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Informacje podstawowe

1.  PIŁY

 Piktogramy 

 Uzębienie pił 

 Konstrukcja piły 

 Tarcze dociskowe 

 Zalecone prędkości 

1.1 Piły do cięcia drewna litego 

 1.1.1 Piły do cięcia wzdłużnego 

 1.1.2 Piły do cięcia poprzecznego 

1.2  Piły uniwersalne 

1.3  Piły formatyzujące / podcinaki

1.4  Piły do cięcia aluminium i plastiku / metalu  

1.5  Piły konstrukcyjne 

1.6  Piły do rowków 

1.7  Piły specjalne 

PI-501

PI-504T PI-505T PI-507S PI-516VPI-512VTPI-507VS Plus

PI-504

PI-530

PI-550

PI-401 PI-402 PI-403PI-401T PI-402TPI-401S PI-402S

PI-503

PI-505

PI-519

PI-531 PI-535

PI-502

PI-509 PI-511 PI-513

PI-510 EVO PI-515 EVO

PI-508

PI-517 EVO

PI-508V

PI-506V

PI-408T PI-408S

PI-521VT PI-521VS PI-521VS Plus PI-521V NG PI-405
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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

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
br

ot
y 

(1
/m

in
)
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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 

 Spline & CanDrive 

 Piły na HewSaw 

 Piły specjalne do wielopił 

 Piły stożkowe 

 Opuszczane piły do wielopił 

 Opuszczane piły na HewSaw 

 Pierścienie opuszczane 

 Pierścienie 

Piły cienkie Piły cienkie z nożami czyszczącymi
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Informacje podstawowe

Głowice szarpakowe z ostrzami z węglika spiekanego (HM) 

przeznaczone do profesjonalnej obróbki drewna litego mięk-

kiego, twardego oraz klejonego i innych materiałów drewno-

pochodnych. W standardzie, w skład głowicy szarpakowej 

GSZ-01 wchodzi piła, głowica z szarpakami oraz specjalna 

tuleja, GSZ-02 i GSZ-03 to piła, frez i tuleja. Głowice podczas 

formatowania materiału z drewna litego pracują w samo-

dzielnym zestawie, natomiast podczas obróbki materiałów 

drewnopochodnych współpracują z podcinakiem. 

Głowice wykonywane z najwyższej jakości stali, w specjal-

nej technologii obróbki cieplnej w piecu próżniowym, od-

powiednio dobranej do rodzaju obróbki, materiału obra-

bianego oraz parametrów i warunków panujących podczas 

obróbki, aby zapewnić prawidłową pracę narzędzi zarówno 

w standardowych warunkach, jak i przy skrajnie trudnych 

warunkach pracy. 

Rozdział Szarpaki zawiera jedynie przykładowe typy i ro-

dzaje głowic z podstawowymi ich wymiarami. Dużym 

asortymentem są głowice na specjalne zamówienia klienta 

spełniające szczegółowe wymagana odbiorcy. Przed pro-

jektowaniem i wykonaniem takich głowic bierzemy pod 

uwagę szereg zagadnień związanych z wymaganiami klien-

ta takimi jak: oczekiwana jakość obróbki, rodzaj maszyny 

i jej parametry, rodzaj i materiału obrabianego oraz wiele 

innych dostarczonych przez klienta. Głowice produkowane 

są z różnego rodzaju mocowaniami. Konstrukcja mocowań 

zapewnia łatwy montaż całych zestawów na maszynę. 

Czas projektowania i produkcji głowic lub zestawów głowic 

na specjalne zamówienie klienta, w dużej mierze nie przekra-

cza 10 dni roboczych po dokonaniu wszystkich uzgodnień.

Wszystkie rodzaje głowic produkowane są na nowoczesnych 

numerycznie sterowanych obrabiarkach renomowanych 

firm światowych zapewniających bardzo wysoką dokładność 

i precyzję wykonywanych narzędzi. Kontrola międzyopera-

cyjna i ostateczna weryfikuje wykonanie narzędzi i pozwala 

na wypuszczenie narzędzia do klienta zgodnie z założoną 

dokumentacją techniczną oraz z obowiązującymi normami. 

Konstrukcja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punktami 

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

rzędzi do mechanicznej obróbki drewna.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

• średnicę zewnętrzną narzędzia (D) lub zakres średnic,

• średnicę otworu narzędzia (d), 

• szerokość elementu formatowanego (B),

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

 kość posuwu,

• rodzaj materiału obrabianego,

• inne istotne informacje mające wpływ przy projektowaniu 

  i wykonaniu narzędzi.

Szarpaki
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3. FREZY NASADZANE

 Piktogramy

 System  oznaczania frezów

 Narzędzia do posuwu ręcznego

 Podstawowe parametry obróbki skrawaniem

 Kierunek obrotów

3.1  Frezy proste

3.2  Frezy proste z nacinakami

3.3  Frezy profilowe

3.4  Frezy kątowe

3.5  Frezy specjalne

 Zestawy frezów

3.6  Zestawy do boazerii

3.7  Zestawy do deski podłogowej

3.8  Zestawy do parkietu

3.9  Zestawy frezów profilowych

3.10 Zestawy do programu ogrodowego

3.11 Frezy z mocowaniem hydro

6200 frezy boczne

3110 4.0

3110 6.0

6200

6200

7311

FPO-01 FPO-02 FPO-03

FP-03 FP-06 FP-12 FP-15FP-05 FP-10 FP-14 FP-16

6200-2

PATE 01 PATE 09 PATE 10F56-A F56-B FL-013110 HSK25

3110-1

P-101

1201

P-102 P-105 P-107P-103 P-106 P-109 P-116

FDR-01 FDKO FDKR

3110-2

3110 6.0 3110 6.2 3110 8.0 3110 8.2 3110 12.0 3110 12.2
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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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3.4
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3110-2

1201

L

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
minimalne
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SCHEMAT 2 
Strona tylna

SCHEMAT 1
Strona tylna 

Zestaw do
pióra

Zestaw do
wpustu

SCHEMAT 2 
Strona tylna

SCHEMAT 1
Strona tylna 

Zestaw do
pióra

Zestaw do
wpustu

6200      /     3       160     /    30       4       HM

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























  D mm
   dmax mm
   nmax

160
35

9000

180
50

9000

HSS HM HSS HM

+ + + +
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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. 
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4.2

Narzędzia do złącz klinowych służą do trwałego łączenia 

elementów drewnianych. W stolarce budowlanej okiennej i 

konstrukcyjnej rozwiązanie to stosuje się w celu uzyskiwania 

długich elementów przy wykorzystaniu krótszych. Po usunię-

ciu wszelkich wad z materiału (sęki, wyrwania, pęknięcia, zaży-

wiczenia) krótkie elementy łączy się w jedną całość uzyskując 

materiał trwalszy i odporniejszy mechanicznie w stosunku do 

jednego podłużnego elementu nieklejonego. Może to być 

niezwykle istotne, gdy podłużne elementy drewniane  podda-

wane są odkształceniom spowodowanym np. istnieniem wa-

runków atmosferycznych (profile okienne, drzwi, konstrukcje 

budowlane itp.). Dodatkową korzyścią jaką daje proces łączenia 

jest redukcja ilości odpadów produkcyjnych.

Wymiary wczepów są znormalizowane i według nich realizu-

jemy nasze aplikacje. Całkowita szerokość łączonego elemen-

tu jest wartością ustalaną przez klienta, a po stronie FABA leży 

dobranie odpowiedniej ilości frezów. Jeśli chodzi o podziałkę 

(czyli odległość między sąsiednimi ząbkami złącza), to zwykle 

stosuje się jeden z obowiązujących standardów: 3,8; 4,0 lub 

6,2. Do standardowych wysokości należą wczepy 10 mm, 

15 mm, oraz 20 mm przy następującym rozróżnieniu:

• 10/10, 15/15, 20/20 – dla maszyn bez jednostki formatują- 

 cej/obcinającej,

• 10/11, 15/16,5, 20/22 – dla maszyn posiadających jednostkę 

 formatującą/obcinającą.

W związku z powyższym - wyodrębniamy narzędzia pod na-

stępujące maszyny:

• Narzędzia do maszyn z formatowaniem (obcinaniem).  

 Umożliwiają ciągłą kontrolę jakości i regulację siły ścisku  

 złącza, co jest istotne ze względu na tępienie się narzędzi  

 w trakcie procesu produkcji, oraz niedokładności wynika- 

 jące z ostrzenia narzędzi.

• Narzędzia do maszyn bez jednostki obcinającej - pozwa- 

 lające zaoszczędzić koszty wynikające z tej operacji (koszt 

  narzędzia + czas) ale wymagające precyzji ostrzenia ce- 

 lem zachowania wymaganej głębokości wczepów wyko- 

 nywanych na maszynie.

Stosuje się następujące rodzaje połączeń: 

• ząbki na całej szerokości połączenia, mogące powodować 

  nieregularną linię łączenia materiału widoczną na krawędzi.

• „na kreskę”, czyli takie, w których „ukrywa się” ząbki pod  

 poprzecznym przecięciem elementu. Wariantów „kresek”  

 może być wiele, bo może się ona znajdować symetrycz- 

 nie na środku wysokości ząbków, może być na górze lub  

 na dole. Dopuszcza się również niesymetryczne warianty,  

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

Prezentujemy przekrój oferowanych przez nas narzędzi dla 

różnych głębokości wczepów, z podziałem na frezy lutowa-

ne oraz głowice z wymiennymi nożami.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić:

• rodzaj i gatunek obrabianego drewna,

• przybliżone wymiary żądanego złącza,

• typ maszyny,

• rodzaj stosowanego kleju,

• rodzaj posuwu (ręczny, mechaniczny),

• rodzaj stosowanego docisku.

