraz THG, stosowany gidwnie do montazu pit.

Zabierak wykonywany na zaméwienie klienta, dobierany
wzgledem frednicy osadczej tulei (D) oraz dhugosc czesci
osadczej tulei (L1).

Ll

Przeznaczenie: tuleje TKG, THG. LI-10

s

A o A o o )
|7

Zabierak zabezpieczajacy tuleje hydro przed obrotem na Z b' k
wale maszyny, przeznaczony dla tulei hydro typ TK, TKG, a Iera
TH, THG oraz gtowic hydro typ 1100-04 H, 1100-05 H, GP-01

H. Zabierak dobieramy wzgledem $rednicy walu maszyny
(d).

Przeznaczenie: glowice i tuleje hydro.

_
ZAB-107
TAE-0&1* 40 + 8
ZAB-043 45 + |
- . | 5
ZAB-084 6l +

_
TAB-081A 1w
TAB-083A 11316 +
ZAB-085 118 +

*Tylko dia tulei 50/40

Nr kat. MNarwa

WHAI 21 Kitek zabierakowy % . WHAI00029 Pompa cénieniowa f’&.\ +
WHAIDD034 Zawir spustowy ' . WHAIDN210  Koricdwica do pomipy dsnienfowej I .
WHAID0033 ZTawdr napeiniajacy ‘ - WHAIDOZ77 Smar : 5
T
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9.8 Mocowania QRUNEELGTAEN]

Tu Ieja do Tuleja do okien, typ GO przeznaczona do mocowania glo-

wic oraz frezdw nasadzanych do profili ckiennych lub in-
oki en GO nych zestawow glowic i frezdw. Tuleja wyposazona w precy-
zyjnie wykonang czesc prowadzaca. Specjalna konstrukcja
gwarantuje brak mozliwosci odkrecenia nakretki podczas
pracy. W sklad zestawu wchodzi tuleja, nakretka oraz prze-
ktadka specjalna.

Przeznaczenie: maszyny obrébkowe CNC.
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WHATDO000G (1] &0 30 45 P -
WHATDO0O0O7 a0 60 30 100 P -
WHATOOO0E 1] 60 40 45 P -
WHATDO0O0D a0 60 40 100 P -
WHATO0010 5] 60 50 45 P -
WHATDO0011 a0 &0 50 100 P -
&t -
b FABA i



Tuleje specjalne przeznaczone do mocowania glowic oraz

frezdw nasadzanych. Tuleje wyposazone s3 w precyzyjnie

wykonang czesc prowadzaca. Tuleje wykonywane na indy-

widualne zamdwienie klienta.

Przy zamdwieniu nalezy precyzyjnie okreslic:

-

-

-

-

-

érednice ustalajaca (D) lub zakres Srednic,

érednice otworu (d),

rodzaj wspdtpracujgcego narzedzia,

rodzaj materiatu obrabianege,

inne istotne informacje majgce znaczenie przy projekto-

waniu i wykonaniu narzedzi.

Przeznaczenie: maszyny obrébkowe CNC.

LN R WE L Mocowania 9.9

Tuleje
specjalne
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10. Okna i drzwi




Informacje podstawowe

Okna
i drzwi

Zestawy narzedzi (frezdw) z naktadkami ze stali szybkotnace]
[H55) przeznaczone do profesjonalnej obrabki drewna litego
mickkiego. Zestawy frezdw z nakfadkami z weglika spieka-
nego (HM) oraz glowic z wymiennymi nozami (HM) przezna-
zone do profesjonalne] cbrobki drewna litego miekkiego,
twardego oraz klejonego, innych materiatéw drewnopo-
chodnych oraz réznego rodzaju tworzyw sztucznych. Wy-
korzystywane s3 do frezowania powierzchni plaskich oraz
profilowania krawedzi w celu uzyskania okreslonego profilu
ckiennego i drzwiowego. Gldwnie wykonywane s3 zestawy
w postaci glowic z wymiennymi plytkami.

Pojedyncze narzedzia oraz zestawy wykonywane z najwyz-
szej jakosci stali szybkotnace] w specjalnej technologii ob-
robki cieplnej, odpowiednio dobranej do rodzaju obrébki,
materiatu obrabianego oraz parametréw | warunkéw panu-
jacych podczas obrébki, aby zapewni¢ prawidlowa prace
narzedzi zarGwno w standardowych warunkach, jak i przy

skrajnie trudnych warunkach pracy.

Narzedzia projektowane i wykonywane s3 z prosta lub ze
skodng powierzchniz natarcia oraz z zoptymalizowanym
sphywem widra, montowane na tulejach lub trzpieniach HSK,
przeznaczone do profesjonalnej, bardzo dokfadne] obrobki
drewna litego oraz innych materiatéw drewnopochodnych.
Konstrukcja mocowania H5K zapewnia zawezona tolerancje
bicia promieniowego. Dzigki zastosowaniu systemu H5K po-
zwalajacego réwniez na produkcje okien fukowych, uzysku-
jemy wysoka doktadnose i bardzo wysoka jakos¢ powierzch-
ni obrabianej. Narzedzia dostosowane do automatycznego
procesu produkcyjnego na maszynach CNC

Wszystkie rodzaje narzedzi produkowane 53 na nowocze-

smych numerycznie sterowanych obrabiarkach renomo-

wanych firm $wiatowych zapewniajacych bardzo wyscka

dokladnoéc i precyzje wykonywanych narzedzi. Konstruk-
cja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punktami normy
bezpieczeristwa EN/PN-847-1 i| EN/PN-B47-2 cbowiazujacej

dla narzedzi do mechaniczne] cbrabki drewna.

Rozdziat Okna | drzwi zawiera jedynie przykladowe pozycje
frezdw, glowic oraz zestawdw z podstawowymi ich wymia-
rami. Na specjalne zamdwienie jestesmy w stanie dobrac,
zaprojektowad 1 wykonad odpowiednie narzedzie do wy-
maganego rodzaju obrébki, materialu oraz parametréw i
warunkéw panujacych podczas danej obrabki. Czas pro-
dukgji zestawdw katalogowych cznaczonych ,+" w duzej
mierze nie przekracza 10-15 dni roboczych. Okna specjalne
wykonywane ma zaméwienie klienta, produkowane s w
okoto 15-18 dni roboczych, po wezedniejszym uzgodnieniu
wszystkich spraw technicznych i handlowych.

Przy zamdwieniu nalezy precyzyjnie okreslic:

typ okna lub schemat ckna,

typ ckapnika,

maszyne lub schemat obrébki,

srednice oraz odlegloéa bazowe narzedz do czopowania
i profilowania,

potozenie powierzchni bazowych,

polozenie rowka okuciowego (9 mm lub 13 mm),

typ uszczelki krawedziowej,

rodzaj ruchomego stupka,

rodzaj materiatu obrabianego,

zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzdr - w przypadku
pojedynczych zestawdw,

inne istotne informagje majgce wptyw przy projektowaniu
i wykonaniu narzedzi.

Typy ckapnikéw oraz uszczelek znajdujg sie w katalogu na
stronach 10.32-10.35.




10.

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

10.6

10.7

10.8

OKNA | DRZWI

Piktogramy

Zestawy do listwy przyszybowej
Zestawy do okien dwuszybowych
Uniwersalne systemy do okien 2U i 3U
Okno typu SKANDYNAWSKIEGO
Zestawy do okien na trzpieniach HSK
Podzespoty okienne

Frezy i glowice do plycin

Frezy i glowice do czopéw drzwi

Informacje podstawowe

Spis tresci

10.3

10.4

10.6

10.16

10.28

10.31

10.32

10.36

10.38

NIGHE]I Q) ] Jele

drewno lite suche miekkie

drewno lite suche twarde

plyta wiérowa

drewno klejone

plyta MDF

weglik spiekany

stal szybkotnaca

korpus ze stali lub aluminium

Piktogramy

i mocowanie H5K 85

. obrébka powierzchni ptaskich
. obrébka wregéw

. obrébka rowkéw

= profilowanie

s POsSuw mechaniczny
cicha i rdwnomierna praca

= produkt dostepny / magazynowy
+ maozliwy okres oczekiwania 10-15 dni roboczych

B




LA Nl GERE. (740 Zestawy do listwy przyszybowej

Odcinanie

listwy

Zestaw narzedzi z odpowiednio dobrang liczbg ostrzy
skrawajacych, preeznaczony do odcinania z jednoczesnym
profilowaniem listwy przyszybowej oraz frezowania wstep-
nego ramki ckiennej. W sklad zestawu wchodza narzedzia
profilujgce (H55 lub HM), wykonywane w postaci freza lub
glowicy z wymiennymi plytkami oraz pitki odcinajace (HM).
Zestaw wykonywany na indywidualne zamdwienie.

Przy zamdwieniu nalezy okreslic:

=« frednice bazowg (D),

= frednice pitki odcinajacej (D1),

« ¢rednice otworu (d),

= szerokosc patfabrykatu (B),

= dokladne wymiary listwy przyszybowej.

Rodzaj obrabki: frezowanie listwy przyszybowe] przez od-

cinanie.

Przeznaczenie:
= drewno lite mickkie
: drewnao lite twarde

Zestaw narzedzi z odpowiednio dobrang liczba ostrzy skra-
wajacych, przeznaczony do odcinania z jednoczesnym pro-
filowaniem listwy przyszybowej. Zestaw stosuje sie jako do-
datkowy - odcdnajacy, gdy profil wedhuzny, wewnetrzny ramki
okiennej wykonywany jest w jednej operadji wraz z profilem
listwy przyszybowej. W skiad zestawu wchodzi narzedzie
profilujgce (H55 lub HM), wykonywane w postaci freza lub
glowicy z wymiennymi phytkami oraz pitka odcinajaca (HM).

Przy zamdwieniu nalezy okredlic:

« srednice bazowa (D),

= rednice pitki odcinajacej (D7),

« érednice otworu (d),

szerokosc potfabrykatu (B),

+ baze - polozenie zestawu (A),

dokiadne wymiary listwy przyszybowe).

L]

L]

Rodzaj obrobki: frezowanie listwy przyszybowej przez od-

cinanie.

Przeznaczenie:
= drewno lite miekkie
o drewno lite twarde

= . £ . o




Zestawy do listwy przyszybowej [¢ L GERR:[FATIIR /A

Zestaw narzedzi profilowych, z odpowiednio dobrang

Frezowanie

liczba ostrzy skrawajacych, przeznaczony do profesjo-
nalnej obrébki drewna litego. Zestaw zaprojektowany do

bezposrednie

frezowania wykariczajacego listwy przyszybowej. W sktad
zestawu wchodzg narzedzia profilujace. Zestaw wykony-
wany na indywidualne zamdwienie. Wykonywany w po-
staci glowic lub frezéw. Zestaw dostosowany na maszyny

cZterostronne. "L B
Przy zaméwieniu nalezy okreslic: //
- érednice bazowa (D), /
= rednice otworu (d), é
= doktadne wymiary listwy przyszybowej.
]

Rodza] obrabki: frezowanie wykariczajace listwy przyszy-

bowej.

Przeznaczenie:

: drewno lite miekkie

D drewno lite twarde
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L[/ X el GERE. [740 Do okien dwuszybowych
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Zestawy frezéw masadzanych, typ ZF0-02, z czterema
ostrzami skrawajacymi, przeznaczone do profesjonalnej
obrabki drewna litego. Zestawy zaprojektowane do pro-
dukcji ockien dwuszybowych jednoramiennych o szero-
kosci 68 mm. Komplet to 13 zestawdw montowanych na
tulejach o dlugodci 100 mm, bez mozliwosc zwickszenia

szerokosci ramki ckiennej oraz ofcieznicy.

Wykaz zestawow

Komplet podstawowy:
1. Profil wewnetrzny wzdhuzny skrzydla wykonywany
wraz z profilem listwy przyszybowe;j.
2. Profil zewnetrzny wzdhuzny skrzydfa.
3. Profil wewnetrzny wzdtuzny oscieznicy bocznej i gérnej.
4, Profil wewnetrzny wzdtuzny cécieznicy dolnej.
5. Odcinanie listwy przyszybowej.
6. Czop skrzydta.
7. Widlica skrzydta.
8. Czop dolny ofcieznicy.
9. Czop gdrny odcieznicy.
10. Widlica oscieznicy.
11. Profilowanie okapnika.
12. Profilowanie rowka okuciowego.

13. Zestaw do ruchomego slupka.

Zestawy standardowe mozna rozszerzyt o dodatkowe ze-

stawy opcjonalne w zaleznosd od potrzeb.




Profil wewnetrzny wzdluzny skrzydia wykonywany
w jedne] operacji wraz z profilem listwy przyszybowej
(tulejowany).

1. IF0-02.01.01-2 147 4+
1 FFO-02.0M.02-2 w15 I
3. IFO-02.01.03-2 426 315 4 4+
4 IFO-02.01.04-2 7 175 e
5. Piersciefi dystansowy 1 szt 3 ¥
g Pierscien dystansowy 15zt 5 +

Pierscien dystansowy 152t 6 +
8 Tuleja BOX 50 +

< JHss| um
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Profil zewnetrzny wzdtuzny skrzydia (tulejowany).
festaw skiada sie z 3 frezdw H55.

Nr katalogowy
1. IF0-02.02.01-2 m s 4
2. IFQ-02.0202-2 167 28 4 +
3. IF0-02.0103-2 135 M5 4
4, Piericied dystansowy 2 szt 9 +
5. Tuleja BOX 50 +

ZF0-02.02.00-2

812 18 9125
3” @t‘:j- I
16 ol
i %"‘Hup
-1 i ® |~
3 ©)
10 L

Ia

Profil zewnetrzny wadhuzny skrzydta (tulejowany).
Zestaw sktada sie z 3 frezdw HM.

witiogory 3}
1. IFO-020201Aw0DIL 195 315 4+
1. IFO-020202wiiL 167 28 4 +
3. IFO-020203wiiP 135 M5 4+
4. IFO-020204wliP m 5 4+
5. Pierscied dystansowy 15t 35 +
6.  Pierscer dystansowy 157t 91 +

7. Tuleja BOX | +

=
'\E -

ZF0-02.02.00-2

B12 18

9125

I3
4
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ol 15
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Profil wzdtuzny wewnetrzny ofcieznicy gérnej i bocznej

ZF0-02.03.00-2

(tulejowany).

Nr katalogowy
- 215 _¢125 @a;!"i b1 IF0203002 0535 4+
I= 2. IF0-02.03.02-2 161 25
e WY i @ 'L"-th
3 _ 3. IF0-02.03.03-2 135 M 4
o @ |2
o @ 4. Pierscien dystansowy  1szt. 7
=), N 0] 5. PierScien dystansowy 1szt. 4
= | 6 TulejaBOX 50 +
do..
o gmm— —
. <+ uss| um
-/ ) -. .
Profil wzdtuzny oscieznicy dolnej (tulejowany).
ZF0-02.04.00-2
[ | D B
i H"»l‘ Nr katalogowy = '; I
= : ® 4—'-;,|,f 1. IF-0104.01-2 1M B 4 +
& ® |8| 2 004022 139 3
= @ 3 IF-02.04.03-2 1w M 4
]
; @ 4, Pierscieri dystansowy 1szt. q
it | © 5. Pierscien dystansowy  1szt. 6
- B |
1Bl d_ 6. Tuleja BOX 50 +
-

SeI™ Joson

. - :
63[16 15 245 oi| 125 1. ZA-02.05.01-2 1% M7 4
- B 1 PH02=M nm 3 4
i 3. Piersciefi dystansowy  1szt 10 +
] i n
i =L 5. Tuleja BOY 50 +
S - 8
S wnt e IO =
[ 'IG"} ______ @130
r d
| G
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(Czop ramki okiennej (tulejowany).

Nr katalogowy
IF0-02.06.01-2
IF0-02.06.02-2
IF0-02.06.03-3

Pierscier dystansowy 152t
Pierscier dystansowy 157t
Pierscier dystansowy 152t

Tuleja BOX
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4
P

+

+
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Nr katalogowy
IF0-02.07.00-2

IF0-02.07.02-2
IF0-02.07.03-2

PierScien dystansowy 152t
Pierscier dystansowy 152t
PierScier dystansowy 152t

Tuleja BOX

= S —
- -

N4

ZF0-02.07.00-2

244

gy =T Siomy
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Nr katalogowy L il "= I
1. IF0-02.08.01-2 M4 B 4 +
2. IF0-02.08.02-2 5010 4
3. IF0-02.08.03-2 m n 4 +
4. Piertcien dystansowy 27t 17 +
5. Tuleja BOX 50 +

Czop ofcieznicy dolnej (tulejowany)

- = - -
U A ’

10118 121012 16| 68
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$250
—
15 128
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N

Nr katalogowy
ZFO-02.09.01-2
IFO-02.09.02-2
IF0-02.09.03-2

Pierfden dystansowy 252t

Tuleja BOX

ZF0-02.09.00-2 SRl

g E SR

$250
15128
ﬂﬂﬂ \‘_“.:ri_ i
E ) ! i
ﬁ; i
o at i e 2
e - '] =
ol Y T @
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d..
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1.

Nr katalogowy
TFO-02.10001-2
IFO-02.10,02-2

Pierscien dystansowy 15zt
Piersen dystansowy 15zt
Piersdien dystansowy 152t

Tuleja BOX

196

12
12

10
pL]
)

50

ZF0-02.11.00-2

1012 18 @125

2225 65|68

L
§
g

Pl

1.

Okap ramki okiennej - dolny.

Wriatlogowy D
FO-02110012 215

225
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TPt ZF0-02.12.00-2

D B
Nr katalogowy — i
95 25 @125 -..,,‘4_
1. ZF0-02.12.01-2 18 163123 50 4 + T

68
21232

B
mim
1. IF0-02.00.13-2 BB B 4
1 IFQ-02.00.03-2 180 335 {4 +
3. IF0-02.00.13-2 1/ 4 1 k! ;
A $125 @{::L !
- - @ . af
4 Pfait].md;rstansnwy 15t :: + ' A i @H..lf
Pierécier dystansowy 132t s + g i ® '8_
6. Tuleja BOX 50 + : ®
N N @
o |
| d_,

Zestaw do ramki z ruchomym stupkiem (tulejowany).

