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Oznaczenie indeksów z symbolem " � inIorPXjH� iĨ SrzHdstawiony w katalogX 
SrodXkt jHst wykonywany tylko na zaPµwiHniH kliHnta� ,loďÉ PiniPalna do 
wykonania tHgo indHksX jHst Xstalana indywidXalniH i zalHĨy od SodgrXSy 
oraz ďrHdnicy tarczy � jHĨHli chcHsz zaPµwiÉ taki indHks koniHczniH zadzwoý 
lXE wyďlij zaSytaniH do naszHgo 'ziaû 2EsûXgi KliHnta�

)aEryka 3iû i 1arzędzi :$3,(1,&$ 6S� z o� o� zastrzHga soEiH Srawo 
wSrowadzHnia EHz XSrzHdzHnia zPian indHksµw i ich SaraPHtrµw 
tHchnicznych� ocHny dostęSnoďci na PagazyniH oraz sSHcyɉkacji 
SrzHdstawianych SrodXktµw� =awartH w niniHjszHj SXElikacji inIorPacjH niH 
stanowią zaSHwniHnia w rozXPiHniX art� � Xst� � i � 8stawy z dnia �� liSca 
���� r�  o szczHgµlnych warXnkach sSrzHdaĨy konsXPHnckiHj oraz o zPianiH 
KodHksX &ywilnHgo� niH są takĨH oSisHP towarX w rozXPiHniX art� � Xst� � tHj 
8stawy� 1iniHjsza SXElikacja niH stanowi oIHrty  w rozXPiHniX art� �� KodHksX 
&ywilnHgo� (dycja katalogX ��������� � wydaniH ,



3ragniHPy zûoĨyÉ na 3aýstwa ręcH kolHjny jXĨ z naszych katalogµw narzędziowych� w ktµryP znajdą 3aýstwo 
jHszczH Eogatszą oIHrtę asortyPHntową� ktµrą tworzyPy i doskonaliPy� aEy nasi kliHnci Pogli ciHszyÉ się 
narzędziaPi cHchXjącyPi się niHzawodnoďcią i najwyĨszą jakoďcią wykonania�

6zHroki asortyPHnt SrodXkowanych SrzHz nas narzędzi� w ktµryP znaczną częďÉ stanowią narzędzia 
wykonywanH na indywidXlanH zaPµwiHnia kliHntµw� PoĨHPy SodziHliÉ wg� SoniĨszHj charaktHrystyki�

� narzędzia do drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych
� narzędzia do PHtali� alXPiniXP i 39&
� akcHsoria do HlHktronarzędzi oraz narzędzia ręcznH
� narzędzia sSHcjalistycznH�

+istoria Parki */2%86

)aEryka 3iû i 1arzędzi :$3,(1,&$ sięga swoją historią do rokX ����r� kiHdy to jako SiHrwsza )aEryka narzędzi 
Siûowych w 3olscH SrodXkowaûa gûµwniH narzędzia do rozkrojX drHwna� skXSiając się na  zaEHzSiHczaniX 
SotrzHE Sracownikµw lHďnych� tartakµw oraz Paûych stolarni� = EiHgiHP lat oIHrta niHXstanniH się 
Sowiększaûa o nowH narzędzia do oErµEki drHwna� PHtalX oraz dla EXdownictwa� dostosowXjąc się do SotrzHE 
rozwijającHgo się SrzHPysûX� : ���� rokX )aEryka SrzHjęûa znak handlowy */2%86� Parkę� ktµra oEHcniH 
nalHĨy do najEardziHj znanych ParHk narzędziowych zarµwno na lokalnyP jak i ďwiatowyP rynkX�

1a SrzHstrzHni ����lHtniHj dziaûalnoďci systHPatyczniH doskonaliliďPy tHchnologię wytwarzania SrodXktµw� 
wSrowadzając nowoczHsnH oEraEiarki� cHntra stHrowanH nXPHryczniH� a Sod koniHc lat ���tych XEiHgûHgo 
wiHkX jako jHdni z SiHrwszych w 3olscH takĨH tHchnikę cięcia lasHrowHgo dyskµw� :ydziaûy SrodXkcyjnH 
zakûadX dysSonXjącH oEHcniH nowoczHsnyP i zaXtoPatyzowanyP SarkiHP PaszynowyP� oEsûXgiwanyP SrzHz 
Sracownikµw o najwyĨszych kwaliɉkacjach� stanowią gwarancję wysokiHj jakoďci SrodXkowanych narzędzi�

2EHcniH jHstHďPy jHdnyP z największych SrodXcHntµw narzędzi skrawających� Pających zastosowaniH 
w wysSHcjalizowanych SrocHsach oErµEczych takich PatHriaûµw jak� drHwno� PHtal� $l� 39&� EHton� itS� 
'ziď� oSrµcz dostarczania wysokiHj jakoďci narzędzi oIHrXjHPy koPSlHksowH XsûXgi doradczH SroIHsjonalnHgo 
zHsSoûX doradcµw tHchnicznych oraz szHroki wachlarz XsûXg SosSrzHdaĨowych�

1asz cHl to staûy rozwµj� ktµry rHalizXjHPy dzięki inwHstycjoP w nowH tHchnologiH wytwarzania naszych 
SrodXktµw oraz XstawicznH saPoksztaûcHniH się naszHgo zHsSoûX tHchniczno�handlowHgo i EadawczHgo� 
aEy sSrostaÉ ciąglH rosnącyP oczHkiwanioP naszych kliHntµw�
KlXczową rolę w SrodXkcji naszych narzędzi odgrywa 3olityka -akoďci a jako sSrawę SriorytHtową 
traktXjHPy satysIakcję naszych kliHntµw� -ako jHdni z SiHrwszych w EranĨy narzędziowHj �� czHrwca ����r� 
wSrowadziliďPy w SHûni cHrtyɉkowany systHP zarządzania jakoďcią i EHzSiHczHýstwHP Sracy IXnkcjonXjący 
w oSarciX o norPy ,62 ��������� oraz 2+6$6 ����� i SotwiHrdzany systHPatyczniH SrzHz ďwiatowH jHdnostki 
akrHdytXjącH� 'zięki SodHjďciX systHPowHPX i SrocHsowHPX w zarządzaniX 6Sµûką i ciągûHPX doskonalHniX 
=intHgrowanHgo 6ystHPX =arządzania systHPatyczniH rHalizXjHPy SowiHrzonH soEiH cHlH�
'ziękXjHPy za dotychczasową wsSµûSracę i zaSraszaPy do dalszHgo korzystania z oIHrty narzędzi 
Parki */2%86�

&zûonHk =arządX
KrzysztoI :ydPaýski



Lata 80-te_Mini prasy do zaciskania 
frezów tarczowych po operacji 
hartowania w soli na wydziale P-3

� Katalog narzędzi skrawających

HISTORIA ZAŁOŻENIA FABRYKI PIŁ I NARZĘDZI WAPIENICA Sp. z o.o. - producenta marki GLOBUS 

Cennik1921_Pierwszy oficjalny 
cennik

����

Akt notarialny założenia 
fabryki pod pierwszą nazwą 
Polsko-Ďląskiej Fabryki Pił 
i Narzędzi sp. z o.o. w Lobnitz 
koło Bielska z 1921r.
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Lata 90-te, 2000-ne_Proces 
ostrzenia pił z węglikami 
spiekanymi na zatomatyzo-
wanych ostrzarkach

Lata 50-teBLudzie przy maszynach 
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Lata 60-te_Maszyny
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Lata 50-teBLudzie przy maszynach 
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Lata 30-teBFrezarka GLOBUS
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Lata 70-teBStanowisko lutowania 
pił diamentowych do szkła dla 
zakładów optycznych 

la
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Lata 90-te,2000-neBNowoczesna 
i w pełni zautomatyzowana 
wykrawarka laserowa
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Centrum szlifierskie VOLLMER 
CHF 270+ND270
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�Katalog narzędzi skrawających

JAK REALIZUJEMY PROCES PRODUKCJI NARZĘDZI

352&(6 :<&,1$1,$

Dostarczony odpowiedni arkusz blachy 
zostaje wsunięty do specjalnej wycinarki 
i poddany obróbce cięcia laserem, w której 
promieý lasera pełni rolę ǔnożaǓ. 

+$572:$1,( i 2'386=&=$1,(

Obróbka cieplna stali narzędziowej składa 
się z trzech etapów: 
Etap 1 Ǎ nagrzanie stali� 
Etap 2 Ǎ szybkie schładzanie materiału�  
Etap 3 Ǎ odpuszczanie.

6=/,)2:$1,( '<6K�:

Szlifowanie płaszczyzn ma na celu 
uzyskanie wymaganej grubości 
przy zachowaniu minimalnego rozrzutu 
i płaskości dysku. Ten element procesu 
realizujemy na zautomatyzowanej 
szlifierce, która zapewnia precyzyjny 
szlif z dokładnością do 0,005 mm.

=1$K2:$1,( '<6K�:

Cechowanie laserowe należy 
do najbardziej zaawansowanych metod 
znakowania. Cechowanie tą metodą 
jest bardzo szybkie i estetyczne.

K21752/$ -$K2Ď&, Ǎ 3$K2:$1,(

Oznakowane narzędzie trafia do działu
kontroli, gdzie zostaje poddane ostatecznemu 
odbiorowi przez doświadczonych
specjalistów z działu jakości.

2675=(1,( :Ø*/,K�: 63,(K$1<&+

Ostrzenie węglików spiekanych odbywa
się na nowoczesnej, w pełni zautomatyzo-
wanej linii wysoko wydajnych szlifierek
produkcyjnych o sterowanych numerycznie
 osiach obsługiwanych przez ramię robota.

1$35Øħ$1,( i :<:$ħ$1,( '<6K�:

Z uwagi na specyfikę produkowanych 
narzędzi tarczowych wymagane jest, 
aby narzędzia podczas pracy utrzymywały 
określoną sztywnośÉ oraz stabilnośÉ. 
Dlatego dyski pił poddaje się procesowi 
naprężania oraz wyważania 
dynamicznego.

/872:$1,( :Ø*/,K�: 63,(K$1<&+ 

Lutowanie węglików spiekanych odbywa 
się na w pełni zautomatyzowanych 
centrach lutowniczych. W bębnach 
wibracyjnych węgliki są automatycznie 
segregowane i układane do pozycji 
lutowania. 
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1$5=Ø'=,$ '2 )5(=2:$1,$ 

1$5=Ø'=,$ '2 &,Ø&,$ Ǎ 52:K2:$1,$

1$5=Ø'=,$ '2 :,(5&(1,$

1$5=Ø'=,$ '2 )5(=2:$1,$ Ǎ 6758*$1,$

1.0    Obróbka drewna i materiałów drewnopochodnych

2.0    Obróbka stali, metali, aluminium i PVC

3.0    Obróbka innych materiałów

         Lista indeksów w katalogu

4.0    System modułowej ekspozycji SME

Piły tarczowe z płytkami HM, Piły tarczowe DIA, Piły tarczowe zwykłe,
Piły taśmowe, Piły trakowe, Płyn Go Cleaner, Pierścionki redukcyjne

Piły tarczowe z płytkami HM (do cięcia aluminium, metali i tworzyw 
sztucznych), Piły tarczowe z płytkami HM (do cięcia stali), 
Frezy tarczowo-piłkowe HSS Ǎ wg DIN, Frezy tarczowo-piłkowe VHM Ǎ wg DIN, 
Frezy tarczowe HSS / HSS-E do przecinarek, Piły tarczowe z płytkami HM 
(do przecinarek z posuwem automatycznym), Piły tarciowe, 
Piły taśmowe bimetalowe, Brzeszczoty maszynowe, Brzeszczoty piłek ręcznych

Piły tarczowe diamentowe (do elektronarzędzi), Pierścionki redukcyjne, 
Narzędzia / noże tarczowe

Regały na narzędzia GLOBUS, Półki i wieszaki SME na narzędzia, 
Półki i wieszaki SME na akcesoria POS, Gabloty na narzędzia trzpieniowe, 
Kosze i regały małe, Zawiesie na piły tarczowe, Akcesoria do regału 
standard, Regały siatkowe / półkowe, Przykłady ekspozycji grup 
produktowych, Pozycjonowanie modułów SME na regale 

Frezy nasadzane z płytkami HM, Frezy nasadzane z płytkami HSS, 
Frezy kształtowe DIA, Głowice frezowe, Głowice DIA, Akcesoria do frezów 
i głowic, Noże strugarskie / systemowe, Frezy trzpieniowe (do frezarek 
górnowrzecionowych i CNC), Akcesoria do frezów trzpieniowych, 
Frezy trzpieniowe VHM (do grawerowania), Frezy trzpieniowe pełnowęglikowe, 
Frezy trzpieniowe DIA, Akcesoria do DIA

Frezy trzpieniowe pełnowęglikowe, Frezy trzpieniowe HSS

Wiertła z płytkami HM, Dłuta, Groty SDS+

Wiertła przelotowe i nieprzelotowe z HM, Wiertła puszkowe z HM, 
Wiertła puszkowe DIA

Wiertła HSS
1$5=Ø'=,$ '2 :,(5&(1,$

1$5=Ø'=,$ '2 :,(5&(1,$
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Katalog narzędzi skrawających

PIKTOGRAMY WŁASNOŚCI NARZĘDZI

Bi-Metal
0atHriaû z dwµch rµĨnych stoSµw PHtali 
o wysokich SaraPHtrach XĨytkowych 
�stali węglowHj i +66�

HSS 6tal szyEkotnąca Ǎ ErzHszczoty ręcznH

STEEL
CARBON

6tal węglowa Ǎ ErzHszczoty ręcznH

UDDEHOLM
:ysokogatXnkowa stal 8''(+2/0 
do Siû taďPowych i trakowych

 SW7M

 DMo5
HSS

6tal szyEkotnąca 6:�0 �0��

HSS
STANDARD

6tal szyEkotnąca +66 
o zPniHjszonHj zawartoďci wolIraPX 
Ǎ noĨH strXgarskiH

HM :ęglik sSiHkany

ECH 6tali narzędziowa o zwiększonHj 
zawartoďci chroPX

HSS-E
6tal szyEkotnąca 0�� o � � zawartoďci koEaltX

M42

Co
COBALT 6tal szyEkotnąca 0�� o �� zawartoďci koEaltX

NCV1 6tal narzędziowa

VHM )rHzy PonolitycznH wykonanH 
z węglika sSiHkanHgo

AL KorSXs gûowicy z alXPiniXP

STEEL KorSXs gûowicy zH stali

HM :yPiHnna Sûytka +0 
�węglik sSiHkany�

for STEEL
HM /Xtowana Sûytka +0 o zwiększonHj zawartoďci 

koEaltX � zwiększonHj Xdarnoďci

DEDICATED
SOLUTIONS

HM /Xtowana Sûytka +0 SrzHznaczona 
do wolnooErotowHgo cięcia stali

HM /Xtowana Sûytka +0
�węglik sSiHkany�

DIA /Xtowana Sûytka +0
z SolikrysztaûHP diaPHntX ',$

STELIT
6tHlitowany ząE 

DIAMENTOWY
SEGMENT

6HgPHnt o wysokiHj koncHntracji diaPHntX

HSS :yPiHnna Sûytka +66 
zH stali szyEkotnącHj 

HSS /Xtowana Sûytka +66 
zH stali szyEkotnącHj 

SPLINE FITTING

2twµr wiHlowySXstowy Xûatwiający zakûadaniH 
Siûy na trzSiHý i tXlHję zaciskową

HORS
3iûa hartowana� ostrzona� rozwiHrana i szliIowana

Mo
V > :ysokiHj jakoďci stal narzędziowa o zwiększonHj 

zawartoďci PoliEdHnX i wanadX

BORAZON ĎciHrnica Eorazonowa �z rHgXlarnyP 
azotkiHP EorX Ǎ &%1�

PVD
COATING 3owûoka 39' nakûadana PHtodą ɉzyczną

Zn 3owûoka 2&<1K8

/asHrowH ûączHniH diaPHntX z dyskiHP tarczy 

HYDRO
bar 7yS Pocowania narzędzi� nS� +<'52

1arzędziH wywaĨanH dynaPiczniH

DIN Norma wykonywania frezów

B =nak EHzSiHczHýstwa

MEC

3osXw PHchaniczny

3osXw ręczny

7yS � rodzaj SrocHsX skrawania � 
nS� cięciH wzdûXĨnH

KiHrXnki Sracy IrHzaPi trzSiHniowyPi�SalcowyPi

3rzykûadowy rodzaj � tyS Paszyny 
dla danHgo narzędzia

3rzykûadowy rodzaj � gatXnHk oEraEianHgo PatHriaûX 
dla danHgo narzędzia

�
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Katalog narzędzi skrawających

PIKTOGRAMY INFORMACYJNE i CECH NARZĘDZI W TABELACH INDEKSOWYCH

ĎrHdnica zHwnętrzna 

ĎrHdnica otworX 

6zHrokoďÉ Sûytki �rzaz� +0

*rXEoďÉ dyskX Siûy 

,loďÉ zęEµw 

,loďÉ zęEµw i noĨy 
zgarniających +0

2twory chûodzącH �IasolH�

2twory zaEiHrakowH

Rowki zabierakowe

=astosowaniH 
w HlHktronarzędziach

Wyciszenie

*rXEoďÉ dyskX Siû 
tarczowych � Siû taďPowych 
� ErzHszczotµw

,loďÉ zęEµw 3K'

PKD :ysokoďÉ Sûytki 3K'

'ûXgoďÉ Siûy taďPowHj

3odziaûka XzęEiHnia

*rXEoďÉ SiHrďcionka 
rHdXkcyjnHgo � SrzHkûadki 
dystansowHj

3roɉl ďciHrnicy 
do Siû taďPowych

ĎrHdnica zHwnętrzna IrHza

ĎrHdnica wHwnętrzna IrHza 
�otworX PocXjącHgo�

,loďÉ zęEµw w IrHzach 
ksztaûtowych 

,loďÉ nacinakµw 
w IrHzach ksztaûtowych

KiHrXnHk oErotµw IrHza

3roPiHý

,loďÉ klinµw w zûączX

:ysokoďÉ HlHPHntX 
IrHzowanHgo

ĎrHdnica zHwnętrzna gûowicy

ĎrHdnica otworX gûowicy

6zHrokoďÉ �wysokoďÉ� Sûytki 
skrawającHj w gûowicy 
frezowej

,loďÉ SûytHk w gûowicach 
IrHzowych

,loďÉ nacinakµw 
w gûowicach IrHzowych

:ysokoďÉ roEocza gûowicy 
DIA

,loďÉ SûytHk 3K' 
w gûowicy ',$

:ysokoďÉ tXlHi rHdXkcyjnHj

Kąt ostrza noĨa

ĎrHdnica roEocza IrHza 
trzSiHniowHgo

:ysokoďÉ Sûytki IrHza 
trzSiHniowHgo

'ûXgoďÉ caûkowita IrHza 
trzSiHniowHgo

ĎrHdnica chwytX IrHza 
trzSiHniowHgo

:ysokoďÉ Sûytki +0 IrHza 
trzS� z wyPiHnną Sûytką

,loďÉ sSirali IrHza 
trzSiHniowHgo

KiHrXnHk oErotµw 
IrHza trzSiHniowHgo

ĎrHdnica roEocza IrHza ',$

:ysokoďÉ roEocza IrHza ',$

ĎrHdnica chwytX IrHza ',$

'ûXgoďÉ caûkowita IrHza ',$

,loďÉ SûytHk 3K'

*rXEoďÉ IrHza 
tarczowo�SiûkowHgo

Kąt natarcia zęEa �Sûytki 
z węglika sSiHkanHgo 
w Siûach +0

ĎrHdnica koûniHrza 
�SodtoczHnia�

Kąt ostrza IrHza 
trzSiHniowHgo

Kąt Sûytki +0 IrHza 
trzSiHniowHgo

3roPiHý IrHza trzSiHniowHgo 
kXlistHgo SHûnowęglikowHgo

'ûXgoďÉ ErzHszczotX

6zHrokoďÉ ErzHszczotX

ĎrHdnica otworµw 
PocXjących

,loďÉ zęEµw na cal �73,�

:ysokoďÉ sHgPHntX 
w tarczach � ďciHrnicach 
diaPHntowych

,loďÉ sHgPHntµw 
diaPHntowych

*rXEoďÉ noĨa tarczowHgo

ĎrHdnica roEocza wiHrtûa

,loďÉ w oSakowaniX 
jHdnostkowyP

,loďÉ w oSakowaniX 
zbiorczym

�





3iûy tarczowH z SûytkaPi +0 ��

3iûy tarczowH ',$ ��

3iûy tarczowH zwykûH ��

3iûy taďPowH ��

3iûy trakowH ��

3ûyn *o &lHanHr ��

3iHrďcionki rHdXkcyjnH ��

���   1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania

2ErµEka drHwna i  PatHr iaûµw drHwnoSochodnych



1.1.1

1.1.3

1.1.2

1.1.4

1.1.5

Piły tarczowe z płytkami HM

Piły tarczowe zwykłe

Piły tarczowe DIA

Piły taśmowe

PS210

PS685

PS123

PS015  

PS122  

PS050     

PS124  

PS664  

DI300   

PA510  

PR110  

PS099  

PS605  

PT150  

PS312  

PS312  

FP110  

PS602  

PS195  

PS668  

DI310 
DI311   

PA410  

PA310 
PA320  

PS099     

PS322  

PS310  

PS607  

PS646  

PS325  

PS662  

18   

68    

25  

27    

30    

26    

29    

28    

32    

50

64    

74    

79    

35    

54    

71    

40    

37    

60    

44    

33    

51    

70    

65    

75    

77    

78  39    

36    

55    

42

38    

45 

50    

DANE TECHNICZNE 

SZCZEGÓŁOWY SPIS TREŚCI

DANE TECHNICZNE 

3iûy z SûytkaPi +0 
do cięcia poprzecznego drewna litego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii %5<7$1 0$; 
do maszyn stolikowych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 08/7,; 352 3lXs
/czteronożowe/ do cięcia wzdłużnego drewna świeżego 

3iûy z SûytkaPi +0 z ogranicznikiHP SosXwX 
do cięcia wzdłużnego drewna litego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 08/7,; 352 6tandard
/czteronożowe/ do cięcia wzdłużnego drewna świeżego

3iûy z SûytkaPi +0 z XzęEiHniHP grXSowyP 
do cięcia wzdłużnego drewna świeżego na pilarkach dwupiłowych

3iûy z SûytkaPi +0 
do cięcia wzdłużnego drewna litego

3iûy z SûytkaPi +0 z wyrzXtnikiHP wiµra 
do cięcia drewna litego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 08/7,; 352 3lXs
/dwunożowy/ do cięcia wzdłużnego drewna świeżego  

3iûy z SûytkaPi +0 
do rowkowania drewna litego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 08/7,; 352 6tandard
/dwunożowe/ do cięcia wzdłużnego drewna świeżego