Narzędzia do
złącz klinowych

Informacje podstawowe
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Informacje podstawowe

Złącze prawidłowe

Sposób prawidłowego dopasowania dwóch elementów połączonych na mikrowczepy,

wykonanych narzędziem FZK 11/17/20

Złącze nieprawidłowe

Za ciasne

Złącze nieprawidłowe

Za luźne

Pasowanie złącza

Obcinanie końcówek złącza w celu dokładnego dopasowania jest konieczne ze wzglę-

du na różną twardość i wilgotność materiału obrabianego oraz stosowany rodzaj do-

cisku.

Przy połączeniu za luźnym - piłę (obcinanie) należy przesunąć w prawo (w kierunku w 

głąb materiału).

Przy połączeniu za ciasnym - piłę (obcinanie) należy przesunąć w lewo (w kierunku od 

materiału).

Podstawowe parametry
obróbki skrawaniem

Prędkość skrawania Vc Posuw  pmin / pz

Vc =   D x n x π  [m/s]

pmin =   pz x n x z

pz =   pmin x 1 000

pmin [m/min]                 pz [mm/ząb]
60 000

1 000

n x z

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
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Informacje podstawowe

Spis treści

5.  GŁOWICE 

  System oznaczeń

  Piktogramy

  Kierunek obrotów

5.1  Głowice do rowków

5.2  Głowice spiralne

5.3  Głowice proste

5.4  Głowice hydro

5.5  Głowice z mocowaniem HSK 85 WS

5.6  Głowice profilowe

System
oznaczania głowic

Średnica
otworu

Rodzaj korpusu
ST - stalowy

AL - aluminiowy

Rodzaj ostrza
HSS - stal szybkotnąca
HM - węglik spiekany

Sposób mocowania
- mocowanie standard
H - mocowanie hydro

L - mocowanie HSK 85 WS

Typ Liczba zębów – zŚrednica Szerokość Kierunek obrotów
P - prawe
L - lewe

1100-1

1100-14

1100-4H

1100-4L

GPU-01 GPU-02 GFP-06

1100-5H GP-01H

GPL-01 GPL-03

1100-4 1100-5 G103 GP-011100-4 z nożami prof.

FS-01 G1115 G-109 G-309G-209 G-509

1100-3 1100-3 zestaw GR zestaw 2 głowic GR zestaw B 4-15
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Informacje podstawowe

rancję bicia promieniowego zredukowaną do minimum. Dzię-

ki systemowi hydro oraz HSK 85 WS, który pozwala również na 

idealne wyważenie narzędzia, poza bardzo wysoką jakością 

powierzchni obrabianej, uzyskujemy także możliwość pracy z 

zastosowaniem wysokich prędkości skrawania oraz  prędkości 

posuwowych.

Czas projektowania i produkcji głowic lub zestawów głowic 

na specjalne zamówienie klienta, w dużej mierze nie przekra-

cza 10 dni roboczych po dokonaniu wszystkich uzgodnień. 

Standardowe wymiary gabarytowe głowic mieszczą się w zakre-

sie Dmax= 400 mm oraz Bmax= 350 mm z wyjątkiem głowic spiral-

nych typ: G309 i G509, dla których Bmax= 250 mm. W przypadku 

obróbki szerszych elementów istnieje możliwość zaprojektowa-

nia oraz wykonania zestawu składającego się z kilku głowic.

Wszystkie rodzaje głowic produkowane są na nowocze-

snych numerycznie sterowanych obrabiarkach renomo-

wanych firm światowych zapewniających bardzo wysoką 

dokładność i precyzję wykonywanych narzędzi. Kontrola 

międzyoperacyjna i ostateczna weryfikuje wykonanie na-

rzędzi i pozwala na wypuszczenie narzędzia do klienta 

zgodnie z założoną dokumentacją techniczną oraz obowią-

zującymi normami. Konstrukcja i wykonanie są zgodne ze 

wszystkimi punktami normy bezpieczeństwa EN/PN-847-1 

obowiązującej dla narzędzi do mechanicznej obróbki drewna.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

• średnicę zewnętrzną narzędzia (D) lub zakres średnic,

• średnicę otworu narzędzia (d), 

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

 kość posuwu,

• rodzaj materiału obrabianego,

• zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzór,

• inne istotne informacje mające wpływ przy projektowaniu 

 i wykonaniu narzędzi.

Głowice nasadzane do płaszczyzn z nożami ze stali szybkot-

nącej (HSS) przeznaczone do profesjonalnej obróbki drew-

na litego miękkiego oraz  z nożami z lutowanymi ostrzami 

z węglika spiekanego (HM) przeznaczone do profesjonalnej 

obróbki drewna litego miękkiego, twardego oraz klejone-

go i innych materiałów drewnopochodnych. Drugi rodzaj 

głowic do obróbki powierzchni kształtowych z nożami do 

profilowania (HSS) oraz z nożami kształtowymi z węglika 

spiekanego w formie wymiennych płytek. 

Noże do głowic wykonywane z najwyższej jakości stali szyb-

kotnącej w specjalnej technologii obróbki cieplnej w piecu 

próżniowym, odpowiednio dobranej do rodzaju obróbki, 

materiału obrabianego oraz parametrów i warunków pa-

nujących podczas obróbki, aby zapewnić prawidłową pracę 

narzędzi zarówno w standardowych warunkach, jak i przy 

skrajnie trudnych warunkach pracy. 

Rozdział Głowice zawiera jedynie przykładowe typy i rodzaje 

głowic oraz zestawów głowic z podstawowymi ich wymiara-

mi. Dużym asortymentem są głowice na specjalne zamówie-

nie klienta, spełniające szczegółowe wymagania odbiorcy. 

Przed projektowaniem i wykonaniem takich głowic bierzemy 

pod uwagę szereg zagadnień związanych z wymaganiami 

klienta takimi jak: oczekiwana jakość obróbki, rodzaj maszy-

ny i jej parametry, rodzaj materiału obrabianego oraz wiele 

innych dostarczonych przez klienta. Istnieje możliwość pro-

dukcji narzędzi specjalnych ze skośną powierzchnią natarcia, 

zoptymalizowanym spływem wióra oraz mocowaniem hydro, 

przeznaczonych do profesjonalnej, bardzo dokładnej obróbki 

drewna litego oraz innych materiałów drewnopochodnych z 

prędkościami posuwu do 200 m/min. Głowice produkowa-

ne są z różnego rodzaju mocowaniem, natomiast na uwagę 

zasługuje mocowanie hydro oraz wszelkiego rodzaju mo-

cowania na trzpieniach stożkowych HSK oraz mocowanie 

HSK 85 WS. Konstrukcja mocowań zapewnia zawężoną tole-

Głowice
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Informacje podstawowe

Spis treści

6.  TRZPIENIOWE

  Piktogramy

  System oznaczeń

  Kierunek obrotów

  Podstawowe parametry pracy

6.1  Frezy z nakładką lutowaną

6.2  Głowice z wymiennymi nożami

6.3  Zestawy głowic profilowych

6.4  Frezy spiralne monolityczne

TW-01-2

FTS-01

THM-01

THM-08

THM-16

THM-02

THM-09

THM-03

THM-10

THM-04

THM-11

THM-05

THM-12

THM-06

THM-13

THM-07

THM-14 THM-15

FTS-11 FTS-13 GTS-01

GTZ-01 GTZ-06

GTS-02FTS-11-B

FTS-10 FTS-02 FTS-03 FTS-06 FTS-07.01 FTS-07.02 FTS-07.03

TW-07

THM-01 stopniowy
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Narzędzia trzpieniowe wykonywane w formie frezów z  lu-

towanymi ostrzami HSS lub HM, głowic z wymienną płytką 

oraz frezów spiralnych, monolitycznych. Frezy trzpienio-

we z nakładami ze stali szybkotnącej (HSS) przeznaczone 

do profesjonalnej obróbki drewna litego miękkiego oraz 

głowice z ostrzami z węglika spiekanego (HM) w formie 

wymiennych płytek, przeznaczone do profesjonalnej ob-

róbki drewna litego miękkiego, twardego oraz klejonego i 

innych materiałów drewnopochodnych. Wykorzystywane 

są do wiercenia przelotowego, nieprzelotowego, rowko-

wania, wręgowania, profilowania krawędzi o założonych 

kształtach oraz nesting’u.

Frezy oraz głowice trzpieniowe wykonywane z najwyższej 

jakości stali szybkotnącej w specjalnej technologii ob-

róbki cieplnej, odpowiednio dobranej do rodzaju obrób-

ki, materiału obrabianego oraz parametrów i warunków 

panujących podczas obróbki, aby zapewnić prawidłową 

pracę narzędzi zarówno w standardowych warunkach, jak 

i przy skrajnie trudnych warunkach pracy. Frezy spiralne 

monolityczne wykonywane w całości z węglika spiekane-

go w zaawansowanej technologii ostrzenia profilowego.  

Narzędzia projektowane i wykonywane są z prostą lub ze 

skośną powierzchnią natarcia oraz zoptymalizowanym 

spływem wióra oraz dostosowaną geometrią odprowa-

dzającą wióry w górę lub dół  w zależności od potrzeb w 

przypadku frezów trzpieniowych monolitycznych. Bar-

dzo precyzyjne wyważenie narzędzi pozwala na uzyska-

nie prędkości obrotowych sięgających 24 000 obr./min. 