ZF0-02.13.00-2

D B
Nr katalogowy e '; z
1. IRO-02130Mw0iIL 3B M 4
' 4 .
1 IFO-021302w01P 172 335 4 $125 @*-.:j_ i
3. IFO-021303w01P 195 N5 4 - @
I <Lp
4 TRO-021304w0iL 180 5 4+ -t _ 10} ‘o
g o @ |2
5. PierScien dystansowy 1szt. 35 - - : -
6.  PierScen dystansowy 15zt 81 & e @
Tuleja BOK = ‘ ’
7. Tuleja 50 + | =
=

O
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Zestawy glowic nasadzanych, typ GO-01, z trzema ostrza-
mi skrawajacymi do wykonywania profili czopéw i widlic
oraz dwoma ostrzami skrawajacymi do wykonywania pro-
fili wzdtuznych, przeznaczone do profesjonalnej obrébki
drewna litego. Zestawy zaprojektowane do produkcji okien
dwuszybowych jednoramiennych o szerokodci 68 mm.
Komplet obejmuje 11 zestawdw podstawowych oraz do-
datkowo 5 opcjonalnych montowanych na tulejach o diu-
goscl 100 mm.

Rodza) obrébki: frezowania czopdw oraz profili wzdhuz-
nych wewnetrznych i zewnetrznych okiennych.

Przeznaczenie: drewno lite twarde.

Wykaz zestawow.

Komplety podstawowy (strona 10.14):
1. Widlica oscieznicy.
2. Czop dolny oscieznicy.
3. Czop gamny oScieznmicy.
4, Czop skrzydfa.
5. Widlica skrzydta.
6. Profil wewnetrzny wzdhuzny oécieznicy dolnej.
7. Profil wewnetrzny wzdhuzny oécieznicy bocznej i gormej.
8. Profil wewnetrzny wzdluzny skrzydta.
9. Profil zewnetrzny wadtuzny skrzydta.
10. Profilowanie okapnika.
11. Profilowanie rowka ckuciowego.

Komplety opcjonalne (strona 10.15):

12. Profil zewnetrzny wzdbuzny ofcieznicy dolnej.

13. Profil zewnetrzny wzdhuzny ofcieznicy gérnej i bocznej.

14. Zestaw ruchomego stupka.

15. Profil zewnetrzny wzdluzny skrzydta z dodatkows
uszczelka.

16. Profilowanie listwy przyszybowej.

Zestawy standardowe mozna rozszerzyt o dodatkowe ze-

stawy opcjonalne w zaleznodci od potrzeb.




Zestawy frezéw nasadzanych, typ ZF0-02 Softline, z czte-
rema ostrzami skrawajacymi oraz zestawy glowic nasadza-
nych, typ GO-01 Softline, z trzema ostrzami skrawajacymi
do wykonywania profili czopdw i widlic oraz dwoma ostrza-
mi skrawajacymi do wykonywania profili wzdtuznych, prze-
znaczone do profesjonalnej obrébki drewna litego. Zesta-
wy zaprojektowane do produkcji okien dwuszybowych
jednoramiennych o szerckosc 68 mm. Komplet obejmuje
11 zestawdw podstawowych oraz dodatkowo 5 opcjonal-
nych montowanych na tulejach o dlugosa 100 mm.

Rodzaj obrobki: frezowania czopow oraz profili wzdiuz-
nych wewnetrznych i zewnetrznych ckiennych.

Przeznaczenie: drewno lite.

Wykaz zestawow

Komplet podstawowy (strona 10.14):

- Widlica cécieznicy.

. Czop dolny ofcieznicy.

. Czop gérny oicieznicy.

. Czop skrzydia.

- Widlica skrzydta.

. Profil wewnetrzny wzdtuzny odcieznicy dolnej.
. Profil wewnetrzny wzdbuzny ofcieznicy bocznej i gdrnej.
. Profil wewnetrzny wzdtuzny skrzydta.

. Profil zewnetrzny wzdhuzny skrzydta.

. Profilowanie okapnika.

MO =] o B W R =

—
o

11. Profilowanie rowka okuciowego.

Zostawy dodatkowe (strona 10.15):

12. Profil zewnetrzny wzdhuzny oscieznicy dolnej.

13. Profil zewnetrzny wzdtuzny ofcieznicy gémej i bocznej.

14. Profil zewnetrzny wzdluzny skrzydta z dodatkows
uszczelka.

15. festaw do ruchomeago stupka.

16. Profilowanie listwy przyszybowej.

Zestawy standardowe mozna rozszerzyé o dodatkowe ze-

stawy opcjonalne w zaleznosc od potrzeb.

ZF0-02/GO-01

26,50 25 16,50
o

Do okien dwuszybowych [¢LGERE: [#AT R [1

Softline
Y =

16 22 12 . 18 7

j S
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K I t Komplet podstawowy do produkcji ckien dwuszybowych
om p e jednoramiennych o szerokosci 68 mm dla glowic nasa-

dzanych GO-01 lub GO-01 Softline o ilosci ostrzy skrawa-

pOd Sta wowy jacych pedanych w tabeli oraz dla frezéw nasadzanych

ZF0-02 Softline z czterema ostrzami skrawajacymi (z=4).

Nazwa z
0=320 mm
-
1L % Widlica oédemmicy 3
[P
(Czop dolny
| L oscieimicy 3
| 1 [
] (Czop gormy
<. 3 [% oscieimicy 3
]
LI =]
N — B a
5 [E Widlica skrzydta 3
|:[E|=Mu|mmmm o
6 } wewnetzny waohuy 2
oécieznicy dolnej
——t Profil wewngtrzny
. wazdfuzny oscieznicy 2
bocznej i gorme)
g Profil wewngtrzny )
) wazdtuiny skrzrydia
o ey :Tm{:ihll _zewngum;r )
my skrzydia
10. ? Profilowanie okapnika 2
- Profilowanie rowka )
’ okuciowego

DOpcjonalnie modliwe jest profilowanie rowka okuciowego i okapnika w jednej operadi wraz z profilem zewnetrznym wedbuinym skrzydta, jak okno typa GOD fub GON.

: FABA :




Do okien dwuszybowych [oJGERE: (AT (18

Zestawy dodatkowe dla glowic nasadzanych GO-01 lub
GO-01 Softline o ilosc ostrzy skrawajacych podanych ZEStawy
dodatkowe

w tabeli oraz dla frezéw nasadzanych ZF0-02 Softline z

czterema ostrzami skrawajacymi (z=4).

[ =140lub 125 mm

-
Profil zewngtrzny
12 j wzdiumy oscieznicy

dolnej

— Profil zewngtrzny
13. wazdiuimy osceinicy

Bl v gérne] i boczne
L
Profil zewngtrzny
4. wadfuiny skrzydia z

dodatkowg uszczelky

Ruchomy
stupek

/=140 lub 125 mm

Testaw

15 do nuchomego
stupka

Listwa
przyszybowa

[
. L " Profilowanie listwy pr:ﬂpt:ls:flia
' przyszybowe] na stronie 10.4

: FABA :




L[/ &R ol GERE. [747] Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U)

Zestawy glowic nasadzanych, typ GOD z trzema ostrzami
skrawajacymi do wykonywania profili czopéw i widlic oraz
dwoma ostrzami skrawajacymi do wykonywania profili
wzdhuznych. Glowice przeznaczone do obrébki drewna lite-
go twardego | miekkiego. Zestaw podstawowy GOD 68 2U
zaprojektowany do produkdi okien o szerokos$ci 68 mm z
dwiema uszczelkami, w tym jedna opgonalnie na krawedzi
wewnetrznej ramki ckiennej. Zestaw GOD 68 2U w fatwy spo-
sdb i niewielkim kosztem mozna rozszerza do innych szero-
kofa 78 mm (GOD 78 2U), 88 mm (GOD 88 2U), 92 mm (GOD
92 2U). Istnieje mozliwoic dodatkowego rozwiniecia wyzgj
wymienionych zestawdw do szerckosci 88 mm (GOD 88 3U),
92 mm (GO0 92 3U) 1 98 mm (GO0 98 3U) z trzema uszczelka-
mi, w tym jedna cpcjonalnie na krawedzi wewnetrznej ramki
okiennej.

Zestawy glowic lub pojedyncze glowice montowane s3 na
tulejach o niewielkie] wysokosci umozliwiajacych regulacie
restawll wraz 7 szerokoécig produkowanego okna. Profil okna
odpowiada aluminiowemu okaprikow waskanemu. Rowek
ckuciowy i profil ckapnika wykonywane w jednej operagji
wraz z profilem zewnetrznym wzdluznym skrzydia lub opcjo-
nalnie w oddzielnych operacjach. Komplet obejmuje 9 zesta-
wiw podstawowych oraz dodatkowo 11 opcjonalnych.

Wykaz zestawow

Komplet podstawowy (strona 10.17):
1. Widlica oscieznicy.
2. Czop dolny ofcieznicy.
3. Czop gérny oscieznicy.
4, Czop skrzydfa.
5. Widlica skrzydta.
6. Profil wewnetrzny wzdhuzny ofcieznicy dolnej.
7. Profil wewnetrzny wzdbuzny oscieznicy bocznej | gérnej.
8. Profil wewnetrzny wzdluzny skrzydta.
9. Profil zewnetrzny wzdtuzny skrzydta.

Zoestawy dodatkowe (strona 10.18):

10. Profil zewnetrzny osceznicy dolnej.

11. Profil zewnetrzny ofcieznicy gémej i bocznej.
12. Zestaw do ruchomego stupka.

13. Profil wzdtuzny statego stupka.

14. Kontrprofil oscieznicy gérnej.

15. Kontrprofil oscieznicy dolnej.

16. Profilowanie listwy przyszybowe|.

17. Kontrprofil wewnetrzny skrzydia czopujacy.
18. 5zpros listwowy.

19. Kontrprofil wewnetrzny skrzydia czopujacy.
20. Kontrprofil wewnetrzny skrzydia profilujacy.

|n| 5 e e |m|
w b o - ;




Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U) [l GERL: [ {1}

Komplet podstawowy zestawow glowic o okreslonej sred- GO D k'o m P I Et

nicy bazowej dla uniwersalnego systemu GOD do produkgji
okna o szerokofc 68 mm (GOD 68 2U).

Miewielkim kosztem dodatkowym, w fatwy i szybki sposab pOd Stawowy

uzyskujemy rozszerzenie zestawu do 78/88/92 (system 2U)

oraz 88/92/98 (system 3U).
- Profil Nazwa Narzedzie z
profilu
D'=320 mm
Pl
. 1 Widlica oécieinicy
H_

= Czop dolny
| L 1 oscenicy

I

e
h ‘ osdeicy
. [% Caop sk
5 [g Widlica skrzydta

['=140 lub 125 mm Profil

Wewngtrzny wrdhuzny
oécednicy dolngj

Profil wewngtrzny
wzdiuny odcdeznicy
bocznej i gormej

Profil wewngtrzny
wadfumy skrzydia

37 Profil zewnetrany wadiuzny
skrzydfa z okapnikiem
i rowkiem okudowym

? Profil zewnetrzny

o wadiuzny skrzydia®

<)

Oa-2. Profilowanie okapnika®

Profilowanie rowka
okuciowego* z

.\l‘qdﬁ

9a-3.

* Profile wykonywane opcjonalnie w oddzielnych operacjach.




LRl G ERE [F A0 Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U)

Zestawy dodatkowe o okreslonej srednicy bazowej dla uni-

GOD ze’Sta wy wersalnego systemu GOD do produkgji profili uzupetniaja-
cych. Rozszerzanie szerokosci okna do 78/88/92 (system 2U)
dodatkowe

oraz 88/92/98 (system 3U) wymaga przezbrojenia zestawu
lub zakupu dodatkowych narzedzi.

Profile oscieznicy

Nr profilu Profil Narwa

D'=1401ub 125 mm
= % e
' - ’ T?Z_‘ Profil zewnetrzny ;
10. j oécieanicy dolnej ' 2
s %l ig Tt
1. nscieimicy gomej
i bocamej

Narwa
[ = 140 hub 125 mm

Profil wewngtrzny
waiuzny
ruchomequo shupka

1

Nrprofilu  Profil Narwa

7 [ =140 lub 125 mm
b it el
= stateqo shupka
D=3Xmm
W ik
. Kontrprofl
? oécieinicy gbmej
=140 lub 125 mm
g —

15. . I Kontrprofil
oddeznicy dolnej

:I’.\Ii.‘x:




Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U) [eLGERL: [FA'UR [/}

Zestawy dodatkowe o okreslonej srednicy bazowej dla uni-
wersalnego systemu GOD do produkcji profili uzupelnia- GOD zeStawy
dodatkowe

jacych. Rozszerzanie szerokosci okna do 78/B8/92 (system
2U) oraz 88/92/98 (system 3U) wymaga przezbrojenia ze-
stawu lub zakupu dodatkowych narzedzi.

Listwa

przyszybowa

Nr profilu
16.

: : : Profilowanie listwy p{;mh
v ; L s nastronie 10.4

| [D=320mm Kontrprofil
g 7. wewnetrzny skrzydia
opujacy
Kontrprofil
18a. @ wewnetrzny wzduzny
szprosu listwoweqo

Q Profil wewngtrany
18h. @ wadhizny szprosu : 4
listwoweqo

19. wewngtrzny skizydia 2
! @opujacy
A D =140 lub 125 mm
Kontrprafil
. j wewngtrzny skizydta 2
| profilujgcy




L[ %Yol GERE. [7A"H] Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U)

G 0 D Uniwersalny system GOD 2U do produkcji okna 68/78/88/92 z dwoma
uszczelkami, w tym jedna cpcjonalnie na krawedzi wewnetrznej ramki
okiennej. System zaprojektowany tak, aby matym kosztem i w latwy spo-
sySte m 2 U sdb, poprzez rozszerzenie zestawdw glowic zamontowanych ma tulejach
pozwalajacych na regulacje szerokosd profili, umaozliwic produkcje okien
o kilku szerokogciach w zakresie 68 mm, 78 mm, 88 mm i 92 mm.
W profilach systemu 2U zastosowano podwajne uszczelnienie, ktére
Fnacznie poprawia szczelnost okien.

GOD 922U
szerokosé 92 mm

|
J”
| &
__{{5_
%. .

GOD 88 2U
szerokosé 88 mm

:
e
ﬂh
°3
g <
33

o

GOD 2U - Uniwersalny system do produkcji okna 68/78/88/92
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GOD 68 2V
szerokosé 68 mm
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Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U) (oL GERL:[rA [/ A

Uniwersalny system GOD 3U do produkgji okna B8/92/98 z trzema
uszczelkami, w tym jedna opcjonalnie na krawedzi wewnetrznej ramki
okiennej. System zaprojektowany tak, aby malym kosztem i w latwy spo-
sib, poprzez rozszerzenie zestawdw glowic zamontowanych na tulejach
pozwalajacych na regulacje szerokosci profili, umozliwic produkcje okien
o kilku szerokosciach w zakresie 88 mm, 92 mm 1 98 mm.

W profilach systemu 3U zastosowano potrdjne uszczelnienie, ktdre
znacznie poprawia szczelnosc okien. System 3U moze byc stosowany dla

okien 88 mm i szerszych.

GOD
system 3U

GOD 98 3U
szerokos¢é 98 mm

GOD 92 3U
szerokos$é 92 mm
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GOD 88 3U
szerokos¢é 88 mm

z mozliwoscig rozszerzania zestawow dla kilku szerokosci - matym kosztem i w tatwy sposéb




L[ %ol GERE. [74"H] Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U)

16 3

[=3]

15

15

16,50
13

23

23

Zestawy glowic masadzanych, typ GON z trzema ostrzami
skrawajacymi do wykonywania profili czopdw | widlic oraz
z dwoma ostrzami skrawajacymi do wykonywania profili
wzdhuznych. Glowice przeznaczone do obrébki drewna litego
twardego i miekkiego. Zestaw podstawowy GON 68 2U za-
projektowany do produkcji okien o szerokofd 68 mm z dwo-
ma uszczelkami, w tym jedna opgonalnie na krawedzi we-
wnetrznej ramki okiennej. Zestaw GON 68 2U w fatwy sposdb
i niewielkim kosztemn mozna rozszerzad do innych szerokosci
78 mm (GOMN 78 2U), 88 mm (GON 88 2U). Istnieje mozliwodc
dodatkowego rozwiniecia wyzej wymienionych zestawdw do
srerokosci 88 mm (GON 88 31 i 98 mm (GOD 98 3U) z trzema
uszezelkami, w tym jedna opcjonalnie na krawedzi wewnetrz-
nej ramki ckiennej.

Zestawy glowic lub pojedyncze glowice montowane s3 na
tulejach o niewielkiej wysckosci umozliwiajacych regulacje
Zestawu wraz z szerokodécia produkowanego okna. Profil okna
odpowiada aluminiowemu ckapnikowi przykrecanemu. Ro-
wek okuciowy i profil okapnika wykonywane w jednej ope-
racji wraz z profilem zewnetrznym wezdhuznym skrzydia lub
opcjonalnie w oddzielnych operacjach. Komplet cbejmuje 9
zestawdw podstawowych oraz dodatkowo 11 opgjonalnych.

Wykaz zestawow

Komplat podstawowy (strona 10.23):
. Widlica oécieznicy.

. Czop dolny oscieznicy.

. Czop gérny ofcieznicy.

. Czop skrzydia.

. Widlica skrzydta.
. Profil wewnetrzny wzdtuzny ofcieznicy dolnej.

. Profil wewnetrzny wzdtuzny ofcieznicy bocznej i gérnej .
. Profil wewnetrzny wzdtuzny skrzydfa.
. Profil zewnetrzny wzdhuzny skrzydta.

=T - L I - R R S e

Zestawy dodatkowe (strona 10.24):

10. Profil zewnetrzny oécieznicy dolnej.

11. Profil zewnetrzny oécieznicy gornej i bocznej.
12. festaw do ruchomeago stupka.

13. Profil wzdluzny statego stupka.

14. Kontrprofil oécieznicy gormej.

15. Koentrprofil oscieznicy dolnej.

16. Profilowanie listwy przyszybowej.

17. Kontrprofil wewnetrzny skrzydia czopujacy.
18. 5Szpros listwowy.

19. Kentrprofil wewnetrzny skrzydia czopujacy.
20. Kontrprofil wewnetrzny skrzydia profilujacy.




Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U) Lol GERL:[FAUR[1 A

Komplet podstawowy zestawéw glowic o okreslonej sred- G O N ko m pl et

nicy bazowej dla uniwersalnego systemu GON do produk-
cji okna o szerokosci 68 mm (GON 68 2U). d t

Miewielkim kosztem dodatkowym, w latwy i szybki sposcb po s awowy
uzyskujemy rozszerzenie zestawu do 78/8B8 (system 2U)
oraz 88/98 (system 3U).