3iûy z SûytkaPi +0 
do cięcia drewna opałowego na przecinarkach wahadłowych

PS010  

PS016  

PS113  

PS660

PS112   

PS015

PS133

PS190   

PS604   

PT140   

PS316   

PS312

PS674

PS601

PS134

PS666

PT110

DI315

PA510

PR165

PR210

PA410 
PA420

OP201

PA800

PS320

PS342

PS390
PS320

PS606

PS627

PS362

PT250

PS603

24  

27    

30    

26   

29    

28    

31    

34    

53    

40    

36    

60    

42    

33    

51

69    

65    

74

79    

79

76    

78    

77    

38    

35    

55    

41    

37    

61  

44    

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 08/7,; 352 7win
/czteronożowe/ do cięcia wzdłużnego drewna świeżego 

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii =$* � �:22'�
do zagłębiarek

3iûy tarczowH ',$

3iûy taďPowH sHrii %$5$K8'$ 4
do cięcia drewna świeżego

3iûy trakowH
do cięcia drewna świeżego

3iûy � IrHzy z SûytkaPi +0
do korowania drewna świeżego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 32:(5 3/86 � �:22'�
do pilarek ręcznych

3iûy tarczowH zwykûH K%
do cięcia poprzecznego drewna

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 9+ linH *$
do cięcia tworzyw drewnopochodnych w pakiecie

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 9+ 6SHHdlinH *$
do cięcia płyt na formatyzerkach poziomych do grubości 25mm

3iûy +66 sHrii $K8 � �81,9(56$/�
do ręcznych pilarek akumulatorowych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 0,7(5 � �:22'�
do pilarek ukosowych / ukośnic

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 08/7,; 352 6lowrXn
/czteronożowe/ do cięcia wzdłużnego drewna świeżego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii =$* � �67$1'$5'�
do zagłębiarek

3odcinaki stoĨkowH ',$

3iûy taďPowH sHrii 3,5$1,$ 4
do cięcia drewna świeżego

3iûy taďPowH sHrii 25K$ 3lXs
do cięcia drewna świeżego

3iûy�IrHzy z SûytkaPi +0
do korowania drewna świeżego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 9+ linH �*6
do cięcia forniru naturalnego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 linH *$
do cięcia płyt wiórowych (z możliwością cięcia płyt MDF)

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 32:(5 3/86 � �%8,/'�
do pilarek ręcznych

3odcinak skûadany z SûytkaPi +0 sHrii // &87 linH
do podcinania materiałów drewnopochodnych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 00 
do cięcia listew i elementów o małych gabarytach

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii =$* � �&+,3%2$5'�
do zagłębiarek

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 08/7,; 352 3lXs
/sześcionożowe/ do cięcia wzdłużnego drewna świeżego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 08/7,; 352 3lXs
bez noży zgarniających do cięcia wzdłużnego drewna świeżego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 32:(5 3/86 � �&+,3%2$5'�
do pilarek ręcznych

3iûy tarczowH zwykûH :$ z XzęEiHniHP grXSowyP
do cięcia wzdłużnego drewna na pilarkach dwupiłowych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // 08/7, &87 9+ 
do cięcia pojedynczego i pakietowego mat. drewnopochodnych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 9+ linH *$
do cięcia płyt MDF, HDF, płyt pilśniowych, mat. drewnopochodnych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii $K8 � �:22'	&+,3%2$5'�
do ręcznych pilarek akumulatorowych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 0,7(5 � �&+,3%2$5'�
do pilarek ukosowych / ukośnic

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 08/7,; 352 7win
/sześcionożowe/ do cięcia wzdłużnego drewna świeżego

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii =$* � �63(&,$/�
do zagłębiarek

3iûy tarczowH zwykûH /$
do cięcia wzdłużnego drewna

3odcinaki skûadanH ',$

3iûy taďPowH sHrii %$5$K8'$ 3rHPiXP
do cięcia drewna świeżego

3iûy trakowH stHlitowanH 
do cięcia drewna świeżego

3iûy trakowH
na indywidualne zamówienie

3iûy taďPowH sHrii 3,5$1,$ 3lXs
do cięcia drewna świeżego

ĎciHrnicH EorazonowH
do ostrzenia pił taśmowych

3iûy taďPowH szHrokiH stHlitowanH
na zamówienie

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 linH *6
do cięcia tworzyw drewnopochodnych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 9+ linH *ú 
do precyzyjnego cięcia tworzyw drewnopochodnych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 linH 
do wycinania wad

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 32:(5 3/86 � �81,9(56$/�
do pilarek ręcznych

3odcinak traSHzowy z SûytkaPi +0 sHrii // &87 9+
do podcinania materiałów drewnopochodnych

3iûa z SûytkaPi +0 sHrii ),1,6+ &87 9+ linH
do cięcia drewna suchego twardego i egzotycznego

3iûy tarczowH sHrii $K8 � �:22'�
do ręcznych pilarek akumulatorowych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 0,7(5 � �63(&,$/ :22'	&+,3%2$5'�
do pilarek ukosowych / ukośnic
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Piły trakowe

1.1.6 Płyn GO Cleaner

TO100  ��    *2 &lHanHr 
płyn do mycia i czyszczenia narzędzi oraz maszyn

1.1.7 Pierścionki redukcyjne

KX400  ��    3iHrďcionki rHdXkcyjnH

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych



INFORMACJE TECHNICZNE

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

���

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX

Piły tarczowe z płytkami HM 

Piły tarczowe z płytkami HM 

PS010/ GS PS010/ GM PS210/GS PS210/GM PS660 PS015 PS016 PS685

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

'rHwno zaErXdzonH �EXdowlanH� 

Drewno kominkowe

'rHwno HgzotycznH

Sklejka

3ûyta 26%

3ûyta wiµrowo�cHPHntowH

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty  

3ûyta wiµrowa z oklHiną natXralną

3ûyta warstwowa

PS015 PS050 PS112 PS122 PS113 PS123 PS133 PS124

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

'rHwno zaErXdzonH �EXdowlanH� 

Drewno kominkowe

'rHwno HgzotycznH

Sklejka

3ûyta 26%

3ûyta wiµrowo�cHPHntowH

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty  

3ûyta wiµrowa z oklHiną natXralną

3ûyta warstwowa
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2ErµEka drHwna i  PatHr iaûµw drHwnoSochodnych��

���

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX

Piły tarczowe z płytkami HM

Piły tarczowe z płytkami HM

PS134 PS195 PS190 PS099 PS390/PS320 PS310 PS312 PS312 PS362 PS325 PS342 PS320 PS322 PS316 PS312 PS627 PS646 PS601 PS602

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

Drewno kominkowe

'rHwno HgzotycznH

Sklejka

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty  

3ûyta wiµrowa z oklHiną natXralną

7worzywa sztXcznH

3roɉlH z PHtali niHĨHlaznych

PS603 PS662 PS664 PS666 PS668 PS604 PS605 PS606 PS607 PS674 FP110 PT250 DI300 DI315 DI310 / DI311 PT110 PT140 PT150

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

'rHwno zaErXdzonH �EXdowlanH� 

Drewno kominkowe

'rHwno HgzotycznH

Sklejka

3ûyta 26%

3ûyta wiµrowo�cHPHntowH

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty  

3ûyta wiµrowa z oklHiną natXralną

3ûyta warstwowa

0atHriaûy koPSozytowH

7worzywa sztXcznH

3roɉlH z PHtali niHĨHlaznych
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1arzędzia do c ięc ia  �  rowkowania ��
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PS134 PS195 PS190 PS099 PS390/PS320 PS310 PS312 PS312 PS362 PS325 PS342 PS320 PS322 PS316 PS312 PS627 PS646 PS601 PS602

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

Drewno kominkowe

'rHwno HgzotycznH

Sklejka

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty  

3ûyta wiµrowa z oklHiną natXralną

7worzywa sztXcznH

3roɉlH z PHtali niHĨHlaznych

PS603 PS662 PS664 PS666 PS668 PS604 PS605 PS606 PS607 PS674 FP110 PT250 DI300 DI315 DI310 / DI311 PT110 PT140 PT150

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

'rHwno zaErXdzonH �EXdowlanH� 

Drewno kominkowe

'rHwno HgzotycznH

Sklejka

3ûyta 26%

3ûyta wiµrowo�cHPHntowH

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty  

3ûyta wiµrowa z oklHiną natXralną

3ûyta warstwowa

0atHriaûy koPSozytowH

7worzywa sztXcznH

3roɉlH z PHtali niHĨHlaznych

Piły tarczowe DIA Piły tarczowe zwykłe



INFORMACJE TECHNICZNE

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych��

���

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX

Piły taśmowe

PA510 PA510 PA410 PA410 PA420 PA310 PA320 PA800 OP201 PS099

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

'rHwno zaErXdzonH �EXdowlanH� 

Drewno kominkowe

'rHwno HgzotycznH

Sklejka

3ûyta 26%

3ûyta wiµrowo�cHPHntowH

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty  

3ûyta wiµrowa z oklHiną natXralną

3ûyta warstwowa

1arzędzia

Piły trakowe Akcesoria

PR110 PR165 PR210 TO100 KX400

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

'rHwno HgzotycznH

7worzywa sztXcznH

3roɉlH z PHtali niHĨHlaznych

1arzędzia
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INFORMACJE TECHNICZNE

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych��

�����

SCHEMAT BUDOWY PIŁY TARCZOWEJ

Zęby z HM o dodatnim kącie 
natarcia (pozytyw)

Otwór chłodzący typu ǔfasolaǓ 
odprowadzający ciepło

Rowki lub szczeliny
kompensacyjne

Otwór wewnętrzny główny 
(osadczy) w tolerancji H7

Laserowe wycięcia w dysku 
obniżające poziom hałasu

Szczeliny kompensacyjne z otworem 
pod kołki z Cu eliminujące drgania piły

Uzębienie grupowe 
pił tarczowych z HM 

Segment z pojedynczym
zębem HM

Uzębienie z HM o wzmocnionej 
konstrukcji

Segment z podwójnym 
zębem HM 

Rowki zabierakowe 
(zabieraki/wpusty)

Uzębienie z HM z wyrzutnikiem 
wióra lub ogranicznikiem posuwu 

Uzębienie pił tarczowych zwykłych 
(w tym uzębienie grupowe) 

Uzębienie z HM z dodatkowym 
międzyzębem w linii MULTIX 
PRO Twin do wielopił 

Pierścienie naprężenia dysku

Otwory zabierakowe

Uzębienie z HM typu PLUS w linii 
MULTIX PRO Plus do wielopił 

Otwór wielowypustowy

Nóż zgarniający z HM

Nóż wybierający z HM 

Dodatkowe otwory montażowe 
z fazowaniem (np. do rozdrabniaczy)

Rowki lub szczeliny 
kompensacyjne

Laserowe wycięcia w dysku 
obniżające poziom hałasu

Zęby z HM o nieregularnej 
podziałce 

Zęby z HM o ujemnym kącie 
natarcia (negatyw) 
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INFORMACJE TECHNICZNE

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

�����

PIŁY TARCZOWE Z PŁYTKAMI HM

Nazwa Rysunek Oznaczenie

=ęEy SûaskiH
�do cięcia wzdûXĨnHgo�

*

*0

=ęEy naSrzHPian skoďnH 
�do cięcia SoSrzHcznHgo�

15 *

*6

=ęEy naSrzHPian skoďnH 
�do cięcia wzdûXĨnHgo�

10 *

�*6

=ęEy naSrzHPian 
Pocno skoďnH 

�do cięcia SoSrzHcznHgo
lXE wzdûXĨnHgo�     

*16-45
�*6

=ęEy stoĨkowH 
�do Sodcinania PatHriaûµw 

drHwnoSochodnych�

*

*5

=ęEy stoĨkowH 
�do Sodcinania PatHriaûµw 

drHwnoSochodnych�

*5

�*5

=ęEy jHdnostronniH skoďnH 
Ǎ SrawH 

�do gûowic�

*15

*7

=ęEy jHdnostronniH skoďnH 
Ǎ lHwH 

�do gûowic�

*15
*:

Nazwa Rysunek Oznaczenie

=ęEy traSHzowo Ǎ SûaskiH 
�do Sroɉli 39&� $l� Pat� 

drHwnoSochod��

*

*$

=ęEy skoďnH 
�do Sroɉli stalowych�

*5

*&

=ęEy skoďnH 
�do Sroɉli stalowych�

*30

�*&

=ęEy traSHzowH 
�ogµlnoEXdowlanH�

*

*%

=ęEy z ûXkową 
SowiHrzchnią natarcia

�ostra krawędĦ 
So cięciX�

*30

*ú

=ęEy sSHcjalistycznH 
�zPiHnna gHoPHtria 

w � zęEach�

*
20

1. 2. 3. 4.

45

*60/

=ęEy dwXSroPiHniowH 
�sSHcjalistycznH�

*

:�5

=ęEy SroPiHniowH 
�sSHcjalistycznH�

*

R S
2=

WR

,nIo   � Sodstawowy kąt SrzyûoĨHnia    ��r
     � wartoďÉ kąta natarcia  zalHĨna jHst od SrzHznaczHnia narzędzia

Kształt i geometria stosowanych rodzajów uzębienia płytek z węglika spiekanego (HM):

Uzębienie z HM z dodatkowym 
międzyzębem w linii MULTIX 
PRO Twin do wielopił 
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INFORMACJE TECHNICZNE

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych��
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PIŁY TARCZOWE Z PŁYTKAMI HM

ĎrHdnica tarcz zaciskowych 
Pin� wg ',1 ����

0a[� oEroty Siûy                                                 
1 �530 Pa[�

=alHcanH oEroty Sracy                    
1 �530 oSt�

�� ����� ����� ����� �� ��                                     ��  ��� ���    ��� ��� ���

��� ������ ����� ¹ ������

��� ������ ����� ¹ ������

��� ������ ����� ¹ ������
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,nIo� : kolXPniH 530 Pa[ Sodano PaksyPalnH oEroty Siû dla Srędkoďci skrawania 9s   ��� P�s� a w kolXPniH 530 oSt oStyPalnH oEroty Siû�
2StyPalnH oEroty gwarantXjącH dXĨą wydajnoďÉ oraz dûXgą ĨywotnoďÉ Siûy oEliczonH zostaûy z XwzględniHniHP SaraPHtrµw�Srędkoďci skrawania w granicach �� ¹ �� P�s oraz Pając na XwadzH rµĨnH rodzajH�
gatXnki�tySy ciętych PatHriaûµw� 3aPiętaj� HIHktywnH i wydajnH cięciH XzalHĨnionH jHst niH tylko od oErotµw Siûy� Srędkoďci skrawania dla danHgo rodzajX PatHriaûX� sSHcyɉkacji tHchnicznHj Paszyny oraz saPHgo 
XkûadX cięcia danHgo dHtalX na PaszyniH� alH rµwniHĨ od wiHlX innych czynnikµw wystęSXjących na danHj linii SrodXkcyjnHj�
'latHgo jHĨHli SotrzHEXjHsz SrHcyzyjnHgo doEorX narzędzi koniHczniH skontaktXj się z naszyP rHgionalnyP 'oradcą 7HchnicznyP � danH kontaktowH znajdziHsz na SrzHdostatniHj stroniH katalogX�

Minimalne średnice tarcz zaciskowych i maksymalne obroty pił z płytkami HM (DNPDe):

0atHriaû 3rędkoďÉ skrawania >P�s@

  drHwno PiękkiH �� Ǎ ��� 

  drHwno PiękkiH PokrH �� Ǎ ��� 

  drHwno twardH �� Ǎ �� 

  Sûyta Silďniowa Piękka �� Ǎ ��� 

  Sûyta Silďniowa twarda �� Ǎ �� 

  Sûyta wiµrowa �� Ǎ �� 

  Sûyta 0') �� Ǎ �� 

  sklejka �� Ǎ �� 

  Sûyta z dXroSlastµw �� Ǎ �� 

  Sûyta z tHrPoSlastµw �� Ǎ �� 

  SroɉlH z tHrPoSlastµw   �� Ǎ �� 

  stoSy z $l �� Ǎ �� 

  SroɉlH zH stoSµw z $l �� Ǎ �� 

  SroɉlH stalowH �� Ǎ ��

  Sûyta giSsowa �� Ǎ ��

  Sûyta PinHralna� sXSorHks � Ǎ ��

Zalecane prędkości skrawania w zależności od rodzaju ciętego materiału:



Wykres obrotów oraz parametrów skrawania:
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Dobór mocy silnika do średnicy piły:

Wykres parametrów skrawania:

PS    
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Duroplasty
Termoplasty
Aluminium
Stopy aluminium
Drewno lite
Sklejka i płyta pilśniowa
Płyty wiórowe HDF
Płyty wiórowe MDF
Płyty wiórowe laminowane
Kształt. ze stali konstrukcyjnych

0,02 ÷ 0,05
0,05 ÷ 0,08
0,05 ÷ 0,12
0,03 ÷ 0,08
0,10 ÷ 0,20
0,05 ÷ 0,25
0,03 ÷ 0,08
0,03 ÷ 0,10
0,03 ÷ 0,06
0,01 ÷ 0,03



Rysunki otworów zabierakowych:

COMBO   

PH02     PH04    

PH06    

COMBO+    

PH03   

PH05    
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    &(&+< � K25=<Ď&,�
zastosowanie wysokiej jakości materiałów oraz nowoczesnej technologii to pewnośÉ

   wysokiej i powtarzalnej jakości narzędzi przemysłowych
hartowany i naprężany dysk jest gwarancją wysokiej sztywności tarczy 

   podczas procesów skrawania
zastosowana geometria płytki pozwala uzyskaÉ optymalną jakośÉ obróbki materiału 

   przy cięciu wzdłużnym
w konstrukcji dysku zaprojektowano szczeliny kompensujące wpływ temperatury 

   pracy na zmianę stanu naprężenia dysku

     =$67262:$1,(�
piły z uzębieniem GM (ząb prosty) dedykowane są do cięcia drewna miękkiego

  i twardego wzdłuż słoi drewna 
cięcie wstępne głównie na przecinarkach stołowych
piły z uzębieniem GS zalecane są szczególnie do cięcia drewna suchego i / lub twardego
piły o średnicy powyżej 600 mm stosowane są w przecinarkach jedno lub dwutarczowych
jakośÉ powierzchni ciętych - średnia

/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�
,1)2� 3iûy z indH[X 36������������� oraz 36������������� Sosiadają IasolH�

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� *0��º Ǎ � �������������
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1.1.1

do cięcia SoSrzHcznHgo drHwna litHgo

    &(&+< � K25=<Ď&,�
odpowiednio dobrana geometria uzębienia oraz kształt płytki GS 10r 

  (na przemian skośnie) 
zastosowana geometria uzębienia pozwala uzyskaÉ optymalną jakośÉ obróbki podczas

  cięcia drewna w poprzek słoi
dodatkowo piły wyposażono w szczeliny kompensujące wpływ temperatury 

  pracy na zmianę stanu naprężenia dysku
większa ilośÉ zębów w określonej średnicy narzędzia wpływa na uzyskanie gładkich
powierzchni skrawanych materiałów, zwłaszcza dla drewna suchego

     =$67262:$1,(�
  przeznaczone do cięcia drewna miękkiego i twardego w poprzek słoi drewna
  mogą byÉ także wykorzystywane do cięcia wzdłużnego - szczególnie przy mniejszej

  ilości zębów
  cięcie głównie na przecinarkach stołowych
  piły zapewniają dobrą jakośÉ powierzchni ciętych

Index

mm mm mm mm il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ��� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
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/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�  Ǎ na zaPµwiHniH�
,1)2� 3iûy z indH[X 36������������� Sosiadają IasolH�otwory chûodzącH�



do rowkowania i wręgowania drHwna oraz Pat� drHwnoSochodnych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
zastosowanie wysokiej jakości materiałów oraz nowoczesnej technologii to pewnośÉ

  wysokiej i powtarzalnej jakości narzędzi przemysłowych
hartowany i naprężany dysk jest gwarancją wysokiej sztywności tarczy podczas 

  procesów skrawania
piła / frez uniwersalny umożliwiający wykonywanie rowków wzdłuż i w poprzek materiału 
w konstrukcji dysku zaprojektowano szczeliny kompensujące wpływ temperatury 

  pracy na zmianę stanu naprężenia dysku

     =$67262:$1,(�
podcinanie i frezowanie rowków prostych w drewnie miękkim i twardym
do wręgowania krawędzi
stosowane na formatyzerkach ręcznych, pilarkach i frezarkach dolnowrzecionowych

z ogranicznikiHP SosXwX do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna litHgo

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły wyposażono w ogranicznik grubości wióra / ogranicznik posuwu
zastosowany ogranicznik zapobiega  przeciążeniu piły podczas pracy
w konstrukcji dysku zaprojektowano szczeliny kompensujące wpływ temperatury 

  pracy na zmianę stanu naprężenia dysku

     =$67262:$1,(�
piły przeznaczone do cięcia drewna twardego i miękkiego
również do cięcia drewna suchego i świeżego
zalecane szczególnie do cięcia wzdłużnego (wzdłuż słoi drewna)
stosowane w przecinarkach stołowych i ramieniowych z posuwem ręcznym

Index

mm mm mm mm szt�

36������������� ��� �� ��� ��� � � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� � � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� � � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� � � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� � � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� � � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� � � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� � � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � ������������� 
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������

GM
=15γ

=1
5

α

=20γ

=1
5

α

GM

Index

mm mm mm mm il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������ ��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������

Piła z płytkami HM     

MEC

HM

HM

PS660    

PS015

Piła / frez z płytkami HM     

/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�

/HgHnda�    Ǎ na zaPµwiHniH�

3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

��

1.1.1

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych



3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

do cięcia wzdûXĨ i w SoSrzHk sûoi drHwna

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły wyposażone w wyrzutnik wióra
wyrzutnik wióra stanowi jednocześnie ochronę zęba przed różnymi wtrąceniami, 

  np. luĦnymi sękami
w konstrukcji dysku zaprojektowano szczeliny kompensujące wpływ temperatury 

  pracy na zmianę stanu naprężenia dysku

     =$67262:$1,(�
piły przeznaczone do cięcia drewna twardego i miękkiego
również do cięcia drewna suchego i świeżego
cięcie wzdłużne i poprzeczne (wzdłuż i w poprzek słoi drewna)
piły o uniwersalnym zastosowaniu, używane głównie w przecinarkach stołowych 

  do cięcia materiałów o szerokim zakresie przekrojów
dobra jakośÉ cięcia obrabianego materiału

GS
= 2 0

=1
5

Index

mm mm mm mm il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �[������[��������[����� � �������������

    &(&+< � K25=<Ď&,�
dysk piły wycięty techniką laserową z wysokogatunkowej stali ulepszonej termicznie, wpływa 
na wysoką dokładnośÉ wykonania tarczy i sztywnośÉ narzędzia podczas pracy
specjalny gatunek i kształt węglika spiekanego oraz konstrukcja zęba gwarantują pewnośÉ

     pracy podczas cięcia drewna z metalicznymi wtrąceniami
  specjalna wzmocniona konstrukcja zęba połączona z ogranicznikiem posuwu zapewnia 

     stabilną pracę piły
szeroki zakres typowymiarowy w średnicach od �300 do �450 mm, dostosowany 

   do większości pilarek budowlanych na rynku

     =$67262:$1,(�
  idealna piła o uniwersalnym zastosowaniu do prac ogólnobudowlanych prac
  konstrukcja piły umożliwia cięcie drewna i materiałów drewnopochodnych pokrytych

   pozostałościami zapraw budowlanych
  dedykowana również do cięcia drewna z metalicznymi wtrąceniami np. gwoĦdziami,

   zszywkami, etc.

do Paszyn stolikowych

Index

mm mm mm mm szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������

GB
= 15γ

=1
0

α

1 3 B
4 5

Piła z płytkami HM     

Piła z płytkami HM serii BRYTAN MAX     

HM

MEC

HM

PS016    

PS685  

/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�



do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna ďwiHĨHgo na Silarkach dwXSiûowych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły z uzębieniem grupowym (hanibal) umożliwiają stosowanie większych posuwów
odpowiednio dobrana geometria oraz ilośÉ zębów w grupach zapewnia optymalne

   usuwanie wiórów z przestrzeni ciętej
specjalnie zaprojektowane wycięcia w dysku kompensują wpływ wzrostu temperatury

   oraz obciążenia piły podczas pracy

     =$67262:$1,(�
  przeznaczone do wstępnego rozkroju drewna miękkiego mokrego
  zalecane szczególnie do cięcia wzdłużnego (wzdłuż słoi) masywu drewna o dużych

   przekrojach
  stosowane w przecinarkach jedno lub dwutarczowych
  obróbka wstępna kłody drewna w przemyśle tartacznym

do cięcia drHwna oSaûowHgo na SrzHcinarkach wahadûowych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
ząb piły wyposażono w wyrzutnik wióra / ogranicznik grubości wióra
zastosowany kształt zęba zapobiega przeciążeniu piły podczas pracy
dodatkowo piły wyposażono w rowki kompensacyjne
szczeliny / rowki kompensują wpływ temperatury pracy na zmianę stanu naprężenia dysku

     =$67262:$1,(�
przeznaczone do cięcia drewna opałowego
stosowane w przecinarkach poprzecznych - wahadłowych
używana w gospodarstwach domowych oraz firmach zajmujących się handlem 

   drewnem opałowym

2 GS
= 15

=1
5

Index *HoPHtria

mm mm mm mm szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� W �*6��º � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� W �*6��º � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� W �*6��º � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� W �*6��º � �������������

Piła z płytkami HM z uzębieniem grupowym     

MEC

HM

Index

mm mm mm mm il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �[� �[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �[� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �[� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �[� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �[� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �[� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �[� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �[� Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �[� Ǎ � �������������
36������������� ���� �� ��� ��� �[� Ǎ � �������������

MEC

HM

PS015    

PS050    

Piła z płytkami HM     

GM
= 2 0γ

=1
5

α

/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych �do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�  Ǎ na zaPµwiHniH�

3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

��

1.1.1

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych



3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna sXchHgo i ďwiHĨHgo w XkûadziH wiHloSiû

 do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna sXchHgo i ďwiHĨHgo w XkûadziH wiHloSiû

GM
= 2 0

=1
5

GM
= 2 0

=1
5

Linia pił MULTIX PRO Standard     

     =$67262:$1,(�
przeznaczone do cięcia wzdłużnego drewna świeżego miękkiego i twardego 

   na wielopiłach jedno lub dwuwałowych
piły MULTIX PRO Standard o ilości zębów 24 mogą byÉ również stosowane 

   do cięcia suchego drewna miękkiego jak i twardego
głównie do wysokiej klasy wielopił rozcinających odpowiednio przygotowane drewno,

   podawane z pryzmy
jednym z warunków prawidłowej pracy pił jest zastosowanie odpowiedniego odciągu

   wiórów dysponującego m.in. wysokowydajną mocą ssącą

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ���  ���� *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ���� *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły serii MULTIX PRO Standard wyposażone są w dysk gwarantujący dużą sztywnośÉ 

  w trudnych warunkach pracy, charakterystycznych dla wysokowydajnych wielopił
usytuowane w dysku piły noże zgarniające umożliwiają szybkie usuwanie wiórów 
zastosowanie nowego gatunku węglika spiekanego o bardzo dużej udarności, pozwala

  wydajnie eksploatowaÉ piły zarówno w porze letniej, jak i zimowej
wybór typowymiaru z większą liczbą (24) zębów pozwala na obróbkę drewna twardego suchego
układ 4 zabieraków pozwala na ułożenie pił na wale z lepszym rozkładem masy całego

  zespołu tnącego

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º   ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º   ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  �*6��º  ����[�� � �������������

2GS
=20γ

=1
5

α

2GS
=20γ

=1
5

α

Piła z płytkami HM serii MULTIX PRO Standard �dwXnoĨowa�     

Piła z płytkami HM serii MULTIX PRO Standard �cztHronoĨowa�   

MEC

HM

MEC

HM

PS112

PS122

/HgHnda�  il � iloďÉ rowkµw zaEiHrakowych� a � szHrokoďÉ rowka� h � wysokoďÉ rowka�   Ǎ na zaPµwiHniH� KaĨda Siûa 08/7,; PoĨH EyÉ wykonywana na zaPµwiHniH z SokryciHP Sowûoką ɊXoroSoliPHrową Ǎ wyPagana PiniPalna iloďÉ szt� do zaPµwiHnia�

/HgHnda�  il � iloďÉ rowkµw zaEiHrakowych� a � szHrokoďÉ rowka� h � wysokoďÉ rowka�  Ǎ na zaPµwiHniH� KaĨda Siûa 08/7,; PoĨH EyÉ wykonywana na zaPµwiHniH z SokryciHP Sowûoką ɊXoroSoliPHrową Ǎ wyPagana PiniPalna iloďÉ szt� do zaPµwiHnia�



do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna ďwiHĨHgo na wiHloSiûach z dXĨyP SosXwHP

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły serii MULTIX PRO Plus wyposażone w dysk gwarantujący dużą sztywnośÉ 

  w trudnych warunkach pracy, charakterystycznych dla wysokowydajnych wielopił
typ uzębienia PLUS o specjalnej konstrukcji umożliwia pracę na wys. parametrach cięcia
odpowiednio usytuowane w dysku piły noże zgarniające umożliwiają szybkie usuwanie 

  wiórów z przestrzeni ciętej
specjalny kształt wrębu umożliwia stosowanie większych posuwów
zastosowanie nowego gatunku węglika spiekanego o bardzo dużej udarności, 

  pozwala wydajnie eksploatowaÉ piły zarówno w porze letniej, jak i zimowej
nowa technologia obróbki cieplnej dysku znacząco zwiększyła sztywnośÉ piły podczas 

  pracy przy dużych obciążeniach

     =$67262:$1,(�
  piły przeznaczone do cięcia wzdłużnego drewna świeżego miękkiego i twardego 

  na wielopiłach jedno lub dwuwałowych
piły o uzębieniu typu PLUS są szczególnie zalecane do cięcia drewna świeżego miękkiego
głównie do traków wielopiłowych, z mniejszymi wymaganiami odnośnie stanu

  obrabianego materiału i odciągu wiórów
jednym z warunków prawidłowej pracy pił jest zastosowanie odpowiedniego odciągu

  wiórów dysponującego m.in. wysokowydajną mocą ssącą
zastosowany układ 4 zabieraków pozwala na ułożenie pił na wale z lepszym rozkładem

  masy całego zespołu tnącego

GM
= 2 0

=1
5

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������

do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna ďwiHĨHgo na wiHloSiûach z dXĨyP SosXwHP

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º Ǎ     � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������

��� ��� ��� ��� ��� ��� ��� ��� ��� ���

2 GS
=20γ

=1
5

α

2 GS
=20γ

=1
5

α

GM
=20γ

=1
5

α

Linia pił MULTIX PRO Plus    

cd� na str� ��

/HgHnda�  il � iloďÉ rowkµw zaEiHrakowych� a � szHrokoďÉ rowka� h � wysokoďÉ rowka�  Ǎ na zaPµwiHniH�
KaĨda Siûa 08/7,; PoĨH EyÉ wykonywana na zaPµwiHniH z SokryciHP Sowûoką ɊXoroSoliPHrową Ǎ wyPagana PiniPalna iloďÉ szt� do zaPµwiHnia�

Piła z płytkami HM serii MULTIX PRO Plus �cztHronoĨowa�    

MEC

HM

MEC

HM

PS113    

PS123    

Piła z płytkami HM serii MULTIX PRO Plus �dwXnoĨowa�     

2GS - na zamówienie

3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

��

1.1.1

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych



3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º Ǎ     � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� �*6��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������

do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna ďwiHĨHgo na wiHloSiûach z dXĨyP SosXwHP

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� �*6��º ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ���� *0��º ����[�� � �������������

2 GS
=20γ

=1
5

α

GM
=20γ

=1
5

α

/HgHnda� a Ǎ szHrokoďÉ rowka� h Ǎ wysokoďÉ rowka�  Ǎ na zaPµwiHniH�
KaĨda Siûa 08/7,; PoĨH EyÉ wykonywana na zaPµwiHniH z SokryciHP Sowûoką ɊXoroSoliPHrową Ǎ wyPagana PiniPalna iloďÉ szt� do zaPµwiHnia�

Piła z płytkami HM serii MULTIX PRO Plus �szHďcionoĨowa�    

MEC

HM

PS133

/HgHnda� il � iloďÉ rowkµw zaEiHrakowych� a � szHrokoďÉ rowka� h � wysokoďÉ rowka�  Ǎ na zaPµwiHniH�
KaĨda Siûa 08/7,; PoĨH EyÉ wykonywana na zaPµwiHniH z SokryciHP Sowûoką ɊXoroSoliPHrową Ǎ wyPagana PiniPalna iloďÉ szt� do zaPµwiHnia�



do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna ďwiHĨHgo na wiHloSiûach i trakach tarczowych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
uzębienie, z tzw. ǔmiędzy zębem", poprawia warunki skrawania oraz chroni ząb tnący
technologia obróbki cieplnej dysku zwiększyła sztywnośÉ piły podczas pracy przy dużych

  obciążeniach
zastosowanie nowego gatunku węglika spiekanego o bardzo dużej udarności, pozwala

  wydajnie eksploatowaÉ piły zarówno w porze letniej, jak i zimowej
węglik spiekany (2GS) sprawia, że piły doskonale radzą sobie z cięciem drewna świeżego

  miękkiego oraz twardego, nawet w najtrudniejszych warunkach pracy na wielopiłach
4 noże zgarniające HM chronią dysk piły oraz usuwają cięty urobek (wióry, soki i żywice)
układ 4 zabieraków pozwala na ułożenie pił na wale z lepszym rozkładem masy całego

  zespołu tnącego

     =$67262:$1,(�
  piły MULTIX PRO Twin dedykowane do pracy w trudnych warunkach
  praca na wielopiłach i trakach wielopiłowych w układzie zespołowym 

  - jedno lub dwuwałowym
  cięcie wzdłużne drewna świeżego miękkiego oraz twardego (iglastego i liściastego)
  szerokie spektrum zastosowania - możliwośÉ cięcia drewna z większą ilością sęków,

  nieokorowanego, zmrożonego, zapiaszczonego, jak i drewna posiadającego różne
  wtrącenia w swojej strukturze

  zastosowanie odciągu wiórów  wpływa na poprawę warunków obróbczych, 
  a tym samym na zwiększa żywotnośÉ pił rozkładem masy całego zespołu tnącego

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º Ǎ    � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º Ǎ    � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������

2 GS
=20γ

=1
5

α

Linia pił MULTIX PRO Twin    

MEC

HM

PS124    Piła z płytkami HM serii MULTIX PRO Twin �cztHronoĨowa�        

/HgHnda�  il � iloďÉ rowkµw zaEiHrakowych� a � szHrokoďÉ rowka� h � wysokoďÉ rowka�  Ǎ na zaPµwiHniH�
KaĨda Siûa 08/7,; PoĨH EyÉ wykonywana na zaPµwiHniH z SokryciHP Sowûoką ɊXoroSoliPHrową Ǎ wyPagana PiniPalna iloďÉ szt� do zaPµwiHnia�

3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

��

1.1.1

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych



3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna ďwiHĨHgo na wiHloSiûach i trakach tarczowych

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ��+0���z��n  �*6��º  ����[�� � �������������

2 GS
=20γ

=1
5

α

2 GS
=20γ

=1
5

α

do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna ďwiHĨHgo w XkûadziH wiHloSiû

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły serii MULTIX PRO Slowrun wyposażone są w układ "między zęba"
układ między zęba to ochrona dużej przestrzeni pomiędzy węglikami tnącymi HM 

  - stanowi on również rolę wyrzutnika
optymalne warunki pracy przy niskich parametrach obróbczych
otwory w dysku piły oprócz roli wspomagającej usuwanie wióra zapewniają bardzo 

  dobre chłodzenie piły, co gwarantuje długą i stabilną pracę 
zastosowanie nowego gatunku węglika spiekanego o bardzo dużej udarności, 

  pozwala wydajnie eksploatowaÉ piły zarówno w porze letniej, jak i zimowej

     =$67262:$1,(�
  piły przeznaczone do cięcia wzdłużnego drewna świeżego na wielopiłach 

  jedno lub dwuwałowych przy małych parametrach obróbczych 
  posuw nie przekraczający 10 m/min, jednym z warunków prawidłowej pracy pił jest

  również zastosowanie odpowiedniego odciągu wiórów dysponującego m.in. wydajną
  mocą ssącą

  szczególnie zalecane do cięcia drewna świeżego miękkiego
  zastosowany układ 4 zabieraków pozwala na ułożenie pił na wale z lepszym rozkładem

  masy całego zespołu tnącego
  możliwośÉ wykonania na zamówienie pił serii MULTIX PRO Slowrun o geometrii zęba 

  z węglika spiekanego 2GS20

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����  *0��º  ����[�� � �������������

GM
=20γ

=1
5

α

Piła z płytkami HM serii MULTIX PRO Twin �szHďcionoĨowa�    

Piła z płytkami HM serii MULTIX PRO Slowrun �cztHronoĨowa�      

MEC

HM

MEC

HM

PS134    

PS195    

  2GS - na zamówienie

/HgHnda�  il � iloďÉ rowkµw zaEiHrakowych� a � szHrokoďÉ rowka� h � wysokoďÉ rowka�  Ǎ na zaPµwiHniH�
KaĨda Siûa 08/7,; PoĨH EyÉ wykonywana na zaPµwiHniH z SokryciHP Sowûoką ɊXoroSoliPHrową Ǎ wyPagana PiniPalna iloďÉ szt� do zaPµwiHnia�

/HgHnda� il � iloďÉ rowkµw zaEiHrakowych� a � szHrokoďÉ rowka� h � wysokoďÉ rowka�  Ǎ na zaPµwiHniH�
KaĨda Siûa 08/7,; PoĨH EyÉ wykonywana na zaPµwiHniH z SokryciHP Sowûoką ɊXoroSoliPHrową Ǎ wyPagana PiniPalna iloďÉ szt� do zaPµwiHnia�



EHz noĨy zgarniających do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna ďwiHĨHgo wûµknistHgo

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły typu MULTIX PRO Plus bez noży zgarniających posiadają klasyczną konstrukcję 

  pił serii MULTIX PRO Plus
otwory w dysku piły, oprócz roli wspomagającej usuwanie wióra, zapewniają bardzo 

  dobre chłodzenie piły co gwarantuje długą i stabilną pracę
piły o większych rzazach i odsadzeniach płytek HM względem dysku piły
zastosowanie nowego gatunku węglika spiekanego o bardzo dużej udarności, 

  pozwala wydajnie eksploatowaÉ piły zarówno w porze letniej, jak i zimowej
zastosowany układ 4 zabieraków pozwala na ułożenie pił na wale z lepszym rozkładem 

  masy całego zespołu tnącego
możliwośÉ wykonania na zamówienie pił serii MULTIX PRO Plus bez noży o geometrii zęba 

   z węglika spiekanego 2GS20

     =$67262:$1,(�
  zalecane do obróbki drewna włóknistego, m.in.: topola, osika
  piły przeznaczone do cięcia wzdłużnego drewna świeżego miękkiego i twardego 

   na wielopiłach jedno lub dwuwałowych przy średnich parametrach obróbczych
  piły o uzębieniu typu PLUS są szczególnie zalecane do cięcia drewna świeżego miękkiego
  stosowane również w maszynach typu: obrzynarka
  posuw w układzie wielopił nie powinien przekraczaÉ 10 m/min
  jednym z warunków prawidłowej pracy pił jest zastosowanie odpowiedniego odciągu

  wiórów dysponującego m.in. wysokowydajną mocą ssącą

Index *HoPHtria 7yS

mm mm mm mm il�a[h� szt�

36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  � 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º Ǎ 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������
36������������� ��� �� ��� ���  ����En  *0��º  ����[�� 3/86 � �������������

GM
=20γ

=1
5

α

Piła z płytkami HM serii MULTIX PRO Plus     

MEC

HM

PS190    

2 GS
=20γ

=1
5

α
  2GS - na zamówienie

/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�
KaĨda Siûa 08/7,; PoĨH EyÉ wykonywana na zaPµwiHniH z SokryciHP Sowûoką ɊXoroSoliPHrową Ǎ wyPagana PiniPalna iloďÉ szt� do zaPµwiHnia�

3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

��

1.1.1

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych



3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

do korowania drHwna ďwiHĨHgo

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły / frezy o charakterystycznym wrębie i specjalnie zaprojektowanym osadzeniu

  węglika HM zapobiegającym ukruszeniu i wyłamaniu płytek HM
specjalna i szeroka płytka HM umożliwia bezproblemowe usuwanie kory 

  i zanieczyszczeý

     =$67262:$1,(�
  piły stosowane w procesie korowania drewna tartacznego / świeżego 

  na trakach taśmowych

do wycinania wad w drewnie

    &(&+< � K25=<Ď&,�
specjalna geometria płytki 3GS oraz 3GE (ze skosami) pozwala na szybkie cięcie 

  i zapewnia długą żywotnośÉ narzędzia
proces ostrzenia węglików spiekanych realizowany na sterowanych numerycznie

  maszynach ostrzących, zapewnia duże możliwości w kształtowaniu geometrii zęba 
  oraz wysoką gładkośÉ ostrzonych powierzchni

dysk wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia - stabilny proces
  skrawania i wyższa jakośÉ przecinanych powierzchni

     =$67262:$1,(�
cięcie poprzeczne drewna litego przy wycinaniu wad materiałowych (m.in. sęków)

  metodą uderzeniową
piła dedykowana do specjalistycznych maszyn (wycinarce wad / optymalizerce)
cięcie na bardzo dużych posuwach
uzębienie specjalne 3GE o zwiększonej odporności na ukruszenia w przypadku 

  cięcia wad w drewnie

Index
*HoPHtria

γ
mm mm mm mm il�a[h� il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� *0���r Ǎ  �[���� � �������������
36������������� ��� ���� ��� ��� � *0���r ���[�� Ǎ � �������������

Index
*HoPHtria

γ
mm mm mm mm il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� ��� �*6��º �[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ��� �*6�º �[������� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ��� �*(��º �[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ��� �*(�º �[������� � �������������

GM

=1
3

α

γ

3GE

=1
5

α

γ
38 4 5

3GS

=1
5

α

γ

25÷30

Piła / frez z płytkami HM     

Piła z płytkami HM serii LL CUT line  

MEC

HM

MEC

HM
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/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�  Ǎ na zaPµwiHniH�
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do cięcia Sûyt wiµrowych �z PoĨliwoďcią cięcia Sûyt 0')�

    &(&+< � K25=<Ď&,�
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) o twardości 2.100 HV to dłuższa żywotnośÉ Ǎ

  więcej przeciętych m.b. płyty między ostrzeniami
dysk wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia
precyzyjnie wykonany korpus piły z nowym wyciszeniem obniża poziom hałasu i zapewnia dłuższą

  żywotnośÉ narzędzia Ǎ nowy stabilny i cichy dysk piły
zaprojektowane rowki kompensacyjne zwiększają odpornośÉ dysku na wypaczenie piły 

  pod wpływem temperatury oraz obciążenia
wysoka gładkośÉ twardych węglików to dłuższa żywotnośÉ pomiędzy ostrzeniami�

  ostrzarki CNC z zastosowaniem specjalnie dobranej ściernicy i parametrów jej pracy

     =$67262:$1,(�
  do cięcia materiałów drewnopochodnych takich jak: płyta wiórowa, laminat, MDF, HDF
  piła o dużej sztywności dysku i stabilnej pracy Ǎ czynniki te pozwalają otrzymaÉ bardzo wysoką

  jakośÉ powierzchni na krawędziach płyty
  cięcie płyt na formatyzerkach pionowych i poziomych Ǎ pojedynczo lub w pakiecie do grubości

  3x18mm=54mm
  piły współpracują z piłą podcinającą (podcinaczem)

do cięcia Sûyt 0')� +')� Sûyt Silďniowych� 
PatHriaûµw drHwnoSochodnych jHdnorodnych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
SUPER TWARDY węglik spiekany wykonany z nanoziaren (NANOGRAIN) o twardości 2.250 HV 

  to dłuższa żywotnośÉ Ǎ więcej przeciętych m.b. płyty pomiędzy ostrzeniami
seria o nowej geometrii ostrza płytki HM 5rGA (ząb trapezowo-płaski) zdecydowanie wpływa 

  na lepszą charakterystykę pracy tarczy w trakcie cięcia
wysoka gładkośÉ twardych węglików to dłuższa żywotnośÉ pomiędzy ostrzeniami Ǎ ostrzarka CNC 

  z zastosowaniem specjalnie dobranej ściernicy i parametrów jej pracy
precyzyjnie wykonany korpus piły z nowym wyciszeniem obniża poziom hałasu i zapewnia dłuższą

