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Narzedzia marki ,,FABA" S.A.

Zachowanie geometrii narzedzi do ztqcz klinowych z korzysciq

dla klienta

»FABA” S.A. jest najwiekszym i najbardziej znanym w Polsce producentem réznych rodzajow narzedzi do maszynowej
obrobki drewna, a swoje wyroby dostarcza gtéwnie na rynek krajowy, jak i do prawie 50 krajow Swiata.

Wytwarzany asortyment firmy FABA
to przede wszystkim zaawansowane
technologicznie narzedzia skrawajgce z
ostrzami z polikrystalicznego diamen-
tu (DP) oraz weglika spiekanego (HM),
pozwalajgcymi zoptymalizowaé pro-
ces produkcyjny. Narzedzia FABA maja
zastosowanie w przemystach: drzew-
nym i meblarskim oraz budownictwie.
Dzigki zredukowaniu czasu obrébki i
kosztéw produkcji, przy jednoczesnym
zapewnieniu wysokiej jakosci obrabia-
nych elementéw, narzedzia zapewnia-
ja peine wykorzystanie parku maszy-
nowego uzytkownikéw. W fabryce w
Baboszewie firma produkuje pily, frezy
lutowane, gtowice - narzedzia z moco-
waniem hydro lub PowerLock, trzpienie
z chwytem HSK, SK, narzedzia do ztgcz
oraz zestawy do produkcji okien, drzwi
ideski podtogowej, a takze noze.

Geometria narzedzi do zi3cz
klinowych

- Tym razem chcemy zainteresowac czy-
telnikéw geometrig narzedzi do zigcz
klinowych - méwi dyrektor techniczny
firmy FABA Artur Pecherzewski. - Tech-
nologia taczenia na miniwczepy znalazia
zastosowanie w tworzeniu konstrukeji
drewnianych, pétfabrykatéw mebli, ele-
mentéw ozdobnych, listew obrazéw oraz
péifabrykatéw zastosowanych do pro-
dukcji drzwi i okien. Narzedzia do zijcz
sg przez krajowego lidera projektowane i
produkowane do specjalistycznych obra-
biarek, w kilku rozwigzaniach konstruk-
cyjnych. Klasycznym rozwigzaniem jest
konstrukcja opierajaca si¢ nalutowanych
ostrzach ze stali szybkotnacej (FZK 11-20),
standardowej dtugosci ztgcza: 4, 10, 15 i
20 mm. W zaleznosci od technologii sto-
sowanej w danym zakladzie, frez moze
wystepowac w wersji z obcinaniem (for-
matowaniem) czota (4/4,5; 10/11; 15/16,5;
20/22) lub bez (4/4, 10/10, 15/15, 20/20).
Poza standardowymi ztgczami, przedsie-
biorstwo wykonuje narzedzia do ztgczwg
indywidualnych potrzeb klienta, tak aby
zoptymalizowa¢ oraz dopasowac kon-
strukcje do maszyny, warunkéw pracy,
rodzaju obrabianego materiatu oraz wy-
maganklienta, zeby mogty wydajnie pra-
cowaé. W zaleznosci od jego oczekiwan
frezy produkowane s3 jako pojedyncze
narzedzia lub zestawy.

Udoskonalona geometria

W nowej konstrukeji frezéw do zigcz
udoskonalono geometrie zeba. Wyjat-
kowa dokladno$é narzedzia pozwala
na wykonanie zigcza o perfekcyjnym
dopasowaniu.

- Bardzo waznym czynnikiem wpty-
wajacym na poprawnos$¢ wykonanych
z13cz jest zachowanie geometrii narze-
dzi - wyjasnia dyrektor techniczny. - W
geometrii narzedzi do zigcz klinowych
FABA wyrdznia nastepujgce parametry
wczepu: diugo$é, podziatke, strefe regu-
lacji, grubos$¢ wierzchotka wczepu oraz
kat nachylenia wczepu. Dtugosé/gtebo-
kod¢ wezepu w gtéwnej mierze decy-
duje o wczepie i jego sile mocowania.
Warto$¢ podziatki méwi o liczbie badz
tez gestodci wezepdw na danej szeroko-
Scipolaczenia. Wystepuja ztgcza ze stre-
fa regulacji, umozliwiajgca regulacje si-
ty scisku i potgczenia przy pomocy tzw.
formatyzera (pity formatujacej). Spoty-
kane sg réwniez ztgcza ,,na gotowo” bez
strefy regulacji i mozliwosci dopaso-
wania ciasnoéci na maszynie. Wartosc¢
grubosci wierzcholka jest powigzana z
podziatka i katem nachylenia weczepu,
gdzie wraz z jego spadkiem rosnie wy-
trzymato$é na zginanie i rozcigganie
polaczenia.