Nr profilu Profil Narwa Narzedzie z

=320 mm

A =
1. % Widlica oscieznicy Ei 3
B Czop dolny
Ly ] (zop gdmy 3
: asciemmicy

T

D=140lub 125 mm  pry5)

&. wewnetrny wadfuzny 2
nédemnicy dolnej
; Profil wewnetrzny wadtuiny 2

oscienicy boczne] i garnej

Profil wewngtrzny
e wadtuny skrzydia
P Profil zewmetrzny wzdfuzny
9, skrzydfa z okapnikiem
i rowkiem okuciowym
)

Profil zewnetrany
=L wadhizny skrzydta®
9a-2. |E Profilowanie okapnika®™

e Profilowanie rowka
ok okuciowego*
* Profile wykonywane opgonalnie w oddzielnych operagach.




LYol G ERT I3 Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U)

Zestawy doedatkowe o okreslone] srednicy bazowej dla uni-

G 0 N ze‘Stawy wersalnego systemu GON do produkcji profili uzupetniaja-
cych. Rozszerzanie szerokosci okna do 78/8B8 (system 2U)
dodatkowe

oraz 88/98 (system 3U) wymaga przezbrojenia zestawu lub
zakupu dodatkowych narzedzi.

Profile oscieznicy

- 0= 140 lub125 mm
o ‘
10 Profil zewngtrzny 7
' océdefmicy dolngj :
] |
- .
i l
- .
Profil zewngtrzny
. péieznicy gome;j
i bocznej

=140 lub 125 mm
Profil wewnetrzny
: :] 12 wzdtuiny 2
muchomego shupka
Profil Narwa z
['=140lub 125 mm
-
13 Profil wadiuzny 7
» b stateqo stupka
Lt D =320mm
=L o
14, g Kontrprofil 2
ofdemicy gimej [
| '=1401lub 125 mm
15. Kontrprofil 2
oddeznicy dolnej

e




Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U) Lol GERL:[FAUR[1 A

Kazde zamdwienie traktowane jest indywidualnie. Pro- GON zestawy

dukowane narzedzia dostosowywane do potrzeb klienta,

Jjego wymagari technicznych oraz posiadanego parku tech- d Od at kowe

nicznego.

Listwa
przyszybowa
[r— Profil Narwa Narzedzie E
. Sposoby
: Profilowanie listwy rofilowania
%@F 16. @ przyszybowe] n[;strrl{lnnielﬂﬂ
Nr profilu Profi = :
- [IJ=31l}rrm Kontrprofi 3
n » Y 1

Kontrprofil we-
182 @ wnetrzny wzdfuzny K"—% 4

STPIOSU listwowego

Q Profil wewnetrzmy
180, @ wadiuzny szpros

listoweqo

Balkon

. — ID=3Jil}rrln

Kontrprofil
wewngtrzny skrzydta A
Qopujacy

=140 lub 175 mm
-

Kontrprofil
wewnetrzny skrzydta
profilujcy

Tt
)




LR Yol GERE. [7ATH] Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U)

GON

system 2U

Uniwersalny systern GON 2U do produkcji okna 68/78/88 z dwoma
uszczelkami, w tym jedna opcjonalnie na krawedzi wewnetrznej ramki
okiennej. System zaprojektowany tak, aby malym kosztem i w latwy spo-
sib, poprzez rozszerzenie zestawdw glowic zamontowanych na tulejach
pozwalajacych na requlacje szerokoéci profili, umozliwic produkcje okien
o kilku szerokosciach w zakresie 68 mm, 78 mm i 88 mm.

W profilach systemu 2U zastosowano podwdjne uszezelnienie, ktdre
Znacznie poprawia szczelnode okien.

GON 2U - Uniwersalny system do produkcji okna 68/78/88

GON 88 2U
szerokosé 88 mm

GON 68 2U
szeroko$é 68 mm
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Uniwersalny system GON 3U do produkcji okna 88/98 z trzema uszczel-
kami, w tym jedna opcjonalnie na krawedzi wewnetrznej ramki okiennej.
System zaprojektowany tak, aby matym kosztem i w tatwy sposdb, po
przez rozszerzenie zestawdw glowic zamontowanych na tulejach po-
zwalajacych na regulacje szerokosci profili, umozliwic produkcje okien o
kilku szerckoéciach w zakresie 88 mm i 98 mm.

W profilach systemu 3U zastosowano potrdjne uszczelnienie, ktdre
Znacznie poprawia szczelnosé okien. System 3U moze by¢ stosowany dla
okien 88 mm i szerszych.

GON
system 3U

Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U) [l GERL: [FATIRLE

szerokosé¢ 98 mm

GON system 3U
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Zestawy glowic nasadzanych, typ GO-16 z trzema ostrza-
mi skrawajacymi do wykonywania profili czopéw i widlic
oraz dwoma ostrzami skrawajacymi do wykonywania pro-
fili wzdbuznych, przeznaczone do profesjonalnej obrébki
drewna litego. Zestawy zaprojektowane do produkcji okien

H L dwuszybowych jednoramiennych o szerokosci 111 mm -
- typ SKANDYNAWSK]L. Komplet obejmuje 11 zestawdw pod-
=Y

12 16 61
stawowych oraz dodatkowo 5 opgjonalnych montowanych

" na tulejach o dtugosci L=140 mm dla oscieznicy oraz o diu-
gosci L=20 mm dla skrzydta.

J

Wykaz zestawow

f
n

EE'

Komplat podstawowy (strona 10.29):
. Widlica oscieznicy.

. Czop dolny oscieznicy.

.
H
<

. Czop gérny ofcieznicy.
. Widlica gérna skrzydla.
. Widlica dolna skrzydta.

Czop skrzydia.
. Profil wewnetrzny wzdluzny oscieznicy dolnej.

- I - T T I U R

. Profil wewnetrzny wzdluzny oscieznicy gornej.

8. Profil dolny wewnetrzny wzdtuzny skrzydta.

— L x @ 10. Profil gérny i boczny wewnetrzny wedtuzny skrzydta.
11. Profil zewnetrzny wzdbuzny skrzydta.

7

Zestawy dodatkowe (strona 10.30):
12. Profil zewnetrzny wzdbuzny oscieznicy.

L_‘_,_IM i h 13. Profil wewnetrzny wzdluzny oécieznicy bocznej.
- 3 ] 14. Frezowanie pod parapet wewnetrzny.
L/ &1 15. Profilowanie listwy przyszybowe] dolnej.
50
L

&

55

16. Profilowanie listwy przyszybowej gérnej.

H L& Zestawy standardowe mozna rozszerzyé o dodatkowe ze-
stawy opcjonalne w zaleznosci od potrzeb.

111




Komplet podstawowy do produkcji okien dwuszybowych
jednoramiennych o szerckodci 111 mm dla glowic nasa-
dzanych GO-16 o ilosci ostrzy skrawajacych podanych w
tabeli.

Okno typu SKANDYNAWSKIEGO ol GERE (AR DIN:E

GO-16 komplet

podstawowy

0

n

it

[=316mm

Widlica addeznicy

(Czop dolny

osdemicy

Czop gamy
oscemicy

Widlica gdma
shrzydta

Widlica doina
skrzydia

(z0p skizydta

T O QU Wor U

=175 lub 140 mm
Profil wewnetrzny
wadhuzny esdeznicy
dolngj

Profil wewnetrzny
wazdhuzny oédeznicy
gémej

Profil dolny
wewnetrzny
wzdtuimy skrzydia

Pruoifil gdrny i boczny
wewnetrzny
wzdiumy skrrydia

Profil zewnetrmy
wrdtuimy skrzydia




10.4 Okna i drzwi [eLGUR TG TN RV S (el

GO-16 zestawy

dodatkowe

Zestawy dodatkowe dla glowic nasadzanych GO-16 lub o
ilosci ostrzy skrawajacych podanych w tabeli.

Kazde zamdwienie traktowane jest indywidualnie. Produ-
kowane narzedzia dostosowywane do potrzeb klienta, jego
wymagari technicznych oraz posiadanego parku technicz-
nego.

Nr profilu Profil Nazwa z
H_pl 0=135 lub 140 mm
; 1 Profil zewnetrzny 3
' wrdhuiny oécieimicy
I
Profil wewngtrzny
3 1. widhuzny oécieinicy E
boczne]
14 —— Frezowanie pod 3
’ parapet wewngtrzny
Listwa
przyszybowa
Nazrwa Narzgdzie z
| = Frezowanie listwy '
’ przyszybowej dolngj
i l
— » Frezowanie listwy 4
przyszybowej gme]




Zestawy glowic profilowych, z dwoma ostrzami skrawajgcy-

mi, przeznaczene do profesjonalnej obrdbki drewna litego.

Zestawy zaprojektowane do frezowania profili wzdiuznych

wewnetrznych i zewnetrznych ofciemnicy oraz skrzydta

ockiennego. Zestawy montowane na trzpieniach HSK, dosto-

sowane do maszyn gémowrzecionowych. Minimalna sred-

nica bazowa to D_ =100 mm (w szczegélnych przypadkach

mozna zastosowad D = 80 mm). Zestawy wykonywane na

indywidualne zaméwienie klienta.

Przy zamdwieniu nalezy precyzyjnie okreslic:

maszyne lub schemat obrébki,

maksymalng mase zestawu montowan3 na WrZeciono
maszyny,

érednice bazowe narzedzi do profilowania,

A - baza - potozenie zestawu,

rodzaj materiatu cbrabianego,

inne istotne informacje majace wplyw przy projektowa-

niu i wykonaniu narzedzi.

Rodzaj obrobki: frezowanie profili okiennych.

Przeznaczenie: drewno lite twarde | mickkie.

e
E\E\\\\\\\\\\\\\\\\\\

Zestawy do okien na trzpieniach HSK [oLGERE: [FAT R IR

Zestawy HSK
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Okapniki
GO-01/GOE

Okapniki aluminiowe, wciskane, typ GO przeznaczone do
montazu w dolnej ofcieznicy profilu okna ZF0-02, ZFO-02
Softline, GO-01, GO-01 Softline oraz GOE. Przystosowane
do ramki okiennej z podcieciem w skrzydle.

Ponizej przedstawiono przykladowe typu okapnikéw
przystosowanych do odpowiedniego profilu okna. Przy
zamd&wieniu zestawu glowic lub frezéw nalezy okreélic typ

ckapnika.
Z podcieciem
w skrzydle
ALURON
ATW 22/30
ATW22/34
EFEKTOR

LPTOS 31 /31 W

GUTMANN
Neckar 22 /30 F-TXL
Meckar22 /34 F-TXL

LFaBA]
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Okapniki aluminiowe, wciskane, typ GOD przeznaczone Okapniki GOD

do montazu w dolnej osceznicy profilu okna GOD. Przy-
stosowane do dwdch rodzajdéw ramek okiennych: z pod-
cieciem w skrzydle oraz bez poddecia.

Ponizej przedstawiono przykladowe typy okapnikéw
przystosowanych do ocdpowiedniego profilu okna. Przy
zaméwieniu zestawu glowic lub frezéw nalezy okreslié typ
okapnika.

Z podcieciem w skrzydle

ALURON
ATW2z2/21/18
ATW22/24/18

EFEKTOR
LPTOS 33 /22 W

GUTMANN
Donau 22/ 24 F-Ti

1% [ aw
@ {f’ﬂﬂ i'_jl‘

117

E s

GUTMANN
Main 22 / 24 F-Tl

A —
Jo ALk
)

a3

ALURON
ATW2a2z/21/22
ATW22/24/22
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O ka p n i ki GON Okapniki aluminiowe, przykrecane, typ GON przeznaczo-

ne do montazu w dolnej ofdeznicy profilu okna GON.
Przystosowane do ramki ckiennej bez podciecia w skrzy-
dle. Ponizej przedstawiono przykladowe typu okapnikéw
przystosowanych do odpowiedniege profilu okna. Przy
zamdwieniu zestawu glowic lub frezéw nalezy okreslic typ

ockapnika.
Bez podciecia
w skrzydle
ALURON
AWZ 14/ 22
AWZ 14/ 27
I;I -
1w
- GUTMANN
] Spree 24 OF
|
%&‘H‘ 1

LFaBA]
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Uszezelki krawedziowe, weiskane, typ UK przeznaczone do U -
szczelki

precyzyjnege uszczelniania profili okiennych. Przy zama-
wianiu zestawdw do produkcji okna nalezy okresli¢ rodzaj

krawedziowe

uszezelki krawedziowe] oraz profil okna.

e | PR

SP 33b SP 103a

15

SliPg

SV33 SV103b

15

Si

L

Uszczelka uniwersalna, odksztatcalna
stosowana do profili zewnetrznych
oraz wewnetrznych ramki ckiennej.
W przypadku uszczelki opcjonalnej
(szczeqél B) szerokosé uszczelnienia wy-

nosi 5 mim.
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L[ o] TR (P2 ] Frezy i glowice do plycin

Frez nasadzany, profilowy z czterema ostrzami skrawajacy-
mi oraz jednostronnie skosng powierzchnia natarcia, prze-
znaczony do profesjonalnej obrébki drewna litego oraz ma-
teriatéw drewnopochodnych jak ptyty widrowe, MDF i inne.

Frez zaprojektowany do profilowania phycin.
Rodza) ebrobki: frezowanie profili phycin.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa, MDFE.

=l s um

P-201 4.1 PlubL

%“m&

P-202 4.1 PiubL

= =

P-203 4.1 PlubL

P01
P02, P203, F204

F2015200P0001
FHTW200P0001
P025200P0001
PH2IW200P0006
P035200P0001
PH3IW200P0001
P2045200P0001
PHAW200P0002

LFABAJ
. ——— . R — —— ————  — _ _ —_—_—_—_—  _ €W WY

i H I
1 ﬁ = %
P-204 4.1 PlubL

P2015200L0001
F20TW200L000
PA025200L0001
P202W200L0006
P035200L0001
F203W200L000
P2045200L0001
P204W200L0002

+ + + + + + + +

d R
mm mm
F2M 200 2 30 5 4 H55 6000
P2 200 1 10 5 4 HM 6000
F202 200 20 30 10 4 H55 6000
P202 200 0 10 10 4 HM 6000
F203 200 20 30 9 4 H55 6000
P03 200 0 10 g 4 HM 6000
P24 200 0 30 5 4 H5S 6000
P24 200 20 30 5 4 HM 6000
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Glowica nasadzana, profilowa typ GDP-01 z odpowiednio do-

brana liczbg ostrzy skrawajacych oraz jednostronnie skod$ng G D P-01 P Iu b I-
powierzchnia natardia, przeznaczona do profesjonalnej obrabki
drewwna litego, oraz materiatdw drewnopochodnych jak phyty
wigrowe, MOF i inne. Zaprojektowana do frezowania profili phycin.
Rodzaj obrobki: frezowanie profili phycin.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa, MDF

®=cDA

Nr katalogowy T Profil i . -
GDP-0001P-0 GOP-I GDP-01 200 26,6 40 42 HM 6000 +

Czedd zamienne do glowicy GDP-0001P-0
Nr katalogowy Mazwa Wymiary

Nr katalogowy Nazwa Wymiary

NOD00816 Noiprosty  49,5x1x15 tgﬁﬂ - WHAK00149 Kastia 46111546 ﬁ E
NODD0939 Niiz profilowy i )
e . 200450 9 + WHASOO0TT  SmbaTOR1011  M7x20 g

WHAK00150 Kostka 17X11,565,5 ﬁ 2 WHASDOOD9  SrubaTOR1024 M5 ﬁ .

Inne konstrukcje glowic do plycin
ey o =, 1

Profil P-201 Profil P-202

GDP-0065P-0 GDP-M P-201 200 15 30 4 HM 6000 +
GDP-0034P-0 GDP-M P-202 200 158 30 4 HM 6000 +
GDP-0011P-0 GDP-m P-203 200 36,5 30 4 HM 6000 +
GOP-0005P-0 GOP-I P-204 200 375 30 4 HM 6000 +
=TT
W ABAJ
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Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ IL-A.00 z
czterema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profe-
sjonalnej obrobki drewna litego oraz materiatéw drewno-
pochodnych jak plyty widgrowe, MDF i inne. Zestaw zapro-
jektowany do frezowania profili wzdbuznych wewnetrznych
czopdw drzwi o promieniu R10.

Rodzaj ebrobki: frezowanie profili wzdhuznych wewnetrz-
nych czopdw drzwi.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa, MOF.

1 30 17 4500 L +
1 30 7 4500 P +

10
10
10

E &0 15 FierScier dystansowy 1szt. +

|
X

D

mm
ILADOS200-001 I-A 200
ILADOW200-001 I-A 200
ILADIS310-001 I-A 310
ILAQOWS 10-001 IL-A 310
ILADOS310-002 I-A o
ILADOW3 10-002 I-A 310

L

mm

0 4 HSS +
70 4 HM +
nz 4 HSS +
n7 4 HM +
nz 4 HSS - ;
17 4 HM +




Frezy i glowice do czopéw drzwi [ol'GERE: [FATRLE:

Zestaw frezdw nasadzanych, profilowych typ IL-R.00 z
czterema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do pro-
fesjonalnej obrébki drewna litego oraz materialéw drew-
nopochodnych jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw
zaprojektowany do frezowania kontrprofili wzdhuznych
wewnetrzniych czopow drzwi.

Rodza] obrobki: frezowanie kontrprofili wzdtuznych we-
wnetrznych czopdéw drzwi.

Przezmaczenie: drewno lite, plyta widrowa, MOE

. W8 19 0 9000 P +
2 W 12 30 9000  Symetryamy + o
. WE 19 30 9000 L +
4 60 2 30 Piersciei dystansowy 2szt.  + N 7 1
. M8 19 50 9000 P + ]
| Wzl |
) 148 12 50 9000 Symetrycmy  +
L * '
. M8 19 50 9000 + F/i 7 .
4 60 2 50 PierScien dystansowy 2szt.  + ]
| e—
4
1E .L:‘l‘-

Nr katalogowy

ILRO1005108-002 IL-R 108 30 4 H55 +
ILRO100W108-002 IL-R 108 30 4 HM +
ILRO2005143-007 IL-R 148 30 4 H55 +
ILRO200W143-00% IL-R 148 30 4 HM +
ILRO20051438-008 IL-R 148 10 4 H55 +
ILRO2005143-009 - 148 50 4 H55 +
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Zestaw frezéw nasadzanych, profilowych typ IL-M.0O z
czterema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profe-
sjonalnej obrdbki drewna litego oraz materialéw drewno-
pochodnych jak ptyty widrowe, MDF i inne. Zestaw zapro-
jektowany do frezowania profili wzdluznych wewnetrznych
czopow drzwi.