Wszystkie narzędzia trzpieniowe dedykowane są głównie 

do maszyn ze sterowaniem CNC.

Wszystkie rodzaje frezów i głowic produkowane są na 

nowoczesnych numerycznie sterowanych obrabiarkach 

renomowanych firm światowych zapewniających bar-

dzo wysoką dokładność i precyzję wykonywanych na-

rzędzi. Konstrukcja i wykonanie jest zgodne ze wszystki-

mi punktami normy bezpieczeństwa EN/PN-847-1 oraz 

EN/PN-847-2 obowiązującej dla narzędzi do mechanicz-

nej obróbki drewna.

Rozdział Trzpieniowe zawiera jedynie przykładowe pozy-

cje frezów oraz głowic z podstawowymi ich wymiarami. 

Na specjalne zamówienie jesteśmy w stanie dobrać, za-

projektować i wykonać odpowiednie narzędzie do wy-

maganego rodzaju obróbki, materiału oraz parametrów i 

warunków panujących podczas danej obróbki. Czas pro-

dukcji frezów lub zestawów katalogowych oznaczonych 

„+” , a także specjalnych wykonywanych na zamówienie 

klienta, w dużej mierze nie przekracza 10-15 dni robo-

czych.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

• średnicę zewnętrzną (D) lub zakres średnic,

• średnicę części chwytowej (d),

• długość części chwytowej (s),

• ilość zębów (z) lub prędkość obrotową wrzeciona oraz 

  prędkość posuwu,

• rodzaj materiału obrabianego,

• zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzór,

• inne istotne informacje mające wpływ przy projektowa- 

 niu i wykonaniu narzędzi.

Trzpieniowe





6.5

6
P LP L

pmin =   pz x n x z

pz =   pmin x 1 000

1 000

n x z

FTS-07.01   60 / 20  x    50     120  .  2  .  0    HM

Informacje podstawowe     

System oznaczania
narzędzi trzpieniowych

Typ
Średnica części 

chwytowej Długość całkowita L

Rodzaj uzębienia
0 - proste

1 - jednostronnieskośne
2 - naprzemianskośne

Długość części

roboczej - h
Liczba zębów – z

2 - dwuzębne, 
z=2 v2 - dwuzębne, dwa nacinaki 

Średnica Rodzaj ostrzy
HSS - stal szybkotnąca
HM - węglik spiekany

Kierunek obrotów

Podstawowe
parametry pracy

Prędkość skrawania Vc Posuw  pmin / pz

Vc =   D x n x π  [m/s] pmin [m/min]                 pz [mm/ząb]
60 000

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
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2º
45º

10
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d

b
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a
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º
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º
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45º
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14,2
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d
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c

d

a
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d
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Frezy spiralne monolityczne      Trzpieniowe 6.4

Weldon

Homag i Weeke

Seeger

Ze spłaszczeniem

Przy zamówieniu narzędzi trzpieniowych z nietypowym mocowaniem 
należy określić typ części chwytowej oraz niezbędne wymiary. 



























HM

MDF HM
MONOLIT

7

Informacje podstawowe

Spis treści

7. WIERTŁA

 Piktogramy

7.1 Wiertła nieprzelotowe z rdzeniem HM

7.2 Wiertła nieprzelotowe z nakładkami HM

7.3 Wiertła przelotowe z rdzeniem HM

7.4 Wiertła przelotowe z nakładkami HM

7.5 Wiertła stopniowe monolityczne

7.6 Wiertła pod zawias puszkowy

7.7 Głowica z wymiennymi nożami

7.8 Oprawki

7.9  Pogłębiacze

Piktogramy

drewno lite suche miękkie

drewno lite suche twarde

płyta wiórowa

drewno klejone

płyta MDF

wiertła nieprzelotowe

wiertła przelotowe 

wiertła puszkowe

posuw mechaniczny

węglik spiekany

węglik spiekany monolit

 • produkt dostępny / magazynowy
+ możliwy okres oczekiwania 9–15 dni roboczych
Minimalne zamówienie: wiertła lutowane - 10 sztuk, wiertła monolit - 8 sztuk.

TW-301 prawy TW-301 TW-302TW-301A

TW-301C TW-302C

TW-302ATW-302 lewy















































OST-01

OWA-01

OSZ-01

7.25

D

L

M10

d

D
mm

d
mm

L
mm

U0001001 OST-01 20 10 47 •

U0001002 OST-01 20 10 47 •

D

L

M10

d

D
mm

d 
mm

L
mm

U0001003 OWA-01 20 10 41 •

U0001004 OWA-01 20 10 41 •

D
mm

d 
mm

L
mm

U0001005 OSZ-01 20 10 37 •

L

D
d

7

Oprawki                Wiertła  7.8

Oprawka stożkowa.

Do oprawek stożkowych stosujemy wkręty dociskowe 

M6 x 6 wg normy DIN 914.

Nr katalogowy

Nr katalogowy

Nr katalogowy

Typ

Typ

Typ

Oprawka walcowa.

Do oprawek walcowych stosujemy wkręty dociskowe M6 x 6 

wg normy DIN 914.

Szybkozłączna oprawka do wierteł.

Do oprawek szybkozłącznych stosujemy wkręty dociskowe 

M6 x 6 wg normy DIN 553.

P

L

P

L



D
mm

d
mm

L
mm

K1000001 PG-01 14 4 12 +

K1000002 PG-01 14 4 12 +

K1000003 PG-01 14 5 12 +

K1000004 PG-01 14 5 12 +

K1000005 PG-01 16 6 14 +

K1000006 PG-01 16 6 14 +

K1000007 PG-01 16 7 14 +

K1000008 PG-01 16 7 14 +

K1000009 PG-01 16 8 16 +

K1000010 PG-01 16 8 16 +

K1000011 PG-01 20 10 18 +

K1000012 PG-01 20 10 18 +

K1000013 PG-01 20 12 18 +

K1000014 PG-01 20 12 18 +

D
mm

d
mm

L
mm

K4000001 PG-02 20 4÷10 15 +

K4000002 PG-02 20 4÷10 15 +

K4000003 PG-02 22 11÷12 16 +

K4000004 PG-02 22 11÷12 16 +

M10

L

oD

od

M10

L

oD

od

L

oD

od

L

 D
 10

45 o

L

 D
 d

45 o

D

L

d

PG-02

L

H

D

a

d

L
 D
 d

45 o

PG-01

PG-02

7.26

7

7.9 Wiertła                 Pogłębiacze

Pogłębiacz do wierteł.

Pogłębiacz PG-01 stosujemy do wierteł lutowanych z na-

kładkami HM:

• WN-03,

• WN-06,

• WN-07.

Pogłębiacz przystosowany jest do mocowania na części ro-

boczej wiertła z podwójną linią śrubową.

Nr katalogowy

Nr katalogowy

Typ

Typ

Pogłębiacz do wierteł.

Pogłębiacz PG-02 stosujemy do wierteł lutowanych z na-

kładkami HM:

• WN-01,

• WN-02,

• WN-04,

• WP-01,

• WP-03,

• WP-06.

Pogłębiacz przystosowany jest do mocowania na część 

chwytową wiertła. Istnieje konieczność stosowania chwytu 

walcowego ze spłaszczeniem.

P

L

P

L

P

L

P

L

P

L

P

L

P

L

P

L

P

L
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Informacje podstawowe

Noże skrawające ze stali szybkotnącej (HSS) przeznaczo-

ne do profesjonalnej obróbki drewna litego miękkiego, 

noże skrawające z węglika spiekanego (HM) przezna-

czone do profesjonalnej obróbki drewna litego miękkie-

go, twardego oraz klejonego i innych materiałów drew-

nopochodnych. Noże 1100-4H zostały udoskonalone o 

powierzchniowe pokrycie uszlachetniające HP lub HX. 

Pokrycia odpowiednio dobrane do rodzaju obrabianego 

materiału znacznie (nawet kilkukrotnie) wydłużające ży-

wotność noża. Noże z pokryciem HP i HX przeznaczone są 

do obróbki drewna suchego i twardego w temperaturze 

do 200oC (HP) oraz do obróbki drewna niedosuszonego i 

miękkiego w temperaturze do 300oC (HX). Wykorzystywa-

ne do frezowania powierzchni płaskich, obróbki rowków i 

wręgów oraz specjalistycznego profilowania powierzchni 

i krawędzi.

Noże wykonywane z najwyższej jakości stali szybkotnącej 

oraz z węglika spiekanego w specjalnej technologii ob-

róbki cieplnej i profilowania, odpowiednio dobranych do 

rodzaju obróbki, materiału obrabianego oraz parametrów 

i warunków panujących podczas obróbki, aby zapewnić 

prawidłową pracę w współpracy z narzędziami zarówno 

w standardowych warunkach, jak i przy skrajnie trudnych 

warunkach pracy. Noże wykonywane również w postaci 

kombinacji stali szybkotnącej oraz węglika jak w przypad-

ku noży 1100-4.   

Noże projektowane i wykonywane są do głowic z prostą 

lub ze skośną powierzchnią natarcia oraz z zoptymalizo-

wanym spływem wióra. Bardzo precyzyjne wykonanie 

wraz z wyważeniem narzędzia pozwala na uzyskanie pręd-

kości obrotowych sięgających 24 000 obr/min.

Wszystkie rodzaje noży skrawających produkowane są na 

nowoczesnych numerycznie sterowanych obrabiarkach 

renomowanych firm światowych zapewniających bardzo 

wysoką dokładność i precyzję wykonywanych narzędzi. 

