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Frezy
nasadzane

Informacje podstawowe

Frezy nasadzane z nakładami ze stali szybkotnącej (HSS) 

przeznaczone do profesjonalnej obróbki drewna litego 

miękkiego oraz frezy nasadzane z nakładkami z węglika 

spiekanego (HM) przeznaczone do profesjonalnej ob-

róbki drewna litego miękkiego, twardego oraz klejonego 

i innych materiałów drewnopochodnych. Wykorzystywane 

są do frezowania powierzchni płaskich, obróbki rowków 

i wręgów oraz listew ozdobnych o złożonych kształtach. 

Frezy oraz zestawy frezów wykonywane z najwyższej ja-

kości stali szybkotnącej w specjalnej technologii obróbki 

cieplnej, odpowiednio dobranej do rodzaju obróbki, ma-

teriału obrabianego oraz parametrów i warunków panu-

jących podczas obróbki, aby zapewnić prawidłową pracę 

narzędzi zarówno w standardowych warunkach, jak i przy 

skrajnie trudnych warunkach pracy. 

Wszystkie rodzaje frezów produkowane są na nowocze-

snych numerycznie sterowanych obrabiarkach renomo-

wanych firm światowych zapewniających bardzo wysoką 

dokładność i precyzję wykonywanych narzędzi. Konstruk-

cja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punktami nor-

my bezpieczeństwa EN/PN-847-1 obowiązującej dla na-

rzędzi do mechanicznej obróbki drewna.

Rozdział Frezy nasadzane zawiera jedynie przykładowe 

pozycje frezów oraz zestawów frezów z podstawowymi 

ich wymiarami. Istnieje możliwość produkcji frezów oraz 

zestawów ze skośną powierzchnią natarcia oraz zopty-

malizowanym spływem wióra, montowanych na tuleje 

hydro, przeznaczone do profesjonalnej, bardzo dokładnej 

obróbki drewna litego oraz innych materiałów drewno-

pochodnych z prędkościami posuwu do 200 m/min. Na 

specjalne zamówienie jesteśmy w stanie dobrać, zaprojek-

tować i wykonać odpowiednie narzędzie do wymaganego 

rodzaju obróbki, materiału oraz parametrów i warunków 

panujących podczas danej obróbki. Czas produkcji frezów 

lub zestawów katalogowych oznaczonych „+” , a także spe-

cjalnych wykonywanych na zamówienie klienta, w dużej 

mierze nie przekracza 10 dni roboczych.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

•	 średnicę zewnętrzną (D) lub zakres średnic,

•	 średnicę otworu (d), 

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

	 kość posuwu,

•	 rodzaj materiału obrabianego,

•	 zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzór.
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Posuw ręczny

Kierunek obrotów

Podstawowe parametry
obróbki skrawaniem

3.1Frezy
nasadzane

Narzędzia do posuwu ręcznego – zmniejszona siła od-

rzutu tylnego.

W standardzie narzędzia FABA wykonywane są w wersji przy-

stosowanej do pracy na maszynach z posuwem mechanicz-

nym (MEC).

Na zamówienie dobieramy, konstruujemy i wykonujemy 

również narzędzia przeznaczone do pracy na maszynach z 

posuwem ręcznym (MAN). Specjalna konstrukcja narzędzi do 

posuwu ręcznego, zapewnia obniżenie siły odrzutu tylnego. 

1.	Narzędzia typu MAN powinny pracować w określonym  

	 zakresie prędkości skrawnia V = 40 ÷ 70 m/s.

2.	Wielkość wystawania ostrza c<1,1 mm.

3. 	Ceny narzędzi typu MAN określamy:

  	 •	 cena narzędzia dwuostrzowego typu MAN równa się 

		  cenie narzędzia czteroostrzowego typu MEC (mecha- 

	  	 nicznego).

	 •	 cena narzędzia trzyostrzowego typu MAN równa się ce- 

	  	 nie narzędzia sześcioostrzowego typu MEC (mechanicz- 

 		  nego).

Prędkość skrawania Vc Posuw  pmin / pz

D - średnica narzędzia [mm]
n - prędkość obrotowa [1/min]
pz - posuw na ząb [mm]
pmin - posuw na minutę [m/min]
z - ilość zębów

π = 3,14

pmin [m/min]                 pz [mm/ząb]Vc =   D x n x π  [m/s]
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Frezy profilowe Frezy
nasadzane

Średnica zewnętrzna freza profilowego (D) jest ściśle po-

wiązana i zależy od średnicy otworu (d) oraz od głębokości 

profilu (Gp). W celu dokładnego określenia minimalnej śred-

nicy freza (Dmin) należy posłużyć się wzorem lub wykresem:

Dmin= 60 + d + 2 x Gp

Dmin - średnica minimalna

d - średnica otworu

Gp - głębokość profilu

Przykład:

	 d = 40 mm

	 Gp = 14 mm

	 Dmin = 60 + 40 +2 x 14 = 128 mm

Zaokrąglić do najbliższej typowej większej od Dmin (D = 130 mm).

otw
ór

Średnice 
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Średnica zewnętrzna freza kątowego (D) jest ściśle powią-

zana i zależy od średnicy otworu (d) oraz szerokości freza 

(B) i wielkości kąta (α). W celu dokładnego określenia mi-

nimalnej średnicy freza kątowego należy posłużyć się wy-

kresem:

Wykres obowiązuje dla otworu d = 30 mm

Dla otworu d = 40 mm: D + 10 mm

Dla otworu d = 50 mm: D + 20 mm

Frezy kątoweFrezy
nasadzane

Przykład:

	 B = 35 mm

	 α = 40°

	 d = 30 mm

wg wykresu Dmin = 148 mm

Zaokrąglić do najbliższej typowej większej od Dmin  (D = 160 mm).

