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Informacje podstawowe

Piły

Piły tarczowe z lutowanymi nakładkami z węglików spie-

kanych (HM) przeznaczone do profesjonalnej obróbki 

drewna litego miękkiego, twardego, klejonego i innych 

materiałów drewnopochodnych oraz tworzyw sztucznych 

i stopów aluminium. Piły wykorzystywane są do cięcia 

wzdłużnego, poprzecznego, pod kątem, formatowania 

oraz rowkowania. Zaprojektowane i dobrane do specjali-

stycznych maszyn obróbkowych, tak aby w pełni zopty-

malizować ich wydajność, przy zachowaniu wymaganej 

jakości cięcia.    

Narzędzia projektowane i wykonywane są z odpowied-

nio dobraną geometrią ostrza, prostą lub ze skośną po-

wierzchnią natarcia oraz opcjonalnym spływem wióra. 

Szeroki wachlarz uzębienia pozwala dokładnie zoptyma-

lizować wydajność obróbki. Dodatkowo piły dostosowane 

do wielopił wyposażone są w węgliki strugające, których 

zadaniem jest uzyskanie gładkiej powierzchni, eliminacja 

zjawiska klinowania wiórów oraz minimalizacja przypala-

nia materiału obrabianego.  

Korpusy pił wykonywane z najwyższej jakości stali w spe-

cjalnej technologii obróbki cieplnej, odpowiednio dobra-

nej do rodzaju obróbki, materiału obrabianego oraz pa-

rametrów i warunków panujących podczas obróbki, aby 

zapewnić prawidłową i stabilną pracę narzędzi w trudnych 

i skrajnie trudnych warunkach. Różne grupy pił posiadają 

różne gatunki węglika spiekanego charakteryzujące się 

odpowiednią twardością, udarnością, ścieralnością oraz 

korozją międzykrystaliczną. Pozwala to na precyzyjne do-

branie odpowiedniego gatunku węglika spiekanego do 

rodzaju obrabianego materiału oraz sposobu obróbki. 

Rozdział Piły zawiera jedynie przykładowe pozycje pił z 

podstawowymi wymiarami. Na specjalne zamówienie je-

steśmy w stanie (po uzyskaniu odpowiednich informacji) 

zaprojektować i wykonać każdy rodzaj piły do wymaga-

nego rodzaju obróbki, maszyny, rodzaju materiału, para-

metrów oraz warunków pracy. Zakres średnic jaki realizu-

jemy zawiera się pomiędzy D=80 mm a D=800 mm. Czas 

realizacji takich zamówień z reguły nie przekracza 10 dni 

roboczych.

Wszystkie rodzaje pił produkowane są na nowoczesnych 

numerycznie sterowanych maszynach renomowanych 

firm światowych zapewniających bardzo wysoką dokład-

ność i precyzję wykonywanych narzędzi. Bardzo szczegó-

łowa kontrola międzyoperacyjna i ostateczna nie pozwala 

na wypuszczenie narzędzia nie spełniającego założonych 

tolerancji wykonania oraz norm.  Konstrukcja i wykonanie 

jest zgodne ze wszystkimi punktami normy bezpieczeń-

stwa EN/PN-847-1 obowiązującej dla narzędzi do mecha-

nicznej obróbki drewna.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

• średnicę zewnętrzną (D) lub zakres średnic,

•  średnicę otworu (d) oraz ilość i wymiary wpustów lub  

 otworów mocujących,

•  ilość zębów (z) lub prędkość obrotową wrzeciona i pręd- 

 kość posuwu,

•  wysokość fryzy (H),

•  rodzaj materiału obrabianego,

•  średnicę docisków.
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0
0
0

minimalna 
(mm)

maksymalna 
(mm)

100 20 50 50

125 20 50 50

125 30 60 60

150 30 80 80

180 30 80 90

200 30 90 100

250 30 90 110

300 30 100 120

350 30 110 130

400 30 120 140

450 30 120 150

500 30 130 160

550 30 140 170

600 30 150 180

650 30 160 200

700 30 180 220

Średnica 
zewnętrzna

(mm) 

Średnica 
otworu

(mm) 

Średnica tarcz dociskowych

minimalna 
(mm)

maksymalna 
(mm)

225 40 80 80

225 60 90 120

250 40 90 110

250 60 100 120

250 80 100 120

300 60 100 120

300 80 100 120

300 90 110 130

350 60 100 120

350 80 110 130

350 90 120 140

400 60 110 130

400 80 120 150

400 100 130 160

450 80 120 150

450 100 130 160

500 70 120 150

500 100 130 160

500 150 190 220

Informacje podstawowe

Konstrukcja  1.  Uzębienie o kącie natarcia dodatnim (pozytyw).