Konstrukcja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punk-

tami normy bezpieczeństwa EN/PN-847-1 obowiązującej 

dla narzędzi do mechanicznej obróbki drewna.

Rozdział Noże, części zamienne zawiera jedynie przykładowe 

pozycje noży z podstawowymi ich wymiarami. Na specjal-

ne zamówienie jesteśmy w stanie dobrać, zaprojektować 

i wykonać odpowiednie noże do wymaganego narzędzia, 

profilu,  rodzaju obróbki, materiału oraz parametrów i wa-

runków panujących podczas danej obróbki. Czas produkcji 

noży lub komponentów katalogowych oznaczonych „+”  a 

także specjalnych wykonywanych na zamówienie klienta, w 

dużej mierze nie przekracza 10-15 dni roboczych.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

•	 średnicę zewnętrzną (D) narzędzia lub zakres średnic,

•	 głębokość wkładki węglikowej (h), 

•	 długość noża (B),

•	 wysokość noża (H),

•	 grubość noża (b), 

•	 głębokość profilu ( Gp),

•	 rodzaj materiału obrabianego,

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

 kość posuwu.

Noże, części
zamienne













N0000835 S 30,0 x 12 x 1,5 14 2 •

N0000809 40,0 x 12 x 1,5 26 2 •

N0000823 T 40,0 x 12 x 1,5 26 2 •

N0000810 50,0 x 12 x 1,5 26 2 •

N0000723E ECO 50,0 x 12 x 1,5 20-26 2 •

N0000837 S 50,0 x 12 x 1,5 26 2 •

N0000811 60,0 x 12 x 1,5 26 2 •

N0000825 T 60,0 x 12 x 1,5 26 2 •

N0000838 S 60,0 x 12 x 1,5 26 2 •

N0000861 80,0 x 13 x 2,2 2 •

N0000843 100,0 x 13 x 2,2 2 +















KST-01

KST-02
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D
mm

B1
mm

 
mm

WHAK00024 7 7 9,6 +

WHAK00025 7 8,0 9,6 +

WHAK00026 10 10 11,6 +

WHAK00082 10 12 15,7 +

WHAK00030 10 14 17 +

WHAK00034 10 17 20 •

WHAK00037 10 22 25 +

WHAK00040 10 27 30 •

WHAK00043 10 47 50 •

WHAK00044 10 57 60 •

WHAK00046 10 77 80 •

B1
mm mm

WHAK00002 57 60 +

WHAK00003 77 80 +

WHAK00004 97 100 +

WHAK00095 117 120 +

WHAK00096 127 130 +

WHAK00085 147 150 +

WHAK00016 177 180 +

WHAK00098 227 230 +

11

24

25°

B1

11

24

25°

B1

B1

D

9

11

B1

D

9

11

B1

D

9

11

B1

D

9
11

Kostki, śrubyNoże, części
zamienne

Kostka dociskowa, typ KST-01 przeznaczona do mocowa-

nia noża skrawającego w gnieździe korpusu głowicy. Wy-

posażona w kołek zabezpieczający. 

Przeznaczenie: głowice proste oraz profilowe. 

kołek Ø3x6

Nr katalogowy

Nr katalogowy

B (noża)

B (noża)

Kostka dociskowa, typ KST-02, przeznaczona do mocowa-

nia noża skrawającego w gnieździe korpusu głowicy. Kost-

ka zaprojektowana do głowic typu 1100-4 oraz 1100-4 H. 

Przeznaczenie: głowice 1100-4 oraz 1100-4 H.  

8.6 



KST-03
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8

B1 mm                    mm

WHAK00101 40 8 +

WHAK00122 40 10 +

WHAK00102 50 8 +

WHAK00123 50 10 +

WHAK00103 60 8 +

WHAK00124 60 10 +

WHAK00105 80 8 +

WHAK00125 80 10 +

WHAK00107 100 8 +

WHAK00126 100 10 +

WHAK00109 120 8 +

WHAK00112 150 8 +

WHAK00128 150 10 +

WHAK00115 180 8 +

WHAK00117 200 8 +

WHAK00130 200 10 +

11

27
25

,5

13

25
º

25
º

B1

11

27
25

,5

13

25
º

25
º

B1

11

27
25

,5

13

25
º

25
º

B1
11

27
25

,5

13

25
º

25
º

B1

SC-01

M6xL mm

WHAS00116 PN 82302 M6x17 +

WHAS00102 PN 82302 M6x36 +

WHAS00068 PN 82302 M6x46 +

WHAS00069 PN 82302 M6x50 +

WHAS00037 PN 82302 M6x58 +

WHAS00100 PN 82302 M6x60 +

WHAS00085 PN 82302 M6x25 +

WHAS00053 PN 82302 M6x68 +

WHAS00061 PN 82302 M6x73 +

WHAS00093 PN 82302 M6x85 +

WHAS00091 PN 82302 M6x88 +

WHAS00092 PN 82302 M6x61 +

WHAS00040 PN 82302 M6x98 +

WHAS00030 PN 82302 M6x100 +

WHAS00099 PN 82302 M6x108 +

M
6

L

Kostki, śruby Noże, części
zamienne

Kostka dociskowa, typ KST-03, przeznaczona do mocowania 

noża skrawającego w gnieździe korpusu głowicy. Kostka zapro-

jektowana do głowic typu GP-01 i GP-01 H. Kostka zaprojektowa-

na do precyzyjnego mocowania noży o grubości 8 oraz 10 mm.

Przeznaczenie: głowice GP-01 oraz GP-01 H.  

Nr katalogowy

Nr katalogowy Norma

B (noża)

dla noża B = 8 mm dla noża B = 10 mm

Śruby mocujące, cylindryczne typu SC-01 przeznaczone do 

montowania zestawów głowic oraz frezów. 

8.6



SM-01

WM-01
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WHAW00001 DIN 915 M4 x 6 •

WHAW00009 DIN 914 M5 x 5 •

WHAW00002 DIN 915 M5 x 12 •

WHAW00008 DIN 914 M6 x 6 •

WHAW00003 DIN 915 M6 x 10 •

WHAW00004 DIN 915 M6 x 16 •

WHAW00005 DIN 915 M8 x 16 •

WHAW00006 DIN 915 M10 x 16 +

WHAW00007 DIN 915 M10 x 20 •

WHAW00012 DIN 915 M10 x 1 x 20 +

WHAS00004 STAMPF 94 M4 x 6 •

WHAS00024 TOR 7020 M4 x 6 +

WHAS00008 TOR 1064 M5 x 6,5 •

WHAS00009 TOR1924 M5 x 7 •

WHAS00015 TOR 1065 M5 x 10 •

WHAS00026 DIN 551 M5 x 10 +

WHAS00023 PN82302 M5 x 12 +

WHAS00007 TOR 1262 M5 x 23 •

WHAS00006 TOR 1128 M6 x 10 •

WHAS00012 TOR 2821 M6 x 11,8 •

WHAS00010 TOR 1244 M6 x 16 •

WHAS00002 PN 82302 M6 x 22 •

WHAS00011 TOR 1011 M7 x 20 •

WHAS00003 TOR 5046 M8 x 12 •

WHAS00001 DIN 561 M8 x 16 •

DIN 915

5

T20

3

4

16

M
6

TOR 1262

4

3

10

M
6

TOR 1128

20

M
7

TOR 1011

3

6,50

M
5

TOR 1064

12

M
6

TOR 2821

TOR 1262

23

M
5

13

M
4

6
M

8

16

M
5

12

STAMPF 94

DIN 561

PN M-82302 3

T15

13

M
4

6

M
8

16

M
5

12

STAMPF 94

DIN 561

PN M-82302 3

T15

13

M
4

6

M
8

16

M
5

12

STAMPF 94

DIN 561

PN M-82302 3

T15

13

M
4

6

M
8

16

M
5

12

STAMPF 94

DIN 561

PN M-82302 3

T15

13

M
4

6
M

8

16

M
5

12

STAMPF 94

DIN 561

PN M-82302 3

T15

13

M
4

6
M

8

16

M
5

12

STAMPF 94

DIN 561

PN M-82302 3

T15

Kostki, śrubyNoże, części
zamienne

Śruby montażowe, typ SM-01, przeznaczone do precy-

zyjnego montowania komponentów narzędzi skrawają-

cych. 

Nr katalogowy Norma Wymiar

Nr katalogowy Norma Wymiar

Wkręty montażowe, typ WM-01, przeznaczone do pre-

cyzyjnego montowania komponentów narzędzi skrawa-

jących. 

8.6 



TRK
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    D mm 30 35 40 45 50 60 70 80

d mm

25 + + + + + + + +

30 + + + + + + +

35 + + + + + +

40 + + + +

50 + + +

60 + +

TR
D

B

5

d

D
+2

0

D d

B

D d

B

    D mm
    d mm

30
25

35
30

40
35

50
40

60
50

B mm

30 + + + + +

40 + + + + +

50 + + + + +

60 + + + + +

70 + + + + +

80 + + + + +

90 + + + + +

100 + + + + +

TB-01

WHAT00044 12 x 6,5 x 3,6 +

WHAT03285 12 x 6,5 x 2,8 +

WHAT01605 12 x 6,5 x 2,3 +

WHAT00456 12 x 6,5 x 1,7 +

WHAT00358 12 x 6,5 x 2,5 +

D

5
10

d

D
+2

0

Tuleje redukcyjne Noże, części
zamienne

Tuleja redukcyjna, typ TRK przeznaczona do redukcji 

otworu narzędzi nasadzanych. Wyposażona w kołnierz ba-

zujący. 