Rodzaj ebrabki: frezowanie profili wzdhuznych wewnetrz-
nych czopdw drzwi.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa, MDFE.

- . 2L s )

[Tz T
L E3[)] 18 40 4500

L\? W/////f///ﬂ 2 3 60 15 40 Piersder dystansowy 152t +

N_]-

{h‘ 1E.
-~ |z NESSN -
= AN P =

N, | Tzzz222 =

08 -

IL-M + + + + + 5 + -+
Nriatalogowy mm

[LMO4005180-01 IL-M 180 30 50 4 Hs5 +
ILMOT00W180-01 IL-M 180 40 50 4 HM +
ILM04005240-01 IL-M 240 30 a0 4 H55 +
ILMOT00W240-01 IL-M 240 30 a0 4 HM +
[LMO4005310-01 L-# 30 40 105 4 H55 +
ILMOT00W310-01 IL-M i 40 105 4 HM +

I. FABA d
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Zestaw frezdw nasadzanych, profilowych typ IL-N.00 z
czterema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do pro-
fesjonalnej obrébki drewna litego oraz materialéw drew-
nopochodnych jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw
zaprojektowany do frezowania kontrprofili wzdhuznych
wewnetrzniych czopow drzwi.

Rodza] obrobki: frezowanie kontrprofili wzdtuznych we-
wnetrznych czopdéw drzwi.

Przezmaczenie: drewno lite, phyta widrowa, MDE

-

1 115 19 30 9000 P +

X 108 12 30 2000 Symetrycmy  + -

£ 115 19 30 9000 L - \\\I J .
4. 50 2 Eli] Piericiei dystansowy 2 s2t. + - =

 D» B4,
T -

1 148 12 30 6000 Symetrycmy  + e F
ES 155 19 30 6000 L + ey

=
4 50 2 Eli] Pierscien dystansowy 257t + '

-

ILNO2005155-02 I-N 155 30 4 HS5 +
[LNO200W155-02 I-N 155 10 4 HM +
ILNO2005155-03 I-N 155 40 4 HS5 +
[LNO200W155-01 IL-N 155 40 4 HM +
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Zestaw glowic nasadzanych, profilowych typ GD-01 z czte-
rema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonal-
nej obrébki drewna litego oraz materialdw drewnopochod-
nych jak phyty widrowe, MOF i inne. Zestaw zaprojektowany
do frezowania profili wzdluznych wewnetrznych czopdw
drzwi. Regulacja szerokodci za pomoca przekiadek dotaczo-

nych do zestawu.

Rodza) obrobki: frezowanie profili wzdtuznych wewnetrz-
nych czopdw drzwi.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa, MDF.

- - L s o )

AV 777777777 1. 1L 310 198 50 4500 L

TNW | =
— 4. 10 Piersciefi dystansowy 152t +
E_, 4

7, T = 7

BTN i = !

w=ulaA

08 -

280 3N
4500 4500
50 60
4 4
AL ST AL ST
- - -

AL
= - - +

-
GD01-0001-00 GD-M 5T 310 30 4 HM 4500 +
GD01-0002-00 GD-M 5T 3 40 4 HM 4500
GDO1-0003-00 GD-M 5T 310 50 4 HM 4500

Cze4d zamienne do glowicy GD-01

Nr katalogowy Nazwa Wymiary Nrkatalogowy Nazwa Wymiary
NOODO901 NG profilowy Tuleja bazuj a
sy vy 19,8622 4 + WHATD0044 jabarad  153,6x65 1
WHAKD0034 Kostka 17%10,9x9 @ + WHASDOD11  SmubaTOR1011 M7:20 1 -
WHASO0006  SmBaTORTIZE g1 @
PEABA J

e
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Zestaw glowic nasadzanych, profilowych typ GD-02 z czte-
rema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonal-
nej obrébki drewna litego oraz materiatéw drewnopochod-
nych jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw zaprojektowany
do frezowania kontrprofili wzdhluznych wewnetrznych czo-
pow drzwi wg zestawu GD-01. Regulacja szerokosci za po-
moca przekiadek dotaczonych do zestawu.

Rodzaj obrobki: frezowanie kontrprofili wzdtuznych we-
wnetrznych czopdw drzwi.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa, MDF.

60
60
60

L 148 0 9000 P +
I 140 12 2000 Symetrycmy  +
3 148 0 9000 L +
4 2 Pierscier dystansowy 2s2L. + .
7
[ ;\%
w )
Fa—
| =
>

Nr katalogowy Typ :
GD02-0001-00 GD-02 ST 148 £l 4 HM 9000 +
GD02-0002-00 GD-02 ST 148 40 4 HM 9000 +
GD02-0003-00 GD-02 ST 148 50 4 HM 9000 +
GD02-0005-00 GD-02 ST 148 60 4 HM 9000 +
Czedd zamlenne do glowicy GD-02
Nr katalogowy Nazwa Wymiary Nr katalogowy Nazwa Wymiary
NOOOOB03 Nz prosty 1601215 @ . WHAT00044 Tulepbanig@  12:a3,6x6,5 a +
— Nz profilowy A $rubaTOR 1128
acin - 203012 + WHAS00006 M6x10 C@
NDO00S18 Nadnak 145142 @ . WHASOODOE  SuBaTORIO6f MSess @ -
WHAKDO049 Kostka 18x11,5%5,5 iﬁ + WHAW00005 ~ Wirgtdodskowy — Max16 ~ .
WHAKD0026 Kostka 10x10x9 ﬁﬁ - WHAS00007 Sruba TOR 1262 M5x23 % .
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Zestaw glowic masadzanych, profilowych typ GD-03 z
czterema ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do pro-
fesjonalnej obrébki drewna litego oraz materialéw drew-
nopochodnych jak plyty widrowe, MDF i inne. Zestaw
zaprojektowany do frezowania profili wzdluznych we-
wnetrznych czopdw drzwi. Regulacja szerckosci za pomo-
c3 przekladek dotaczonych do zestawu. Zestaw montowa-
ny na tulei (dlad__, = 40 mm).

Rodzaj obrobki: frezowanie profili wzdtuznych wewnetrz-
nych czopdw drzwi.

Przeznaczenie: drewno lite, ptyta widrowa, MDF.

D B *
Ne mim mm d= “- l\
1L 30 19.8 50 4500 L
L 30 19,8 50 4500 P +
0 2 50 Pierscien dystansowy 252t +
10 10 50 Pierscien dystansowy 152t +
) 30 a0 40 Tuleja 1 szt +
= '1"’ 3‘
Xea =

Nr katalogowy
GQDO3-0001P-00
GD03-0002P-00

Czesd zamienne do glowicy GD-13

Nr katalogowy Nazwa Wymiary

*d__ =50 mm - dla zestawu bez tulei. Dla zestawu z tulejy d_ =40 mm (45mm).

Nr katalogowy Narwa Wymiary
WHAS00011 SrubaToR 1011 M7x20 oy -

WHASDODO6 ~ SmubaTOR1128 MéX10 C@ .

Tulefa 50/ce80 Q +

Ha zamowienie zestaw moge byc wykonany bez tulei.




Frezy i glowice do czopéw drzwi [SLGERE: [T E:

festaw glowic nasadzanych, profilowych typ GD-04 z czterema
ostrzami skrawajacymi, przeznaczony do profesjonalnej obréb-
ki drewna litego oraz materiatdw drewnopochodnych jak plyty
widrowe, MDF i inne. Zestaw zaprojektowany do frezowania
kontrprofili wzdhuznych wewnetrznych czopow drzwi wg zesta-
wu GD-03. Reguladja szerckodc za pomoca przekladek dolaczo-
nych do zestawu. Zestaw montowany na tulei [dlad__ =40 mm].

Rodzaj obrabki: frezowanie kontrprofili wzdtuznych we-
wnetrznych czopdw drzwi.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa, MDF.

b J
1. M8 26 50 9000 P +

L MW 12 50 9000 +

I T 50 9000 L +

4 70 05 50 Pesdendystansowylst  + / :
5 70 3 50 PierScer dystansowy 3szt.  + N
f 70 5 50 Pierscieri dystansowy 1szt. R
7.5 W Tuleja 152t + — .

ﬁ| ﬁ: S'T e
- HMY %0

- A el

] 15

n 9000

" 30

4 4

Profil AL

G004 + + + + + + + +

Nr katalogowy Ty

GD04-0001P-00 004 ST 148 30 4 HM 9000 +
GD04-0002P-00 D04 ST 148 40 4 HM 9000

Czefd zamienne do ghowilcy GD-04

Nr katalogowy Nazwa Wymiary Nr katalogowy Narwa Wymiary
NOOD0S03 N prosty 11,60231,5 ﬁ g WHATD0044 Tieabamjaa 12636665 0 P
NODD0935 Wiz profilowy )
NODDO36 P 230 J +  WHAsO0DDB  SmbaTOR1064  MSx6S @ .
NODDOST4  NGZFKB-RZS 162D & . WHASDODD7 ~ SrubaTOR 1262 M5K23 % .
NODDOZ 18 Hadinak 14142 @ . WHASDOODG Sruba TOR 1128 Max10 .
WHAKDOO10 Kostka 18x10x9 @ + WHASDOOTT  SrubaTOR 1011 M7x20 ap -
WHAK00062 Kostka 10x11,5458 $ + Tuleja 50/dx80 Q +

*d_,=50 mm - dla zestawu bez tulei. Dla zestawu z tuleja d_ =40 mm (45mm).




L[ R:Xel CEXE. [7A"0] Frezy i glowice do czop6w drzwi

Zestaw glowic nasadzanych, profilowych typ GD-10 z od-
powiednio dobrang liczba ostrzy skrawajacych, przezna-
czony do profesjonalnej obrébki drewna litego oraz mate-
rialéw drewnopochodnych jak plyty widrowe, MDF i inne.
Zestaw zaprojektowany do wregowania profili wewnetrz-
nych drzwi. Regulacja szerckoéci za pomoca przektadek do-

fazonych do zestawu.

Rodza] obrobki: frezowanie profili wzdluznych wewnetrz-
nych czopdw drzwi.

Przeznaczenie: drewno lite, plyta widrowa, MOF.

7

=27 |- = 2 25 - )
60 +
60

J 2 L w4 6000 P
= 1m0 6000 L +
i - 3. 6 Pierscien dystansowy 152t.  +

] 3.
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C-26

d
|
; / .
— ? -

o

GD10-0001P-00 6D-10 3 HM 6000  +
GD10-0002P-00 6D-10 3 HM 6000
GD10-0003P-00 GD-10 3 HM 6000

(ze$d zamlenne do glowicy GD-04

Nr katalogowy Nazwa Wymiary
N0D00B09 Wi 40215 &% . WhaKooo34 Kostka 17109 & +
NOD00B0S N 2012615 ﬂ + WHAS00011 SubaTOR 1011 M7x20 agp -
NODDOB74  NGZFKB-RLS 162265 % - WHASDOOD6  SmubaTORTIZS  Méx10 (@ -
WHAKDOO09 Kostka 371009 E? +
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11. Narzedzia DIA




Informacje podstawowe

Narzedzia
DIA

Marzedzia z nakfadkami DIA przeznaczone do profesjonal-
nej obrébki drewna litego i innych materiatéw drewnopo-
chodnych, jak plyty widrowe, laminaty, MDF, HOF, PVC, czy
KORIAN. Zastosowanie oraz dobér odpowiedniego rodzaju
diamentu zdecydowanie wydluza zywotnosé narzedzi w
poréwnaniu do tradycyjnych narzedzi z ostrzami z weglika
spiekanego (HM).

Rozdziat Narzedzia D14 zawiera jedynie przykladowe typy i
rodzaje narzedzi z ostrzami DIA. Gléwnym asortymentem s3
jednak narzedzia specjalne, konstruowane i produkowane
na zam&wienie klienta, spetniajace szczegdlowe wymaga-
nia odbiorcy. Przed projektowaniem i wykonaniem takich
narzedzi pod uwage brane jest szereg zagadnien zwigza-
nych z wymaganiami klienta takimi jak: oczekiwana jakosc
obrébki, rodzaj maszyny 1 jej parametry, rodzaj materiabu
obrabianego craz wiele innych dostarczonych przez klien-
ta. Kazde specjalne narzedzie lub zestaw narzedzi DIA jest
odpowiednio dobrany do rodzaju obrébki, materiatu obra-
bianego oraz parametrdw i warunkdw panujacych podczas
obrabki, aby zapewnic prawidlowa prace narzedzi zardwno
w standardowych warunkach, jak i przy skrajnie trudnych

warunkach pracy.

Marzedzia DIA produkowane s3 z réznego rodzaju moco-
waniami, natomiast na uwage zastuguje mocowanie hydro
oraz wszelkiego redzaju mocowania na trzpieniach stozko-

wych HSK. Konstrukcja mocowari zapewnia zawezong to-
lerancje bicia promieniowego zredukowana do minimum.
Dzieki systemowi hydro, ktdry pozwala réwniez na bardzo
dokladne wywazenie narzedzia, poza bardzo wysoka jako-
scig powierzchni obrabianej, uzyskujemy takze mozliwosé
pracy z zastosowaniem wysckich predkosc skrawania oraz
predkoéci posuwowych.

Wszystkie narzedzia DIA produkowane 53 na nowocze-
snych, numerycznie sterowanych obrabiarkach, remomowa-
nych firm $wiatowych zapewniajacych bardzo wysoka do-
ktadnosc i precyzje wykonywanych narzedzi. Konstrukcja i
wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punktami normy bez-
pieczeristwa EM/PN-847-1 obowiazujacej dla narzedzi do
mechaniczne] obrébki drewna. Czas projektowania i pro-
dukji frezéw lub zestawdw katalogowych oznaczonych +7
a takze specjalnych wykonywanych na zaméawienie klienta,
w duze] mierze nie przekracza 10-15 dni roboczych.

Przy zamdwieniu nalezy precyzyjnie ckreslic:

« grednice zewnetrzng narzedzia (D) lub zakres srednic,

« érednice otworu narzedzia (d),

« ilog¢ zebdw (z) lub predkosc obrotowa wrzeciona | pred-
kos¢ posuwu,

= rodzaj materiatu obrabianego,

= zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzdr,

= inne istotne informacje majace wplyw przy projektowaniu

i wykonaniu narzedzi.
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NARZEDZIA DIA
Piktogramy

Uzebienie

Parametry techniczne

Frezy trzpieniowe proste
Frezy trzpieniowe turbo
Frezy trzpieniowe profilowe
Frezy nasadzane proste
Zestawy frezow nasadzanych
Frezy nasadzane profilowe
Glowice formatyzujace

Frezy pitkowe

Pity

Informacje podstawowe

Spis tresci

11.4

11.5

11.5

11.6

11.14

11.22

11.27

11.33

11.35

11.43

11.49

11.54




Informacje podstawowe

Piktogramy

drewno lite twarde

twarde drewno egzotyczne

plyta wiérowa

sklejka

plyta laminowana

plyta MDF

plyta HDF

plyta HPL

tworzywo sztuczne

plyta budowlana

korian

ciecie pojedyncze

wielopity

ciecie w pakietach

wiertla puszkowe

pita podcinajaca

korpus aluminiowy

| =
=

FABA

:
;

T

@B’B' g |a l]f‘pl

Q803 >

ciecie wzdiuzne i poprzeczne

rozcinanie, formatowanie

obrébka wregéw

obrébka rowkow

obrébka krawedzi

profilowanie

posuw mechaniczny

obrébka reczna

centrum obrébecze CNC

ostrze DIA

ostrze weglik spiekany

bez mozliwosci ostrzenia

mozliwos¢ 2-3 krotnego ostrzenia

mozliwosc¢ 4-6 krotnego ostrzenia

mozliwos¢ 5-6 krotnego ostrzenia

mozliwos¢ 7-9 krotnego ostrzenia

mozliwos¢ wielokrotnego ostrzenia

- produkt dostepny f magazynowy
+ modiwy okres oczekiwania 9-15 dni roboczych




Informacje podstawowe

Uzebienie

GA "

¥

Zeby jednostronnie skosne prawe

[GW

Zeby naprzemianskosne Zeby trapezowe Zeby jednostronnie skoéne lewe

Frezy z katami osiowymi przeznaczone do pracy na cen-
trach frezerskich CNC: IMA, Reichenbaher, Homag, Biesse.
Stuzg do wykonywania wregdw, wpustéw i formatowania
ksztattdw. Maja ostrze wiercace wykonane z HM.

Dizicki swej konstrukcji zapewniaja:
icha i stabi . Y .
* cicha i stabilng prace, i I ; / : \\ ;
* lepsza jakoét obrabianej powierzchni, "7
* rwickszong trwalosc narzedaia. . ; ] .
proste jednostronnie obustronnie

Frezy przeznaczone s3 do obrébki: skosne skosne
* MDF, HDF,
* plyta wiGrowa,
* plyta widrowa laminowana,
* KORIAN,
* laminaty,
* twarde drewno egzotyczne.

s amaadand Parametry techniczne

minutowy (P) od wysokescl usuwanego
ek grupaTJD

Zastosowanle: formatowanie z mozliwoscia

-
=}
—
=

wiercenia.
g ¢10=25PL 0 I 214/ g16223PL
@12x25PL @16/ ¢18=35PL
ol 5 $8x12PL
D=10+ 12mm;n = 18000+ 24 000 obr/min 55; a"i:@
D=14+20mm;n=16000+24000cbr/min  _
: S ;
= L]
Liczba zebow: o ¢ !
z=1orazz=1+1 . .
2
0 5 10 1315 20 25 35
Ostrze wiercace HM, wykonanie specjalne DP. 8 (mm)




Narzedzia
-1 pia

Frezy trzpieniowe proste

TJ D o 1 Frezy trzpieniowe proste typ TJD-01.

Rodzaj obrobki: formatowanie, rozcinanie, wregowanie,
rowkowanie i kopiowanie na maszynach CNC. Szczegdlne
zastosowanie przy wykonywaniu bardzo matych promieni
wewnetrznych.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, plyta widrowa, sklejka,
MDF, HDF, ptyta budowlana, tworzywa sztuczne.