  żywotnośÉ narzędzia Ǎ nowy stabilny i cichy dysk piły
zaprojektowane rowki kompensacyjne zwiększają odpornośÉ dysku na wypaczenie piły pod wpływem

  temperatury oraz obciążenia
dysk wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia Ǎ stabilny proces skrawania i wyższa

  jakośÉ przecinanych powierzchni

     =$67262:$1,(�
do cięcia mat.drewnopochodnych, takich jak: płyta wiórowa, laminat, MDF i HDF 
perfekcyjne krawędzie po obróbce - piła dla najbardziej wymagających użytkowników
seria o nowej geometrii ostrza płytki HM istotnie wpływa na lepszą charakterystykę pracy
szczególnie zalecana podczas przecinania różnych typów / gatunków mat.drewnopochodnych 

  na maszynie / pilarce
cięcie płyt na formatyzerkach pionowych i poziomych Ǎ pojedynczo lub w pakiecie 

  do grubości 3x18mm=54mm
piły współpracują z piłą podcinającą (podcinaczem)
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do cięcia Sûyt na IorPatyzHrkach SozioPych do grXEoďci ��PP

do cięcia drHwna sXchHgo twardHgo i HgzotycznHgo

    &(&+< � K25=<Ď&,�
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) o twardości 2.100 HV to dłuższa żywotnośÉ 
nowy kształt płytki HM korzystnie wpływa na warunki skrawania, m.in. poprzez płynniejszy 

  i szybszy proces odprowadzania wiórów z przestrzeni między zębnych
dysk wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia - stabilny proces skrawania 

  i wyższa jakośÉ przecinanych powierzchni
precyzyjnie wykonany korpus piły z nowym wyciszeniem obniża poziom hałasu 

  i zapewnia dłuższą żywotnośÉ narzędzia Ǎ nowy stabilny i cichy dysk piły
zaprojektowane rowki kompensacyjne zwiększają odpornośÉ dysku na wypaczenie piły 

  pod wpływem temperatury oraz obciążenia
wysoka gładkośÉ twardych węglików to dłuższa żywotnośÉ pomiędzy ostrzeniami �

  ostrzarki CNC z zastosowaniem specjalnie dobranej ściernicy i parametrów jej pracy
seria o agresywnej geometrii ostrza płytki HM 15rGA (ząb trapezowo płaski)

    &(&+< � K25=<Ď&,�
idealna powierzchnia po cięciu, niezależnie od grubości przecinanego materiału
bardzo małe opory skrawania to lekkośÉ, wygoda i pewnośÉ prowadzenia piły w procesie cięcia
uniwersalnośÉ zastosowaý przy jednocześnie mniejszym poborze mocy
idealna powierzchnia cięcia wzdłużnego podczas obróbki materiałów obłogowanych 

   oraz pokrytychokleiną naturalną
wykonane w technologii pił przemysłowych, gdzie odchyłki od wymiarów nominalnych są

  zawężone do setnych części mm� otwór wewnętrzny narzędzia o wysokiej jakości i tolerancji H7
zastosowany SUPER TWARDY węglik spiekany typu NANOGRAIN o twardości ponad 2250 HV

  gwarantuje jeszcze dłuższą satysfakcję z efektów pracy piły pomiędzy kolejnymi ostrzeniami
użyta do produkcji stal niemiecka gwarantuje powtarzalnośÉ i wysokie parametry dysku piły, 

  co wpływa na stabilnośÉ tarczy podczas pracy

     =$67262:$1,(�
  do cięcia płyt MDF, HDF, płyt pilśniowych, materiałów jednorodnych
  zalecana również do cięcia listew meblowych, przy dużej wydajności (ilośÉ ciętych

  metrów / ilośÉ ostrzeý) i z wysoką jakością krawędzi przecinanych
  cięcie płyt do grubości 25mm na formatyzerkach poziomych i pionowych
  piły mogą współpracowaÉ z piłą podcinającą (podcinaczem)
  polecana szczególnie do rozkroju bardzo cienkich materiałów np. listew meblowych,

  przypodłogowych, lamelowania mat. drewnopochodnych
  przeznaczona również do cięcia kompozytów oraz płyt z włóknami

     =$67262:$1,(�
  piły HM o geometrii zęba GSML, przeznaczone do obróbki drewna twardego suchego o dużej

  gęstości, w tym egzotycznego i owocowego, zarówno do cięcia wzdłużnego jak i poprzecznego
cięcie odbywa się na pilarkach, formatyzerkach oraz pilarkach ramieniowych� 

  piły mogą współpracowaÉ z piłą podcinającą
seria dedykowana jest obróbce płyty okleinowanej, obłogowanejoraz cięciu oklein naturalnych

  wzdłuż usłojenia
doskonale sprawdzają się podczas cięcia blatów jak i innych elementów z drewna klejonego
możliwośÉ stosowania jednej piły do drewna litego oraz materiałów drewnopochodnych 

  przy zachowaniu bardzo dobrej jakości cięcia
szerokie spectrum wysokości przecinanych materiałów� od 20mm do 120mm
w celu wydłużenia żywotności piła wymaga ostrzenia na specjalistycznych szlifierkach CNC 

  lub ostrzarkach z intensywnym chłodzeniem olejowym
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do cięcia swoEodnHgo listHw i HlHPHntµw o Paûych gaEarytach

    &(&+< � K25=<Ď&,�
nie wymagają dodatkowego podparcia materiału przy odcinaniu drobnych elementów 
dzięki zastosowaniu specjalnego uzębienia uzyskujemy bardzo wysoką jakośÉ cięcia

  oraz brak wyszczerbieý na odcinanym materiale
węglik spiekany HM marki CERATIZIT o twardości powyżej 2100 HV wykonany 

  w technologii ULTRAFINE zapewnia wyjątkowo długą żywotnośÉ
wykonanie zapewniające bardzo wysoką jakośÉ ciętej powierzchni oraz dużą wygodę pracy
wysokiej jakości stal zapewniająca dużą sztywnośÉ przy niewielkiej grubości narzędzia 
precyzyjna technologia szlifowania dysku oraz procesu wyważania dynamicznego

  zapewnia stabilną pracę piły oraz eliminuje zjawisko drgaý w trakcie skrawania
wykonane w technologii pił przemysłowych, gdzie odchyłki od wymiarów nominalnych 

   są zawężone do setnych części mm� otwór wewnętrzny narzędzia o wysokiej jakości i tolerancji H7

     =$67262:$1,(�
  znajdują zastosowanie w masowej produkcji drobnych elementów (w tym m.in.:klocków 

drewnianych, zabawek), listew, konstrukcji mebli
cięcie pakietowe listew i elementów o małych gabarytach� cięcie mat. o przekroju do 25mm
piła do zastosowaý przemysłowych i cięcia wielopoziomowego Ǎ listwy są podawane

  na kilku poziomach / stołach
piły dostępne z uzębieniem GSL5 oraz GSP5 (piły prawe lub lewe)
specjalny kształt płytki oraz geometria uzębienia pozwalają uzyskaÉ wysoką wydajnośÉ cięcia
cięcie na specjalistycznych maszynach przystosowanych do obróbkimałych elementów

Index *HoPHtria
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do SrHcyzyjnHgo cięcia Sûyt wiµrowych oklHinowanych 
i laPinowanych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
gwarantuje wysoką jakośÉ i poprawne wyjście z materiału
bardzo dobra jakośÉ powierzchni po cięciu mat. obłogowanych oraz pokrytych okleiną naturalną
wykonane w technologii pił przemysłowych, gdzie odchyłki od wymiarów nominalnych 

  są zawężone do setnych części mm� otwór wewnętrzny narzędzia o wysokiej jakości i tolerancji H7
zastosowany SUPER TWARDY węglik spiekany typu NANOGRAIN o twardości ponad 2250 HV

  gwarantuje jeszcze dłuższą satysfakcję z efektów pracy piły pomiędzy kolejnymi ostrzeniami
serię LL CUT line o geometrii GŁ ostrzyÉ tylko po płaszczyĦnie przyłożenia zęba z węglika spiekanego

  (nie dopuszczaÉ do dużego stępienia na krawędzi ostrza: promienia większego niż R !1,0mm)

     =$67262:$1,(�
piła o specjalistycznej geometrii ostrza GŁ10 (pozytyw) i GŁ-5 (negatyw) z wklęsłą powierzchnią

  natarcia zęba, dedykowana do obróbki / cięcia płyt wiórowych okleinowanych i laminowanych 
do cięcia drzewa suchego (w tym egzotycznego) płyt z fornirem naturalnym lub płyt obłogowanych 
do cięcia na formatyzerkach poziomych i pionowych, pilarkach stołowych oraz pilarkach

  ramieniowych� piły mogą współpracowaÉ z piłą podcinającą
sprawdzają się podczas cięcia blatów jak i innych elementów z drewna klejonego, szerokie spektrum

  wysokości przecinanych materiałów (od 10mm do 100mm - m.in. w zależności od średnicy piły)
możliwośÉ stosowania jednej piły do drewna litego oraz mat. drewnopochodnych
w celu wydłużenia żywotności piła wymaga ostrzenia na specjalistycznych szlifierkach 

   CNC lub ostrzarkach z intensywnym chłodzeniem olejowym
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1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

do cięcia tworzyw drHwnoSochodnych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) o twardości 2.100 HV to dłuższa żywotnośÉ - 

  więcej przeciętych m.b. płyty między ostrzeniami
zastosowanie blach z gatunkowej stali narzędziowej, jak również wyspecjalizowana technologia

  naprężania dysku gwarantuje właściwą sztywnośÉ piły podczas pracy
dysk wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia - stabilny proces skrawania 

  i wyższa jakośÉ przecinanych powierzchni
precyzyjnie wykonany korpus piły z nowym wyciszeniem obniża poziom hałasui zapewnia dłuższą

  żywotnośÉ narzędzia - nowy stabilny i cichy dysk piły
zaprojektowane rowki kompensacyjne zwiększają odpornośÉ dysku na wypaczenie piły 

  pod wpływem temperatury oraz obciążenia
wysoka gładkośÉ twardych węglików to dłuższa żywotnośÉ pomiędzy ostrzeniami - ostrzenie 

  na ostrzarkach CNC z zastosowaniem specjalnie dobranej ściernicy i parametrów jej pracy

     =$67262:$1,(�
przeznaczone do cięcia - formatowania płyt  drewnopochodnych okleinowanych, 

  fornirowanych oraz sklejki
seria pił o geometrii ostrza płytki HM 10|GS (ząb na przemian skośny) jest szczególnie zalecana 

  do formatowania płyt drewnopochodnych z okleinami naturalnymi
piły stosowane są do rozkroju płyt na formatyzerkach pionowych i poziomych z posuwem

  mechanicznym i ręcznym
piły z większą ilością zębów w danej średnicy pozwalają uzyskaÉ lepszą powierzchnię boczną

  (krawędĦ) po przecięciu materiału

Index

mm mm mm mm il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ Ǎ � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� / �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� / �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� / �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� / �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� Ǎ �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ��� / �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� / �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� / �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ��� Ǎ �[������[��������[����� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� ��� Ǎ �[����� � �������������

GS
=10γ

=1
5

α

Piła z płytkami HM serii LL CUT line GS     

MEC

HM

PS320    

/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�  Ǎ na zaPµwiHniH�



do cięcia SojHdynczHgo i SakiHtowHgo PatHriaûµw drHwnoSochodnych

do cięcia IornirX natXralnHgo

    &(&+< � K25=<Ď&,�
SUPER TWARDY węglik spiekany wykonany z nanoziaren (NANOGRAIN) o twardości 2.250 HV 

   to jeszcze dłuższa żywotnośÉ - więcej przeciętych m.b. płyty pomiędzy ostrzeniami
zastosowanie blach z gatunkowej stali narzędziowej, jak również wyspecjalizowana technologia 
naprężania dysku gwarantuje właściwą sztywnośÉ piły podczas pracy

dysk wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia 
precyzyjnie wykonany korpus piły z nowym wyciszeniem obniża poziom hałasu 

  i zapewnia dłuższą żywotnośÉ narzędzia Ǎ nowy stabilny i cichy dysk piły
rowki kompensacyjne zwiększają odpornośÉ dysku na wypaczenie piły pod wpływem temp. 

   oraz obciążenia
wysoka gładkośÉ twardych węglików to dłuższa żywotnośÉ pomiędzy ostrzeniami�
ostrzenie na ostrzarkach CNC z zastosowaniem specjalnie dobranej ściernicy 

  i parametrów jej pracy

    &(&+< � K25=<Ď&,�
wysoka dokładnośÉ wykonania dysku, specjalnie dobrany węglik spiekany oraz odpowiedni profil uzębienia 

   GA 10 (trapezowo-płaski) gwarantują dużą żywotnośÉ narzędzia oraz bardzo dobrą jakośÉ cięcia
nieregularna podziałka uzębienia piły pozwala uzyskaÉ bardzo dobrą jakośÉ powierzchni zarówno podczas

   cięcia pakietowego jak i pojedynczej płyty
dysk wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia
odpowiednie naprężenie dysku zapewnia sztywnośÉ ośrodka co wpływa na stabilną pracę pił
piły niskoszumowe, odpowiednie nacięcia pozwalają obniżyÉ poziom hałasu w procesie cięcia
szerokie możliwości w zakresie ostrzenia węglika spiekanego - pozwalają rozwiązywaÉ problemy 

   w cięciu oraz sprostaÉ dużym wymaganiom jakościowym
użyta stal niemiecka gwarantuje powtarzalnośÉ i wysokie parametry dysku piły

     =$67262:$1,(�
  piły przeznaczone do cięcia oklein naturalnych, fornirów oraz listew i ram z drewna 

  i materiałów drewnopochodnych
  charakteryzują się doskonałą powierzchnią po przecięciu oraz bardzo dobrą jakością

  krawędzi przy wyjściu piły z materiału
  piły stosowane są do rozkroju płyt na optymalizerkach i piłach ramieniowych, 

  z możliwością zastosowania na formatyzerkach

     =$67262:$1,(�
  piła przystosowana do cięcia materiałów drewnopochodnych o różnych wysokościach pojedynczo

  lub w pakiecie - na formatyzerkach panelowych
dedykowane dla użytkowników, którzy często zmieniają ilośÉ warstw ciętych materiałów drewnopochodnych 
(od 1 do kilkunastu płyt w pakiecie)
zwiększona żywotnośÉ cięcia płyt z tworzyw drewnopochodnych (tj.: MDF, HDF, LDF, OSB)
cięcie - formatowanie w pakietach płyt drewnopochodnych laminowanych, foliowanych i lakierowanych
piła może pracowaÉ także na formatyzerkach panelowych razem z podcinakiem
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    &(&+< � K25=<Ď&,�
seria LL CUT VH line z SUPER TWARDYM węglikiem spiekanym wykonanym z nanoziaren

  (NANOGRAIN) o twardości 2.250 HV to jeszcze dłuższa żywotnośÉ - jeszcze więcej przeciętych 
   m.b. płyty pomiędzy ostrzeniami

wysoka gładkośÉ twardych węglików to dłuższa żywotnośÉ pomiędzy ostrzeniami - ostrzenie 
  na ostrzarkach CNC z zastosowaniem specjalnie dobranej ściernicy i parametrów jej pracy

precyzyjnie wykonany korpus piły z nowym wyciszeniem obniża poziom hałasu i zapewnia dłuższą
  żywotnośÉ narzędzia Ǎ nowy stabilny i cichy dysk piły

zaprojektowane rowki kompensacyjne zwiększają odpornośÉ dysku na wypaczeniepiły 
  pod wpływem temperatury oraz obciążenia

dysk wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia - stabilny proces 
  skrawania i wyższa jakośÉ przecinanych powierzchni

     =$67262:$1,(�
  cięcie - formatowanie w pakietach płyt drewnopochodnych laminowanych, foliowanych 

  i lakierowanych- na netto (GA, 1GA) lub brutto (GB) oraz dla materiałów z okleiną naturalną 
  lub pochodnych sklejki np. LVL (1GE)

  cięcie odbywa się na formatyzerkach panelowych do cięcia pakietowego, które powinny
  współpracowaÉ z piłą podcinającą

  zwiększona żywotnośÉ cięcia warstwy okleiny, laminatu, lakieru itp. w płytach z tworzyw
  drewnopochodnych (MDF, HDF, LDF, OSB)

do cięcia tworzyw drHwnoSochodnych w SakiHciH
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do Sodcinania PatHriaûow drHwnoSochodnych

do Sodcinania PatHriaûµw drHwnoSochodnych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
SUPER TWARDY węglik spiekany wykonany z nanoziaren (NANOGRAIN) o twardości 2.250 HV 

   to jeszcze dłuższa żywotnośÉ
wysoka gładkośÉ twardych węglików to dłuższa żywotnośÉ pomiędzy ostrzeniami� ostrzenie 

   na ostrzarkach CNC z zastosowaniem specjalnie dobranej ściernicy i parametrów jej pracy
optymalnie dobrana geometria uzębienia 1GR 8r (podcinak stożkowy)
płynna regulacja położenia podcinaka w maszynach do tego przystosowanych

     =$67262:$1,(�
  podcinanie warstwy okleiny, laminatu, lakieru itp. w płytach z tworzyw drewnopochodnych 

  (MDF, HDF, LDF, OSB)
  pamiętaj o prawidłowym ustawieniu głębokości podcięcia w celu uzyskania 

  jak najlepszych efektów
  współpracuje z piłą główną 

    &(&+< � K25=<Ď&,�
podcinacz składany - geometria uzębienia GS 12r
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) o twardości 2.100 HV to dłuższa żywotnośÉ
wysoka gładkośÉ twardych węglików to dłuższa żywotnośÉ pomiędzy ostrzeniami� ostrzenie 
na ostrzarkach CNC z zastosowaniem specjalnie dobranej ściernicy i parametrów jej pracy
jego istotną zaletą jest utrzymanie wymiaru podciętego rowka bez względu na rozrzut

  grubości w materiale

     =$67262:$1,(�
podcinanie warstwy okleiny, laminatu, lakieru, etc. w płytach z tworzyw

  drewnopochodnych (płyta wiórowa, pilśniowa, sklejka, płyta MDF, HDF, etc.)
regulacja szerokości rzazu za pomocą przekładek dystansowych (w komplecie)
współpracuje z piłą główną
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do SilarHk Xkosowych � Xkoďnic

    &(&+< � K25=<Ď&,�
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) o twardości 2.100 HV zapewnia większą

   żywotnośÉ narzędzia
cienki rzaz i dysk - cecha ta powoduje, iż operatorom daje to uczucie lekkości prowadzenia

   piły podczas procesu cięcia
produkowane w technologii pił przemysłowych, gdzie odchyłki od wymiarów nominalnych

   nie przekraczają setnych części milimetra
zastosowanie blach z gatunkowej stali narzędziowej na dysk oraz wyspecjalizowana

  technologia naprężania gwarantują właściwą sztywnośÉ piły podczas pracy
ostrzenie węglików spiekanych realizowane na sterowanych numerycznie ostrzarkach

  CNC wg. optymalnie zaprogramowanych parametrów pracy ściernicy i specjalnym
  doborze jej charakterystyki

zaprojektowane rowki kompensacyjne zwiększają odpornośÉ dysku na wypaczenie 
  piły pod wpływem temperatury oraz obciążenia

     =$67262:$1,(�
cięcie twardych materiałów drewnopochodnych MDF i HDF
możliwośÉ cięcia płyt wiórowych pokrytych dodatkowymi bardzo twardymi warstwami

   laminatu
dedykowane również do cięcia konglomeratów a także profili PVC i aluminium 

   o grubości ścianki do 2mm
cięcie MDF - listwa drzwi np. ościeżnicy� paneli podłogowych z HDF� tworzyw sztucznych

   np. parapety, listwy, etc.� profili z aluminium - otwarte i zamknięte� listwy podłogowej�
   konglomeratów - lady w biurach, blaty kuchenne, etc.

cięcie kątowe, ukosowe, proste, rowkowanie
stosowane na pilarkach ukosowych, ramieniowych oraz na maszynach stacjonarnych
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do SilarHk Xkosowych � Xkoďnic

    &(&+< � K25=<Ď&,�
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) 2.100 HV zapewnia większą żywotnośÉ narzędzia
cienki rzaz i dysk - cecha ta powoduje uczucie lekkości prowadzeniapiły podczas procesu cięcia
produkowane w technologii pił przemysłowych, gdzie odchyłki od wymiarów nominalnych

  nie przekraczają setnych części milimetra
zastosowanie blach z gatunkowej stali narzędziowej na dysk oraz wyspecjalizowana

  technologia naprężania gwarantują właściwą sztywnośÉ piły podczas pracy
ostrzenie węglików spiekanych realizowane na sterowanych numerycznie ostrzarkach CNC wg. 
optymalnie zaprogramowanych parametrów pracy ściernicy i specjalnym doborze jej charakterystyki
zaprojektowane rowki kompensacyjne zwiększają odpornośÉ dysku na wypaczenie 

  piłypod wpływem temperatury oraz obciążenia

     =$67262:$1,(�
uniwersalna tarcza do cięcia drewna miękkiego i twardego
dedykowana również do obróbki sklejki i mat. drewnopochodnych pokrytych okleiną naturalną
precyzyjne cięcie elementów dzięki zastosowaniu na przemian skośnego uzębienia o małej

  podziałce (dużej ilości zębów)
cięcie drewna miękkiego - deska, łata, kontrłata, etc.� drewna twardego - belka podłogowa, stopnice, 
tralki, listwy, etc.� sklejki - np. elementy skrzyý, szuɉad, etc.� płyty wiórowej z okleiną naturaln
cięcie kątowe, ukosowe, proste, rowkowanie
stosowane na pilarkach ukosowych, ramieniowych oraz na maszynach stacjonarnych

= - 5γ

=1
5

α

GS

Piła z płytkami HM serii MITER 1 -CHIPBOARD-    

Piła z płytkami HM serii MITER 2 -WOOD-     

HM

HM

PS601   

PS602    

/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�
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2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych



3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

,nIo� 3rodXcHnci PodHli Xkoďnic �Sodanych w taEHli Paszyn na stronach ������ w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo
tyS wyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany tyS � PodHl Xkoďnicy oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy� dodatkowH
otwory lXE rowki PocXjącH w dyskX tarczy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo �rzazX � szHrokoďÉ cięcia��

,nIo� 3rodXcHnci PodHli Xkoďnic �Sodanych w taEHli Paszyn na stronach ������ w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo
tyS wyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany tyS � PodHl Xkoďnicy oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy� dodatkowH
otwory lXE rowki PocXjącH w dyskX tarczy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo �rzazX � szHrokoďÉ cięcia��

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��º �[������[��������[����� � �������������

do SilarHk Xkosowych � Xkoďnic

    &(&+< � K25=<Ď&,�
specjalna geometria 3GS5 umożliwia cięcie materiałów o szerokim zakresie przekrojów 

   - od 10 mm do 130 mm w zależności od średnicy piły
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) 2.100 HV zapewnia większą żywotnośÉ narzędzia
cienki rzaz i dysk - cecha ta powoduje uczucie lekkości prowadzenia piły podczas procesu cięcia
produkowane w technologii pił przemysłowych, gdzie odchyłki od wymiarów

  nominalnych nie przekraczają setnych części milimetra
zastosowanie blach z gatunkowej stali narzędziowej na dysk oraz wyspecjalizowana

  technologia naprężania gwarantują właściwą sztywnośÉ piły podczas pracy
ostrzenie węglików spiekanych realizowane na sterowanych numerycznie ostrzarkach 

   CNC wg optymalnie zaprogramowanych parametrów pracy ściernicy i specjalnym doborze 
   jej charakterystyki

zaprojektowane rowki kompensacyjne zwiększają odpornośÉ dysku na wypaczenie piły 
  pod wpływem temperatury oraz obciążenia