Przeznaczenie: głowice nasadzane, frezy nasadzane.

Tuleja redukcyjna, typ TR przeznaczona do redukcji otworu 

narzędzi nasadzanych. 

Przeznaczenie: głowice nasadzane, frezy nasadzane.

Tuleje bazujące, typ TB-01 przeznaczone do głowic profi-

lowych. Tulejki zaprojektowane do precyzyjnego montażu 

ostrzy skrawających.

Przeznaczenie: głowice profilowe.

Nr katalogowy Wymiar

8.7



    D mm
   d mm

50
25

50
30

60
35

60
40

70
50

B mm

1,0 + • + • +

2,0 + • + • +

5,0 + • + • +

10,0 + • + • +

    B mm 0,05 0,1 0,2 0,3 0,5

D/d mm

55/30 + • + • +

    B mm 0,05 0,1 0,2 0,3

D/d mm

15/6,2 + + + +

80/60 + + + +

PD-01

PD-02

PD-03

8.20

8

B

D

D d

B

D d

B

d

B

D

D d

B

D d

B

d

B

D

D d

B

D d

B

d

PrzekładkiNoże, części
zamienne
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System mocowania wykonywany w formie oprawek zaci-

skowych, trzpieni walcowych, tulei hydro oraz tulei specjal-

nych. Mocowania przeznaczone do precyzyjnego ustalenia 

narzędzi z uchwytem cylindrycznym oraz otworem osio-

wym. 

Mocowania wykonywane z najwyższej jakości stali w 

specjalnej technologii obróbki cieplnej, odpowiednio 

dobranej do rodzaju narzędzi współpracujących z tuleją 

lub trzpieniem oraz parametrów i warunków panujących 

podczas obróbki, aby zapewnić sztywność układu oraz  

prawidłową pracę narzędzi zarówno w standardowych 

warunkach, jak i przy skrajnie trudnych warunkach pra-

cy. 

Wszystkie rodzaje mocowań produkowane są na nowo-

czesnych numerycznie sterowanych obrabiarkach re-

nomowanych firm światowych zapewniających bardzo 

wysoką dokładność i precyzję wykonywanych narzędzi. 

Konstrukcja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punk-

tami normy bezpieczeństwa EN/PN-847-1 obowiązującej 

dla narzędzi do mechanicznej obróbki drewna.

Rozdział Mocowania zawiera jedynie przykładowe pozy-

cje oprawek, trzpieni walcowych oraz tulei hydro z pod-

stawowymi ich wymiarami. Na specjalne zamówienie 

jesteśmy w stanie dobrać, zaprojektować i wykonać rów-

nież narzędzia z mocowaniem, ISO, HSK, czy hydro jako 

monolit, gdzie mocowanie jest integralną częścią freza. 

Cały system jest nierozbieralny przez co zwiększa możli-

wość dokładnego i precyzyjnego naostrzenia narzędzia 

jak i jego wyważenie.  Czas produkcji wybranego systemu 

mocowania oznaczonego „+”  a także specjalnie wykony-

wanych na zamówienie klienta, w dużej mierze nie prze-

kracza 10-15 dni roboczych.

Mocowania

Informacje podstawowe
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D L d
U0010001

ER 32 33 40

4 +

U0010002 5 +

U0010003 6 +

U0010004 8 +

U0010005 10 +

U0010006 12 +

U0010007 14 +

U0010008 16 +

U0010009 18 +

U0010010 20 +

U0010012

ER 40 41 46

4 +

U0010013 5 +

U0010014 6 +

U0010015 8 +

U0010016 10 +

U0010017 12 +

U0010018 14 +

U0010019 16 +

U0010020 18 +

U0010021 20 +

U0010022 25 +

L

Dd

9

Tuleje rozprężne        Mocowania 9.3

Tuleja
rozprężna

Tuleja rozprężna o podwyższonej dokładności wykonania 

(0,008 mm), typ ER przeznaczona do zaciskowych syste-

mów mocujących. Wykona zgodnie z DIN ISO 15488-B 

(DIN 6499-B). Wyposażona w dwuszczelinowy system zaci-

skający zwiększający koncentryczność mocowania. Auto-

matyczne zaciskana oraz rozprężana. 

Przeznaczenie: oprawki zaciskowe typ HSK 50 F, HSK 63 F 

oraz ISO 30 z nakrętką.

TypNr katalogowy

Zakres docisku tulei rozprężnych = d - 1mm.
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9.4 Mocowanie        Końcówki do oprawek i uchwytów ISO

Rodzaj maszyny: Biesse ab Bj. 09/1992, Masterwood 

(HSD).

Rodzaj maszyny: IMA, Maka, Reichenbacher,

Weeke, Busellato.

Rodzaj maszyny: CMS.

Rodzaj maszyny: IMA, Maka, Reichenbacher, Stegherr.

Typ A - TCNC.1043

Typ C - TCNC.1045

Typ D - TCNC.1046

Typ F - TCNC.1051
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d mm D mm M

WHAP05685 50 85 8 +

WHAP05061 60 95 8 •

WHAP05683 65 100 8 +

WHAP05684 70 105 8 +

WHAS00188 M8 x 30 •

WHAS00189 M8 x 45 •

WHAS00190 M8 x 65 •

WHAS00186 M8 x 75 •

WHAS00191 M8 x 85 •

WHAS00192 M8 x 105 •

WHAS00193 M8 x 130 •

WHAS00194 M8 x 155 •

WHAS00016 M8 x 180 •

WHAS00077 M8 x 220 •

L

M8 

0,
63

0,
63

d

9,5

D

M
8

TK, TKG, TH, THG

9.6 Mocowania       Części zamienne oraz dodatkowe do tulei hydro

Pierścień
zabezpieczający

Śruba 
mocująca

Śruby mocujące przeznaczone do montażu narzędzi na tu-

lejach hydro typ TK, TKG, TH, THG.

Przeznaczenie: tuleje TK, TKG, TH, THG.

Nr katalogowy Wymiar

Zabierak Nakrętka
zabezpieczająca

Kołek
zabierakowyZabezpieczenie pił

Śruba mocująca Pierścień 
zabezpieczający

Pierścień zabezpieczający stosowany wraz ze śrubami mo-

cującymi, przeznaczony dla tulei hydro typ TK otaz TH.

Przeznaczenie: tuleje TK, TH.

Nr katalogowy
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9

D mm

WHAI02175 M50 x 1,5 85 +

WHAI02174 M60 x 1,5 95 •

WHAI02176 M65 x 1,5 100 +

WHAI02177 M70 x 1,5 105 +

9,50

D

0,
63

M

M
5

0,
63

0,
63

0,
63

D

B

d

d mm D mm B mm   

WHAP05695 50 85 1 +

WHAP05678 50 85 2 +

WHAP05696 50 85 5 +

WHAP05697 50 85 10 +

WHAP01839 60 95 1 •

WHAP03779 60 95 2 •

WHAP03780 60 95 5 •

WHAP04023 60 95 10 •

WHAP05679 65 100 1 +

WHAP05680 65 100 2 +

WHAP05681 65 100 5 +

WHAP05682 65 100 10 +

WHAP01858 70 105 1 +

WHAP01857 70 105 2 +

WHAP01856 70 105 5 +

WHAP01855 70 105 10 +

WHAW00024 M5 x 8 •

Części zamienne oraz dodatkowe do tulei hydro        Mocowania 9.6

 Nakrętka
zabezpieczająca

Przekładka

Nakrętka zabezpieczająca w zestawie z 3 wkrętami M5x8 

przeznaczona dla tulei hydro typ TKG, THG. Stosowana w 

celu zabezpieczenia narzędzi montowanych na tulei przed 

rozsuwaniem się.

Przeznaczenie: tuleje TKG, THG.

Przekładka o podwyższonej tolerancji wykonania, przezna-

czona dla tulei hydro typ TK, TKG, TH, THG. Przekładki usta-

lają położenie narzędzi na tulei oraz wypełniają wolną prze-

strzeń pozostałą na tulei po osadzeniu narzędzi.

Przeznaczenie: tuleje TK, TKG, TH, THG.

Nr kat.

Nr kat.

Nazwa Wymiary

Wymiary

Wkręt zabezpieczający

Nr katalogowy
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d mm

ZAB-081 40 +

ZAB-083 45 +

ZAB-082 50 +

ZAB-084 60 +

d 

ZAB-081A 1 1/2” +

ZAB-083A 1 13/16” +

ZAB-085 2 1/8” +

WHAI1211 •

WHAI00034 •

WHAI00033 •

WHAI00029 +

WHAI01210 •

WHAI00377 •

0,
63

0,
63

 25 

8 

 d
 

D

L1-10

L1

D

L1-10

L1

9.6 Mocowania       Części zamienne oraz dodatkowe do tulei hydro

Zabierak

Zabezpieczenie
pił

Akcesoria

Nr kat. Nr kat.Nazwa Nazwa

Zabierak zabezpieczjący tuleje hydro przed obrotem na 

wale maszyny, przeznaczony dla tulei hydro typ TK, TKG, 

TH, THG. Zabierak dobieramy względem średnicy wału ma-

szyny (d).

Przeznaczenie: głowice i tuleje hydro.

Zabierak zabezpieczający narzędzia osadzone na tulei hy-

dro przed obrotem, przeznaczony dla tulei hydro typ TKG 

oraz THG, stosowany głównie do montażu pił.

Zabierak wykonywany na zamówienie klienta, dobierany 

względem średnicy osadczej tulei (D) oraz długości części 

osadczej tulei (L1).