Specyfikacja:

* polerowana powierzchnia PED,

* ostrze wiercace PKD,

* mozliwosc wykonania korpusu z HM lub specjalnego
stopu w celu poprawienia sztywnosci | Zywotnosci narze-
dzia

* strefa ostrzenia 0,5-1,5 mm,

* P__.=2-3m/min,

* n_,= 24000 obr/min.

v

©

*]
o voe § o fomm

TID01.01028 Ti-n ] 0 12 70 1 P -
TID01.01028L Ti-0 & 0 12 70 1 L +
TID001.8350HM Ti-n 10 1 12 ]| 2 P .
TID01.029G Ti-n 10 5 12 n 1 P .
TID01.0236G Ti-i 10 20 12 66 1 P +
TID01.0286L Ti-n 10 20 12 66 1 L +
TID01.029GL TIHN 10 5 12 n 1 L +



Narzedzia
DIA 11.1

Frezy trzpieniowe proste typ TJD-06

Rodza] obrobki: wycinanie rowkdw, wregowanie, wierce-
nie na maszynach CNC. d

Przeznaczenie: drewno lite twarde, materiaty okleinowa-
ne: MDF, HDF, plyta widrowa, sklejka.

Specyfikacja:

* obrébka wysokiej jakosdi,

* mozliwose wiercenia,

* negatywny kat osiowy,

* ostrze wiercgce PKD,

* mozliwose 2-3 krotnego ostrzenia, I
= P__=3-6 m/min,

* n__= 24000 obr/min.

L
D h L J\
i mm il
TID0OG.6010 TID-06 6 6 12 &0 1 P +
TIDOO6.3570HM TID-06 6 15 6 66 1 P .
TIDO0G.6020 TID-06 8 6 12 60 1 P +
TID0OG.6030 TID-06 10 ] 12 65 2 P +
TIDOOG.5040 TID-06 10 12 12 67 2 P +
TIDOOG.5050 TID-06 12 12 12 70 2 P +
TIDOOG.6060 TID-06 16 16 12 80 2 P +
TIDOOG.6070 TID-06 20 10 12 80 2 P +
TIDOOG.5080 TID-06 0 15 12 80 2 P +
TIDOOG.5090 TID-06 5 10 12 85 2 P +
TIDOOS.5100 TID-06 30 15 12 90 2 P +




11.1 Hf’ﬂgdz'a Frezy trzpieniowe proste

TJ D—07 Frez trzpieniowy prosty typ TID-07 z mozliwoscig 2-3 krot-

nNego ostrzenia.

d Rodzaj obrobki: formatowanie, rozcinanie, wregowanie.
Przeznaczenie: drewno lite twarde, plyta widrowa, sklejka,
MDF, HDF, korian, tworzywa sztuczne.

Specyfikacja:

* pstrza ustawione pod duzym katem osiowym zapewniaja
cichg i stabilng prace,

* dhuga zywotnose,

—_ * pstrze wiercace HM lub PKD,

* pstrza ustawione po spirali gwarantujg wysoka jakosc

ciecia, zmniejszenie opordéw skrawania, diuzszg Zywot-

! i nosE Ostrza,
f * P_ =36 m/min,
\ * n,_ =24 000 obr/min.

Wszystkie frezy wykonujemy réwniez w wersji, [

‘e ey -
Minimalna wiclkost wregi | | |
miateriatu okleinowanego. y
- ™5

TID0O7.0460 Tin-07 10 Fa] 12 76 1+1 P -
TID007 490 Tin-07 10 15 12 i 1+1 P .
TIDOOT.0040R Tin-07 12 25 12 78 1+1 P .
TIDOOT.0050R Tin-07 12 15 12 i 141 P +
TID007.man Tin-07 14 pa] 16 | 141 P +
TID007.0092 Tin-07 14 35 16 | 1+1 P +
TIDOO7.0021R Tin-07 16 25 16 f 141 P -
TIDOOT.0020R Tin-07 16 15 25 n 1+1 P .
TIDOOT7.0030R Tin-07 16 15 16 n 1+1 P +
TIDOO7.0030RL Tin-07 16 35 16 n 1+1 L +
TID0G7.0034R TiD-07 16 35 25 % 1+1 P +
TIDOO7.NMT1IR Tin-07 16 4 16 100 1+1 P -
TIDOOT.0080R Tin-07 L] 35 25 9% 1+1 P -
TIDOO7.0061R Tin-07 12 4 0 109 1+1 P .
TIDOOT.0060R Tin-07 1 4 25 109 1+1 P .
TID007.0392 Tin-07 12 52 25 n2 141 P +
TIDOOT.0N20R Tin-07 20 pa] 20 ] 141 P -
TIDOO7.050R Tin-07 20 35 20 % 1+1 P .
TIDOO7.0071R Tin-07 0 4 20 109 141 P -
TIDOO7.0270R Tin-07 20 52 20 n2 1+1 P .



Frezy trzpieniowe proste Narzgl:lgzli: 11.1

Ekonomiczny frez trzpieniowy prosty typ TID-073 z maozli-
wosicig 3-4 krotnego ostrzenia.

TJD-073

Nowa koenstrukcja freza TID-073, a w tym rozmieszczenie
ostrzy, pozwala na lepsze odprowadzanie widra podczas

frezowania, co jednoczesnie przeklada sie na wydluzenie i
zywotnosc narzedzia oraz zwickszenie jakosc obrdbki. :

i
Frezy przeznaczone s3 do pracy na gérnowrzecionowych \|
centrach obrébezych CNC.

Rodzaj obrobki: formatowanie, rozcinanie, wregowanie. 1

Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MDF, HDF, korian,
twWOrzywa sZtuczne.

Specyfikacja:

* pstrza ustawione pod duzym katem osiowym zapewniaja
cicha i stabilng prace,

* diuga zywotnosc,

* pstrze wiercace HM lub PED,

* pstrza ustawione po spirali gwarantujg wysoka jakosd

ciecia, zmniejszenie opordw skrawania, diuzszg zywot-
nosE Ostrza,

* dlaD=12-P__ = 2-3 m/min,

* dlaD=16-P__ =4-6 m/min,

* n_ = 24 000 obr/min.

Wszystkie frezy wykonujemy réwniez w wersji L.

10,

2.+ Joc ] vm -

S Minimalna wislkost wregi
|.| | | materiziu okleinowanego.

L
mm
TID073.0050 TID-073 12 35 12 L] 1+1 .
TIDO73.1260 TID-073 12 4“4 12 95 1+1 .
TID073.0030 TID-073 16 15 16 n 141 .
TIDO73.47%0 TID-073 16 52 16 LLE] 1+ .



11.1 Il:ﬁl"aArzgdzia Frezy trzpieniowe proste

Frezy trzpieniowe proste typ TID-08 jednokrotnego uzytku (bez
mozliwosa ostrzenia). Nakladka PED zostala ograniczona do
niezbednego minimum - frezy nie podlegaja ostrzeniu i regene-
ragji. Frezy TID-08 stanowia oferte dla przedsiebiorstw pracuja-

@ cych na maszynach gérno-wrzecionowych.

Rodzaj obrébki: formatowanie, rozcinanie, wragowanie.

TJD-08

Przeznaczenie: ptyta widrowa, sklejka, MDF, HDF, tworzy-
Wa sTtuczne.

Specyfikacja:
* jedmo ustawienie maszyny bez korekt po ostrzeniu,
* brak probleméw zwiazanych z serwisowaniem (regeneracja,

* super niska cena,

* wysoka zywotnose i jakosé frezowania,
* P__ =36 m/min,
* n,_ = 24 000 obr/min.

Minimalna wislkos< wragi
materiafu okleinowanego.

TID003.1240 TID-03 12 M 12 i 1+1 P .
TIDO08.0022 TID-03 16 25 16 81 1+1 P .
TID008.0051 TiD-08 12 15 12 8a 141 P -
TID003.0032 TID-08 16 35 16 N 1+1 P -




Frez trzpieniowy wielokrotnego ostrzenia typ TID-10 prze-
znaczony do formatowania na frezarkach CNC. Narzedzie
moze pracowad z prawymi lub lewymi obrotami oraz stuzyé
jako frez zacinajacy.

Rodzaj obrobki: formatowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, MDF

Specyfikacja:

* wysokowydajne formatowanie materialéw oklejonych
z zachowaniem idealnej jakosci obrabianych krawedzi,

* mozliwosc pracy w obu kierunkach obrotdw,

* P__=14 m/min,

* N__= 24000 obr/min.

Narzedzia
DIA 11.1

. d
—= o —
' _"\..| I,"_'x_l| | '_"‘-.| |/'_\' |-—-i |
Nr katalogowy p — L Lk L z
TID010.0100 TID-10 25 10 25 135 1+1 L




11.1 gf‘;zgdﬂa Frezy trzpieniowe proste

TDT_OBA Ekonomiczny frez trzpieniowy turbo typ TDT-08A z=2+2

przeznaczony do pracy na gérnowrzecionowych centrach
obrébezych CNC.

Rodza] obrébki: formatowanie i rozcinanie krzywoliniowe,
wykonywanie rowkdw, wregowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, MDF, HDF, laminaty.

Specyfikacja:

* konstrukcja narzedzi zapewnia wysokowydajne frezowa-
nie z zachowaniem idealnej jakosci obrabianych krawe-
dzi dzieki ustawianiu ostrzy z pozytywnym i negatywnym
katem osiowym.

* dzieki zwigkszeniu ilosd zebow do z=2+2, istnieje mozli-
wostc zwiekszenia posuwu nawet do 12=14 m/min.

* ostrze wiercace HM lub PED.

* P =812 m/min.

- d - * n__= 24 000 obr/min.
|
- Minimalna wielkost wragi
materiafu okleinowanago.
W\
W\
c WA
v
f /17
| J——
-—

Wiatogowy T L L - L : '
TOTOEA.0850 TOT-03A 12 B 12 an 1+2 P .
TOTORA.0440 TOT-0BA 16 ] 1] an 2410 P +
TOTOEA.0451 TOT-03A 16 i 16 a0 20 P .
TOTORA.0450 TOT-0BA 16 ) 1] a0 420 P .
TOTORA.0065 TOT-0BA 16 35 16 95 141 P .
TOTOBA.0595 TOT-03A 16 45 16 105 1+1 P .
TOTOEA.0460 TOT-03A 13 7 0 90 pESY P +
TOTOEA.0470 TOT-03A 13 35 n 95 1+1 P .
TOTORA.D480 TOT-0BA 13 45 0 105 141 P +
TOTOEA.0490 TOT-03A i} m n a0 21D P +
TOTOEA.0500 TOT-03A 20 35 0 95 141 P +
TOTORA.O510 TOT-0BA i} 45 n 105 1+1 P +
TOTOEA.0520 TOT-03A 0 M 0 115 1+2 P +

WEABAZ



Narzedzia
DIA 11.1

Frezy trzpieniowe proste typ TD-04 wielokrotnego ostrze-
nia.

Rodzaj obrobki: formatowanie, rozcinanie, wregowanie. ' /w

Przeznaczenie: drewno lite twarde, plyta widrowa, sklejka,

MDF, HDF. |

Specyfikacja: i 1 1

* P,.=36m/min, i A |

* n,_= 24 000 obr/min. 1
Minimalna wielkos¢ wregi ' -', f
materiatu okleinowanego. A

I
TD04.010 Mk2 140 1+1 P +
TO04.010L Mic2 140 1+1 L +
TO004.020 Mi2 150 1+1 P +
TO04.020L Mic2 150 1+1 L +

Frez trzpieniowy typu TD-008 pod zawias puszkowy. Spe-
cjalna geometria ostrza zapewnia wysoka jako$¢ wykony-
wanego otworu oraz dluga zywotnosE narzedzia. d

Rodzaj obrobki: wiercenie nieprzelotowe.

Przeznaczenie: drewno klejone, pyty widrowe, MDF i po-
chodne.

h L j\
mm mm ;
TDO08.2010 TDO0& 15 7 10 57 41 24000 P +
TDO08.8020 TD00E 0 7 10 :7) +1 24000 P +
TDO08.2030 TDO08 25 7 10 57 41 24000 P +
TDO08.8040 TDD00& 30 7 10 5 +1 24000 P +
TDO08.8050 TDO0E 15 7 10 57 41 24000 P +
TDO08.2060 TDO0E 40 7 10 5 41 18000 P +
TDODB.B070 TDO0E 50 7 10 T +2 18000 P +
TDO08.2080 TDO0E &0 7 10 57 41 18000 P +
TDO03.8090 TDD00& 65 7 10 57 41 18000 P +

: FABA :




Narzedzia
11.2 DIA

Frez trzpieniowy turbo typu TDT-01 do formatowania i roz-
cimania na frezarkach CNC.

Rodzaj obrobki: formatowanie, rozcinanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, MDF, HPL, fomir, materialy
ckleinowane, itp.

Specyfikacja:

* wysokie osiagi przy frezowaniu zgrubnym i wykariczaja-
cym,

* bardzo wysoka jakosE ciecia na delnej i gérnej krawedzi
obrabianego materiaty, dzieki przeciwnym katom Scinania,

* strefa ostrzenia 3 mm,

= P__, przy rozcinaniu = 15 m/min,

= P__, przy formatowaniu = 20 m/min,

*n__ = 24 000 obr/min.

11 s

Minimalna wielkosd wragi
materiatu okleinowanego.

©

h d

mm mm
TOT0N.018C M- 18 40 25 122 3+3 P +
TOTO1.018CL TN 18 40 25 122 H+3 L +
TOT01.025 -0 5 40 25 122 33 P +
TOTO1.025L T0T-N 5 40 25 122 i3 L +
TOT01.02025 TN 0 40 25 12 i3 P +
TOTOL.O2025L -0 0 40 25 122 H+3 L +

WEABAZ



Narzedzia
DIA 11.2

Frez trzpieniowy turbo typ TDT-04 przeznaczony do obréb-
ki zgrubnej i wykariczajacej.

Rodzaj obrobki: zgrubna i wykariczajaca.
Przeznaczenie: drewno lite twarde, twarde drewno egzo-
tyczne, MDF, HPL, plyta fornirowana, tworzywa sztuczne.

Specyfikacja:
* ostrze wiercace wykonane z PKD,

* na zaméwienie wykonujemy zageszczone linie tnace

z=4+4 przy @ powyzej 20 mm, l A l
= P_.=12-16 m/min, ‘ -l} -l
* n__= 24 000 obr/min. = L |

i

i)

Minimalna wielkosd

4 .\-I .z'_ __.. =
| | | | materialy
\ | okleinowanego. -—mwv T

TOT04.601 TOT-4 13 40 0 103 i3 P +
TOT04.601L TOT-04 18 0 0 103 33 L +
TOT04.602 TDT-4 i1} 10 0 103 H3 P +
TOT04.602L TOT-04 0 40 0 103 i3 L +
TOT04.603 TOT-4 i1} 50 0 13 H3 P +
TOT04.603L TOT-04 0 50 0 13 i3 L +
TOT04.605 TDT-4 15 50 5 103 13 P +
TOT04.605L TOT-04 15 50 5 103 i3 L +
TOT04.702 TOT-04 15 50 15 13 33 P =
TOT04.702L TOT-4 15 50 15 1n3 33 L +

Frez trzpieniowy turbo typ TDT-06 przeznaczony do ob-
robki zgrubnej | wykariczajgce).

Rodzaj obrébki: zgrubna i wykariczajaca. d
Przeznaczenie: drewnao lite twarde, twarde drewno egzo-
tyczne, MDF, HPL, plyta fornirowana, tworzywa sztuczne.

Specyfikacja:
* pstrze wiercace wykonane z PKD, -

* na zamowienie wykonujemy zageszczone linie tngce
z=4+4 przy @ powyze] 20 mm.

| onc | oin ﬂj O i e i) oo

'H-H ##

S
N

D h [ | L -

mm mm mm mm
15 57 5 120 3 F +
15 57 5 120 313 L +

: FABA :




11.2 H?Arzgd2|a Frezy trzpieniowe turbo

Wysokowydajny frez trzpieniowy turbo typ TDT-07 prze-
znaczony do formatowania i rozcinania na frezarkach CNC.

TDT-07

Rodzaj obrobki: formatowanie i rozcinanie.

Przeznaczenie: phyta widrowa, MDF, melamina i plyty

okleinowane itp.

Specyfikacja:

* optymalny sphyw widra,

* pstrze wiercgce wykonane z HM,
= P =12m/min,

* n, = 24000 obr/min.

Minimalna wiglkos< wreai
materiziu okleinowanago.

-

TOTO07.008A T0T-07 16 30 25 105 343 P +
TOT07.008AL T0T-07 16 30 25 105 3+3 L +
TOT07.005 TOT-07 13 30 25 105 3+3 P +
TOTOO7.005L T0T-07 12 30 25 105 43 L +
TOT07.002 T0T-07 L] 40 25 105 3+3 P +
TOTO07.0020 T0T-07 12 40 25 105 3+3 L +
TOT07.0031 T0T-07 20 40 25 10,5 3+3 P +
TOT07.0031L T0T-07 20 40 25 105 3+3 L +
TOTOO7.0070 T0T-07 20 48 25 Nas 3+3 P +
TOTOO7.0070L TOT-07 20 48 25 18,5 343 L +




Fag ety Narze cll::zlig 11.2

Wysokowydajny frez trzpieniowy turbo typ TDT-09 prze-
znaczony do formatowania, rozcinania, wykonywania row-
ki | kopiowania na frezarkach CNC.

TDT-09

Rodzaj obrobki: formatowanie i rozcinanie, wykonywanie i

rowkow, kopiowanie. @

Przeznaczenle: ptyta widrowa, MDF, laminaty.

Specyfikacja:
* duzy kat pochylenia linii srubowej zapewniajacy wyscka
JjakosE ciecia | zywotnose narzedzia, 1
* lagodny sphyw widra,
* pstrze wiercace PED,
* P =14 m/min,

| ')
* n,_= 24 000 obr/min. . \
\\
!

--‘

Minimalna wielkos wregi
materizfu ckleinowanego.