     =$67262:$1,(�
do szybkiego cięcia drewna miękkiego i twardego z perfekcyjną jakością powierzchni obrabianych
wymaganą jakośÉ cięcia należy dostosowaÉ przez dobór odpowiedniego posuwu
możliwośÉ cięcia materiałów drewnopochodnych takich jak: płyta, sklejka, MDF, HDF
cięcie listew ramek, antyramek, listew drzwi, ościeżnicy z MDF i drewna twardego�

  drewna twardego - stopnie schodów, etc.� drewno miękkiego - deska, belka, łata, etc.
cięcie kątowe, ukosowe, proste
stosowane na pilarkach ukosowych, ramieniowych oraz na maszynach stacjonarnych

3GS
= 5γ

=1
5

α

20

Index *HoPHtria

mm mm mm mm il x do � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� 3GS5| �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� 3GS5| �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� 3GS5| �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� 3GS5| �[������[��������[����� � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� 3GS5| �[������[��������[����� � �������������

Piła z płytkami HM serii MITER 3 -SPECIAL WOOD&CHIPBOARD-    

HM

PS603    
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INFORMACJE TECHNICZNE

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych��

�����

Specyfikacja tarcz/pił

210x30 216x30 254x30 260x30 305x30

Przykład 
indeksu

PS...-
601-0210-0001 
602-0210-0001
603-0210-0001

PS...-
601-0216-0001 
602-0216-0001 
602-0216-0002 
603-0216-0001

PS...-
601-0254-0001 
601-0254-0002 
602-0254-0001 
602-0254-0002 
603-0254-0001

PS...-
601-0260-0001 
601-0260-0002 
602-0260-0001 
602-0260-0002 
603-0260-0001

PS...-
601-0305-0001 
602-0305-0001 
602-0305-0002 
603-0305-0001

Marka / model

'H:$/7

':���

':���

':���

':���

':���

':6���

':6���

':6���

':6���

':6���

':6���

'H:$/7 
)/(;92/7

'&6���

'&6���

'+6���

'(;7(5 32:(5

-�*�=3����

-�*�=3������

DRAPER

606���%

606���&

606���$%

606���(

606���$& 

606���(

DWT

K*6������

K*6������

K*6������ 3

K*6������K

(,1+(//

7&�60 ���� 'Xal

7&�60 ������

7&�60 ���� 'Xal

7(�06������/i�6olo

7+�06 ����

7+�60 ����'Xal

7+�60 ����

7+�60 ���� 'Xal

(/(K752 Paschi�
nHn �5(0 32:(5�
06(P ����/ 
%asic /inH

06(P ���� /

06(P ����6/ 
7oS /inH

06(P ���� 6/

06(P ����6/' 
3roɉ /inH

06(P ���� 6/'

06(P ����6/' 
3roɉ /inH
706(P ����6/' 
3roɉ /inH
706(P ����6/' 
3roɉ /inH

(/,7(&+

37 ����

37 ����

37 ����

37 ����

37K ����

ERBAUER

(0,6���6

(0,6���6

(0,6���&

(0,6���6
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601-0216-0001 
602-0216-0001 
602-0216-0002 
603-0216-0001

PS...-
601-0254-0001 
601-0254-0002 
602-0254-0001 
602-0254-0002 
603-0254-0001

PS...-
601-0260-0001 
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603-0305-0001
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Specyfikacja tarcz/pił

INFORMACJE TECHNICZNE

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��
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Przykład 
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INFORMACJE TECHNICZNE

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych��

�����

210x30 216x30 254x30 260x30 305x30

Przykład 
indeksu

PS...-
601-0210-0001 
602-0210-0001
603-0210-0001

PS...-
601-0216-0001 
602-0216-0001 
602-0216-0002 
603-0216-0001

PS...-
601-0254-0001 
601-0254-0002 
602-0254-0001 
602-0254-0002 
603-0254-0001

PS...-
601-0260-0001 
601-0260-0002 
602-0260-0001 
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Marka / model

0$75,;

06 ��������� 
606 ��������� 
606 ����������

06 �������� '%

076 �������� 'Xo

606 �������� '%

606 ��������

606 �������� %'

606 �������� //

METABO

K*6 �� /7; ���

K*6 ���

K*6 ���

K*6 ���

K*69 ���

K*69 �� ;$&7

K*7 ���

K6 ��� 0 /$6(5&87

K6 ���

K6 ���

0,/:$8K((

0�� )06���

0�� 606���

06 ��� 6%

06 ��� '%

06 ��� '%

18722/

%7���1

%7/���

106����

106����

1506����

20*$ 

�/���

�3���

�3���)

2=&(/,K 2z 
0achinH

$/)$

$/)$ 6

$/)$Pini 

%(7$SlXs

2=,72

&06�����8

3;&066����8 
/i�,on ��9

6&06�����8

6&06�����8

3(5)250$1&( 
POWER

-�*�=3�����'

3(8*(27

(nHrgy6aw����6/�

(nHrgy6aw����6%

(nHrgy6aw����67%

(nHrg6aw����67%�

32:(5 3/86

32:(�����

32:(�����

32:;�����

32:;�����7

32:;�����6

32:;�����6

32:;�����6

32:;�����7;

210x30 216x30 254x30 260x30 305x30

Przykład 
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INFORMACJE TECHNICZNE

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��
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210x30 216x30 254x30 260x30 305x30

Przykład 
indeksu
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do zagûęEiarHk

    &(&+< � K25=<Ď&,�
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) 2.100 HV zapewnia większą żywotnośÉ 
ze względu na wysoką twardośÉ węglików ich ostrzenie realizowane jest na sterowanych

  numerycznie ostrzarkach CNC z zachowaniem określonych parametrów pracy ściernicy
piły o geometrii ostrza płytki HM - GA (zęby trapezowo-płaskie)
zakres typowymiarowy dostosowany do większości zagłębiarek obecnych na rynku
najlepsze efekty cięcia daje użycie szyny prowadzącej (z wkładką gumową antyodprys-

  kową), która zabezpiecza krawędĦ obrabianego materiału przed wyrywaniem
możliwośÉ zastosowania także w maszynach stacjonarnych i pilarkach ręcznych

     =$67262:$1,(�
  do precyzyjnego cięcia, nacinania (rowkowania) materiałów drewnopochodnych

  takich jak: płyta wiórowa, laminat, MDF
  stosowane podczas przecinania płyt meblowych laminowanych, paneli podłogowych,

  wykonywania wycięÉ w blatach kuchennych oraz rowkowania
  maksymalna wysokośÉ lub głębokośÉ cięcia uzależniona jest od modelu zagłębiarki

  danego producenta
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,nIo� 3rodXcHnci PodHli zagûęEiarHk �Sodanych w taEHli Paszyn na stroniH ���  w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany 
tyS � PodHl zagûęEiarki oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo �rzazX � szHrokoďÉ cięcia��

,nIo� 3rodXcHnci PodHli zagûęEiarHk �Sodanych w taEHli Paszyn na stroniH ���  w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany 
tyS � PodHl zagûęEiarki oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo �rzazX � szHrokoďÉ cięcia��
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    &(&+< � K25=<Ď&,�
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) 2.100 HV zapewnia większą żywotnośÉ 
ze względu na wysoką twardośÉ węglików ich ostrzenie realizowane jest na sterowanych

  numerycznie ostrzarkach CNC z zachowaniem określonych parametrów pracy ściernicy
piły o geometrii ostrza płytki HM - GS (zęby na przemian skośne)
zakres typowymiarowy dostosowany do większości zagłębiarek obecnych na rynku
najlepsze efekty cięcia daje użycie szyny prowadzącej (z wkładką gumową antyodpryskową),
która zabezpiecza krawędĦ obrabianego materiału przed wyrywaniem
możliwośÉ zastosowania także w maszynach stacjonarnych i pilarkach ręcznych

     =$67262:$1,(�
  do precyzyjnego cięcia poprzecznego i nacinania drewna (w tym drewna egzotycznego),

  materiałów drewnopochodnych z okleinami naturalnymi oraz sklejki
  do przecinania płyt meblowych fornirowanych, deski podłogowej, przycinania drzwi 

  na długośÉ, wykonywania wycięÉ oraz frezowania dokładnych rowków w belkach
  przy wyborze piły należy zwróciÉ uwagę na rodzaj obrabianego mat. oraz na jego wy-

  miary: grubośÉ, przekrój lub w przypadku cięcia listew profilowanych - grubośÉ ścianki
  maksymalna wysokośÉ lub głębokośÉ cięcia uzależniona jest od modelu zagłębiarki

  danego producenta

do zagûęEiarHk

GS
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Linia pił ZAG    

Piła z płytkami HM serii ZAG 1 -CHIPBOARD-     

Piła z płytkami HM serii ZAG 2 -WOOD-     

HM

HM

PS662    

PS664    
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1.1.1

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych
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1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

,nIo� 3rodXcHnci PodHli zagûęEiarHk �Sodanych w taEHli Paszyn na stroniH ���  w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany 
tyS � PodHl zagûęEiarki oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo �rzazX � szHrokoďÉ cięcia��

,nIo� 3rodXcHnci PodHli zagûęEiarHk �Sodanych w taEHli Paszyn na stroniH ���  w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany 
tyS � PodHl zagûęEiarki oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo �rzazX � szHrokoďÉ cięcia��

    &(&+< � K25=<Ď&,�
precyzyjnie wykonany dysk oraz szlif płytki HM zapewniają wysoką żywotnośÉ narzędzia
proces ostrzenia realizowany jest na sterowanych numerycznie ostrzarkach CNC 

  z zachowaniem określonych parametrów pracy ściernicy
piły o geometrii ostrza płytki HM - GS (zęby na przemian skośne)
zakres typowymiarowy dostosowany do większości zagłębiarek obecnych na rynku
najlepsze efekty cięcia daje użycie szyny prowadzącej (z wkładką gumową antyodpryskową),

   która zabezpiecza krawędĦ obrabianego materiału przed wyrywaniem
możliwośÉ zastosowania także w maszynach stacjonarnych i popularnych pilarkachręcznych

     =$67262:$1,(�
  piły o uniwersalnym zastosowaniu i średniej ilości zębów do cięcia wzdłużnego 

  i poprzecznego elementów z drewna klejonego, płyt stolarskich oraz drewna litego
  stosowane także podczas przycinania drzwi na długośÉ, wykonywania wycięÉ oraz 

  do frezowania rowków w drewnie
  przy wyborze określonej piły do planowanej operacji cięcia należy zwróciÉ uwagę 

  na rodzaj obrabianego materiału oraz na jego wymiary: grubośÉ i przekrój
  maksymalna wysokośÉ lub głębokośÉ cięcia uzależniona jest od modelu zagłębiarki

  danego producenta

do zagûęEiarHk

    &(&+< � K25=<Ď&,�
BARDZO TWARDY węglik spiekany (ULTRAFINE) o twardości 2.100 HV zapewnia większą

   żywotnośÉ narzędzia
ze względu na wysoką twardośÉ węglików ich ostrzenie realizowane jest na sterowanych

  numerycznie ostrzarkach CNC z zachowaniem określonych parametrów pracy ściernicy
piły o geometrii ostrza płytki HM - GA (zęby trapezowo-płaskie) i ujemnym kącie natarcia
zakres typowymiarowy dostosowany do większości zagłębiarek obecnych na rynku
najlepsze efekty cięcia daje użycie szyny prowadzącej (z wkładką gumową antyodpryskową), 

  która zabezpiecza krawędĦ obrabianego materiału przed wyrywaniem
możliwośÉ zastosowania w maszynach stacjonarnych i popularnych pilarkach ręcznych

     =$67262:$1,(�
  precyzyjne cięcie i nacinanie mat. kompozytowych typu: corian, kerrock, staron 

  oraz listew drewnopochodnych i profili aluminiowych (ścianka o grubości max: 1,5mm)
  stosowane podczas przecinania i wykonywania otworów w blatach kuchennych,

  przycinania wewnętrznych i zewnętrznych paneli ściennych oraz rowkowania
  przy wyborze określonej piły do planowanej operacji cięcia należy zwróciÉ uwagę nie tylko 

na rodzaj obrabianego materiału ale również na jego wymiary: grubośÉ, przekrój lub w 
przypadku cięcia listew profilowanych - grubośÉ ścianki

  maksymalna wysokośÉ lub głębokośÉ cięcia uzależniona jest od modelu zagłębiarki
  danego producenta

do zagûęEiarHk
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1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

do SilarHk ręcznych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
otwór wielowypustowy - nowy typ mocowania ułatwia zakładanie piły na tuleję zaciskową, 

   w przypadku jakichkolwiek zabrudzeý (pyłów) umożliwia poprawne założenie i ustalenie piły względem 
   wału i docisku 

dysk wykonany z wysokogatunkowej stali ulepszonej termicznie to równomierna twardośÉ
  powierzchni oraz wysoka sztywnośÉ narzędzia

zastosowany węglik spiekany gwarantuje długą żywotnośÉ i umożliwia wielokrotne ostrzenie
proces ostrzenia realizowany na sterowanych numerycznie ostrzarkach CNC z zachowaniem

  określonych parametrów pracy ściernicy zapewnia bardzo ostre krawędzie
szeroki zakres typowymiarowy w średnicach od �184 mm do �235 mm, dostosowany 

  do większości elektronarzędzi na rynku

     =$67262:$1,(�
do cięcia, nacinania  materiałów drewnopochodnych takich jak: płyta wiórowa, laminat, MDF, OSB, HDF
dedykowana również do cięcia profili z PVC i aluminium (profili zamkniętych) o grubości ścianki 

  nie przekraczającej 2 mm 
specjalnie profilowany kształt zęba oraz ostrza GA5r lub GA10r (zęby trapezowo proste) pozwala 

  na zachowanie dobrej jakości obrabianej powierzchni
mając możliwośÉ regulacji prędkości obrotowej w pilarce ręcznej należy ją dostosowaÉ do rodzaju

  typu ciętego materiału, np. w przypadku cięcia aluminium należy zmniejszyÉ obroty 
  o 20� w stosunku do prędkości zalecanej podczas obróbki drewna

możliwośÉ zastosowania także w maszynach stacjonarnych

=1
5

α

γ
GA

1 3 B

45

Linia pił POWER PLUS
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Piła z płytkami HM serii POWER PLUS 1 -CHIPBOARD-  

SPLINE FITTING

HM

,nIo� 3rodXcHnci PodHli SilarHk ręcznych �Sodanych w taEHli Paszyn na stronach ������ w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany
tyS � PodHl SilarHk oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy� dodatkowH otwory lXE rowki PocXjącH w dyskX tarczy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo 
�rzazX � szHrokoďÉ cięcia��

PS604    

NEW



do SilarHk ręcznych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
otwór wielowypustowy - nowy typ mocowania ułatwia zakładanie piły na tuleję

  zaciskową, w przypadku zabrudzeý (pyłów) umożliwia poprawne założenie i ustalenie
  piły względem wału i docisku 

dysk wykonany z wysokogatunkowej stali ulepszonej termicznie to równomierna twardośÉ 
powierzchni oraz wysoka sztywnośÉ narzędzia
węglik spiekany gwarantuje długą żywotnośÉ i umożliwia wielokrotne ostrzenie
proces ostrzenia realizowany na sterowanych numerycznie ostrzarkach CNC z zacho-

  waniem określonych parametrów pracy ściernicy zapewnia bardzo ostre krawędzie
szeroki zakres typowymiarowy w średnicach od �160mm do �235 mm, dostosowany 

  do większości elektronarzędzi na rynku

     =$67262:$1,(�
piły przeznaczone do wszystkich standardowych prac przy obróbce drewna i innych

  materiałów drewnopochodnych 
do cięcia wzdłużnego (24 zęby) i poprzecznego (42 zęby) elementów z drewna

  klejonego, płyt stolarskich, drewna litego etc.
specjalnie profilowany kształt zęba oraz ostrza GS 15| (zęby na przemian skośne)

  pozwala na zachowanie dobrej jakości powierzchni ciętych obrabianych materiałów
możliwośÉ zastosowania także w maszynach stacjonarnychGS

=15γ

=1
5

α

Index *HoPHtria

mm mm mm mm szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *6��| � �������������

Piła z płytkami HM serii POWER PLUS 2 -WOOD-     

SPLINE FITTING

NEW
HM

PS605    

,nIo� 3rodXcHnci PodHli SilarHk ręcznych �Sodanych w taEHli Paszyn na stronach ������ w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany
tyS � PodHl SilarHk oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy� dodatkowH otwory lXE rowki PocXjącH w dyskX tarczy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo 
�rzazX � szHrokoďÉ cięcia��

3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

��

1.1.1

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych



3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

do SilarHk ręcznych

do SilarHk ręcznych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
otwór wielowypustowy - nowy typ mocowania ułatwia zakładanie piły na tuleję zaciskową, w przypadku

  zabrudzeý (pyłów) umożliwia poprawne założenie i ustalenie piły względem wału i docisku 
specjalny gatunek i kształt węglika spiekanego oraz konstrukcja zęba gwarantują większą żywotnośÉ,

  wysoką precyzję cięcia i umożliwiają wielokrotne ostrzenie
dysk piły wycięty techniką laserową z wysokogatunkowej stali ulepszonej termicznie, zapewnia wysoką

  dokładnośÉ wykonania i sztywnośÉ narzędzia podczas pracy
proces ostrzenia na sterowanych numerycznie ostrzarkach CNC z zachowaniem określonych

  parametrów pracy ściernicy zapewnia bardzo ostre krawędzie zębów z węglika spiekanego
szeroki zakres typowymiarowy w śr. od �160 do �230 mm, dostosowany do większości elektronarzędzi na rynku

    &(&+< � K25=<Ď&,�
otwór wielowypustowy - nowy typ mocowania ułatwia zakładanie piły na tuleję zaciskową, w przypadku

   jakichkolwiek zabrudzeý (pyłów) umożliwia poprawne założenie i ustalenie piły względem wału i docisku
specjalny gatunek i kształt węglika spiekanego oraz konstrukcja zęba gwarantują większą żywotnośÉ i pewnośÉ

   pracy oraz umożliwiają wielokrotne ostrzenie
dysk piły wycięty techniką laserową z wysokogatunkowej stali ulepszonej termicznie, zapewnia wysoką

   dokładnośÉ wykonania i sztywnośÉ narzędzia podczas pracy
proces ostrzenia na sterowanych numerycznie ostrzarkach CNC z zachowaniem określonych parametrów pracy

   ściernicy zapewnia bardzo ostre krawędzie zębów z węglika spiekanego
szeroki zakres typowymiarowy w śr.od �160 do �230 mm, dostosowany do większości elektronarzędzi na rynku

     =$67262:$1,(�
piły o wszechstronnym zastosowaniu oraz wysokiej jakości cięcia
skośne uzębienie typu 1GS 5r pozwala na cięcie zarówno płyt warstwowych, płyt z poliwęglanu oraz profili PVC
przeznaczona także do cięcia kształtowników z blachy stalowejoraz metali nieżelaznych (Al., Cu)
możliwośÉ zastosowania także w maszynach stacjonarnych

     =$67262:$1,(�
idealna piła do ogólnobudowlanych prac na placu budowy i uniwersalnym zastosowaniu
specjalna konstrukcja piły umożliwia cięcie drewna i materiałów drewnopochodnych z pokrytych

   pozostałościami zapraw budowlanych
dedykowana również do cięcia drewna z metalicznymi wtrąceniami np. gwoĦdziami, zszywkami, etc.
możliwośÉ zastosowania także w maszynach stacjonarnych

1GS
=  5γ

=8
α

5

Index *HoPHtria

mm mm mm mm szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� �*6�| � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �*6�| � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �*6�| � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �*6�| � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �*6�| � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� �*6�| � �������������

Piła z płytkami HM serii POWER PLUS 3 -UNIVERSAL-  

Piła z płytkami HM serii POWER PLUS 4 -BUILD--     

SPLINE FITTING

SPLINE FITTING

NEW

NEW

HM

HM

PS606    

PS607    

Index *HoPHtria

mm mm mm mm szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� *%��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *%��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *%��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *%��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *%��| � �������������

36������������� ��� �� ��� ��� �� *%��| � �������������
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= 15γ

=1
0

α

1 3 B
4 5

,nIo� 3rodXcHnci PodHli SilarHk ręcznych �Sodanych w taEHli Paszyn na stronach ������ w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany
tyS � PodHl SilarHk oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy� dodatkowH otwory lXE rowki PocXjącH w dyskX tarczy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo 
�rzazX � szHrokoďÉ cięcia��

,nIo� 3rodXcHnci PodHli SilarHk ręcznych �Sodanych w taEHli Paszyn na stronach ������ w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany
tyS � PodHl SilarHk oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy� dodatkowH otwory lXE rowki PocXjącH w dyskX tarczy oraz szHrokoďÉ węglika sSiHkanHgo 
�rzazX � szHrokoďÉ cięcia��



INFORMACJE TECHNICZNE

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych��

�����

160x20 164x20 180x20 180x30 184x20 184x30 190x30 200x30 210x30 230x30 235x30

Przykład 
indeksu

PS...-
605-0160-0001
605-0160-0002
606-0160-0001
607-0160-0001

PS...-
605-0164-0001
605-0164-0002

PS...-
606-0180-0001

PS...-
607-0180-0001

PS...-
604-0184-0001
605-0184-0001
605-0184-0002

PS...-
604-0184-0002
605-0184-0003
605-0184-0004

PS...-
604-0190-0001
604-0190-0002
605-0190-0001
605-0190-0002
605-0190-0003
605-0190-0004
606-0190-0001
607-0190-0001

PS...-
606-0200-0001
607-0200-0001

PS...-
604-0210-0001
605-0210-0001
605-0210-0002
606-0210-0001
607-0210-0001

PS...-
606-0230-0001
607-0230-0001

PS...-
604-0235-0001
605-0235-0001
605-0235-0002

Marka / model

$(*

K6 ��

K6 �� &

K6 ����� %K6 ��%/��

BASS

%3������ %3�����

%$7$9,$

%7�&6���

%/$8381K7

%3����

%26&+

*K6 ���� *K6 ���

*K6 ���

*K6 ��

*K6 �� *K6 ��� 7XrEo

3K6 ��

*K6 �� � ���� 3K6 ��

%8,/'(5

%'6&������/

&$6$/6

&&6 ���/

96& ��

&(/0$

'%5&c ��

&0,

&�+K6���������

&�+K6���������

&�+K6�����

&52:1

&7�����

&7������ &7�����

&7�����

DEDRA

'('����� '('����

'H:$/7

'������ ':(��� 

'�����

':(���� ':(���

'&6��� � ��� � ���

DRAPER

&6����6)� 37���6)

DWT

+K6�����

+K6�����

+K6������ +K6����� 

+K6�����

(,1+(//

7&�&6 ����

7+�&6 ������

7(�&6 ���

(/,7(&+

3' ����

3' ����� 3' ����

3' ����

3' ����

3' ����

ERBAUER

(&6����

(5%���&6:

(92/87,21

)85<��%

(;72/

35(0,80 &6 ������ $

35(0,80 &6 ������ $

&5$)7 ������

35(0,80 �������

Specyfikacja tarcz/pił

ďrHdnica zHw� [ ďrHdnica otw� wHw� Siûy >PP@   

PRZEGLĄD MASZYN / PILARKI RĘCZNE



INFORMACJE TECHNICZNE

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

�����

160x20 164x20 180x20 180x30 184x20 184x30 190x30 200x30 210x30 230x30 235x30

Przykład 
indeksu

PS...-
605-0160-0001
605-0160-0002
606-0160-0001
607-0160-0001

PS...-
605-0164-0001
605-0164-0002

PS...-
606-0180-0001

PS...-
607-0180-0001

PS...-
604-0184-0001
605-0184-0001
605-0184-0002

PS...-
604-0184-0002
605-0184-0003
605-0184-0004

PS...-
604-0190-0001
604-0190-0002
605-0190-0001
605-0190-0002
605-0190-0003
605-0190-0004
606-0190-0001
607-0190-0001

PS...-
606-0200-0001
607-0200-0001

PS...-
604-0210-0001
605-0210-0001
605-0210-0002
606-0210-0001
607-0210-0001

PS...-
606-0230-0001
607-0230-0001

PS...-
604-0235-0001
605-0235-0001
605-0235-0002

Marka / model

&5$)7 ������

3rHPiXP ������� &6���

)(,'(5

)6&����

)6&����

)(50

&60����

&60����3

)(50 

&60����3

)(6722/

+K ��

+K ��

),(/'0$11

)'K �����(

)'K �������(

*0&

/6����

*5$3+,7(

��*���

��*���

��*3���

��*��� � ��� ����

352 ��*3���

*�'(

+K6 ����� +K6 ����

K6 �������

*8,/'

36&���*/

HAMMER

)/(; &53����

)/(; &53����

)/(; &53����

)/(; &53���

35(0,80 &53����

0,/,7$5< '6����

+(&+7

����

����� ����

+,/K$

37&6����� 37&66%�

+,/7,

6& ��:

6& ��:� :6& ��

6& ��:�$��

6&0 ���$

6&: ��� :6& ��

:6& ��

:6& ��

+,7$&+, � +,K2K,

&�%80� &�0(<� &�66

&�6%� &�67

&�%8� &�8�� &�66

&�8�� &�0)$

&�%8� &�8�� &�8�

+<81'$,

+37����

+6&����/

+37����� �����

,17(56K2/

'3���������

'3���������0

'3���������0�����(0

'3���������0

'3���������0

'3���������(0

Specyfikacja tarcz/pił

ďrHdnica zHw� [ ďrHdnica otw� wHw� Siûy >PP@   



INFORMACJE TECHNICZNE

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych��

�����

INFORMACJE TECHNICZNE

Specyfikacja tarcz/pił

160x20 164x20 180x20 180x30 184x20 184x30 190x30 200x30 210x30 230x30 235x30

Przykład 
indeksu

PS...-
605-0160-0001
605-0160-0002
606-0160-0001
607-0160-0001

PS...-
605-0164-0001
605-0164-0002

PS...-
606-0180-0001

PS...-
607-0180-0001

PS...-
604-0184-0001
605-0184-0001
605-0184-0002

PS...-
604-0184-0002
605-0184-0003
605-0184-0004

PS...-
604-0190-0001
604-0190-0002
605-0190-0001
605-0190-0002
605-0190-0003
605-0190-0004
606-0190-0001
607-0190-0001

PS...-
606-0200-0001
607-0200-0001

PS...-
604-0210-0001
605-0210-0001
605-0210-0002
606-0210-0001
607-0210-0001

PS...-
606-0230-0001
607-0230-0001

PS...-
604-0235-0001
605-0235-0001
605-0235-0002

Marka / model

-&%

36&���-�� &6,����

K$/70$11

K�37����

KAWASAKI

K�&6 ����

K�&6 ����

K�&6 ����� K�&6 ����

K�&6 ���� ;5 352

&6 32:(5 ��

K(<$1*

&6��&%

K/352

K/'$7�����

K5$)7	'(/( � (67&5$)7

(&���� (&���

K'��������������

/81'

�����

/8;�722/6

+K6�����

0$& $//,67(5

0�<�<+�����

0$)(//

K ��� K66 ��

K ��� K66 ��

K ��� K66 ��

K63 ��

K63 ��� K66 ��� 

06 ��� 366 ���� 6(

MAKITA

����0*

����5� ����5

����5� ����5� ����5

0����

����%� ����%� 1����%

����5

+6��������������

+6�������������������

'+6���� ����5K%

MANNESMANN

������ �����

0$75,;

&6 �����������������

&6 ��������/��

METABO

K6 ��� K6( ��

K6 ��� K6( ��

K6 ��

0,/:$8K((

&6 ��

&6 ��

6&6 ��� 0�� %/&6��

0�� &&6��� 0�� )&6��

02'(&2

01����������������

1$&

&6(�������

3(5)250$1&( 32:(5

3&6����/$

32:(5 3/86

32:(�����

32:(6(7�

32:&����

32:;����

ďrHdnica zHw� [ ďrHdnica otw� wHw� Siûy >PP@   



INFORMACJE TECHNICZNE

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

�����

Specyfikacja tarcz/pił

160x20 164x20 180x20 180x30 184x20 184x30 190x30 200x30 210x30 230x30 235x30

Przykład 
indeksu

PS...-
605-0160-0001
605-0160-0002
606-0160-0001
607-0160-0001

PS...-
605-0164-0001
605-0164-0002

PS...-
606-0180-0001

PS...-
607-0180-0001

PS...-
604-0184-0001
605-0184-0001
605-0184-0002

PS...-
604-0184-0002
605-0184-0003
605-0184-0004

PS...-
604-0190-0001
604-0190-0002
605-0190-0001
605-0190-0002
605-0190-0003
605-0190-0004
606-0190-0001
607-0190-0001

PS...-
606-0200-0001
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    &(&+< � K25=<Ď&,�
cienki dysk wykonany z wysokogatunkowej stali ulepszonej termicznie to równomierna

  twardośÉ powierzchni oraz wysoka sztywnośÉ narzędzia
małe opory skrawania� cienki rzaz oraz lekkośÉ narzędzia gwarantują mniejsze opory

  skrawania, co znacznie ułatwia zagłębianie się narzędzia w przecinanym materiale
węglik spiekany gwarantuje długą żywotnośÉ i umożliwia wielokrotne ostrzenie
proces ostrzenia realizowany na sterowanych numerycznie ostrzarkach CNC 

  z zachowaniem określonych parametrów pracy ściernicy zapewnia bardzo ostre 
  krawędzie narzędzia

     =$67262:$1,(�
  przekroje wzdłużne i poprzeczne w materiale o grubości nawet do 55mm
piły idealne do zastosowaý mobilnych na placu budowy
szybkie, dokładne i mobilne wykonywanie cięÉ poprzecznych w drewnie i materiałach

  drewnopochodnych� skracanie łat dachowych
specjalnie profilowany kształt zęba oraz ostrza (na przemian skośny), 

  pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianych materiałów
cienkie piły o zmniejszonym zapotrzebowaniu na pobór mocy, dedykowane

  elektronarzędziom akumulatorowym

do ręcznych SilarHk akXPXlatorowych

GS
=10γ

=1
5

α

Index

mm mm mm mm szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������
36������������� ��� �� ��� ��� �� � �������������

Linia pił AKU

    &(&+< � K25=<Ď&,�
dysk wykonany z wysokogatunkowej stali szybkotnącej HSS-DMo5 (SW7M) ulepszonej

  termicznie w piecu próżniowym, to równomierna twardośÉ powierzchni (62-64 HRC)
  oraz wysoka sztywnośÉ narzędzia

proces ostrzenia realizowany na sterowanych numerycznie ostrzarkach CNC 
  z zachowaniem określonych parametrów pracy ściernicy zapewnia bardzo ostre
  krawędzie narzędzia

piły HSS o cienkim dysku cechuje wysoka sztywnośÉ oraz równomierna twardośÉ
  korpusu - wpływa to na lekkośÉ prowadzenia narzędzia, jak i na zmniejszone
  zapotrzebowanie mocy

piła dośrodkowo zbieżna
bardzo dobra jakośÉ powierzchni obrabianych

     =$67262:$1,(�
  uniwersalne piły HSS przeznaczone do wszystkich standardowych pracprzy obróbce

  drewna i innych materiałów drewnopochodnych
cięcie poprzeczne drewna� cięcie mat. drewnopochodnych (płyta, sklejka, MDF)
umożliwia cięcie drewna z wtrąceniami metalowymi (np. gwoĦdziami, zszywkami, nitami)
stosowane również do cięcia metali kolorowych, w tym aluminium
specjalnie profilowany kształt ostrza zęba w geometrii A o profilu trójkątnym, zachowuje

  dobrej jakości powierzchnię ciętych obrabianych materiałów
przeznaczona do najmniejszych pilarek akumulatorowych, jednoręcznych 

  o obrotach nie przekraczających 2000 obr/min.

do ręcznych SilarHk akXPXlatorowych

= 5γ

A=3
5

α

Index

mm mm mm szt�

)3������������� �� �� ��� �� � �������������

Piła z płytkami HM serii AKU 1 -WOOD&CHIPBOARD-     

Piła HSS serii AKU 2 -UNIVERSAL-    

NEW

NEW

 SW7M

 DMo5
HSS

DIN
1837

HM

PS674   

FP110

,nIo� 3rodXcHnci PodHli akXPXlatorowych SilarHk ręcznych �Sodanych w taEHli Paszyn na stroniH ��� w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy
sSrawdziÉ Sosiadany tyS � PodHl SilarHk oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy� dodatkowH otwory lXE rowki PocXjącH w dyskX tarczy� szHrokoďÉ 
węglika sSiHkanHgo �rzaz� Pin� � Pa[���

,nIo� 3rodXcHnci PodHli akXPXlatorowych SilarHk ręcznych �Sodanych w taEHli Paszyn na stroniH ��� w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy
sSrawdziÉ Sosiadany tyS � PodHl SilarHk oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy� dodatkowH otwory lXE rowki PocXjącH w dyskX tarczy� szHrokoďÉ 
węglika sSiHkanHgo �rzaz� Pin� � Pa[���

3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0
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1.1.1

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych



3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.1

,nIo� 3rodXcHnci PodHli akXPXlatorowych SilarHk ręcznych �Sodanych w taEHli Paszyn na stroniH ��� w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo katalogX narzędzi */2%86 Pogą PodyɉkowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy
sSrawdziÉ Sosiadany tyS � PodHl SilarHk oraz zalHcanH wySosaĨHniH� : SrzySadkX tarcz Silarskich Xwagę nalHĨy zwrµciÉ na� ďrHdnicę zHwnętrzną tarczy � Siûy �Pin� � Pa[��� otwµr wHwnętrzny�osadczy Siûy� dodatkowH otwory lXE rowki PocXjącH w dyskX tarczy� szHrokoďÉ 
węglika sSiHkanHgo �rzaz� Pin� � Pa[���

    &(&+< � K25=<Ď&,�
dysk wykonany z wysokogatunkowej stali ulepszonej termicznie to równomierna

  twardośÉ powierzchni oraz wysoka sztywnośÉ narzędzia
proces wycinania dysku realizowany z wykorzystaniem technologii laserowej, 

  która wpływa na wysoką dokładnośÉ wykonania piły
wysoka jakośÉ narzędzia jak i ekonomia użytkowania

     =$67262:$1,(�
  prosta i trwała konstrukcja� piła rozwierana do cięcia poprzecznego drewna
mobilna i wygodna praca na najmniejszych pilarkach akumulatorowych
dobra jakośÉ cięcia drewna świeżego lub suchego� desek, listew
przeznaczona do najmniejszych pilarek akumulatorowych, jednoręcznych o obrotach 

  nie przekraczających 2000 obr/min.
możliwośÉ nacinania lub przecinania bloczków z gazobetonu

do ręcznych SilarHk akXPXlatorowych

K B= 3γ

=4 5α

Index

mm mm mm szt�

37������������� �� �� ��� �� � �������������

Piła tarczowa serii AKU 3 -WOOD-  

NCV1

FP250    

NEW



INFORMACJE TECHNICZNE

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych��
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PRZEGLĄD MASZYN / PILARKI AKUMULATOROWE
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    &(&+< � K25=<Ď&,�
wysokośÉ płytki PKD H = 4,0 mm
piły główne wykonywane w standardzie z uzębieniem GA

  dla pił głównych B = 3,2 mm możliwośÉ wykonania podcinaka z płytką PKD = 3,5 mm
możliwośÉ wykonania pił głównych o wysokości płytki PKD H = 6 mm
na zamówienie wykonujemy piły główne z uzębieniami GS lub GM 

  (w zależności od przeznaczenia)

     =$67262:$1,(�
  cięcie i formatyzowanie materiałów drewnopochodnych (płyta wiórowa laminowana,

  okleinowana, surowa, MDF, HDF, LDF, OSB, etc.)
  narzędzia DIA pracują pomiędzy ostrzeniami od 80 do 100 razy dłużej niż narzędzia HM
  to wysokowydajne narzędzie przemysłowe, posiadające syntetyczny diament -
materiał na bazie bardzo twardych ziaren diamentu o mikronowej wielkości

  w przemyśle meblarskim stosowane najczęściej do wysokowydajnego cięcia płyt 
   na pilarkach pionowych, poziomych oraz formatyzerkach panelowych

do cięcia tworzyw drHwnoSochodnych

Index P K D

mm mm mm mm szt�

',������������� ��� �� ��� �� ��� � �������������
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',������������� ��� �� ��� �� ��� � �������������
',������������� ��� �� ��� �� ��� � �������������
',������������� ��� �� ��� �� ��� � �������������
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= 10γ

GA

4 5

Piła tarczowa DIA     

DIA

MEC

/HgHnda�  Ǎ na zaPµwiHniH

DI300   

�� 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

1.1.2 3,ú< 7$5&=2:( ',$



do Sodcinania tworzyw drHwnoSochodnych

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

3,ú< 7$5&=2:( ',$ 1.1.2

    &(&+< � K25=<Ď&,�
wysokośÉ płytki PKD 4,0 mm
możliwośÉ 6 ¹ 8 ostrzeý
możliwośÉ wykonania podcinaków na indywidualne zamówienie o średnicach

  zewnętrznych fi 80 mm oraz fi 100 mm
podcinaki DIA to wysokowydajne narzędzia przemysłowe posiadające syntetyczny

  diament z ziaren o mikronowej wielkości

     =$67262:$1,(�
  do podcinania wierzchniej warstwy laminatu, okleiny w tworzywach drewnopochodnych

  (płyta wiórowa laminowana, surowa, MDF, HDF, LDF, etc.)
  piła podcinająca współpracująca z piłą główną na formatyzerkach z możliwością

  regulacji przekładkami dystansowymi
  w przemyśle meblarskim stosowane najczęściej do pracy na formatyzerkach

  poziomych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
wysokośÉ płytki z polikryształu diamentu = 4,0 mm
możliwośÉ wykonania 8 ¹ 10 ostrzeý
w przypadku pracy podcinaka z piłą główną z HM zaleca się podcinak o szerokości 

  rzazu 3,0 ¹ 4,0 mm
możliwośÉ wykonania podcinaka z pytką PKD = 6 mm
podcinaki DIA to wysokowydajne narzędzia przemysłowe posiadające syntetyczny

  diament z ziaren o mikronowej wielkości

     =$67262:$1,(�
  do podcinania wierzchniej warstwy laminatu, okleiny w tworzywach drewnopochodnych

  (płyta wiórowa laminowana, surowa, MDF, HDF, LDF, etc.)
  przystosowane do pracy w formatyzerkach z możliwością regulacji wysokości

  wrzeciona podcinającego
  w przemyśle meblarskim stosowane najczęściej do pracy na formatyzerkach

  poziomych i panelowych

do Sodcinania tworzyw drHwnoSochodnych

Index *HoPHtria P K D

mm mm mm mm szt�
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Index P K D

mm mm mm mm szt�
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/HgHnda�  Ǎ na zaPµwiHniH

= 10γ

GS

B

= 10γ

GR

B
B1

/HgHnda�  Ǎ na zaPµwiHniH

Podcinak składany DIA     

Podcinak stożkowy DIA     

DIA

MEC

DIA

MEC

DI315

DI310 / DI311
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do cięcia wzdûXĨnHgo 
drHwna PiękkiHgo ciHnkiHgo

do cięcia wzdûXĨnHgo
drHwna twardHgo

do cięcia wzdûXĨnHgo 
drHwna PiękkiHgo

do cięcia SoSrzHcznHgo drHwna 
twardHgo i PiękkiHgo

do cięcia SoSrzHcznHgo drHwna 
twardHgo i PiękkiHgo

5ozwarciH Sowinno EyÉ 
wykonanH w SrzHdzialH 
��� Ǎ ��� wysokoďci zęEa

do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna PiękkiHgo� 
grXEHgo �gHoPHtria XzęEiHnia Xûatwia 

wyrzXcaniH trocin�

*rXEoďÉ Siûy ǔ6Ǔ

do ��� ������� ��� ��� ��� ���

5ozwarciH na stronę ǔEǓ

��� Ǎ ��� ����

��� Ǎ ��� ���� ����

��� Ǎ ��� ���� ���� ����

��� Ǎ ��� ����
����

  

��� Ǎ ���      
         ���  

��� Ǎ ��� ��� ��� ���

��� Ǎ ��� ��� ��� ���

���� Ǎ ���� ��� ���

Rodzaje uzębień pił tarczowych zwykłych:

Rozwarcie zębów w piłach tarczowych zwykłych wg pn 76/D-54502:

Minimalne średnice tarcz zaciskowych i maksymalne obroty PIŁ TARCZOWYCH ZWYKŁYCH (DNPDa):

PIŁY TARCZOWE ZWYKŁE

ĎrHdnica tarcz zaciskowych wg
31����'������

2Eroty Siûy
N max

�� ����� �������� �� ��                                     ��  ��� ��� ��� ���

��� ������

��� ������

��� ������

��� ������

��� �����

��� �����

��� �����

��� �����

��� �����

��� ¹ ��� �����

��� �����

��� ¹ ��� �����

��� �����

��� �����

��� �����

��� �����

��� ¹ ��� �����

��� �����

��� �����

���� �����

: kolXPniH 530 Pa[ Sodano PaksyPalnH oEroty Siû dla Srędkoďci skrawania 9s   �� P�s�

INFORMACJE TECHNICZNE

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych��

�����

PT



Index

mm mm mm szt�
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37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
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37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ��� �� ��� �� � �������������
37������������� ���� �� ��� �� � �������������

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

3,ú< 7$5&=2:( =:<Kú( 1.1.3

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

Piła tarczowa zwykła LA  PT110   

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły wykonane z wysokogatunkowej stali narzędziowej ulepszonej termicznie
proces wycinania dysku realizowany z wykorzystaniem technologii laserowej, 

  która wpływa na wysoką dokładnośÉ wykonania piły
równomiernośÉ i symetria rozwarcia ostrzy - standardowo produkowane w wersji 

  ostrzonej i rozwieranej

     =$67262:$1,(�
  obróbka drewna miękkiego - cięcie wstępne wzdłuż włókien słoi drewna
  stosowane najczęściej na popularnych pilarkach stołowych/stolikowych i innych

  maszynach stacjonarnych
  w przypadku pracy w ciężkich i zmiennych warunkach narzędzia wykonywane 

  są również w wersji ze szczelinami kompensacyjnymi i specjalnymi nacięciami 
  na indywidualne zamówienie

do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna

NCV1

L A=3 0γ

=4 5α



/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH� ) Ǎ otwory chûodzącH�  

PT140    Piła tarczowa zwykła WA     

�� 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

1.1.3 3,ú< 7$5&=2:( =:<Kú(

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły wykonane z wysokogatunkowej stali narzędziowej ulepszonej termicznie
proces wycinania dysku realizowany z wykorzystaniem technologii laserowej, 

  która wpływa na wysoką dokładnośÉ wykonania piły
równomiernośÉ i symetria rozwarcia ostrzy - produkowane w wersji ostrzonej 

  i rozwieranej

     =$67262:$1,(�
  piły o uzębieniu grupowym (typu HANIBAL) do cięcia drewna miękkiego wzdłuż

  włókien słoi
  przeznaczone głównie do wstępnej obróbki drewna okrągłego - pryzmowanie
  stosowane na trakach jedno i dwupiłowych

do cięcia wzdûXĨnHgo drHwna

Index

mm mm mm szt�

37������������� ��� �� ��� �[� Ǎ � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� Ǎ � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� Ǎ � �������������
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37������������� ��� �� ��� �[� Ǎ � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� Ǎ � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� ) � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� ) � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� ) � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� ) � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� Ǎ � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� ) � �������������
37������������� ��� �� ��� �[� Ǎ � �������������
37������������� ���� �� ��� �[� ) � �������������

NCV1

WA=3 0γ

=4 5α

MEC



1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

3,ú< 7$5&=2:( =:<Kú( 1.1.3

Piła tarczowa zwykła KB   PT150   

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły wykonane z wysokogatunkowej stali narzędziowej ulepszonej termicznie
proces wycinania dysku realizowany z wykorzystaniem technologii laserowej, 

  która wpływa na wysoką dokładnośÉ wykonania piły
ze względu na ciężkie i często zmienne warunki pracy, narzędzia wykonywane 

  są również w wersji ze szczelinami kompensacyjnymi i specjalnymi nacięciami
rowki kompensacyjne zwiększają sztywnośÉ dysku, odprowadzając wyższą temperaturę

  akumulowaną przez piłę w procesie skrawania
równomiernośÉ i symetria rozwarcia ostrzy - standardowo produkowane w wersji 

  ostrzonej i rozwieranej

     =$67262:$1,(�
  cięcie drewna miękkiego i twardego w poprzek włókien słoi
  stosowane również często do cięcia drewna opałowego
  używane w popularnych pilarkach stołowych/stolikowych i innych maszynach

  stacjonarnych

do cięcia SoSrzHcznHgo drHwna

Index

mm mm mm szt�
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NCV1

K B= 3γ

=4 5α





3,ú< 7$Ď02:( i 75$K2:( 25$= $K&(625,$



Piła taśmowa serii BARAKUDA Q PA510

PA510Piła taśmowa serii BARAKUDA Premium     

�� 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

3,ú< 7$Ď02:(1.1.4

    &(&+< � K25=<Ď&,�
najwyższa jakośÉ wykonania pił taśmowych uzyskiwana metodą szlifowania uzębienia
pokrycie chemiczne materiału zwiększa własności anty-adhezyjne piły 
kalibrowana krawędĦ dolna w znacznym stopniu wpływa na trwałośÉ i stabilnośÉ pracy
podwójne kalibrowanie rozwarcia ostrzy jest gwarancją cichej i stabilnej pracy
gatunkowa stal narzędziowa o zwiększonej zawartości molibdenu i wanadu - twardośÉ

  ostrza w przedziale 44-46 HRC
specjalna obróbka cieplna piły taśmowej BARAKUDA 4 w istotny sposób zwiększa

  elastycznośÉ i wytrzymałośÉ taśmy
produkowane w wersji hartowanej, ostrzonej, rozwieranej, szlifowanej (HORS)
taśma z podziałką uzębienia t = 22 mm