Przeznaczenie: tuleje TKG, THG.

Nr katalogowy

Nr katalogowy

Kołek zabierakowy

Zawór spustowy

Zawór napełniający

Pompa ciśnieniowa

Końcówka do pompy ciśnieniowej

Smar
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Informacje podstawowe

dokładność i precyzję wykonywanych narzędzi. Konstruk-

cja i wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punktami normy 

bezpieczeństwa EN/PN-847-1 i EN/PN-847-2 obowiązującej 

dla narzędzi do mechanicznej obróbki drewna.

Rozdział Okna i drzwi zawiera jedynie przykładowe pozycje 

frezów, głowic oraz zestawów z podstawowymi ich wymia-

rami. Na specjalne zamówienie jesteśmy w stanie dobrać, 

zaprojektować i wykonać odpowiednie narzędzie do wy-

maganego rodzaju obróbki, materiału oraz parametrów i 

warunków panujących podczas danej obróbki. Czas pro-

dukcji zestawów katalogowych oznaczonych „+”  w dużej 

mierze nie przekracza 10-15 dni roboczych. Okna specjalne 

wykonywane na zamówienie klienta, produkowane są w 

około 15-18 dni roboczych, po wcześniejszym uzgodnieniu 

wszystkich spraw technicznych i handlowych.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

• typ okna lub schemat okna,

•  typ okapnika,

•  maszynę lub schemat obróbki,

•  średnicę oraz odległości bazowe narzędzi do czopowania 

  i profilowania,

•  położenie powierzchni bazowych,

•  położenie rowka okuciowego (9 mm lub 13 mm),

•  typ uszczelki krawędziowej,

•  rodzaj ruchomego słupka,

•  rodzaj materiału obrabianego,

•	 zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzór - w przypadku 

 pojedynczych zestawów,

•	 inne istotne informacje mające wpływ przy projektowaniu 

 i wykonaniu narzędzi.

Typy okapników oraz uszczelek znajdują się w katalogu na 

stronach 10.32-10.35.

Zestawy narzędzi (frezów) z nakładkami ze stali szybkotnącej 

(HSS) przeznaczone do profesjonalnej obróbki drewna litego 

miękkiego. Zestawy frezów z nakładkami z węglika spieka-

nego (HM) oraz głowic z wymiennymi nożami (HM) przezna-

czone do profesjonalnej obróbki drewna litego miękkiego, 

twardego oraz klejonego, innych materiałów drewnopo-

chodnych oraz różnego rodzaju tworzyw sztucznych. Wy-

korzystywane są do frezowania powierzchni płaskich oraz 

profilowania krawędzi w celu uzyskania określonego profilu 

okiennego i drzwiowego. Głównie wykonywane są zestawy 

w postaci głowic z wymiennymi płytkami.

Pojedyncze narzędzia oraz zestawy wykonywane z najwyż-

szej jakości stali szybkotnącej w specjalnej technologii ob-

róbki cieplnej, odpowiednio dobranej do rodzaju obróbki, 

materiału 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. 

Narzędzia projektowane i wykonywane są z prostą lub ze 

skośną powierzchnią natarcia oraz z zoptymalizowanym 

spływem wióra, montowane na tulejach lub trzpieniach HSK, 

przeznaczone do profesjonalnej, bardzo dokładnej obróbki 

drewna litego oraz innych materiałów drewnopochodnych. 

Konstrukcja mocowania HSK zapewnia zawężoną tolerancję 

bicia promieniowego. Dzięki zastosowaniu systemu HSK po-

zwalającego również na produkcję okien łukowych, uzysku-

jemy wysoką dokładność i bardzo wysoką jakość powierzch-

ni obrabianej. Narzędzia dostosowane do automatycznego 

procesu produkcyjnego na maszynach CNC. 

Wszystkie rodzaje narzędzi produkowane są na nowocze-

snych numerycznie sterowanych obrabiarkach renomo-

wanych firm światowych zapewniających bardzo wysoką 

Okna
i drzwi
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 z

1. 3

2. 3

3. 3

4. 3

5. 3

6. 2

7. 2

8. 2

9. 2

10. 2

11. 2

A

A

widlica ościeżnicy

czop dolny ościeżnicy

czop górny ościeżnicy

 czop skrzydła

widlica skrzydła

Profil wewnętrzny wzdłużny ościeżnicy dolnej

Profil wewnętrzny wzdłużny ościeżnicy bocznej i górnej

Profil wewnętrzny wzdłużny skrzydła

Profil zewnętrzny wzdłużny skrzydła

 Profilowanie okapnika

Profilowanie rowka okuciowego

10.2 Do okien dwuszybowychOkna i drzwi

Komplet
podstawowy

Komplet podstawowy do produkcji okien dwuszybowych 

jednoramiennych o szerokości 68 mm dla głowic nasa-

dzanych GO-01 lub GO-01 Softline o ilości ostrzy skrawa-

jących podanych w tabeli oraz dla frezów nasadzanych 

ZFO-02 Softline z czterema ostrzami skrawającymi (z=4).

Opcjonalnie możliwe jest profilowanie rowka okuciowego i okapnika w jednej operacji wraz z profilem zewnętrznym wzdłużnym skrzydła, jak okno typu GOD lub GON.

Nr
profilu

Profil Nazwa Narzędzie

Widlica ościeżnicy

Czop dolny
ościeżnicy

Czop górny
ościeżnicy

Czop skrzydła

Widlica skrzydła

Profil
wewnętrzny wzdłużny 

ościeżnicy dolnej

Profil wewnętrzny 
wzdłużny ościeżnicy 

bocznej i górnej

Profil wewnętrzny 
wzdłużny skrzydła

Profil zewnętrzny
wzdłużny skrzydła

Profilowanie okapnika

Profilowanie rowka 
okuciowego

D = 140 lub 125 mm

D = 320 mm
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 z

12. 2

13. 2

14. 2

A

A

Profil zewnętrzny wzdłużny ościeżnicy dolnej

 Profil zewnętrzny wzdłużny ościeżnicy górnej i bocznej

Profil zewnętrzny wzdłużny skrzydła z dodatkową uszczelką

 
 z

15. 2C C

Zestaw do ruchomego słupka

   
 z

16.

Drugi sposób obróbki listwy przyszybowej

C C

Nr
profilu

Nr
profilu

Nr
profilu

Profil

Profil

Profil

Nazwa

Nazwa

Nazwa

Narzędzie

Narzędzie

Narzędzie

Listwa
przyszybowa

10.2Do okien dwuszybowych Okna i drzwi

Zestawy
dodatkowe

Zestawy dodatkowe dla głowic nasadzanych GO-01 lub 

GO-01 Softline o ilości ostrzy skrawających podanych 

w tabeli oraz dla frezów nasadzanych ZFO-02 Softline z 

czterema ostrzami skrawającymi (z=4).

D = 140 lub 125 mm

Ruchomy
słupek

D = 140 lub 125 mm

Profil zewnętrzny 
wzdłużny ościeżnicy 

dolnej

Profil zewnętrzny 
wzdłużny ościeżnicy 

górnej i bocznej

Profil zewnętrzny 
wzdłużny skrzydła z 

dodatkową uszczelką

Zestaw
do ruchomego 

słupka

Profilowanie listwy
przyszybowej

Sposoby
profilowania

na stronie 10.4





 
 z

1. 3

2. 3

3. 3

4. 3

5. 3

6. 2

7. 2

8. 2

9. 2

9a-1. 2

9a-2. 2

9a-3. 2

10.17

10

A

A

 Profilowanie okapnika

Profilowanie rowka okuciowego

10.3Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U) Okna i drzwi

GOD komplet
podstawowy

Komplet podstawowy zestawów głowic o określonej śred-

nicy bazowej dla uniwersalnego systemu GOD do produkcji 

okna o szerokości 68 mm (GOD 68 2U). 

Niewielkim kosztem dodatkowym, w łatwy i szybki sposób 

uzyskujemy rozszerzenie zestawu do 78/88/92 (system 2U) 

oraz 88/92/98 (system 3U).

* Profile wykonywane opcjonalnie w oddzielnych operacjach.

Nr
profilu

Profil Nazwa Narzędzie

Widlica ościeżnicy

Czop dolny
ościeżnicy

Czop górny
ościeżnicy

Czop skrzydła

Widlica skrzydła

Profil
wewnętrzny wzdłużny 

ościeżnicy dolnej

Profil wewnętrzny 
wzdłużny ościeżnicy 

bocznej i górnej

Profil wewnętrzny 
wzdłużny skrzydła

Profil zewnętrzny wzdłużny 
skrzydła z okapnikiem
i rowkiem okuciowym

Profil zewnętrzny
wzdłużny skrzydła*

Profilowanie okapnika*

Profilowanie rowka 
okuciowego*

D = 140 lub 125 mm

D = 320 mm
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10
z

13. 2

14. 2

15. 2

B B

z

12. 2C C

Profil wewnętrzny wzdłużny ruchomego słupka pionowy

z

10. 2

11. 2

Profil zewnętrzny ościeżnicy górnej i bocznej

A

A

10.3 Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U)Okna i drzwi

GOD zestawy
dodatkowe

Zestawy dodatkowe o określonej średnicy bazowej dla uni-

wersalnego systemu GOD do produkcji profili uzupełniają-

cych. Rozszerzanie szerokości okna do 78/88/92 (system 2U) 

oraz 88/92/98 (system 3U) wymaga przezbrojenia zestawu 

lub zakupu dodatkowych narzędzi.