DiA

h d
mm mm
TOT0S.0050 T0T-09 13 25 0 845 3H3 P .
TOT02.0050L T0T-09 18 25 0 845 343 L +
TOT0S.0010 T0T-09 13 30 0 0 3H3 P +
TOT02.0010L T0T-09 18 30 0 L 3+3 L +
TOT09.0130 T0T-09 12 15 0 02 343 P +
TOT09.0130L TOT-09 13 35 0 % 33 L +
TOT02.0140 T0T-09 18 4 0 101 343 P .
TOT0S.0140L T0T-09 13 4 0 10 33 L +
TOT09.0090 T0T-09 18 52 0 115 343 P +
TOT02.0090L 10109 13 52 0 15 343 L +
TOT09.0030 TOT-089 20 25 0 84,5 313 P =
TOT02.0030L T0T-09 i1} 25 0 845 3 L +
TOT0S.0040 T0T-09 20 30 0 0 3H3 P +
TOT02.0040L T0T-09 i1} El1] 0 L 343 L +
TOT0S.0060 T0T-09 20 35 0 9 i3 P +
TOT02.0060L T0T-09 pii] 35 0 ) 3+3 L +
TOT09.0020 T0T-09 20 4 0 101 343 P +
TOTO9.0020L TOT-9 pil} 4 0 10 3 L +
TOT02.0150 T0T-09 20 52 0 115 343 P +
TOT0S.0150L T0T-09 0 52 0 15 33 L +

o
o
L
B




11.2 glap‘rzgdzia Frezy trzpieniowe turbo

TDT— 1 5 Frez trzpieniowy turbo typ TDT-15 przeznaczony do forma-

towania i rozcinania na maszynach gérmowrzecionowych
CMNC z fozem podcisnieniowym.
@ Rodzaj obrobki: formatowanie, rozcinamie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, MDF, HDE

Specyfikacja:

* zastosowanie dla bardzo wydajne] obrébki materiatu
surowegao,

* ukierunkowanie widra do gdry,

* D =12, D = 16 iloé¢ ostrzen 2-3,

* D = 20 ilos¢ ostrzen 4-6,

*P__ = 10-18 m/min,

* n__ = 24 000 obr/min.

oy — Yy v
F N '| | 4 |'@| 3 |
T S . S A

h
mm
TOT0M5.0020 T0T-15 12 25 12 75 E P +
TOT0N 5.0040 T0T-15 16 25 16 75 3 P +
TOT0N5.0070 T0T-15 0 40 25 106 3 P +
TOTN5.0021 T0T-15 12 15 25 106 3 P +
TOTM5.0110 TDT-15 12 15 12 i 3 P +
TOTN5.0120 T0T-15 16 15 16 106 3 P +
TOTM5.0130 T0T-15 16 35 16 106 3 P +
TOTN5.0140 T0T-15 16 4 16 106 £ F +
TOTM5.0150 T0T-15 20 15 25 106 3 P +
TOTM5.0160 T0T-15 20 15 25 106 3 P +
TOTN5.0170 T0T-15 20 4 0 106 i F +
TOTON5.0M80 TOT-15 20 60 25 106 3 P +

: FABA :




Frezy trzpieniowe turbo Narzg:hzli: 11.2

Frez trzpieniowy turbo typ TDT-0151 przeznaczony do TDT—01 51

formatowania i rozcinania na maszynach gémowrzeciono-
wych CNC z fozem podcisnieniowym.

Rodzaj obrébki: formatowanie, rozcinanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, MOF, HDF.

Specyfikacja:

* zastosowanie dla bardzo wydajnej obrébki materiatu
okleinowanego: HOF, MDF, plyty widrowej,

* dzieki przeciwnym katom Scinania bardzo wysoka jakosc

ciecia na dolnej i gérmej krawedzi cbrabianego materiatu,
* D =12, D = 16 ilo&¢ ostrzef 3-4,
* D =20 iloi€ ostrzen 4-6,
*P__.=10-15 m/min,
* n__. = 24 000 obr/min.

£

Minimalna wielkos< wregi
materiatu okleinowanego.

3 linie tnace
na 3 spiralach

. - g a
——

h L
mm mm
TOT0151.5010 TOT-0151 12 25 12 &0 3 F .
TOT0151.5020 TOT-0151 12 15 12 a0 E P +
TOT0151.5030 TOT-0151 16 15 16 &0 3 3 +
TOT0151.5040 TOT-0151 16 35 16 % 3 P .
TOT0151.5050 TOT-0151 16 4 16 100 3 P +
TOT0151.5060 TOT-0151 20 15 20 &0 3 P +
TOT0151.5070 TOT-0151 20 15 0 a0 E F +
TOTO151.5080 TOT-0151 20 4 20 100 3 P +




11.2 g.laﬁrzgdzia Frezy trzpieniowe turbo

Frez trzpieniowy turbo typ TDT-0153 przeznaczony do

TDT-0153

formatowania i rozcinania na maszynach gémowrzeciono-
wych CNC.

Frez trzpieniowy PKD 3-4 krotnego ostrzenia z grupy TDT

- TURBO z ostrzem wiercgcym PKD, wykonany na super wy-
trzymatym korpusie ze specjalnego stopu stali wolframu.

@ korpus ze stopu stali wolframu

Wzmocniony korpus freza TDT-0153 oraz jegeo konstrukeja

zapewnia bardzo cichg i stabilng prace z posuwem do 20
m/min z zachowaniem wysokiej jakodci obrébki oraz dhu-
giej Zywotnosci.

Rodzaj obrobki: formatowanie, rozcinanie.

Przeznaczenie: ptyta widrowa, MDF, HDF, laminaty.

Specyfikacja:

* zastosowanie dla bardzo wydajnej obrébki materiatu
okleinowanegeo: HDF, MDF, plyty widrowe], laminatdw,

* dzieki przeciwnym katom scinania bardzo wysoka jakosc
ciecia na dolnej i gérmej krawedzi cbrabianego materiatu,

* ilos¢ ostrzer 3-4,

* P, = 15-20 m/min,

* n__ = 24 000 obr/min.

NowywymiariNestingu

3 pedne linie thace
na & spiralach

or0153.0013 (W) TOT-0153 1 24 1 +
wrois30te0 (W) TOR-0153 16 35 16 95 3+1 P
TS
LFABA




Wysckowydajny frez turbo z=4+4 prosty typu TDT-10 prze-
znaczony do formatowania, rozcinania, wykonywania row-
kdw 1 kopiowania na frezarkach CNC.

Rodzaj obrobki: formatowanie, rozcinanie, wykonywanie-

rowkdw, koplowanie.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, twarde drewno egzo-

tyczne, plyty widrowe, MDF, plyty surowe, melamina i pa-
pier, HPL, fornir, materiaty pokrywane folia finish.

Innowacyjna konstrukcja narzedzi trzpieniowych o zagesz-
czonych liniach tnacych utozonych spiralnie pod duzym
katem. Frezy skonstruowane s3 z mysla o bardzo wydajnej
pracy przy zachowaniu najwyzszej jakosc obrabianego ma-
terialu. Cztery ostrza jednoczesnie skrawajace ustawione sa
pod bardzo duzym katem osiowym. Gwarantuja bezkonku-
rencyjng zywotnosc oraz cichg i stabilng prace narzedzia.
Ukierunkowane po spirali 4 linie tnace idealnie usuwaja
widry zachowujac czyste elementy po cbribce.

Specyfikacja:
= [ =20 iloé¢ ostrzen 5-6,

= D =22, D=25 ilo&¢ ostrzef 7-9,

* dwa ostrza wiercace wykonane z PKD,
= P__.=20-25m/min,

* n_,, = 24000 obr/min.

£

Minimalna wielkosd wregi
materiafu okleinowanago.

2 limie tnace
na 4 spiralach

Narzedzia
DIA 11.2

h
mm
TOT00.0040 T0T-10 0 25
TOT00.0040L T0T-10 20 25
TOTO10.0050 TDT-10 20 35
TOT00.0050L T0T-10 20 35
TOT0 (L0030 T07-10 n 14
TOT00.0030L T0T-10 Py 4
TOT00.0020 T07-10 25 43
TOTOT0.0020L TOT-10 25 14

105
116
16

3 HH B

el e N B




Narzedzia
T

Frezy trzpieniowe profilowe

TP D_os P Iub I. Frez trzpieniowy profilowy typ TPD-05 prawy lub lewy

przeznaczony do profilowania na frezarkach CNC.

d Rodzaj obrobki: profilowanie.

: Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MDE.
N—" Specyfikacja:

= P_.=8-12m/min,
* n_ = 18 000 obr/min.

o a e

5 Przykladowe profile.

TPD-05 26 28 20 64 N1 2 18000 +

Frez trzpieniowy profilowy typ TPD-07 prawy lub lewy
przeznaczony do profilowania na frezarkach CNC.

d Rodzaj obrébki: profilowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MDF.

Specyfikacja:
* P_.=8-12m/min,
* n__. = 18 000 obr/min.

-~ PL S R

TPD-07 14 M 12 55 58 2 18000 +




Frezy trzpieniowe profilowe Narzgl:llzﬁiz 11.3

Frez trzpieniowy profilowy typ TPD-08 prawy lub lewy TPD-OB P IUh I—

przeznaczoeny do profilowania na frezarkach CNC.

Rodzaj obrobki: profilowanie.
Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MDE

Specyfikacja:

* frezy trzpieniowe profilowe shuza do obrébki o bardzo
wysokiej doktadnosci,

* narzedzia wyposazone s3 w dodatkowe ostrza zacinajace
kierujace widr do dofu, ]

* P =812m/min,

* n,_= 24 000 obr/min. : - , ; //////%

Wariwa imardege.
muterisu fub chising

TPD-(8 154 12 20 78 41 18000 +

Frez trzpieniowy profilowy typ TPD-10 prawy lub lewy
przeznaczony do profilowania na frezarkach CNC. TPD-1 o P IUh L

Rodzaj obrabki: profilowanie. d

Przeznaczenie: phyta widrowa, sklejka, MDE

Specyfikacja:
* P, =812 m/min,
* n__= 18 000 obr/min.

TPD-10 81 1 16 75 i 2 18000 +



Narzedzia
11.3 o™

Frezy trzpieniowe profilowe

TPD_1 3 P IUb L Frez trzpieniowy profilowy typ TPD-12 prawy lub lewy

przeznaczony do profilowania na frezarkach CNC.

d Rodzaj obrobki: profilowanie.

G-.“:_'—...-—'_:';-}l Przeznaczenie: phyta widrowa, sklejka, MDE

Specyfikacja:
= P . =8-12 m/min,
* n_= 24000 obr/min.

e
=)
\1

ﬁ > bl -

- R~ Bl
> 3 ~

Przykiadowe profile.




Frezy trzpieniowe profilowe Narzgl:llzfli; 11.3

Frez trzpieniowy profilowy typ TPD-18 przeznaczony do
wykonywania rowkdw T.

TPD-18

Rodzaj obrobki: profilowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MDF.

Specyfikacja:

* wysokowydajna jakos¢ obrobki dzieki odpowiednio do-
branej konstrukcji i rodzaju PKD,

* narzedzie wykonywane réwniez w wersjach specjalnych
[na zamdwienie),

* strefa ostrzenia 2 mm,

* P =35 m/min,

* n__=24 000 obr/min. * *

TPDME.MT0 TPD-18 2540 . 12 10,50
TPDME010 TPD-18 740 7,60 16 10,50
TPDON&.0070 TPD-18 3430 10,50 12 21060
TPD0N8.0050 TPD-18 36,00 7,00 10 1255

r

_ TPDO1B.0010  TPD-1IB 3705 85 B 1185

1420 1220 156 241
13,50 760 N +1

1400 11,00 45° 241
1780 1235 N° 41

2 222 2Hg

I+ + + + =+




11.3 II';IauArzgdzia Frezy trzpieniowe profilowe

TPD_zo P IUh L Frez trzpieniowy profilowy typ TPD-20 prawy lub lewy

przeznaczony do profilowania na frezarkach CNC.

Rodzaj ebrébki: profilowanie.

@ Przeznaczenie: phyta widrowa, sklejka, MDE

Specyfikacja:
= P =812 m/min.
* n__= 24 000 obr/min.

~dh - dh

Przykiadowe profile.

Frez trzpieniowy profilowy typ TPD-30 prawy lub lewy

przeznaczony do profilowania na frezarkach CNC.

Rodza) obrabki: profilowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MDF.

Specyfikacja:
* P, =B8-12 m/min.
* n__= 24000 obr/min.




Narzedzia
DIA 11.3

Frez nasadzany prosty typ FD-01.
Rodzaj obrabki: formatowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MOF, HDF.

Specyfikacja:
= P__.=20-30 m/min,
* n,_ =9 000 obr/min.

:‘?ﬁ[

AN

i,
4l

\am () -
e ) &=
'!| o -

Nr katalogowy Typ _'L :- el z n_
FDO1.012 FO-01 50 0 16 4—4 9000 +
FDO1.005 FO-01 70 10 0 3+3 9000 +
FDO1.0020 FO-01 100 pi ) 15 I+ 9000 +
FDO1.030 FO-01 125 g 40 4+4 9000 +
FDO1.009 FO-01 125 12 30 E+6 9000 +
FDO1.022 FO-01 125 15 30 4+4 9000 -
FDO01.0260 FO-01 125 0 30 44 9000 +
FDO01.0270 FO-01 125 5 30 4+4 9000 -
FDO1.011 FO-01 125 2 30 4-4 9000 +
FDO1.014 FO-01 125 30 30 44 9000 +
FDO1.018 FO-01 125 45 30 4+4 9000 +
FDO1.002 FO-01 160 15 30 4+4 9000 +
FDO1.0026 FO-01 160 15 30 E+6 9000 +
FDO01.0230 FO-01 160 17 40 B+8 9000 +
FDO01.0280 FO-01 160 0 30 44 9000 +
FDO01.0290 FO-01 160 5 30 4+4 9000 -
FDOO1.0100 FO-01 180 10,5 40 B+8 9000 +
FDO01.0130 FO-01 180 16 30 44 9000 +
FDO1.008 FO-01 200 i 30 6+6 9000 +




Narzedzia
114 pia

Glowica z korpusem aluminiowym FDKA z wymiennymi
plytkami PKD. Wielokrotne wykorzystanie aluminiowego
korpusu oraz mozliwoée wymiany przykrecanych ostrzy
daje duze oszczednosc kosztdw eksploataci po kilku cy-
klach wymiany.

Aluminiowy korpus glowicy przeklada sie na redukcje wagi
narzedzia o 60%. Dzieki temu znacznie zmniejsza sie obcig-
Zenie wrzeciona maszyny w poréwnaniu z narzedziami na
korpusie stalowym. Mniejsza waga narzedzia oznacza réw-
niez redukcje halasu oraz cichg i stabilng prace maszyny.
Ostrza ustawione pod katem osiowym zapewniajg bardzo
wydajna obrobke wysokiej jakosci.

Rodzaj obrobki:- formatowanie.

Przeznaczenie: okleinowana plyta widrowa pokryta lamina-
tem, folia lub papierem.

Specyfikacja:
* P =20-25 m/min,
* n__=16 500 obr/min.

] B b d J\
mm mim mm mm
FDKA.0010 FDKA 100 44 20,6 30 43 3 16500 P -
FDKA.0010L FDKA 100 44 40,6 30 43 3 16500 L .
FDKA.0030 FDKA 125 64 40,6 0 43 3 12500 P -
FDKA.0030L FDKA 125 64 40,6 30 43 3 12500 L .

PRDKACOTO 60x13x30,1 . WHASDOODS  SmbaTR1I28  Mexi0 Qg.l -
PDLFDKA.0030 60x34x30,1
» ®
PFDKA (nie ostrzona) 16x4 =

Dodatkowa przekiadka rwigksza uniwersalnogc narzgdzia.
Wariant Nr 1 b=53,6 mm z dodatikows przekfadky PD.FDKA.0010 lub PD.FDKA.0030.




Frez masadzany prosty typ FD-002 przeznaczony do for-
matowania powierzchni na ckleiniarkach i formatyzerkach
z posuwem mechanicznym. Ostrza ustawione po linii $ru-
bowej pod duzym katem zapewniajg bardzo wydajng i wy-
sokiej jakosci obrobke.

Rodzaj obrobki: formatowanie.

Przeznaczenle: ckleinowana plyta widrowa pokryta lamina-
tem, folig lub papierem.

Specyfikacja:

= strefa ostrzenia dla DIA = 3 mm wynosi 2 mm,

= strefa ostrzenia dla DIA = 5 mm wynosi 4 mm,

= duzy kat osiowy zapewnia wysoka jakos¢ obrabki,
= P__.=20-26 m/min,

* n,_ =15 000 obr/min.

Narzedzia
DIA 11.4

IMABrandt FO-002
IMA Brandt FD-002

FO-002
IMABrandt FO-002

S
3
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v
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oh

FD002.1560 FO-002 IMA/Erandt 100 15
FDO02.15600 FO-002 IMAErangt 100 415
FDO02.1561 FO-002 IMAErangt 100 135
FDO02.1561L FO-002 IMAErandt 100 415
FDO02.1600 FO-002 IMA/Erandt 100 43
FDO02.16000 FO-002 IMAErangt 100 4
FD002.2100 FO-002 IMAErandt 100 63
FDO02.2100L FO-002 IMA/Erandt 100 63
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11.4

Narzedzia
DIA

Frez nasadzany prosty typ FD-025 przeznaczony do for-
matowania powierzchni na okleiniarkach i formatyzerkach
z posuwem mechanicznym. Ostrza ustawione po linii $ru-
bowej pod bardzo duzym katem osiowym zapewniajg bar-
dzo wydajna i wysokie] jakosci obrébke szczegdlnie trudno
obrabialnych materiatdw.

Rodzaj obrobki: formatowanie.

Przeznaczenie: ckleinowana phyta widrowa pokryta lamina-
tem, folig lub papierem.

Specyfikacja:

= strefa ostrzenia dla DIA = 3 mm. wynosi 2 mm,

= strefa ostrzenia dla DIA = 5 mm. wynosi 4 mm,

- bardzo duzy kat esiowy zapewnia wysoka jakosé ob-
rabki,

* P_ =22-26 m/min,

* n__= 15000 obr/min.

SRR B -

z

H3 E ] 1 + +
3H+3 Il 3 + +
H+3 3l 3 + 1
H+3 Il 2 + +
3+3 Jud 2 + +
H+3 E ) 1 + +
33 Jxd 2 + +
I+3 Jxd 3 + +




Narzedzia
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Frez nasadzany prosty typ FD-021 przeznaczony do forma-
towania powierzchni na okleiniarkach i formatyzerkach z
posuwem mechanicznym.

Rodzaj obrobki: formatowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MDF, HDE.

Specyfikacja:

= 0O5trza ustawicne symetrycznie,
= P_.=22-26 m/min,

* n__= 15000 obr/min.