     =$67262:$1,(�
do cięcia wszystkich gatunków drewna świeżego na trakach taśmowych
przeznaczona do pracy w ciężkich warunkach eksploatacyjnych, seria pił dla najbardziej

  wymagających 
piły o dodatkowo powiększonej odporności na pękanie
przeznaczone także do cięcia drewna zmrożonego
uniwersalna geometria zęba 10/30
w przypadku drewna zanieczyszczonego (nieokorowanego) zalecamy stosowanie piły /

  frezu nacinającego (indeks: PS099-0150-0001 lub PS099-0180-0001)

do cięcia drHwna ďwiHĨHgo

Index -�P�

mm mm mm szt�
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� wg� zaPµwiHnia �� ��� mb � �������������
3$������������� wg� zaPµwiHnia �� ��� mb � �������������

/HgHnda�  Ǎ na zaPµwiHniH

    &(&+< � K25=<Ď&,�
gatunkowa stal narzędziowa o zwiększonej zawartości molibdenu i wanadu - 

  twardośÉ ostrza w przedziale 44-46 HRC
specjalna obróbka cieplna piły taśmowej BARAKUDA Premium w istotny sposób 

  zwiększa elastycznośÉ i wytrzymałośÉ taśmy
pokrycie chemiczne materiału zwiększa własności anty-adhezyjne piły
produkowane w wersji hartowanej, ostrzonej, rozwieranej (HOR)
taśma z podziałką uzębienia t = 22 mm

     =$67262:$1,(�
  do cięcia wszystkich gatunków drewna świeżego na trakach taśmowych
piły o dodatkowo powiększonej odporności na pękanie
przeznaczone także do cięcia drewna zmrożonego
uniwersalna geometria zęba 10/30
w przypadku drewna zanieczyszczonego (nieokorowanego) zalecamy stosowanie piły /

  frezu nacinającego (indeks: PS099-0150-0001 lub PS099-0180-0001) 

do cięcia drHwna ďwiHĨHgo

Index -�P�

mm mm mm szt�
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������

MEC

Mo
V >HOR

MEC

Mo
V >HORS



1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

3,ú< 7$Ď02:( 1.1.4

:Hrsja� hartowana� ostrzona� rozwiHrana� szliIowana �+256�

Piła taśmowa serii PIRANIA Q  PA410   

    &(&+< � K25=<Ď&,�
najwyższa jakośÉ wykonania pił taśmowych uzyskiwana metodą szlifowania uzębienia
kalibrowana krawędĦ dolna w znacznym stopniu wpływa na trwałośÉ i stabilnośÉ pracy
podwójne kalibrowanie rozwarcia ostrzy jest gwarancją cichej i stabilnej pracy
gatunkowa stal narzędziowa o zwiększonej zawartości molibdenu i wanadu - 

  twardośÉ ostrza w przedziale 44-46 HRC
proces zgrzewania pił taśmowych przeprowadzany jest na wysoko

  wyspecjalizowanych zgrzewarkach, co zapewnia wysoką jakośÉ i powtarzalnośÉ
  wykonanego zgrzewu

produkowane w wersji hartowanej, ostrzonej, rozwieranej, szlifowanej (HORS)
taśma z podziałką uzębienia t = 22 mm

     =$67262:$1,(�
  do cięcia wszystkich gatunków drewna świeżego na trakach taśmowych
piły o dodatkowo powiększonej odporności na pękanie
uniwersalna geometria zęba 10/30
w przypadku drewna zanieczyszczonego (nieokorowanego) zalecamy stosowanie piły /

  frezu nacinającego (indeks: PS099-0150-0001 lub PS099-0180-0001) 

do cięcia drHwna ďwiHĨHgo

Index -�P�

mm mm mm szt�
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� wg� zaPµwiHnia �� ��� mb � �������������
3$������������� wg� zaPµwiHnia �� ��� mb � �������������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

MEC

Cr-Ni
Mo + VHORS



:Hrsja� hartowana� ostrzona i rozwiHrana �+25�

:Hrsja� ostrzona i rozwiHrana �25�

Piła taśmowa serii PIRANIA Plus PA410 / PA420    

�� 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

3,ú< 7$Ď02:(1.1.4

do cięcia drHwna ďwiHĨHgo

    &(&+< � K25=<Ď&,�
wysokiej jakości stal narzędziowa chromowo-niklowa z dodatkami molibdenu 

  i wanadu o twardości 44-46 HRC
proces zgrzewania pił taśmowych przeprowadzany jest na wysoko wyspecjalizowanych

  zgrzewarkach, co zapewnia wysoką jakośÉ i powtarzalnośÉ wykonanego zgrzewu
produkowane w wersjach: hartowanej, ostrzonej, rozwieranej (HOR) lub ostrzonej 

  i rozwieranej (OR)
taśma z podziałką uzębienia t = 22 mm

     =$67262:$1,(�
  do cięcia wszystkich gatunków drewna świeżego na trakach taśmowych
  uniwersalna geometria zęba 10/30
  w przypadku drewna zanieczyszczonego (nieokorowanego) zalecamy stosowanie piły /

  frezu nacinającego (indeks: PS099-0150-0001 lub PS099-0180-0001) 

Index -�P�

mm mm mm szt�

3$������������� wg� zaPµwiHnia �� ��� mb � �������������
3$������������� wg� zaPµwiHnia �� ��� mb � �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������

Index -�P�

mm mm mm szt�

3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������

/HgHnda�  Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�  Ǎ na zaPµwiHniH

MEC

Mo+V
Cr-Ni

OR

HOR



1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

3,ú< 7$Ď02:( 1.1.4

STEEL
&

ALLOY ADDITIVES

Piła taśmowa serii ORKA Plus     

Piła taśmowa szeroka stelitowana - na zamówienie     

PA310 / PA320

PA800

NEW
MEC

    &(&+< � K25=<Ď&,�
stal narzędziowa chromowo-wanadowa o twardości 42-44 HRC
proces zgrzewania pił taśmowych przeprowadzany jest na wysoko

  wyspecjalizowanych zgrzewarkach, co zapewnia wysoką jakośÉ i powtarzalnośÉ
  wykonanego zgrzewu

produkowane w wersjach: hartowanej, ostrzonej, rozwieranej (HOR) lub ostrzonej 
  i rozwieranej (OR)

taśma z podziałką uzębienia t = 22 mm

     =$67262:$1,(�
  do cięcia wszystkich gatunków drewna świeżego na trakach taśmowych
  uniwersalna geometria zęba 10/30
  w przypadku drewna zanieczyszczonego (nieokorowanego) zalecamy stosowanie piły /

  frezu nacinającego (indeks: PS099-0150-0001 lub PS099-0180-0001) 

Index -�P�

mm mm mm szt�

3$������������� wg� zaPµwiHnia �� ��� mb � �������������
3$������������� wg� zaPµwiHnia �� ��� mb � �������������
3$������������� wg� zaPµwiHnia �� ��� mb ��� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������

Index -�P�

mm mm mm szt�
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������
3$������������� ���� �� ��� szt� �� �������������

Index -�P�

mm mm mm szt�

3$��� ���� ¹ ����� �� ¹ ��� ��� ¹ ��� ���� ¹ �� szt� � PE� �

:Hrsja� hartowana� ostrzona i rozwiHrana �+25�

:Hrsja� ostrzona i rozwiHrana �25�

do cięcia drHwna ďwiHĨHgo

do cięcia drHwna ďwiHĨHgo

MEC

CrV

OR

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły stelitowane na zamówienie wykonujemy z takich materiałów jak: German Steel,

  Uddeholm oraz stali stopowej
szerokie piły taśmowe stelitowane produkowane są w wersji z jednostronnym 

  lub dwustronnym uzębieniem
w przypadku pracy piłami obustronnie uzębionymi zwiększamy wydajnośÉ skrawania 
korpus piły o twardości 44 ¹ 46 HRC i twardości ostrza stelitowanego 49 ¹ 51 HRC
zaletą pił stelitowanych jest to, iż ciała obce w surowcu przecieranym do grubości

  1mm nie uszkadzają ostrzy zębów

     =$67262:$1,(�
przeznaczone do przecierania drewna okrągłego / surowego oraz do pryzmowania
szczególnie zalecane do cięcia drewna zmrożonego, świeżego miękkiego i twardego

  oraz drewna egzotycznego (np. z mineralnymi wtrąceniami)
zalecane użytkowanie pił stelitowanych: 3 ¹ 4 godziny cięcia + 12 h odpoczynku
piły wymagają chłodzenie podczas procesu skrawania, aby uniknąÉ przegrzania

GERMAN
STEEL

STELIT

UDDEHOLM

HOR



GM

=1
3

α

γ

Ściernica borazonowa     OP201    

PS099Piła / frez z płytkami HM     

/HgHnda� il� iloďÉ otworµw zaEiHrakowych �do Ǎ ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS Ǎ ďrHdnica Sodziaûowa otworµw� a � szHrokoďÉ rowka� h � wysokoďÉ rowka�   Ǎ na zaPµwiHniH�

�� 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

1.1.4 $K&(625,$ � 1$5=Ø'=,$ 32:,Æ=$1( = 3,ú$0, 7$Ď02:<0,

    &(&+< � K25=<Ď&,�
wysokiej jakości profilowa ściernica borazonowa (z regularnym azotkiem boru - CBN) 

  na spoiwie galwanicznym o granulacji 181
doskonałe połączenie granulacji i koncentracji ziarna z właściwym rodzajem spoiwa
ściernice borazonowe nie ulegają niekorzystnym przemianom pod wpływem

  działania żelaza, dzięki czemu idealnie nadają się do obróbki szlifierskiej większości
  stali stopowych

dzięki dokładnemu dostosowania profilu ściernicy do zarysu zęba uzyskujemy wysoką
  powtarzalnośÉ geometrii ostrzy, a tym samym zwiększamy żywotnośÉ taśm tnących

istnieje możliwośÉ wykonania ściernicy z otworem oraz profilem żądanym przez Klienta
oferujemy jako jedni z nielicznych możliwośÉ regeneracji nasypu na nieuszkodzonym 
korpusie ściernicy

     =$67262:$1,(�
   ściernica borazonowa przeznaczona do ostrzenia pił taśmowych do cięcia drewna świeżego - 

pił serii BARAKUDA, PIRANIA, ORKA
   stosowanie ściernicy borazonowej podczas ostrzenia daje gwarancję powtarzalności 

geometrii ostrza, a także wpływa na zwiększenie wydajności (żywotności) oraz braku efektów 
przypaleý i otrzymaniu najwyższej klasy chropowatości na powierzchni ostrzonego zęba

   podczas ostrzenia pił taśmowych zaleca się zachowaÉ odpowiedni kąt ustawienia ściernicy 
względem ostrzonego zęba w pile taśmowej

   zastosowanie ściernicy borazonowej zmniejsza/ogranicza pękanie pił taśmowych 
    nawet do 50%

   zaleca się stosowanie oleju nieemulgującego do chłodzenia w trakcie obróbki szlifierskiej

do ostrzHnia Siû taďPowych

    &(&+< � K25=<Ď&,�
piły / frezy o charakterystycznym wrębie i specjalnie zaprojektowanym osadzeniu

  węglika HM zapobiegającym ukruszeniu i wyłamaniu płytek HM
specjalna i szeroka płytka HM umożliwia bezproblemowe usuwanie kory 

  i zanieczyszczeý

     =$67262:$1,(�
piły stosowane w procesie korowania drewna tartacznego/świeżego 

  na trakach taśmowych

do korowania drHwna ďwiHĨHgo

Index

mm mm mm szt�
23������������� ��� ���� �� ����� � �������������
23������������� ��� �� �� ����� � �������������
23������������� ��� �� �� ����� � �������������

MEC

BORAZON

MEC

HM

Index
*HoPHtria

γ
mm mm mm mm il�a[h� ilxdo � dS szt�

36������������� ��� �� ��� ��� �� *0���r Ǎ �[���� � �������������
36������������� ��� ���� ��� ��� � *0���r ���[�� Ǎ � �������������



 do cięcia drHwna ďwiHĨHgo

 do cięcia drHwna ďwiHĨHgo

na indywidualne zamówienie

    &(&+< � K25=<Ď&,�
produkowane z wysokogatunkowej stali narzędziowej
brzeszczot wycinany jest techniką laserową, co zapewnia bardzo wysoką dokładnośÉ

  podziałki między zębnej i w znaczący sposób ułatwia ich ostrzenie
korpus poddawany jest procesowi naprężania, co zapewnia sztywnośÉ piły podczas pracy
piły trakowe w wersji podstawowej posiadają uzębienie typu W(na zam. uzębienie trójkątne T)

    &(&+< � K25=<Ď&,�
na zamówienie wykonujemy piły trakowe z innym układem ulistwienia na podstawie 
wzoru lub przesłanych rysunków

     =$67262:$1,(�
przeznaczone do cięcia wszystkich gatunków drewna świeżego
piły typowe wykonujemy z dwurzędowym układem otworów w listwach
listwy z układem jednorzędowym wykonujemy na zamówienie
wersja standard wykonywana jest w wersji nieostrzonej i nierozwieranej (NN)
uzębienia grupowe X i Z przeznaczone są do traków poziomych
możliwośÉ wykonania pił z ostrzem stelitowanym oraz z materiału do spęczania

Uzębienie T
(na zamówienie)

Uzębienie W Uzębienie X
(na zamówienie)

Uzębienie Z
(na zamówienie)

Index 7yS XzęEiHnia

mm mm mm mm szt�

35������������� ���� ��� ��� �� W �� �������������
35������������� ���� ��� ��� �� W �� �������������
35������������� ���� ��� ��� �� W �� �������������
35������������� ���� ��� ��� �� W �� �������������

Index 7yS XzęEiHnia

mm mm mm mm szt�

35��� ���  ¹ ���� ��� � ��� � ��� ��� �� � �� : � 7 � ; � = �

:yPiar Siûy 0atHriaû -�P Info

Piła trakowa 140 x 2,2 75Cr1 mb
Piła trakowa 140 x 2,2 Uddeholm mb
Piła trakowa 160 x 2,2 75 Cr1 mb

:yPiar Siûy 0atHriaû -�P Info

Piła trakowa 160 x 2,2 Uddeholm mb
Piła trakowa 180 x 2,45 75 Cr1 mb

'odatkowH XsûXgi -�P Info

Okuwanie (zawiera koszt wycinania otworów, nitów i listew) szt.
Chromowanie pił trakowych dmt
Stelitowanie wraz z ostrzeniem za ząb

'odatkowH XsûXgi -�P Info

Rozwieranie wraz z ostrzeniem za ząb
Wycinanie otworów szt.

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.53,ú< 75$K2:(

GERMAN
STEEL

Piła trakowa     

Piła trakowa stelitowana     

PR110

PR165

PR210

NEW
MEC

Piła trakowa     

MEC

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

MEC

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

    &(&+< � K25=<Ď&,�
korpus piły o twardości 45 ¹ 49 HRC (w zależności od gatunku stali) i twardości ostrza 
stelitowanego 49 ¹ 51 HRC - korpus poddawany procesowi naprężania
produkowane z wysokogatunkowej stali narzędziowej (UDDEHOLM, German Steel),

  sprawdzonej w cięciu tartacznym drewna miękkiego i twardego różnych gatunków
zaletą pił stelitowanych jest to, iż ciała obce w surowcu przecieranym do grubości 1mm

  nie uszkadzają ostrzy zębów
możliwośÉ zregenerowania pił trakowych 

     =$67262:$1,(�
przeznaczone do cięcia wszystkich gatunków drewna świeżego
zalecane do pryzmowania drewna twardego, zapiaszczonego, egzotycznego
zalecane użytkowanie pił stelitowanych: 5 ¹ 7 godziny cięcia + 12 h odpoczynku
listwy wykonujemy wg. zamówienia klienta (w układzie jedno lub dwurzędowowym)
ułatwione ostrzenie zębów i wysoka dokładnośÉ podziałki międzyzębnej dzięki wykorzystaniu 
techniki laserowej w procesie wycinania brzeszczotu

UDDEHOLM

STELIT



Sûyn do Pycia i czyszczHnia narzędzi oraz Paszyn

    &(&+< � K25=<Ď&,�
jako jeden z nielicznych na rynku płyn GO Cleaner nie podlega wymogom ADR 

  w transporcie, co znacznie obniża koszty transportu (jest substancją niepalną)
bezpieczny dla ludzi, nie zawiera wodorotlenku potasu, który jest bardzo silnie żrącą

  substancją (ta niebezpieczna substancja jest głównym składnikiem produktów
  konkurencyjnych)

wyprodukowany na bazie zasadowej zawiera związki powierzchniowo-czynne 
  - to środek silnie nawilżający oraz silnie penetrujący zabrudzenia

płyn dwu zadaniowy: pierwszym zadaniem jest oddzielenie zabrudzenia od czyszczonej
  powierzchni, a drugim - zabezpieczenie czyszczonej powierzchni przed czynnikami
  zewnętrznymi

GO Cleaner można również bezpiecznie zneutralizowaÉ za pomocą wody 
  i jest zarazem bezpieczny dla ubrania roboczego - nie narusza struktury włókna

łagodny dla czyszczonej powierzchni, m.in.: plastiku, gumowych uszczelek
skład płynu GO Cleaner opracowany został przez polskich chemików, 

  a jego produkcja odbywa się w polskich zakładach chemicznych

     =$67262:$1,(�
do czyszczenia pił, frezów, głowic, wierteł, narzędzi stosowanych w ogrodnictwie typu

  podkaszarki i kosiarki spalinowe, piły spalinowe łaýcuchowe - usuwa żywicę oraz
  wszelkie zabrudzenia ropopochodne

dedykowany w szczególności tym narzędziom, które często skrawają świeże 
   i mokre drewno (mocno zażywiczone)

świetnie sprawdza się podczas czyszczenia zabrudzonych elementów maszyn
należy spryskaÉ bezpośrednio czyszczoną powierzchnię i pozostawiÉ na czas 

  od 5 do 15 minut aby płyn GO Cleaner rozpuścił wszelkie zabrudzenia, a następnie
  przetrzeÉ szmatką zbierając rozpuszczone zabrudzenia

najlepsze efekty daje metoda zanurzeniowa: zanurzyÉ czyszczony przedmiot w płynie
  GO Cleaner na czas od 15 do 30 min., następnie należy go wyciągnąÉ i przetrzeÉ
  zbierając rozpuszczone zabrudzenia - dotyczy narzędzi typu: piły, frezy, głowice, wiertła

przy mniejszych zabrudzeniach płyn GO Cleaner można rozcieýczyÉ w stosunku 1:1,
  maksymalnie 1:2, ale w tym przypadku czas reakcji na zabrudzenia wydłuża się -
  zalecamy stosowaÉ go w postaci nierozcieýczonej

w przypadku bardzo nawarstwionych i dużych powierzchniowo zabrudzeý - 
  nie zaleca się stosowania płynu GO Cleaner na rozgrzane elementy

Index Info

szt� szt�

72������������� 3ûyn *2 &lHanHr ��� Pl � �� �������������
72������������� 3ûyn *2 &lHanHr  � / � � �������������
72������������� 3ûyn *2 &lHanHr  �� / � � �������������
72������������� 3ûyn *2 &lHanHr  �� / � � �������������

Go Cleaner

35=<Kú$'< =$67262:$ü�

REMOVES DIRT
QUICKLY

80ºC

5ºC

ADR

TO100    

�� 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

1.1.6 $K&(625,$ Ǎ 3ú<1 *2 &/($1(5



    &(&+< � K25=<Ď&,�
szeroki zakres grubości i średnic - zestawy najpotrzebniejszych pierścionków redukcyjnych
wykonane z wysokiej jakości stali przeznaczonej na redukcje

     =$67262:$1,(�
dostosowanie otworu mocującego tarczy do średnicy wrzeciona maszyny

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania ��

1.1.73,(5Ď&,21K, 5('8K&<-1(

Pierścionki redukcyjne     KX400    

Index

mm mm mm El� El�

K;�������������
�� ��

��� � ��� ��������������� ��
�� ����

K;�������������

�� ����

��� � ��� �������������
�� ��
�� ��
�� ��

K;�������������

�� ��

��� � ��� �������������

�� ��
�� ��
�� ��
�� ��
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)rHzy nasadzanH z SûytkaPi +0 95

)rHzy nasadzanH z SûytkaPi +66 114

)rHzy ksztaûtowH ',$ 128

*ûowicH IrHzowH z SûytkaPi +66 � +0 129

*ûowicH ',$ 143

$kcHsoria do IrHzµw i gûowic 145

1oĨH strXgarskiH i systHPowH 149

)rHzy trzSiHniowH do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1& 157

$kcHsoria do IrHzµw trzSiHniowych 178

)rHzy trzSiHniowH 9+0 do grawHrowania 181

)rHzy trzSiHniowH SHûnowęglikowH 185

)rHzy trzSiHniowH ',$ 189

$kcHsoria do ',$ 202

1.2   1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania

2ErµEka drHwna i  PatHr iaûµw drHwnoSochodnych



1.2.6

1.2.5

1.2.2

Akcesoria do frezów i głowic

1.2.4

Głowice DIA

1.2.3

Frezy nasadzane z płytkami HSS

1.2.1

Głowice frezowe z płytkami HSS / HM

Frezy kształtowe DIA

Frezy nasadzane z płytkami HM

146

147

146   

145

147

93

98   

100
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106   

97   

99   

101

103

104   

108

96
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101   

102

104
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97 

100
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109
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111   
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116   
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118   
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114
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118
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DANE TECHNICZNE 

SZCZEGÓŁOWY SPIS TREŚCI

DI600 =Hstawy IrHzµw ksztaûtowych � SroIilowych � nasadzanych ',$

CL530  

CL530

=Hstawy IrHzµw =)3��� 
do deski podłogowej

=Hstawy IrHzµw =)3���
do deski podłogowej 

LJ130   

LJ060  

LJ150  

LJ080  

LJ160     

LJ170    

LJ051

LJ630

LJ070

NS130 
NS140

LJ180

LJ210

LJ090

*ûowicH IrHzowH do noĨy ryIlowanych
z wymiennymi płytkami HSS

*ûowicH IrHzowH SrostH
z wymiennymi płytkami HM

*ûowicH strXgarskiH cztHronoĨowH

*ûowicH IrHzowH kątowH nastawnH
z wymiennymi płytkami HM

*ûowicH strXgarskiH szHďcionoĨowH

*ûowicH strXgającH dziHlonH
 z wymiennymi płytkami HM

*ûowicH IrHzowH SrostH z nacinakaPi
z wymiennymi płytkami HM

1oĨH ryIlowanH +66
do profilowania

*ûowicH IrHzowH SrostH skûadanH
z wymiennymi płytkami HM

1oĨH strXgarskiH +66� +0 
do głowic strugarskich

*ûowicH do Iazowania i zaokrąglania
z możliwością regulacji

*ûowicH IrHzowH z PocowaniHP +<'52

*ûowicH IrHzowH sSiralnH z dziHloną krawędzią skrawającą
z wymiennymi płytkami HM