Profile ościeżnicy

Ruchomy słupek

Stały słupek

Nr profilu

Nr profilu

Nr profilu

Profil

Profil

Profil

Nazwa

Nazwa

Nazwa

Narzędzie

Narzędzie

Narzędzie

D = 140 lub 125 mm

D = 140 lub 125 mm

D = 140 lub 125 mm

Profil zewnętrzny 
ościeżnicy dolnej

Profil zewnętrzny 
ościeżnicy górnej

i bocznej

Profil wewnętrzny 
wzdłużny

ruchomego słupka

Profil wzdłużny 
stałego słupka

Kontrprofil
ościeżnicy górnej

Kontrprofil
ościeżnicy dolnej

D = 140 lub 125 mm

D = 320 mm
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10z

19. 2

20. 2
D

D

z

17. 2

18a. 4

18b. 4

D

D

z

16.

Drugi sposób obróbki listwy przyszybowej

C C

10.3Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U) Okna i drzwi

GOD zestawy
dodatkowe

Zestawy dodatkowe o określonej średnicy bazowej dla uni-

wersalnego systemu GOD do produkcji profili uzupełnia-

jących. Rozszerzanie szerokości okna do 78/88/92 (system 

2U) oraz 88/92/98 (system 3U) wymaga przezbrojenia ze-

stawu lub zakupu dodatkowych narzędzi.

Listwa
przyszybowa

Nr profilu

Nr profilu

Nr profilu

Profil

Profil

Profil

Nazwa

Nazwa

Nazwa

Narzędzie

Narzędzie

Narzędzie

Profilowanie listwy
przyszybowej

Sposoby
profilowania

na stronie 10.4

Szpros

Kontrprofil
wewnetrzny skrzydła 

czopujący

Kontrprofil 
wewnętrzny wzdłużny

szprosu listwowego

Profil wewnętrzny 
wzdłużny szprosu 

listwowego

Kontrprofil
wewnętrzny skrzydła 

czopujący

Kontrprofil
wewnętrzny skrzydła 

profilujący

Balkon

D = 140 lub 125 mm

D = 320 mm

D = 320 mm
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10.3 Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U)Okna i drzwi

GOD
system 2U

Uniwersalny system GOD 2U do produkcji okna 68/78/88/92 z dwoma 

uszczelkami, w tym jedna opcjonalnie na krawędzi wewnętrznej ramki 

okiennej. System zaprojektowany tak, aby małym kosztem i w łatwy spo-

sób, poprzez rozszerzenie zestawów głowic zamontowanych na tulejach 

pozwalających na regulację szerokości profili, umożliwić produkcję okien 

o kilku szerokościach w zakresie 68 mm, 78 mm, 88 mm i 92 mm.

W profilach systemu 2U zastosowano podwójne uszczelnienie, które 

znacznie poprawia szczelność okien.
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10.3Uniwersalny system dla okna 68/78/88/92 (2U) oraz 88/92/98 (3U) Okna i drzwi

GOD
system 3U

Uniwersalny system GOD 3U do produkcji okna 88/92/98 z trzema 

uszczelkami, w tym jedna opcjonalnie na krawędzi wewnętrznej ramki 

okiennej. System zaprojektowany tak, aby małym kosztem i w łatwy spo-

sób, poprzez rozszerzenie zestawów głowic zamontowanych na tulejach 

pozwalających na regulację szerokości profili, umożliwić produkcję okien 

o kilku szerokościach w zakresie 88 mm, 92 mm i 98 mm.

W profilach systemu 3U zastosowano potrójne uszczelnienie, które 

znacznie poprawia szczelność okien. System 3U może być stosowany dla 

okien 88 mm i szerszych.

G
O

D
 3

U
 - 

U
ni

w
er

sa
ln

y 
sy

st
em

 d
o 

pr
od

uk
cj

i o
kn

a 
88

/9
2/

98
z 

 m
oż

liw
oś

ci
ą 

ro
zs

ze
rz

an
ia

 z
es

ta
w

ów
 d

la
 k

ilk
u 

sz
er

ok
oś

ci
 - 

m
ał

ym
 k

os
zt

em
 i 

w
 ła

tw
y 

sp
os

ób

G
O

D
 8

8 
3U

sz
er

ok
oś

ć 
88

 m
m

G
O

D
 9

2 
3U

sz
er

ok
oś

ć 
92

 m
m

G
O

D
 9

8 
3U

sz
er

ok
oś

ć 
98

 m
m





10.23

10

z

1. 3

2. 3

3. 3

4. 3

5. 3

6. 2

7. 2

8. 2

9. 2

9a-1. 2

9a-2. 2

9a-3. 2

A

A

GON01-2

GON01-6

GON01-5
Profil zewnętrzny wzdłużny skrzydła z okapnikiem
i rowkiem okuciowym

 Profilowanie okapnika

Profilowanie rowka okuciowego

10.3Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U) Okna i drzwi

GON komplet
podstawowy

Komplet podstawowy zestawów głowic o określonej śred-

nicy bazowej dla uniwersalnego systemu GON do produk-

cji okna o szerokości 68 mm (GON 68 2U). 

Niewielkim kosztem dodatkowym, w łatwy i szybki sposób 

uzyskujemy rozszerzenie zestawu do 78/88 (system 2U) 

oraz 88/98 (system 3U).

* Profile wykonywane opcjonalnie w oddzielnych operacjach.

Nr profilu Profil Nazwa Narzędzie

D = 140 lub 125 mm

Widlica ościeżnicy

Czop dolny
ościeżnicy

Czop górny
ościeżnicy

Czop skrzydła

Widlica skrzydła

Profil
wewnętrzny wzdłużny 

ościeżnicy dolnej

Profil wewnętrzny wzdłużny 
ościeżnicy bocznej i górnej

Profil wewnętrzny
wzdłużny skrzydła

Profil zewnętrzny wzdłużny 
skrzydła z okapnikiem
i rowkiem okuciowym

Profil zewnętrzny
wzdłużny skrzydła*

Profilowanie okapnika*

Profilowanie rowka
okuciowego*

D = 320 mm
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z

12. 2C C

Profil wewnętrzny wzdłużny ruchomego słupka pionowy

z

10. 2

11. 2

Profil zewnętrzny ościeżnicy górnej i bocznej

z

13. 2

14. 2

15. 2

B B

GON01-18

GON01-17

A

A

Nr profilu

Nr profilu

Nr profilu

Profil

Profil

Profil

Nazwa

Nazwa

Nazwa

Narzędzie

Narzędzie

Narzędzie

10.3 Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U)Okna i drzwi

GON zestawy
dodatkowe

Zestawy dodatkowe o określonej średnicy bazowej dla uni-

wersalnego systemu GON do produkcji profili uzupełniają-

cych. Rozszerzanie szerokości okna do 78/88 (system 2U) 

oraz 88/98 (system 3U) wymaga przezbrojenia zestawu lub 

zakupu dodatkowych narzędzi.

Profile ościeżnicy

Ruchomy słupek

Stały słupek

D = 140 lub 125 mm

D = 140 lub 125 mm

D = 140 lub 125 mm

Profil zewnętrzny 
ościeżnicy dolnej

Profil zewnętrzny 
ościeżnicy górnej

i bocznej

Profil wewnętrzny 
wzdłużny

ruchomego słupka

Profil wzdłużny 
stałego słupka

Kontrprofil
ościeżnicy górnej

Kontrprofil
ościeżnicy dolnej

D = 140 lub125 mm

D = 320 mm
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19. 2

20. 2

D

D

z

17. 2

18a. 4

18b. 4

D

D

z

16.

Drugi sposób obróbki listwy przyszybowej

C C

10.3Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U) Okna i drzwi

Każde zamówienie traktowane jest indywidualnie. Pro-

dukowane narzędzia dostosowywane do potrzeb klienta, 

jego wymagań technicznych oraz posiadanego parku tech-

nicznego.  

GON zestawy
dodatkowe

Listwa
przyszybowa

Nr profilu

Nr profilu

Nr profilu

Profil

Profil

Profil

Nazwa

Nazwa

Nazwa

Narzędzie

Narzędzie

Narzędzie

Balkon

Szpros

Kontrprofil
wewnętrzny skrzydła 

czopujący

Kontrprofil we-
wnętrzny wzdłużny 
szprosu listwowego

Profil wewnętrzny 
wzdłużny szprosu 

listowego

Kontrprofil
wewnętrzny skrzydła 

czopujący

Kontrprofil
wewnętrzny skrzydła 

profilujący

Profilowanie listwy
przyszybowej

Sposoby
profilowania

na stronie 10.4

D = 140 lub 125 mm

D = 320 mm

D = 320 mm
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10.3 Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U)Okna i drzwi

GON
system 2U

Uniwersalny system GON 2U do produkcji okna 68/78/88 z dwoma 

uszczelkami, w tym jedna opcjonalnie na krawędzi wewnętrznej ramki 

okiennej. System zaprojektowany tak, aby małym kosztem i w łatwy spo-

sób, poprzez rozszerzenie zestawów głowic zamontowanych na tulejach 

pozwalających na regulację szerokości profili, umożliwić produkcję okien 

o kilku szerokościach w zakresie 68 mm, 78 mm i 88 mm.

W profilach systemu 2U zastosowano podwójne uszczelnienie, które 

znacznie poprawia szczelność okien.
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10.3Uniwersalny system dla okna 68/78/88 (2U) oraz 88/98 (3U) Okna i drzwi

GON
system 3U

Uniwersalny system GON 3U do produkcji okna 88/98 z trzema uszczel-

kami, w tym jedna opcjonalnie na krawędzi wewnętrznej ramki okiennej. 