Wpust
mm
o FDO21.0010 FD-021 85 %5 45 30 3+3 83 1 +
MABané FDO21.0020 FD-021 100 4 76 30 343 83 1 .
tider  FD021.0030 FD-021 100 48 15 30 33 83 2 +
MABaod  FDO21.0041 FD-021 100 136 06 30 343 83 2 +
toider  FD021.0051 FD-021 100 52 25 30 343 8 2 +
ooy FDO21.0060 FD-021 100 1 76 30 3+3 83 1 +
Wy FDO21.0180 FD-021 125 Ft! 06 30 343 83 1 +
ey FDO21.0170 FD-021 125 6 406 30 343 83 2 +
CEABAZ




Narzedzia
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Frez nasadzany prosty typ FD-03 przeznaczony do obrabki
wstepnej, przed profilowaniem ckleinowanych elementdw.

Frez FD-03 stosuje sie gdy gruba warstwa usuwanego mate-
riatu nie pozwala na osiggniede wysokie] jakosd krawedzi na
okleiniarkach oraz na liniach produkcyjnych

Rodzaj obrébki: obrdbka wstepna
Przenaczenie: pyta widrowa, MDF
Specyfikacja:

= P__.=18 m/min,
* n_,= 9000 obr/min.

2272727,

L

N
I

ol)

/\/

I

ﬂ.

FDO03.0010 FD-03
FDO03.0020 Fo-03

= =2 L
-
=
£
3
g
+




Narzedzia
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Zestaw frezdw prostych nasadzanych typ ZFD-01
do pracy na maszynach do formatowania.

Rodzaj obrabki: formatowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MODF, HDE.

Specyfikacja:

* ruchoma strefa ostrzenia,

* mozliwos¢ obrobki materiabéw o réznych szerokoddach,
* P, =35m/min,

* n__= 9000 obr/min.

=3
i‘ﬂ
')
1 0
E
o, = -
IFDO 0060 IFD-M 120 G+6 9000 +
IFDO1.001 IFD-M 125 66 9000 +
IFDOO 0040 IFD-M 125 646 9000 +
IFD01.003 IFD-M 140 6+6 9000 +
IFDOM 0070 IFD-M 160 6+6 %000 +

Zestaw frezéw prostych nasadzanych typ ZFD-02 stuzy
do pracy na maszynach do formatowania.

Rodzaj obrobki: formatowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MOF, HDF.

Specyfikacja:

* ruchoma strefa ostrzenia,

* mozliwosE obrobki materiziow o réznych szerckodcach,
= P__ =20-25 m/min,

* n_=9000 obr/min.

Nr katalogowy Typ 14 el ) z n_
ZFDO2.020 ZFD-02 120 1436 30 3+3 2000 +
IFDO2.02 IFD-02 125 2436 30 3+3 2000 +
IFD02.022 ZFD-02 125 1445 30 3+3 2000




115 g.laﬁrzgdzia Zestawy frezéw nasadzanych

Zestaw frezdw nasadzanych prostych typ ZFD-002 stuzy
do pracy na maszynach do formatowania.

ZFD-002

Rodzaj obrébki: formatowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MDF, HDF.

Specyfikacja:

* mozliwosé wykonania narzedzia w wersji z ograniczni-
kiem posuwu i ochrong ostrza przed usuwanym materia-
tem,

* przy zastosowaniu regulacji osiowe] szerckosc czesci
roboczej mozliwa jest obrobka materiatéw o roznych
wymiarach,

* bardzo wysoka zywotnosE narzedzi przy zastosowaniu

ruchomej strefy punktow skrawajacych,

P_.=30m/min,

* n_= 6000 obr/min.

l,

1
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mm
IFD002.2010 IFD-002 180 1132 0 44 6000 +
IFD002.2020 IFD-002 180 14-36 10 444 6000 +
IFD002.2030 IFD-002 180 3442 30 44 6000 +
IFD002.2040 IFD-002 130 1131 40 444 6000 +
TFD002.2050 IFD-002 180 24-36 10 444 6000 - ;
IFD002.2060 IFD-002 180 =42 40 +H+4 6000 +




Narzedzia
Frezy nasadzane profilowe DIA

Frez nasadzany profilowy typ FPD-102 prawy lub lewy stu- FPD_1 02 P Iuh L

zy do pracy na maszynach do profilowania.
Rodzaj obrabki: profilowanie. _ B
Przeznaczenie: plyta widrowa, sklejka, MDF.
Specyfikacja:

* P, =25 m/min,
* =79 000 obr/min.

11.6

Nr katalogowy Typ -D- 1 -F‘. ."- z n_
FPD102.0020L FPD-102 160 30 10 35 4 2000
FPD102.0030L FFD-102 160 i0 12 35 4 000
FPD102.0040L FPD-102 160 i0 14 35 4 2000
FPD102.0050L FPD-102 160 a0 16 35 4 000

Frez nasadzany profilowy typ FPD-116 prawy lub lewy
stuzy do pracy na maszynach do profilowania.

Rodzaj obroabki: profilowanie.

Przeznaczenie: ptyta widrowa, sklejka, MOF.

Specyfikacja:
* P = 18-25 m/min,
* n_=9 000 obr/min.

+ B + B

FPD116.0020 FPD-116 100 30 26 18 30 4+ 2000
FPD116.0090 FFD-116 125 56 40 0 30 343 2000
FPD116.0010 FPD-116 160 13 17 q 35 6+6 2000
FPD116.0500 FPO-116 130 30 M 16 £ 444 2000
FPD116.0510 FPD-116 180 ] 40 5 15 444 2000
FPD16.0520 FPD-116 180 i) 56 35 35 4+ 2000

+ + + + + o+




116 glaunrzgdzia Frezy nasadzane profilowe

Frez nasadzany profilowy FPD-300 z ostrzami PKD.

FPD-300

Rodzaj obrabki: postforming.
Przeznaczenile: plyta widrowa, sklejka, MDF.

Specyfikacja:

* do pracy na maszynach Homag i IMA,
= P_.=25m/min,

* n_=9000 obr/min.

FPO3003010 FPD-300 180 3 35 444 +
FFD300.3020 FPD-300 180 4 15 414 +
FFD300.3030 FFD-300 180 5 35 4+4 +
FFD300.3040 FPD-300 180 35 144 +
FFD300.3050 FFD-300 200 35 4+4 +

Frez nasadzany FD-500 przeznaczony do fazowania i zata-

mywania krawedzi.

Rodzaj obrobki: obrobka krawedzi.

Przeznaczenle: drewno lite twarde, plyty fornirowane,
tworzywa sztuczne.

Specyfikacja:
* Do pracy na maszynach Homag i IMA,

B * Zabierak H5K25R zapewnia minimalne bicie promieniowe

i precyzyjne wywazenie narzedzia w celu zachowania
[ optymalnej jakosci ciedia,
* (Ostrze ustawicne pod katem osiowym,

* n_ = 18 000 obr/min.

Nrkatalogowy  Typ L L] L z
FD500.0130 FO-500 Fii] 0 H5K25 9+3+3 18000 +
FD500.0101 FO-500 Fi] 50 HSK25 O43+343 18000 -
FD500.0101L FD-500 Fii] 50 H5K25 +3+3+3 18000 +
FOSO0.0110P FO-500 75 12 plij 12+4 18000 -
FD500.0110 FD-500 75 12 li] 12+4 18000 +
FO500.07400 FO-500 75 15 H5K25 12+4 18000 -




Frezy nasadzane profilowe

Frez masadzany profilowy FPD-501 przeznaczony do ob- FPD 5 01
rébki krawedzi

Rodzaj obrobki: zackraglanie krawedz

Przeznaczenie: drewno lite, ptyty fornirowane, obrzeza z
tworzyw sztucznych

Specyfikacja:
* Do pracy na maszynach Homag

* Zabierak H5K32 zapewnia minimalne bicie promieniowe
i precyzyjne wywazenie narzedzia w celu zachowania
optymalne] jakoscd ciecia

* Ostrze ustawione pod katem osiowym

* n_ .= 18 000 obr/min.

Narzedzia
DIA

11.6

/
FPO501.0010.4 68,1 1,0 1ns H5K32 4 13000 P
FFDS01.0010.41 64,1 10 15 H5K32 4 18000 L
FPDS01.0015.4 64,1 15 1n5 H5K32 4 18000 P
FPDS01.0015.4L 64,1 15 1ns H5K32 4 18000 L
FPDS01.0020.4 nz2 20 15 H5K32 4 18000 P
FPO501.0020.4L 7z 0 ns H5K32 4 18000 L
FPDS01.0025.4 nz 25 15 H5K32 4 18000 P
FPDS01.0025.41 nz2 15 1n5 H5K32 4 18000 L
FPD501.0030.4 nz 30 15 H5K32 4 18000 P
FPDS01.0030.4L nz2 30 1n5 H5K32 4 18000 L
FPD501.0010.6 64,1 10 15 H5K32 L] 18000 P
FFDS01.0010.6L 68,1 1.0 1ns H5K32 L] 18000 L
FPDS01.0015.6 64,1 15 15 HSK32 L] 18000 P
FPDS01.0015.6L 64,1 15 15 H5K32 6 18000 L
FPDS01.0020.6 nz 0 1n5 H5K32 6 18000 P
FPDS01.0020.60 nz2 20 1ns H5K32 L] 18000 L
FPDS01.0025.6 nz2 15 15 H5K32 L] 18000 P
FPO501.0025.6L 72 15 ns H5K32 6 13000 L
FPD501.0030.6 nz 30 15 H5K32 6 18000 P
FPDS01.0030.60 na2 30 1n5 H5K32 L] 18000 L

+ F + F F o+t o+ o+ o+ o+ o+ o+ o+




116 g.lahrzgdzia Frezy nasadzane profilowe

FPD 502 Frez nasadzany profilowy FPD-502 przeznaczony do ob-
g robki krawedzi

Rodzaj obrobki: zackraglanie krawedzi

Przeznaczenie: drewno lite, phyty fornirowane, obrzeza z
tworzyw sztucznych

Specyfikacja:

* Do pracy na maszynach Homag

* Zabierak H5K32 zapewnia minimalne bicie promieniowe
i precyzyjne wywazenie narzedzia w celu zachowania
optymalnej jakosci ciecia

* (Ostrze ustawione pod katem osiowym

* Optymalne odprowadzenie widra

* n__ = 18 000 obr/min.

- e

T | [ |
—

* L | A

'._ - \___ '-\__ __..—"

e iataogemy - - o - : S )

FPD502.0010.4 T 1.0 N5 H5K32 4 18000 P +
FFD502.0010.4L 7 10 ns HSK32 4 18000 L +
FPD502.0015.4 74 15 ns H5K32 4 18000 P +
FPD502.0015.4L 74 15 ns HSK32 4 18000 L +
FPD502.0020.4 74 20 ns H5K32 4 18000 P +
FPO302.0020.4L T 0 N5 H5K32 4 18000 L +
FPD502.0025.4 7 15 s HSK32 4 18000 P +
FPDS02.0025.40 74 25 ns H5K32 4 18000 L +
FPD502.0030.4 T 30 ns HSK32 4 18000 P - ;
FFD502.0030.4L 74 30 s H5K32 4 18000 L +
FPD502.0010.6 T 10 s HSK32 6 18000 P - ;
FFD502.0010.6L 7 10 s HSK32 6 18000 L +
FPD502.0015.6 74 15 ns H5K32 6 18000 F +
FPD502.0015.6L 7 15 ns HSK32 i 18000 L +
FPD502.0020.6 74 20 ns H5K32 6 18000 P +
FPD502.0020.61 74 20 ns HSK32 6 18000 L +
FPD502.0025.6 74 15 ns H5K32 6 18000 P +
FPD302.0025.6L T 15 N5 H5K32 (i 18000 L +
FPD502.0030.6 7 10 ns HSK32 6 18000 P - ;
FPD502.0030.6L 74 30 ns H5K32 6 18000 L +




Frezy nasadzane profilowe Narzg:ll:ﬁiz 11.6

Frez masadzany profilowy FPD-503 przeznaczony do ob-
rébki krawedzi

FPD-503

Rodzaj obrobki: zackraglanie krawedz
Przeznaczenie: drewno lite, ptyty fornirowane, obrzeza z
tworzyw sztucznych

Specyfikacja:
* Do pracy na maszynach Homag, IMA

* Zabierak H5K25 zapewnia minimalne bicie promieniowe
i precyzyjne wywazenie narzedzia w celu zachowania
optymalne] jakoscd ciecia

* Ostrze ustawione pod katem osiowym

* n,__ =24 000 obr/min.

/
FPO503.0010.4 M 1,0 175 H5K25 4 24000 P +
FFDS03.0010.41 M 10 175 HSK2S 4 24000 L +
FPDS03.0015.4 6 15 18,0 HSK2S 4 24000 P +
FPDS03.0015.41 6 15 180 HSK2S 4 24000 L +
FPDS03.0020.4 6 20 185 HSK2S 4 24000 P +
FPO503.0020.4L 76 0 185 HAK25 4 24000 L +
FPDS03.0025.4 7 25 190 HSK25 4 24000 P +
FPDS03.0025.41 7 15 190 HSK2Y 4 24000 L +
FPD503.0030.4 i 30 195 HSK2S 4 24000 P +
FPDS03.0030.41 L] 30 195 HSK2Y 4 24000 L +
FPD503.0010.6 M 10 175 HSK2S L] 24000 P +
FFDS03.0010.6L M 1.0 175 HSK2S L] 24000 L +
FPDS03.0015.6 76 15 18,0 HSK2Y L] 24000 P +
FPDS03.0015.6L 76 15 180 HSK2S 6 24000 L +
FPDS03.0020.6 6 0 185 HSK2S 6 24000 P +
FPDS03.0020.60 76 20 185 HSK2S L] 24000 L +
FPDS03.0025.6 7 15 190 HSK2S L] 24000 P +
FPO503.0025.6L 7 15 190 HAK2S 6 24000 L +
FPD503.0030.6 7 30 195 HSK2S 6 24000 P +
FPDS03.0030.60 7 30 195 HSK2Y L] 24000 L +




Narzedzia
™

Frez nasadzany profilowy FPD-504 przeznaczony do ob-
robki krawedzi

Rodzaj ebrobki: zackraglanie krawedzi
Przeznaczenie: drewno lite, plyty fornirowane, obrzeza z
tworzyw sztucznych

Specyfikacja:

* Do pracy na maszynach Homag, IMA

* Zabierak H5K25 zapewnia minimalne bicie promieniowe
i precyzyjne wywazenie narzedzia w celu zachowania
optymalnej jakosci ciecia

* (Ostrze ustawione pod katem osiowym

* Optymalne odprowadzenie widra

* n,_ = 24 000 obr/min.

|

n.
i 4
i -
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4

e iataogemy - - o - : S )

FPD504.0010.4 73,1 1.0 16,5 H5K25 4 24000 P +
FFD504.0010.4L 75,1 10 16,5 HSK25 4 24000 L +
FPD504.0015.4 76,1 15 16,5 HSK25 4 24000 P +
FFD504.0015.4L 76,1 15 16,5 HSK25 4 24000 L +
FPD504.0020.4 75 20 16,5 HSK25 4 24000 P +
FPD504.0020.4L 5 0 16,5 H5K25 4 24000 L +
FPD504.0025.4 78,1 15 16,5 HSK25 4 24000 P +
FPD504.0025.40 78,1 25 16,5 HSK25 4 24000 L +
FPD504.0030.4 7g8 30 16,5 HSK25 4 24000 P - ;
FPD504.0030.4L 788 30 16,5 HSK25 4 24000 L +
FPD504.0010.6 75,1 10 16,5 HSK25 6 24000 P - ;
FFD504.0010.6L 75,1 10 16,5 HSK25 6 24000 L +
FPD504.0015.6 76,1 15 16,5 HSK25 6 24000 F +
FFD504.0015.6L 76,1 15 16,5 HSK25 i 24000 L +
FPD504.0020.6 175 20 16,5 HSK25 6 24000 P +
FPD504.0020.6L 75 20 16,5 HSK25 6 24000 L +
FPD504.0025.6 78,1 15 16,5 HSK25 6 24000 P +
FPD304.0025.6L 78,1 15 16,5 H5K25 (i 24000 L +
FPD504.0030.6 788 10 16,5 HSK25 6 24000 P - ;
FPD504.0030.6L 788 30 16,5 HSK25 6 24000 L +




Narzedzia
DIA 11.6

Frez nasadzany profilowy FD-505 przeznaczony do obréb-
ki krawedzi

Rodza] obrobki: fazowanie krawedzi
Przeznaczenie: drewno lite, ptyty fornirowane, obrzeza z
tworzyw sztucznych

Specyfikacja:
* Do pracy na maszynach Homag

* Zabierak H5K32 zapewnia minimalne bicie promieniowe
i precyzyjne wywazenie narzedzia w celu zachowania
optymalne] jakoscd ciecia

* Ostrze ustawione pod katem osiowym

* Dptymalne odprowadzenie widra

* n__ =18 000 obr/min.

Nr katalogowy 30 f(faza) = i z )

FDS05.0200.4 65,1 2 35 HSKG2 4 18000 P+
FDS05.0200.4L 65,1 e 15 532 4 18000 L+
FDS05.0450.4 ) a5° 35 HSK32 4 18000 P+
FDS05.0450.4L 70 a5° 15 HSK32 4 13000 T
FDS05.02006 651 0 35 HSKG2 6 18000 P+
FDS05.02006L 65,1 2 15 HSK32 6 18000 L+
FDS05.04506 70 a5° 15 HSK32 6 18000 P+
FDS05.04506L 7 a5° 35 HSKG2 6 18000 L+




Narzedzia
™

Frez nasadzany profilowy FD-506 przeznaczony do obrébki
krawedzi

Rodzaj obrabki: fazowanie krawedzi

Przeznaczenie: drewno lite, phyty fornirowane, obrzeza z
tworzyw sztucznych

Specyfikacja:

* Do pracy na maszynach Homag, IMA

* Zabierak H5K25 zapewnia minimalne bicie promieniowe

[

i precyzyjne wywazenie narzedzia w celu zachowania
optymalnej jakosc decia

* Ostrze ustawione pod katem osiowym

* Optymalne odprowadzanie witra

* n__ = 24 000 obr/min.
af—
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222
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e

FD506.0200.4 3 e 16,5 H5K25 4 24000 F +
FD506.0200.4L i e 16,5 H5K25 4 24000 L +
FD506.0450.4 i3 450 175 H5K25 4 24000 P +
FD506.0450.4L i3 45° 175 H5K25 4 24000 L +
FD506.0200.5 i plig 16,5 H5K25 [ 24000 P +
FD506.0200.50 3 e 16,5 H5K25 [} 24000 L +
FD506.0450.6 n 450 175 H5K25 6 24000 P +
FD506.0450.50 3 45° 175 H5K25 L] 24000 L +

Frez nasadzany profilowy FPD-550 L przeznaczony do fazo-
wania i zatamywania krawedzi.