Mikrowczepy, miniwczepy

i makrowczepy

W dtugoéciach wczepéw zigcz klino-
wych przyjeto sie stosowaé znormali-
zowane standardy. Do 4 mm gtebokosci
okresla sig, ze s3 to tzw. mikrowczepy.
S3 stosowane tam, gdzie liczy sie mi-
nimalizacja ilosci odpadu i niepotrzeb-
na jest duza sita potgczenia. Podziatka
wynosi 1,6 mm. Regulacja sity Scisku
jest nieduza. Oproécz rzeczy istotnych,
takich jak zakonczenie pracy w odpo-
wiednim momencie, wazne jest oczysz-
czenie narzedzi z oklejonych wiéréw.
Najpopularniejszym rozwigzaniem
wéréd miniwczepéw Igczacych przy-
zwoitg site polgczenia wraz ze stosun-
kowo nieduzym odpadem sg wczepy 10
mm. Podziatka wynosi 3,8 mm, a strefa
regulacji ciasnosci standardowo 1 mm.
W dalszej kolejnosci wystepuja miniw-
czepy 15 mm, w ktérych wystepuje dal-
sze zwiekszanie sity mocowania i strefy
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regulacji 1,5 mm, kosztem zwiekszajgcej
si¢ ilosci odpadu. Wartoé¢ podziatki to
3,8 mm. Réwniez znajdujg zastosowa-
nie makrowczepy 20 mm i wigksze, sto-
sowane w ciezkich konstrukcjach drew-
nianych, belkach nosnych, legarach itp.
Strefa regulacji to 2 mm, a wartos¢ po-
dziatki 6,2 mm. Mozliwe sg odstgpstwa
od standardéw. Wykwalifikowani pra-
cownicy firmy chetnie pomoga dobra¢
odpowiednia geometrie narzedzi, tak
aby unikng¢ probleméw z uzyskanym
efektem tgczenia.

Co z estetyka krawedzi?

- Geometria narzedzi do ziacz Kkli-
nowych ma wiele zalet, ale pojawia
sie¢ problem estetycznego wykoncze-
nia krawedzi 1gczonych elementéow
- twierdzi Artur Pecherzewski. - Spo-
wodowane to jest gtéwnie gesty po-

dziatkg oraz mata gruboscia wierz-
chotkéw wczepdw, co powoduje, ze
krawedzie mogg by¢ pofalowane i wy-
glada¢ nieodpowiednio na krawedzi
taczenia. W celu zapewnienia estetycz-
nego wykonczenia krawedzi potacze-
nia stosuje sie narzedzia ramienne do
wykonania tzw. , kreski”.

Wyrézinia sie nastepujace rodzaje na-
rzedzi:

- frezy symetryczne, w ktérych ,kreski”
realizowane s3 na wysokosci wierzchot-
kéw wezepéw lub w polowie wezepdw
oraz trzeci wariant to frezy naprzemien-
nie wykonujgce jedng , kreske” na gérze, a
druga na dole weczepdw;

- stosuje sie réwniez zigcza specjalne o
profilu trapezowym - stosunkowo duza
podziatka oraz duza grubosé¢ wierzchot-
ka zapewniajg brak koniecznosci sto-
sowania frezéw ramiennych. Zwykle
wigze sie to z utratg sity potgczenia i kto-
potem z ustaleniem parametréw zigcza
specjalnego, dobieranego specjalnie do
jego szerokosci.

- Nalezy podkresli¢, ze oprécz rzeczy
istotnych, takich jak: zakonczenie pra-
cy w odpowiednim momencie, oczysz-
czenie narzedzi z oklejonych widréw
czy uzycie odpowiednich $ciernic do
ostrzenia, wazne jest poprawne zacho-
wanie geometrii narzedzi - informuje
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dyrektor techniczny. - Generalng zasa-
da jest zachowanie glebokosci wcze-
pu od poczatku do konca cyklu eks-
ploatacyjnego narzedzia. Wigze sig to
z zachowaniem pierwotnego kata na-
tarcia ostrzonego narzedzia. Dobre re-
zultaty daje ostrzenie réwnolegle z po-
wierzchnig natarcia, z zachowaniem
kata ostrza, co z kolei zapewnia tylko
minimalng utrate glebokosci wezepu.
Poprawne ostrzenie narzedzi jest waz-
nym czynnikiem wpltywajgcym na po-
prawnos¢ wykonanych ztgcz.

FABA stuzy wiedza
idoswiadczeniem

Hurtownie patronackie firmy stuzg po-
moca w ostrzeniu narzedzi bad? tez re-
alizujg to zadanie na zyczenie klienta.
- Istotnym czynnikiem jest poprawne
serwisowanie wykonywanych przez
FABA narzedzi. Przedsiebiorstwo ofe-
ruje mozliwosé¢ ostrzenia wszystkich
narzedzi wtasnej produkeji i innych
dostepnych na rynku oraz gwarantu-
je ich gotowo$¢ do pracy na poziomie
narzedzia nowego. Zapewnia réw-
niez, ze w przypadku podejmowania
nowych wyzwan przez klienta jeste-
$my do peinej dyspozycji, stuzac wie-
dza oraz doswiadczeniem - dodaje
Artur Pecherzewski.