Średnice
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3.6

Schematy
obróbki

Zestawy frezów

System oznaczania
zestawów frezów

Zestawy frezówFrezy
nasadzane

Zestawy frezów nasadzanych, profilowych przeznaczone do 

profesjonalnej obróbki drewna litego, dla połączeń typu pió-

ro-wpust (boazeria, parkiet, deska podłogowa, deska szalun-

kowa) oraz materiałów drewnopochodnych jak płyty wiórowe, 

MDF, itp., przy obróbce drzwiczek meblowych, zaokrąglaniu 

krawędzi i innych.

Zestawy do produkcji połączeń typu pióro-wpust zaprojek-

towane do pracy na maszynach 2-wrzecionowych o pręd-

kościach posuwu do 30 m/min. W skład zestawu wchodzą 

przekładki regulacyjne, gwarantujące adaptację narzędzia 

do określonej grubości wymiarowej połączenia pióro-wpust. 

Istnieje możliwość produkcji zestawów ze skośną po-

wierzchnią natarcia, montowanych na tuleje hydro, prze-

znaczone do profesjonalnej, bardzo dokładnej obróbki 

drewna litego oraz innych materiałów drewnopochodnych 

z prędkościami posuwu do 200 m/min.

Na zamówienie dobieramy, konstruujemy i wykonujemy 

odpowiedni zestaw frezów do wymaganego rodzaju ob-

róbki, materiału i maszyny oraz parametrów i warunków 

panujących podczas danej obróbki.

W standardzie zestawy wykonywane są wg schematu 1.Na 

zamówienie klienta wykonujemy również zestawy wg sche-

matu obróbki 2.

Numer zestawu

Schemat 1

Zestaw

do pióra

Zestaw

do pióra

Zestaw

do wpustu

Zestaw

do wpustu

Standardowy

Schemat 2

Na zamówienie

Średnica zestawu Ilość zębów

Numer profilu Średnica
wrzeciona 
obrabiarki

Rodzaj ostrza
HSS - stal szybkotnąca
HM - węglik spiekany
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3.11

Frezy
z mocowaniem

hydro

Frez lub zestaw frezów z hydraulicznym systemem mo-

cowania przeznaczony do profesjonalnej, bardzo dokład-

nej obróbki drewna litego. Narzędzia zamontowane na tulei 

hydro zaprojektowane zostały do precyzyjnego frezowania 

zarówno powierzchni płaskich jak i profilowania.

Konstrukcja narzędzi z mocowaniem hydro lub tuleją hydro 

zapewnia zawężoną tolerancję bicia promieniowego zreduko-

waną do minimum, gdyż tolerancja pasowania, po zaciśnięciu 

systemu na wrzecionie maszyny (uzyskanie ciśnienia 300 bar), 

jest równa zeru, co automatycznie przekłada się na bardzo 

precyzyjne pozycjonowanie narzędzia na wrzecionie maszyny.

Dzięki systemowi hydro, który pozwala również na idealne wy-

ważenie narzędzia, poza bardzo wysoką jakością powierzchni 

obrabianej, uzyskujemy także możliwość pracy z zastosowa-

niem wysokich prędkości skrawania i dużych prędkości posu-

wowych oraz zdecydowanie wydłużoną żywotność narzędzia 

poprzez równomierne zużywanie się wszystkich ostrzy.

Na zamówienie jesteśmy w stanie dobrać i wykonać odpo-

wiednie narzędzie (frez lub zestaw frezów na tulei hydro) 

do wymaganego rodzaju obróbki, materiału oraz parame-

trów i warunków panujących podczas danej obróbki. W 

skład zestawu wchodzi zestaw narzędzi skrawających, prze-

kładki regulacyjne oraz precyzyjna tuleja hydro w wersji na 

kluczyk (dostępna jedynie dla L≤110 mm) lub w wersji na 

pompkę (dla L≤250 mm).

Zalety:

•	 precyzyjne mocowanie narzędzia na wrzecionie maszyny,

•	 zawężona tolerancja bicia promieniowego,

•	 bardzo dobra jakość powierzchni materiału obrabianego,

•	 wydłużenie żywotności narzędzia,

•	 idealne wyważenie narzędzia,

•	 niski poziom wibracji,

•	 cicha i równomierna praca,

•	 możliwość zastosowania wysokich prędkości skrawania 

	 i prędkości posuwowych do 200 m/min.

Frezy hydro (hydro monolit).

Oferujemy także rozwiązanie frezów monolitycznych, gdzie 

system hydro jest integralną częścią piasty freza. Cały system 

jest nierozbieralny przez co zwiększa możliwość dokładnego i 

precyzyjnego naostrzenia narzędzia jak i jego wyważenie. Za-

cisk tulei odbywa się za pomocą pompki, natomiast zluzowa-

nie zacisku poprzez odkręcenie zaworu spustowego. System 

zaworów umiejscowiony jest na piaście freza aby umożliwić 

szybki i łatwy dostęp operatorowi.  

Frezy i zestawy frezów na hydro Frezy
nasadzane

Tuleje hydro znajdują się na stronach 9.11-9.20. 