Rodza) obrabki: obrabka krawedzi.

Przeznaczenie: drewno lite twarde, plyty fornirowane,
tworzywa sztuczne.

Specyfikacja:

* do pracy na maszynach Homag i IMA,

* zabierak H5K zapewnia minimalne bicie promieniowe
i precyzyjne wywazenie narzedzia w celu zachowania
optymalnej jakosci ciecia,

* pstrze ustawione pod katem osiowym,

* n_ = 18 000 obr/min.

Nr atalogowy - — -
FPOS50.0000 FPD-550 1 15 20 30 H5K25 4 +
FPD550.0020 FPD-350 81, 15 0 30 H3K25 i +
FPDS50.0110 FPD-550 1 10 20 H5K25 4 +
FPOS50.0120 FPD-550 i1 30 10 H5K25 6 +




Glowice formatyzujace Narzgcll:;iz 11.7

Glowica formatujaca typ GFD-011 o promieniowym za- GFD_O1 1

rysie ostrza z nieregularng podzialtka o nowej geometrii
uktadu skrawania i negatywnym kacie natarcia, gwarantuje

uzyskanie najwyzszej jakosc krawedzi.
Rodzaj obrobki: obrébka krawedzi.

Przeznaczenle: plyta widrowa, MDF pokryte laminatem,
folia, papierem lub surowe oraz plyty meblowe o rzadkie]

strukturze (nie nadaje sie do ptyt fornirowanych!).

Specyfikacja:

* przeznaczone do pracy na maszynach Homag, IMA, DM,
* wysoka jakos¢ ciecia dzieki dokladnemu bazowaniu,

* wysoka zywotnosé,

* praca w ukfadzie wspdtbieznym glowica/gtowica,

* wysokosE phytki DIA 6 mm,

*n_., = 9000 cbr/min.
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B d DIA J\
mm mm mm
GFDO011.0040 GFD-0T 250 PL] n 80 48 (42+6) 6 9000 P -
GFDO11.00400 GFD-0M 150 PL] n &0 48 (4146) ] 0000 L .
GFD011.0041 GFD-0M 150 PL] n 60 48 (4246) ] 0000 P -
GFD011.0041L GFD-0m 250 PL] n 60 48 (42+6) ] 9000 L .
GFD011.0030 GFD-0M 250 PL] n a0 36 30+6) ] 9000 P -
GFDO11.00300 GFD-0M 150 PL] n &0 36 (30+6) ] G000 L .
GFD011.0031 GFD-0M 250 PL] n 60 36 30+6) ] 0000 P .
GFDO11.0031L GFD-0M 150 PL] n 60 36 (30+6) ] 0000 L .




Narzedzia
11.7 DIA

Glowica nasadzana formatyzujaco—zacinajaca typ GFD-02
przeznaczona do produkcji wsteg szuflad.

Specyfikacja:

* kat osiowy zwicksza Zywotnodt narzedzia i redukuje hatas,
* strefa ostrzenia 4,5 mm,

* n . =9 000 obr/min.
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mim I mim z .-:
afD-02 200 il 60 24+6+6 9000 +
GFD-02 200 1l &0 24+6+6 2000 -
aFD-02 250 .| 60 32+8+8 2000 +
afD-02 250 7 &0 321+6+6 9000 -
GFD-02 260 N &0 I6+9+9 2000 +
afFD-02 280 .| 60 40+10+10 9000 -




Glowica nasadzana formatyzujaca FINISH- LIME typ GFD-05.
Rodzaj obrébki: formatowanie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, HDF MDE

Specyfikacja:

* dzieki bardzo agresywne] geometrii ostrza zapewnia cigcie
najwyzszej jakodd,

* przeznaczona do pracy na maszynach Homag, IMA, IDM,

* pracaw ukfadzie wspétbieznym glowica/glowica,

* pracaw ukfadzie podcinacz/glowica,

* strefa ostrzenia 4,5 mm,

* kat osiowy zapewnia bardzo dchg i stabilng prace,

* n__ =6000obr/min.

Narzedzia
DIA

11.7

Nr katalogowy T el
GFD05.007 GFD-05 200 n 35 4+4 P -+
GFDOS.007L GFD-05 200 12 35 24+4 L -
GFD0G.003P GFD-05 50 18 &0 S6+0md P -
GFD05.009 GFD-05 250 || 35 36+6 P +
GFDOS.009L GFD-05 50 .|| 15 I6+6 L -
GFD05.003 GFD-05 250 || &0 S6+0md P -
GFDO5.003L GFD-05 250 .|| &0 S6+6xd L -
GFD05.011 GFD-05 55 19 &0 60+10 P -+
QD501 GFD-05 255 19 &0 G0+10 L -+
GFD05.015 GFD-05 255 19 &0 60+10 P (al) +
aFDO5.015L GFD-05 155 19 &0 60+10 P (W) +
GFD05.006 GFD-05 255 19 &0 6e6+10 P +
GFD006L GFD-05 155 19 &0 66+10 L -+
FD05.0070 GFD-05 255 3133 ] 45+4 P -
GFDO5.0070L GFD-05 255 3233 60 45+4 L -
GFD-05 250 145 ] 48 +
GFD-05 250 145 &0 43 +
GFD-05 250 145 ] 54 -
GFD-05 250 145 &0 54 -
GFD-05 250 145 1] a0 -
GFD-05 250 145 &0 i} -+




Narzedzia
11.7 pia

Glowica nasadzana formatyzujaca GFD-09

Rodzaj obrébki: formatowanie

Przeznaczenie: plyta widrowa, HOF, MDF

Specyfikacja:

* przeznaczona do pracy na maszynach Homag, IMA, IDM

* dluga zywotnost narzedzia dzieki specjalnej konstrukeji
Zarysu ostrza

* zoptymalizowany ksztalt zeba pozwala na bardzo tagod-
ne formatowanie, a nastepnie wykariczanie obrabianej kra-
wedzi

* wyscka jakosé deda poprzez doktadne bazowanie narzedzia.
minimalne straty czasu przezbrajania maszyny dzieki wy-

sokie] zywotnosci

mozliwose formatowania elementdw do 60 mm grubo-
i

praca w uktadzie wspatbieznym glowica/glowica

kat osiowy zwicksza zywotnos narzedzia

strefa ostrzenia 4.5 mm
* n__ =6 000 obr/min

Wachgowy T oo = : /
GFDO05.0500 GFD-09 250 105 60 36 6000 P +
GFD009.0500L GFD-09 150 105 60 36 6000 L -
GFD009.0510 GFD-09 250 105 G0 48 6000 P +
GFD009.0510L GFD-09 150 105 60 43 6000 L =
GFD009.0520 GFD-09 50 105 60 60 6000 P +
GFD009.0520L GFD-09 50 105 i) 60 6000 L -
GFD009.0530 GFD-09 150 105 80 36 6000 P +
GFDO09.0530L GFD-09 250 105 80 36 6000 L +
GFD009.0540 GFD-09 150 105 80 48 6000 P +
GFD009.0540L GFD-09 250 105 80 48 6000 L +
GFD009.0550 GFD-09 250 105 a0 60 6000 P +
GFD009.0550L GFD-09 150 105 80 60 6000 L -




Glowica nasadzana formatyzujaca typ GFD-008 o trapezo-
WY Zarysie ostrza.

Rodzaj obrobki: formatowanie, cece wzdluzne 1 po-
przeczne.

Przeznaczenie: phyta widrowa, MDF, HDE.

Specyfikacja:

* przeznaczona do pracy na maszynach Homag, IMA, IDM,

* specjalna konstrukcja pozwala na bardzo fagodne for-
matowanie przy elementach o duzej dugosci ze znacz-
nymi naddatkami,

* wysoka jakosc ciecia poprzez dokfadne bazowanie na-
rzedzia,

* minimalne straty czasu przezbrajania maszyny dzieki wy-
sokiej zywotnosdi,

* mozliwosc formatowania elementdw do 50 mm grubosci,

* praca w ukiadzie wspétbieznym glowica/glowica,

* kat osiowy zwicksza zywotnosE narzedzia,

* strefa ostrzenia 4,5 mm,

* n__, = 6 000 obr/min.

Narzedzia
DIA 11.7

Glowice formatyzujace

GFD-008

GFD-008
GFD-008
GFD-008
GFD-008
GFD-008
GFD-008
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Narzedzia
1.7 pia

System szybkiego mocowania typ UGF-01 przeznaczony

do stosowania na maszynach z zaciskiem hydraulicznym.

Glowice i frezy nasadzane wyposazone w ten system po-
winmy by¢ zamawiane np.: GFD-03 + UGF-01.

U&aF-0 no 60 E +
UGk no 60 4 +
UaF-01 130 &0 4 +
my J
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Narzedzia
DIA 11.8

Pila podcinajaca z naktadkami z polikrystalicznego diamen-
tu (PKD) o uzebieniu prostym (GM) typ PD-403, przeznaczo-
na do ciecia materiatéw jednorodnych bez zanieczyszczen,
stosowana na automatycznych liniach obrébezych, monto-
wana na szybkozmiennych systemach pneumatycznych.

Rodzaj clecia: wzdhuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: plyta widrowa laminowana, MDF, HDF.

Pita formatyzujaco-podcinajaca o uzebieniu prostym (GM)
lub jednostronnie skosnym (GW lub GT) typ PD-404, z na-
kladkami z polikrystalicznego diamentu (PKD), przeznaczo-
na do ciecia materiatéw jednorodnych bez zanieczyszczen,
stosowana na automatycznych liniach ebrébezych, monto-
wana na tulejach.

Rodzaj ciecia: wzdhuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: plyta widrowa laminowana, MDF, HDF.

PD-404 180 32 12 65 EY, 66,5 90 3
PD-404 180 32 12 65 48 66,5 90 +
PD-404 180 40 12 65 1 66,5 90 1
PD-404 180 40 12 65 48 66,5 90 +
PD-404 20 32 12 80 1 4465 140 +
PD-404 20 32 12 80 48 46,5 140 +
PD-404 200 40 30 80 1 46,5 140 +
PD-404 20 40 30 80 48 46,5 140 +
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Narzedzia
11.8 pix e

Komplet frezéw pitkowych podcinajgcych typ PD-405 o
regulowane] szerckodci z naktadkami z polikrystalicenego
diamentu (PKD) o uzebieniu prostym - GM.

Rodzaj clecia: podcinanie

Przeznaczenle: plyta widrowa laminowana, MDF, HDE.

Szercko$t jest regulowana za pomoc przekfadek o grubo-
éciach:

* 0,05 mm -1 szt,

* 0,1 mm- 152t

* 0,2 mm - 2 s5z7t,

* 03 mm- 15zt

04050008 PD-405 100 18:36 0 10 GM 49 2
04050009 PD-405 100 1,836 1 0 GM 49 +
04050010 PD-405 120 1836 0 10 GM 49 +
04050019 PD-405 120 1836 1 M0 GM 49 +
04050004 PD-405 135 1836 0 0 GM 49 +
04050021 PD-405 15 2836 2] 10 GM 49 +
04050013 PD-405 135 1836 bl m2 GM 49 £
D4050013.4 PD-405 15 2836 20 12 GM 40 .
04050012 PD-405 135 18:36 n m2 GM 49 +
D4050012.4 PD-405 135 2,836 1 02 GM 40 .
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Narzedzia
DIA 11.8

Frez pitkowy o uzebieniu prostym {GM) lub jednostronnie
skosnym (GW lub GT), typ PD-206 z nakladkami z polikry-
stalicznego diamentu (PKD) przeznaczony do formatowa-

nia.
Rodza] clecia: wzdluzne i poprzeczne.

Przeznaczenie: plyta widrowa ckleinowa, laminaty, MDF.

— LL D,
PD-406 250 40 30 a0 48 6ub,5 200 -
PD-406 250 40 30 a0 54 6x6,5 200 +
PD-406 250 40 30 a0 12 6u6,5 200 -
PD-406 250 40 30 100 48 66,5 200 +
PD-406 250 40 30 100 b 6u6,5 200 -
PO-406 50 40 30 100 72 Gx6,5 200 -+




Narzedzia
11.8 piA™®

Frez pitkowy podcinajacy typ PD-408 z uzebieniem tra-
pezowym (GR/GM, GR/GS) z naktadkami z polikrystalicz-
nege diamentu (PKD), przeznaczony do podcinania plyt
widrowych, phyt laminowanych, MDF, HDF i innych materia-
6w jednorodnych, stosowany na formatyzerkach recznych
iliniach automatycznych.

Reodzaj ciecia: podcinanie.

Przeznaczenie: phyta widrowa laminowana, MOF, HDFE.

d
mimy
D4080082 PD-408 100 3,243 15 0 bl GRIGM 49 +
40800824 PD-408 100 3,043 15 n 0 GRIGM 49 +
04080822 PD-408 125 18356 22 0 M GRIGM 40 .
D4080088 PD-408 125 1836 22 0 M GRIGM 49 +
D4080085 PD-408 125 18356 22 n M GRIGM 49 +
04080697 PD-408 125 3,1/42 25 0 bl GR/GM 40 .
04080079 PD-408 125 3,043 15 0 pr! GRIGM 49 +
04080023 PD-408 125 3,243 15 n M GR/GM 49 +
D4080382 PD-408 125 3,243 15 45 pL! GRIGM 49 +
D4080304 PD-408 150 44/54 30 30 M GR/GM 49 +
04080301 PD-408 150 44/54 30 £ 36 GRIGM 49 +
D4080383 PD-408 160 44/54 30 45 16 GRIGM 49 +
D4080823 PD-408 180 44/54 32 45 36 GRIGM 40 .
D4080083 PD-408 180 44/56 34 15 16 GRIGM 49 .
D4080384 PD-408 200 3,2/40 22 0 36 GRIGM 49 +
D4080385 PD-408 200 3,043 22 £ 36 GRIGM 49 +
D4080089 PD-408 200 44/54 30 30 36 GRIGM 49 +
[M080053A PD-408 200 44/54 30 45 36 GR/GM 49 +
"""__M I



Narzedzia
DIA 11.8

Frez pitkowy typ PD-409 z nakladkami z polikrystaliczne-
go diamentu (PKD) przeznaczony do wstepnego rozcinania
przed obrabka profili materialéw okleinowanych.

Gléwne zastosowanie na maszynach typu HOMAG.

Rodzaj clecia: podcinanie ckleiny.

Przeznaczenie: ptyta widrowa, MDF, HDF.

Frez pitkowy typ PD-502 z naktadkami z polikrystalicz-
nego diamentu (PKD) przeznaczony do pracy na wielopi-
tach.

Rodzaj ciecia: rozcinanie na wislopitach.

Przeznaczenie: ptyta widrowa, sklejka, MDF, HDE.

I =N

PD-502 210 24 ] 75 30 GR/GM +
FD-302 130 28 11 75 30 GR/GM +
FD-302 150 32 22 75 4 GR/GM +



Narzedzia
119 pia

Pita uniwersalna ze frednig illofcog zebdw 1 uzebieniem
naprzemianskosnym (G5), typ PD-505 z nakladkami z po-
likrystalicznego diamentu (PKD), przeznaczona do ciecia

wzdluznego | poprzecznego drewna klejonego, sklejki,
plyty widrowej, stosowane na formatyzerkach recznych
i liniach automatycznych.

Rodzaj ciecia: pojedyncze, wzdluzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: drewno klejone, sklejka, MDF, phyta widrowa,
plyta widrowa okleinowana.

PD-505 250 32 23 30 60 G5 +
PD-505 250 32 23 30 80 G5 +
PD-505 300 i1 25 30 60 G5 +
PD-505 300 32 25 30 72 G5 +
PD-505 300 32 25 30 %6 G5 +
PD-505 350 35 25 30 1] a5 +
PD-505 350 15 25 30 2 G5 +
PD-505 350 35 25 30 9% a5 +
FD-505 350 40 30 30 60 G5 +
PD-505 350 40 30 30 12 G5 +
PD-505 350 40 30 30 96 G5 +




Narzedzia
DIA 11.9

Pita typ PD-506 z naktadkami z polikrystalicznego diamen-
tu (PKD), przeznaczona do ciecia plyt widrowych, plyt la-
minowanych, MDF, HDF i innych materialdw jednorednych
bez zanieczyszczen, stosowana na formatyzerkach recz-
nych i liniach automatycznych.

Rodzaj ciecia: pojedyncze, wzdtuzne | poprzeczne.

Przeznaczenie: plyta widrowa laminowana, MDF, HDFE.

FD-506 50 31 23 30 60 GA +
PD-506 150 32 23 10 a0 GA +
PD-506 300 31 24 10 60 GA +
PD-506 300 31 24 k1] 12 GA +
PD-506 300 2 24 10 ] GA +
FD-506 350 35 25 k1] 60 GA +
PD-506 350 15 25 30 12 GA +
PD-506 350 35 25 10 %6 GA +
FD-506 350 40 30 0 60 GA +
PD-506 350 40 30 10 12 GA +
FD-506 350 40 30 30 ] GA +
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11.9

Narzedzia
DIA

Pita typ PD-521 z naktadkami z polikrystaliznego diamentu
(PKD) o uzebieniu trapezowym (GA), przeznaczona do pa-
kietowego ciecia ptyt HDF, MDF, plyt laminowanych, wid-
rowych i inmych materiatdw jednorodnych bez zanieczysz-
czen.

Rodzaj ciecia: wzdtuzne i poprzeczne w pakiecie.

Przeznaczenie: plyta widrowa, plyta laminowana, MOF, HDE.

PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
PD-521
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b z
30/60/75/80 60 A +
30/60/75/80 1 A +
30/60/75/80 60 GA +
30/60/75/80 1 A +
30/60/75/80 60 ) +
30/60/75/80 1n A +
30/60/75/80 60 GA +
30/60/75/80 17 A +
30/60/75/80 60 A +
30/60/75/80 1 A +
30/60/75/80 60 A +
30/60/75/80 72 GA +
30/60/75/80 60 GA +
30/60/75/80 12 A +
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