 2.  Uzębienie o kącie natarcia dodatnim
  i z ogranicznikiem posuwu.

 3.  Uzębienie o kącie natarcia ujemnym (negatyw).

 4.  Uzębienie o nieregularnej podziałce.

 5.  Kompensacyjne przecięcia laserowe.

 6.  Otwór chłodzący (odprowadzający ciepło).

 7.  Nóż zgarniający wykonany z węglika spiekanego.

 8.  Wpust.

 9.  Otwór zabierakowy.

10.  Otwory mocujące piłę do rozdrabniaczy wiórów.

11.  Przecięcie laserowe wygłuszające.

Zalecenia
Zalecane średnice tarcz dociskowych
dla odpowiednich wielkości pił i frezów piłkowych.

Zalecane średnice tarcz dociskowych
dla odpowiednich wielkości pił do wielopił.

Średnica 
zewnętrzna

(mm) 

Średnica 
otworu

(mm) 

Średnica tarcz dociskowych

minimalna 
(mm)

maksymalna 
(mm)

Średnica 
zewnętrzna

(mm) 

Średnica 
otworu

(mm) 

Średnica tarcz dociskowych

minimalna 
(mm)

maksymalna 
(mm)
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                 60÷100

                 70÷100

                 50÷90

                 60÷80

                 60÷80

                 50÷80

                 60÷100

                 50÷80

                 40÷60

                 50÷80

2.000 2.500 4.500 5.600 8.000 10.000 13.000

Ø 100 11 15 24 29 42 52 68

Ø 125 13 18 29 37 52 65 85

Ø 150 16 22 35 44 63 78 102

Ø 200 21 29 47 59 84 104

Ø 250 26 37 59 73 104

Ø 300 32 44 71 88 125

Ø 315 33 46 74 92

Ø 350 37 51 82 102

Ø 400 42 58 94 117

Ø 450 47 66 106

Ø 500 52 73 117

60.000

n
min-1D

mm

Informacje podstawowe

Prędkości
Określenie prędkości obrotowej pił i frezów piłkowych
dla określonej prędkości skrawania i średnicy narzędzia.Dobór prędkości skrawania w zależności od rodzaju materiału.

Określenie Pz i Pm w zależności od obrotów piły i ilości zębów.

Materiał Prędkość skrawania (m/s)

Podstawowe zależności 
potrzebne do obliczenia 
prędkości skrawania Vc:

Vc = 
π x D x n

  (m/s)

D - średnica narzędzia
      (mm)
n - prędkość obrotowa 
      (obr/min)

Drewno miękkie

Drewno miękkie mokre

Drewno twarde

Płyta wiórowa

Płyta MDF

Płyta pilśniowa twarda

Płyta pilśniowa miękka

Sklejka

Stopy lekkie

Tworzywa sztuczne

Paramerty obróbki
Posuw
Pm  (m/min) Pz (mm/ząb)

Pm = Pz x n x z Pz = Pm x 1.000
Pz - posuw na ząb, Pm - posuw minutowy (m/min), n - obroty,  z - ilość zębów

Posuw na ząb Pz (mm) ilość zębów z
Przykład:
z=36
n=2000 (1/m)
Pmin=15(m/min)
Pz=0,2 (mm)1.000 n x z

Posu
w m

inuto
wy „P

min” (m
/m

in)

O
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y 
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 Piły specjalne                        Piły 1.7

Piły 
specjalne

Piły cienkie przeznaczone do pracy na 2 wałowych automa-

tycznych liniach rozcinających oraz piły, pierścienie i szarpa-

ki specjalne przeznaczone do pracy na wysokowydajnych 

automatycznych liniach tartacznych. Piły wykonywane są 

z najwyższej jakości stali w specjalnej technologii, odpo-

wiednio dobranej do rodzaju obróbki (wstępna, forma-

towanie czy rozcinanie), materiału obrabianego (drewno 

zmrożone, mokre lub suche) oraz parametrów i warunków 

panujących podczas obróbki, aby zapewnić prawidłową 

pracę piły, przy skrajnie trudnych warunkach.

Rozdział Piły specjalne zawiera jedynie przykładowe po-

zycje pił z podstawowymi ich wymiarami. Na zamówienie 

jesteśmy w stanie dobrać i wykonać odpowiednią piłę do 

wymaganego rodzaju obróbki, materiału oraz parametrów 

i warunków panujących podczas danej obróbki.

 Piły cienkie 1.48

 Spline & CanDrive 1.50

 Piły na HewSaw 1.51

 Piły specjalne do wielopił 1.52

 Piły stożkowe 1.53

 Opuszczane piły do wielopił 1.54

 Opuszczane piły na HewSaw 1.55

 Pierścienie opuszczane 1.56

 Pierścienie 1.57
























