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Общая информация

Инструмент для сращивания служит для надежного 
соединения деревянных заготовок. Используется главным 
образом при производстве окон, дверей и других 
строительных конструкций. Длинные элементы получают 
путем сращивания в единое целое более коротких 
заготовок, после устранения всех дефектов (сучков, трещин, 
механических повреждений и др.). В результате мы получаем 
материал более устойчивый к разного рода механическим 
нагрузкам. Это играет немаловажную роль в случаях, когда 
элементы деревянных конструкций поддаются к примеру 
негативному влиянию окружающей среды (дождь, солнце и 
др.). Другим не менее важным преимуществом данного типа 
соединений является оптимизация отходов производства.

Существует несколько общепринятых стандартов зубчато 
шиповых соединений согласно которых и производится 
наш инструмент. Общая толщина соединяемого элемента 
определяется заказчиком, а FABA в свою очередь 
подбирает необходимое количество фрез. Если говорить 
о размерах (то есть расстоянии между соседствующими 
зубцами соединения), то обычно используется один из 
указанных стандартов: 3,8; 4,0 или 6,2 мм. Стандартная же 
высота клиновых соединений составляет соответственно: 
10 мм, 15 или 20 мм и подразделяется на:
• 10/10, 15/15, 20/20 — для шипорезного оборудования 
  без форматно/торцовочного узла;
• 10/11, 15/16, 20/21 — для оборудования укомплек- 
 тованного форматно/торцовочным узлом.

В связи с выше сказанным — различаем инструмент для 
следующего оборудования:
• С возможностью форматирования (торцевания). Позволяет 
  постоянно контролировать качество и силу сжатия  

 зубчатых (клиновидных) соединений, что является  
 существенным с точки зрения потери остроты инструмента  
 в процессе эксплуатации и неточностей возникающих во  
 время сервисного обслуживания (заточки).
• Без форматирующего узла — разрешает сэкономить 
  затраты на данную операцию (цена инструмента + нормо часы), 
 но в то же время требует прецизионного  обслуживания (заточ- 
 ки) инструмента, с сохранением  геометрии и высоты 
  зубчатых соединений нарезаемых на оборудовании.

Широко распространенными являются следующие виды 
соединений:
• зубчатые (клиновые) шипы располагаются по всей 
  ширине соединяемого материала, и в результате 
  дают неравномерную линию сращивания, видимую на 
  поверхности изделия
• Зубчатые шипы скрыты линией прямого поперечного 
  стыка элементов. Существует несколько вариантов  
 расположения линии стыка относительно шипов 
  клинового соединения: симметричное — стык расположен 
  посредине высоты шипа; со смещением к верхней части 
  зубцов; со смещение линии стыка к нижней части шипов. 
 Допустимым является также не симметричное распо- 
 ложение, когда с одной стороны материала линия стыка  
 расположена в нижней части, а с обратной в верхней части 
  относительно зубцов клинового соединения.

Для различной высоты клиньев шипового соединения в 
нашем ассортименте представлены фрезы с напайными 
зубами а также фрезерные головки со сменными ножами.
При составлении заказа необходимо указать следующие 
параметры:
• вид обрабатываемой древесины;
• приблизительные желаемые размеры соединения;
• тип оборудования;
• вид клея который используется для соединения;
• используемый тип подачи материала (ручной или 
  механический);
• тип прижима заготовок (ручной или пневмо 
 гидравлический).
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pmin =   pz x n x z

pz =   pmin x 1 000

60 000

1 000

n x z

Основные параметры 
обработки

Соединения

Скорость резки Vc Подача  pmin / pz

D – рабочий диаметр
n – скорость вращения вала
pz – подача на зуб
pmin – подача на минуту
z – количество зубьев

π = 3,14

pmin [м/мин]                 pz [мм/зуб]Vc =   D x n x π  [м/c]

Общая информация

Правильное соединение      

Правильное соединение двух элементов изготовленных фрезами для сращивания FZK 11/17/20

Не правильное соединение            

Слишком упругое            

Не правильное соединение            

Слишком свободное

Для создания правильного соединения рекомендуется обрезание пилой 

окончания шипов. Эта необходимость вызвана разной твердостью соединяемого 

материала, разной влажностью и зависит от силы и метода сжaтия.

При слишком свободном соединении – пилу (обрезание) необходимо 

переместить вправо, в сторону материала.

При слишком упругом соединении – пилу (обрезание) необходимо переместить 

влево, в сторону от материала.












