System zaprojektowany tak, aby małym kosztem i w łatwy sposób, po 

przez rozszerzenie zestawów głowic zamontowanych na tulejach po-

zwalających na regulację szerokości profili, umożliwić produkcję okien o 

kilku szerokościach w zakresie 88 mm i 98 mm.

W profilach systemu 3U zastosowano potrójne uszczelnienie, które 

znacznie poprawia szczelność okien. System 3U może być stosowany dla 

okien 88 mm i szerszych.
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1. 3

2. 3

3. 3

4. 3

5. 3

6. 3

7. 2

8 2

9. 2

10 2

11 2

A

A

GO16-0006P-0

GO16-0004P-0

GO16-0005P-0

GO16-0011P-0

GO16-0012P-0

GO16-0010P-0

GO16-0001P-0

GO16-0002P-0

GO16-0009P-0

GO16-0008P-0

GO16-0013P-0

10.4Okno typu SKANDYNAWSKIEGO Okna i drzwi

GO-16 komplet
podstawowy

Komplet podstawowy do produkcji okien dwuszybowych 

jednoramiennych o szerokości 111 mm dla głowic nasa-

dzanych GO-16 o ilości ostrzy skrawających podanych w 

tabeli.

Nr profilu Profil Nazwa Narzędzie

D = 125 lub 140 mm

Widlica ościeżnicy

Czop dolny
ościeżnicy

Czop górny
ościeżnicy

Widlica górna
skrzydła

Widlica dolna
skrzydła

Czop skrzydła

Profil wewnętrzny 
wzdłużny ościeżnicy 

dolnej

Profil wewnętrzny 
wzdłużny ościeżnicy 

górnej

Profil dolny
wewnętrzny

wzdłużny skrzydła

Profil górny i boczny 
wewnętrzny

wzdłużny  skrzydła

Profil zewnętrzny 
wzdłużny skrzydła

D = 316 mm



 

 

10.30

10

z

12. 3

13. 3

14. 3

A

A

GO16-0007P-0

GO16-0002P-0

GO16-0016P-1

z

15. 4

16. 4

A

A

GO16-0014P-0

GO16-0015P-0

Nr profilu

Nr profilu

Profil

Profil

Nazwa

Nazwa

Narzędzie

Narzędzie

10.4 Okno typu SKANDYNAWSKIEGOOkna i drzwi

GO-16 zestawy
dodatkowe

Zestawy dodatkowe dla głowic nasadzanych GO-16 lub o 

ilości ostrzy skrawających podanych w tabeli.

Każde zamówienie traktowane jest indywidualnie. Produ-

kowane narzędzia dostosowywane do potrzeb klienta, jego 

wymagań technicznych oraz posiadanego parku technicz-

nego. 

D = 125 lub 140 mm

Listwa
przyszybowa

Profil zewnętrzny 
wzdłużny ościeżnicy

Profil wewnętrzny 
wzdłużny ościeżnicy 

bocznej

Frezowanie pod 
parapet wewnętrzny

Frezowanie listwy
przyszybowej dolnej

Frezowanie listwy 
przyszybowej górnej
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10.6 Podzespoły okienneOkna i drzwi

Okapniki
GO-01/GOE

Okapniki aluminiowe, wciskane, typ GO przeznaczone do 

montażu w dolnej ościeżnicy profilu okna ZFO-02, ZFO-02 

Softline, GO-01, GO-01 Softline oraz GOE. Przystosowane 

do ramki okiennej z podcięciem w skrzydle. 

Poniżej przedstawiono przykładowe typu okapników 

przystosowanych do odpowiedniego profilu okna. Przy 

zamówieniu zestawu głowic lub frezów należy określić typ 

okapnika.

Z podcięciem
w skrzydle
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10.6Podzespoły okienne Okna i drzwi

Okapniki GOD

Z podcięciem w skrzydle

Okapniki aluminiowe, wciskane, typ GOD przeznaczone 

do montażu w dolnej ościeżnicy profilu okna GOD. Przy-

stosowane do dwóch rodzajów ramek okiennych: z pod-

cięciem w skrzydle oraz bez podcięcia. 

Poniżej przedstawiono przykładowe typu okapników 

przystosowanych do odpowiedniego profilu okna. Przy 

zamówieniu zestawu głowic lub frezów należy określić typ 

okapnika.

Bez podcięcia w skrzydle
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ALURON

AWZ 14 / 22
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10.6 Podzespoły okienneOkna i drzwi

Okapniki GON

Bez podcięcia
w skrzydle

Okapniki aluminiowe, przykręcane, typ GON przeznaczo-

ne do montażu w dolnej ościeżnicy profilu okna GON. 

Przystosowane do ramki okiennej bez podcięcia w skrzy-

dle. Poniżej przedstawiono przykładowe typu okapników 

przystosowanych do odpowiedniego profilu okna. Przy 

zamówieniu zestawu głowic lub frezów należy określić typ 

okapnika.
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TJD-01

TPD-05

ZFD-01

GFD-01

PD-403

PD-505

PD-404

PD-506

PD-405

PD-521

PD-406 PD-408 PD-409 PD-502

GFD-02 GFD-03 GFD-04 GFD-05 GFD-08 UGF-01GFD-008

ZFD-02 ZFD-002

FPD-102

FPD-520 FPD-550

FPD-116 FPD-300 FPD-500 FPD-500.01 FPD-500.03

TPD-07 TPD-08 TPD-10 TPD-13 TPD-18 TPD-20 TPD-30

TD-01

FD-01 FD-03 FD-04FD-002 FD-025 FD-021

TD-02 TD-04 TD-008 TDT-01 TDT-04 TDT-06 TDT-07

TDT-09 TDT-15 TDT-10TDT-0151

TJD-04 TJD-06 TJD-07 TJD-08 TJD-10 TDT-08A

Informacje podstawowe

Spis treści
11. NARZĘDZIA DIA

 Piktogramy

 Uzębienie

 Parametry techniczne

11.1 Frezy trzpieniowe proste

11.2 Frezy trzpieniowe turbo

11.3 Frezy trzpieniowe profilowe

11.4 Frezy nasadzane proste

11.5 Zestawy frezów nasadzanych

11.6 Frezy nasadzane profilowe

11.7 Głowice formatyzujące

11.8 Frezy piłkowe

11.9 Piły 

FDKA
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Informacje podstawowe

Narzędzia z nakładkami DIA przeznaczone do profesjonal-

nej obróbki drewna litego i innych materiałów drewnopo-

chodnych, jak płyty wiórowe, laminaty, MDF, HDF, PVC, czy 

KORIAN. Zastosowanie oraz dobór odpowiedniego rodzaju 

diamentu zdecydowanie wydłuża żywotność narzędzi w 

porównaniu do tradycyjnych narzędzi z ostrzami z węglika 

spiekanego (HM).

Rozdział Narzędzia DIA zawiera jedynie przykładowe typy i 

rodzaje narzędzi z ostrzami DIA. Głównym asortymentem są 

jednak narzędzia specjalne, konstruowane i produkowane 

na zamówienie klienta, spełniające szczegółowe wymaga-

nia odbiorcy. Przed projektowaniem i wykonaniem takich 

narzędzi pod uwagę brane jest szereg zagadnień związa-

nych z wymaganiami klienta takimi jak: oczekiwana jakość 

obróbki, rodzaj maszyny i jej parametry, rodzaj materiału 

obrabianego oraz wiele innych dostarczonych przez klien-

ta. Każde specjalne narzędzie lub zestaw narzędzi DIA jest 

odpowiednio dobrany do rodzaju obróbki, materiału obra-

bianego oraz parametrów i warunków panujących podczas 

obróbki, aby zapewnić prawidłową pracę narzędzi zarówno 

w standardowych warunkach, jak i przy skrajnie trudnych 

warunkach pracy. 

Narzędzia DIA produkowane są z różnego rodzaju moco-

waniami, natomiast na uwagę zasługuje mocowanie hydro 

oraz wszelkiego rodzaju mocowania na trzpieniach stożko-

wych HSK. Konstrukcja mocowań zapewnia zawężoną to-

lerancję bicia promieniowego zredukowaną do minimum. 

Dzięki systemowi hydro, który pozwala również na bardzo 

dokładne wyważenie narzędzia, poza bardzo wysoką jako-

ścią powierzchni obrabianej, uzyskujemy także możliwość 

pracy z zastosowaniem wysokich prędkości skrawania oraz 

prędkości posuwowych.

Wszystkie narzędzia DIA produkowane są na nowocze-

snych, numerycznie sterowanych obrabiarkach, renomowa-

nych firm światowych zapewniających bardzo wysoką do-

kładność i precyzję wykonywanych narzędzi. Konstrukcja i 

wykonanie jest zgodne ze wszystkimi punktami normy bez-

pieczeństwa EN/PN-847-1 obowiązującej dla narzędzi do 

mechanicznej obróbki drewna. Czas projektowania i pro-

dukcji frezów lub zestawów katalogowych oznaczonych „+” 

a także specjalnych wykonywanych na zamówienie klienta, 

w dużej mierze nie przekracza 10-15 dni roboczych.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

• średnicę zewnętrzną narzędzia (D) lub zakres średnic,

• średnicę otworu narzędzia (d), 

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

 kość posuwu,

• rodzaj materiału obrabianego,

• zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzór,

• inne istotne informacje mające wpływ przy projektowaniu 

 i wykonaniu narzędzi.

Narzędzia
DIA
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