)rHzy SrostH z nacinakaPi
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy SrostH z dziHloną krawędzią skrawającą 
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy ksztaûtowH syPHtrycznH 
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy SrostH z nacinakaPi
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy kątowH jHdnostronnH
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy SµûokrągûH wklęsûH
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy SrostH
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy SrostH strXgającH
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy ksztaûtowH
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy SrostH nastawnH z nacinakaPi
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy SµûokrągûH wySXkûH
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy ÉwiHrÉokrągûH wklęsûH 
z lutowanymi płytkami HM

CL020

CL080

CL150

CL070  

CL120  

CL100  

CL200  

CL270  

CL300  

CL230  

CL290  

CL330  

CL700  

CL010  

CL071  

CL140  

CL050

CL110

CL090

CL160

CL240   

CL291

CL340

CL710

CL280 
CL281

CL310

)rHzy ksztaûtowH 
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy do Sûycin
z lutowanymi płytkami HM

=Hstawy IrHzµw do raP drzwi
z lutowanymi płytkami HM

=Hstawy IrHzµw do zûącz wiHloklinowych
z lutowanymi płytkami HM

=Hstawy IrHzµw do raP drzwi PHElowych
z lutowanymi płytkami HM

=Hstawy IrHzµw do dHski SodûogowHj
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy PXltisSiralnH � ǒjHĨHǓ
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy do Soręczy
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy nastawnH do zûącz wiHloklinowych
z lutowanymi płytkami HM

=Hstaw IrHzµw do raP drzwi
z różną możliwością wykoýczenia części zewnętrznej ramiaka

=Hstawy IrHzµw do EoazHrii
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy PXltisSiralnH � ǒjHĨHǓ z PocowaniHP +<'52
z lutowanymi płytkami HM

)rHzy do Sûycin
z lutowanymi płytkami HM

=Hstawy IrHzµw do drzwi �XniwHrsalnH�
z lutowanymi płytkami HM

CL011  

CL101  

CL121  

CL072  

CL091

CL111

CL021

)rHzy SrostH 
z lutowanymi płytkami HSS

)rHzy SµûokrągûH wklęsûH
z lutowanymi płytkami HSS

)rHzy kątowH jHdnostronnH
z lutowanymi płytkami HSS

)rHzy SrostH strXgającH 
z lutowanymi płytkami HSS

)rHzy ÉwiHrÉokrągûH wklęsûH
z lutowanymi płytkami HSS

)rHzy SµûokrągûH wySXkûH
z lutowanymi płytkami HSS

)rHzy SrostH z nacinakaPi
z lutowanymi płytkami HSS

CL600  

CL602  

CL570  

CL580

CL601

CL610

)rHzy do zûącz wiHloklinowych �PiniwczHSy�
łączenie na długośÉ

)rHzy do zûącz wiHloklinowych �PiniwczHSy�
łączenie na długośÉ

)rHzy i zHstawy IrHzµw ='7
do deski tarasowej

=Hstawy IrHzµw =)%���
do boazerii

CL550  

CL540   

CL560

=Hstawy IrHzµw =6'���
do ścian drewnianych

=Hstawy IrHzµw ==) 
do zaokrągleý i fazowania

)rHzy =,%���
do imitacji bala

)rHzy do zûącz wiHloklinowych �PiniwczHSy�
łączenie na długośÉ

)rHzy do zûącz wiHloklinowych �PiniwczHSy�
łączenie na szerokośÉ

DI210

DI410  

*ûowicH do oklHiniarHk ',$ 723�&87 � Hco

*ûowicH IorPatyzXjącH koPSaktowH ',$ 352*5(6,9(

*ûowicH do oklHiniarHk ',$ 723�&87 �DI220

124

123

LJ020  

LJ010  

LJ050  

*ûowicH IrHzowH
z wymiennymi nożami/płytkami HSS

*ûowicH IrHzowH z ogranicznikiHP SosXwX
z wymiennymi nożami/płytkami HSS

*ûowicH IrHzowH SrostH z nacinakaPi
z wymiennymi płytkami HM

LJ555

LJ521  

3rostH Sûytki wyPiHnnH +0
do frezów i głowic

CL900

LJ520

2graniczniki SosXwX 
do głowicy L-010

7XlHjH rHdXkcyjnH z koûniHrzHP

3roIilowanH Sûytki +66 
do głowic L-010 i L-020

CL920 3rzHkûadki dystansowH
do tulei redukcyjnych z kołnierzem - skręcanych



192

196

194   

198

193   

197

195

169

173

176

168

171

175   

1.2.8

1.2.10

1.2.9

Frezy trzpieniowe do frezarek górnowrzecionowych i CNC

1.2.7

Frezy trzpieniowe VHM do grawerowania

1.2.11

Akcesoria do frezów trzpieniowych

1.2.12

Noże strugarskie i systemowe

1.2.13

Frezy trzpieniowe pełnowęglikowe

Frezy trzpieniowe DIA

Akcesoria do DIA

167   

170

174

177

168

172

150

152

154

155

159

163   

151   

153

154

158

161

164   

150

153

154

160   

164

151   

153

158

162   

165

165   

166   

167

199

202

201

200

202 

DI990  

DI990

=aciski �tXlHjH rozSręĨnH� 
do uchwytów CNC

Uchwyty do CNC

NS110

NS140  

LJ803  

NS135  

LJ801  

LJ805  

1oĨH strXgarskiH 1&9� 
do strugarek / głowic strugarskich

NS130   

LJ802

NS120

LJ800

LJ804

LJ700

1oĨH strXgarskiH +0
do strugarek / głowic strugarskich

1oĨH systHPowH 7(50,186

1oĨH strXgarskiH +66 67$1'$5'
do strugarek / głowic strugarskich

1oĨH systHPowH 7(56$

1oĨH systHPowH &(1752),;

1oĨH strXgarskiH +66 35(0,80
do strugarek / głowic strugarskich

1oĨH systHPowH 9$5,3/$1

1oĨH strXgarskiH (;75$ &+520
do strugarek / głowic strugarskich

1oĨH systHPowH &(1752/2&K

1oĨH systHPowH %8//'2=(5

1oĨH oraz SrzHciwnoĨH
do rębaków i obtaczarek  

FT905

FT907  

)rHzy &1& 35(0,80 IazXjącH
z łożyskiem dolnym

)rHzy &1& 35(0,80 SrostH dwXSûytkowH
z możliwością wiercenia

)rHzy &1& 35(0,80 SrostH dwXSûytkowH
z możliwością wiercenia 

)rHzy &1& 35(0,80 SrostH dwXSûytkowH

)rHzy &1& 35(0,80 SrostH dwXSûytkowH

FT501

FT505

FT903

FT901  

FT507  

)rHzy trzSiHniowH SrostH jHdnoSûytkowH

)rHzy trzSiHniowH SrostH dwXSûytkowH
z łożyskiem dolnym

)rHzy &1& 35(0,80 zaokrąglającH
z ostrzem prowadzącym

)rHzy &1& 35(0,80 SrostH dwXSûytkowH
z możl iwością wiercenia

)rHzy trzSiHniowH SrostH
z łożyskiem dolnym -  długie

)rHzy trzSiHniowH SrostH dwXSûytkowH
z możl iwością wiercenia

)rHzy &1& 35(0,80 zaokrąglającH

)rHzy &1& 35(0,80 IazXjącH

)rHzy trzSiHniowH SrostH dwXSûytkowH

)rHzy trzSiHniowH zaokrąglającH
z łożyskiem dolnym

)rHzy trzSiHniowH IazXjącH
z łożyskiem dolnym

FT504  

FT904  

FT902  

FT502

FT508

FT506

FT906

FT909  

FT908

FT915

FT913   

FT911

FT404  

)rHzy &1& 35(0,80
do ramek drzwi  meblowych

)rHzy &1& 35(0,80
do ramek drzwi  meblowych

)rHzy &1& 35(0,80 ksztaûtowH
z łożyskiem dolnym

)rHzy trzSiHniowH SrostH z ûoĨyskiHP dolnyP = �
z wymiennymi płytkami HM

)rHzy &1& 35(0,80 do rowkowania
z frezem nasadzanym rowkującym

)rHzy &1& 35(0,80 ksztaûtowH
z łożyskiem dolnym

)rHzy &1& 35(0,80 zaokrąglającH
z łożyskiem dolnym

)rHzy trzSiHniowH SrostH z ûoĨyskiHP gµrnyP = �
z wymiennymi płytkami HM

)rHzy trzSiHniowH SrostH = �
z wymiennymi płytkami HM

FT914  

FT912  

FT910  

FT405

FT401

182

178

178

182

FT470

FT490  

ĎrXEy PocXjącH do IrHzµw trzSiHniowych � gûowic

úoĨyska kXlkowH do IrHzµw trzSiHniowych

LS100

LS102  

LS106  

LS104  

LS108  

)rHzy 9+0 do grawHrowania z SilotHP walcowyP

)rHzy 9+0 do grawHrowania kXlistH =� 

)rHzy 9+0 do grawHrowania � walcowH =� 

)rHzy 9+0 do grawHrowania � dwXstoSniowH 

)rHzy 9+0 do grawHrowania � ostry 9 

)rHzy 9+0 do grawHrowania sSiralnH =� 

)rHzy 9+0 do grawHrowania � ksztaût SiraPidy 

)rHzy 9+0 do grawHrowania ��stoSni�9 

)rHzy 9+0 do grawHrowania sSiralnH =� 

LS101

LS105

LS103

LS107

LS010

LS060  

)rHzy SHûnowęglikowH wykaýczającH �Sozytyw�

)rHzy SHûnowęglikowH zgrXEnH �Sozytyw�

)rHzy SHûnowęglikowH zgrXEnH �Sozytyw�LS040

LS070 )rHzy SHûnowęglikowH wykaýczającH
do PVC

)rHzy SHûnowęglikowH wykaýczającH �Sozytyw�LS220

LS230  )rHzy SHûnowęglikowH kXlistH

DI110

DI090

DI080

DI050  

DI030  

DI082  

DI130  

)rHzy trzSiHniowH ',$ 723 Hco
z łożyskiem

)rHzy trzSiHniowH ',$ 723 � 785%2

)rHzy trzSiHniowH ',$ '82 723 � Hco

)rHzy trzSiHniowH ',$ '82 723 � Hco

)rHzy trzSiHniowH ',$ 723 �

)rHzy trzSiHniowH ',$ 723 � 785%2

)rHzy trzSiHniowH ',$ 1(67 723 ��� Hco

)rHzy trzSiHniowH ',$ 812 723 � Hco

DI070  

DI035

DI010

DI072

DI084

)rHzy trzSiHniowH ',$ 48$7752 723 �

)rHzy trzSiHniowH ',$ 7(67,1$ 723 � 

)rHzy trzSiHniowH ',$ 75( 723 � &+$03,21

)rHzy trzSiHniowH ',$ 48$7752 723 � 63(&,$/

'$1( 7(&+1,&=1( 
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1.2

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

CL010 CL020 CL050 CL070 CL071 CL080 CL090 CL100 CL110 CL120 CL140 CL150 CL160 CL200 CL230 CL240 CL270 CL280, CL281 CL290

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

:Hûna PinHralna 

Frezy nasadzane z płytkami HM

Frezy nasadzane z płytkami HM

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX

CL291 CL300 CL310 CL330 CL340 CL700 CL710 CL011 CL021 CL072 CL091 CL101 CL111 CL121 CL530 CL530 CL540 CL550

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

:Hûna PinHralna 
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1.2

CL010 CL020 CL050 CL070 CL071 CL080 CL090 CL100 CL110 CL120 CL140 CL150 CL160 CL200 CL230 CL240 CL270 CL280, CL281 CL290

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

:Hûna PinHralna 

Frezy nasadzane z płytkami HSS

CL291 CL300 CL310 CL330 CL340 CL700 CL710 CL011 CL021 CL072 CL091 CL101 CL111 CL121 CL530 CL530 CL540 CL550

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

:Hûna PinHralna 



CL560 CL570 CL580 CL600 CL601 CL602 CL610 LJ010 LJ020 LJ050 LJ051 LJ060 LJ070 LJ080 LJ090 LJ130 LJ150 LJ160 LJ170

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0'�) +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

1arzędzia
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1.2

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

LJ180 LJ210 DI210 DI220 DI410 LJ555 LJ520 LJ521 CL900 CL920 NS110 NS120 NS135 NS130 NS140 LJ800 LJ801 LJ802 LJ803 LJ804

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

1arzędzia

Frezy nasadzane z płytkami HSS

Głowice DIA Akcesoria do frezów i głowic

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX



CL560 CL570 CL580 CL600 CL601 CL602 CL610 LJ010 LJ020 LJ050 LJ051 LJ060 LJ070 LJ080 LJ090 LJ130 LJ150 LJ160 LJ170

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0'�) +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

1arzędzia

,1)250$&-( 7(&+1,&=1(

1arzędzia do IrHzowania �  strXgania 89

1.2

LJ180 LJ210 DI210 DI220 DI410 LJ555 LJ520 LJ521 CL900 CL920 NS110 NS120 NS135 NS130 NS140 LJ800 LJ801 LJ802 LJ803 LJ804

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

1arzędzia

Głowice frezowe z płytkami HSS / HM

Noże strugarskie i systemowe
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FT911 FT912 FT913 FT914 FT915 FT401 FT404 FT405 LS100 LS101 LS102 LS103 LS104 LS105 LS106 LS107 LS108 LS010 LS040

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

:Hûna PinHralna 

Frezy trzpieniowe do frezarek górnowrzecionowych i CNC

Frezy trzpieniowe do frezarek górnowrzecionowych i CNC

Noże strugarskie i systemowe

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX

LJ805 LJ700 FT501 FT502 FT504 FT505 FT506 FT507 FT508 FT901 FT902 FT903 FT904 FT905 FT906 FT907 FT908 FT909 FT910

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

1arzędzia
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1.2

FT911 FT912 FT913 FT914 FT915 FT401 FT404 FT405 LS100 LS101 LS102 LS103 LS104 LS105 LS106 LS107 LS108 LS010 LS040

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

:Hûna PinHralna 

Frezy trzpieniowe VHM do grawerowania Frezy trzpieniowe pełnowęglikowe

LJ805 LJ700 FT501 FT502 FT504 FT505 FT506 FT507 FT508 FT901 FT902 FT903 FT904 FT905 FT906 FT907 FT908 FT909 FT910

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

1arzędzia
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1.2

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

LS060 LS070 LS220 LS230 DI090 DI110 DI010 DI030

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

$lXPiniXP

7worzywa sztXcznH� 3lH[i� 3&9 

3ûyta warstwowa

3ianka 

:Hûna PinHralna 

1arzędzia

DI035 DI050 DI070 DI080 DI072 DI082 DI084 DI130 DI990

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

3ianka 

:Hûna PinHralna 

1arzędzia

Frezy trzpieniowe pełnowęglikowe Frezy trzpieniowe DIA

Frezy trzpieniowe DIA

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX
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1.2

FREZY i GŁOWICE CL/LJ

:arXnkiHP SrawidûowHj Sracy IrHzµw jHst wûaďciwy doEµr szyEkoďci skrawania i szyEkoďci SosXwX do rodzajX 
oEraEianHgo PatHriaûX oraz warXnkµw oErµEki�

D Ǎ średnica zewnętrzna (mm)
d Ǎ średnica otworu osadczego (mm)
B Ǎ szerokośÉ freza (mm)

Maksymalna średnica zewnętrzna Dmin (mm) Dmin=2xGp + d + 55

Dmin Ǎ minimalna średnica freza (mm) 
Gp Ǎ głębokośÉ profilu (mm) 
d Ǎ średnica otworu (mm)

Przykład:
głębokośÉ profilu Gp=20mm, średnica otworu freza d=30 mm

0atHriaû )rHzy z nakûadkaPi +0
SrędkoďÉ skrawania 

)rHzy z nakûadkaPi +66 
SrędkoďÉ skrawania

>P�s@ >P�s@

drHwno PiękkiH 60 - 90 50 - 80

drHwno twardH 50 - 80 Ǎ

Sûyty wiµrowH 60 - 80 Ǎ

Sûyty stolarskiH i drHwno klHjonH warstwowo 50 - 80 Ǎ

twardH Sûyty SilďniowH 30 - 50 Ǎ

gû
ęE

ok
oď

É 
Sr

oɉ
lX

 *
p 
�P

P
�

PiniPalna ďrHdnica IrHza 'Pin �PP�

Parametry skrawania

Kierunki obrotów frezów (frezy prawe, frezy lewe)

)rHzy z SûytkaPi z węglika sSiHkanHgo zalHcanH są szczHgµlniH do oErµEki twardHgo drHwna litHgo� drHwna klHjonHgo� Sûyt wiµrowych� 
twardych Sûyt Silďniowych i Sûyt 26%�

Zastosowanie frezów z płytkami HM

Wyznaczanie minimalnej średnicy zewnętrznej freza kształtowego w zależności od głębokości profilu

9 Ǎ szyEkoďÉ skrawania �P�s�
' Ǎ ďrHdnica zHwnętrzna IrHza �PP�
n Ǎ SrędkoďÉ oErotowa wrzHciona oEr�Pin

3rzykûad�
ďrHdnica zHwnętrzna IrHza ' ��� PP� SrędkoďÉ oErotowa wrzHciona n ���� oEr�Pin 

8waga� 3rzy wyznaczaniX oStyPalnHj szyEkoďci skrawania niH wolno SrzHkraczaÉ 
PaksyPalnHj Srędkoďci oErotowHj SodanHj na IrHziH�

Obliczanie szybkości skrawania Obliczanie szybkości posuwu

)rHzy z SûytkaPi zH stali szyEkotnącHj zalHcanH są do oErµEki drHwna PiękkiHgo PokrHgo i sXchHgo�
1arzędzia z oznaczHniHP�

MEC                                                                                sûXĨą do SosXwX PHchanicznHgo sûXĨą do SosXwX ręcznHgo

Zastosowanie frezów z płytkami HSS

3 Ǎ szyEkoďÉ SosXwX P�Pin 
Sz Ǎ SosXw na ząE �PP�

oErµEka wykaýczająca� Sz ���� Ǎ ���� �PP� 
oErµEka zgrXEna� S2  ��� Ǎ ��� �PP�

z Ǎ liczEa zęEµw
n Ǎ SrędkoďÉ oErotowa wrzHciona oEr�Pin

3rzykûad�
szyEkoďÉ oErotowa wrzHciona n ���� oEr�Pin� liczEa zęEµw z �� 
oErµEka wykaýczająca drHwna PiękkiHgo Sz ��� PP
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1.2

CLZESTAWY FREZÓW Z LUTOWANYMI PŁYTKAMI HM / HSS

SCHEMAT 1

SCHEMAT 2

SCHEMAT 3

)5(=< 1$6$'=$1( = 3ú<7K$0, +0 i +66

=Hstawy IrHzµw ksztaûtowych SrodXkowanH są na Paszyny wiHlostronnH wg� schHPatX ǔ�Ǔ�
1a ĨyczHniH kliHnta wykonXjHPy IrHzy wg� schHPatX ǔ�Ǔ�
1a Paszyny jHdnostronnH �IrHzarki� wykonXjHPy IrHzy wg� schHPatX ǔ�Ǔ� 
,stniHjH rµwniHĨ PoĨliwoďÉ wykonania innHj wHrsji niĨ SrzHdstawionH na schHPatach�

zHstaw do wSXstXzHstaw do Siµra

stµû Paszyny

zHstaw do wSXstX zHstaw do Siµra

stµû Paszyny

zHstaw do wSXstX

zHstaw do Siµra

stµû Paszyny

stµû Paszyny



FREZY NASADZANE Z PŁYTKAMI HM i HSS



CL010     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 63 ¹ 300 mm z zastosowaniem ostrza

   o różnej szerokości
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ węglika) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wpustów i wręgów o przekroju prostokątnym oraz wąskich płaszczyzn
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach 

   jedno i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 125 30 3 6 1 5900855000048
&/������������� 125 30 4 6 1 5900855001793
&/������������� 125 30 6 6 1 5900855003537
&/������������� 125 30 8 6 1 5900855023955
&/������������� 125 40 8 6 1 5900855119955
&/������������� 125 30 10 6 1 5900855026314
&/������������� 125 40 10 6 1 5900855119962
&/������������� 125 30 12 6 1 5900855026451
&/������������� 125 40 12 6 1 5900855119979
&/������������� 125 30 20 6 1 5900855154277
&/������������� 125 30 25 6 1 5900855154284
&/������������� 125 30 30 6 1 5900855154291
&/������������� 125 30 35 6 1 5900855154307
&/������������� 125 30 40 6 1 5900855154314
&/������������� 140 30 8 6 1 5900855026536
&/������������� 140 30 10 6 1 5900855026642
&/������������� 140 30 12 6 1 5900855026727
&/������������� 160 30 8 6 1 5900855043274
&/������������� 160 30 10 6 1 5900855044493
&/������������� 160 30 12 6 1 5900855045070
&/������������� 180 30 10 6 1 5900855045186
&/������������� 180 30 12 6 1 5900855045469

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

MEC

HM
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Frez prosty      



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 63 ¹ 300 mm z zastosowaniem

   ostrza o różnej szer.
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ węglika) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku 

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wpustów, wręgów, czopów i widlic o przekroju prostokątnym
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 zastosowanie frezów, gdzie zachodzi koniecznośÉ uzyskiwania wysokiej jakości obróbki

   powierzchni bocznych i krawędzi gniazda
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno i dwustronnych

   strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 120 30 4 2 2 1 5900855045643
&/������������� 120 30 6 2 2 1 5900855045650
&/������������� 120 30 8 2 2 1 5900855048057
&/������������� 120 30 10 2 2 1 5900855048392
&/������������� 120 30 12 2 2 1 5900855048835
&/������������� 180 30 6 2 2 1 5900855049436
&/������������� 180 30 8 2 2 1 5900855049993
&/������������� 180 30 10 2 2 1 5900855050067
&/������������� 180 30 12 2 2 1 5900855050784

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 uniwersalnośÉ narzędzia - jednym narzędziem można frezowaÉ różne szerokości wpustów 
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 63 ¹ 300 mm
 obróbka różnych szerokości materiału frezowanego poprzez zastosowanie przekładek

   dystansowych pomiędzy frezami 
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu / rysunku

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie  ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wpustów, wręgów, czopów i widlic o przekroju prostokątnym 

   z możliwością regulacji szerokości frezowania
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 zastosowanie frezów, gdzie zachodzi koniecznośÉ uzyskiwania wysokiej jakości obróbki

   powierzchni bocznych i krawędzi gniazda
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno i dwustronnych,

   strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 160 30 ������ 4+4 2+2 1 5900855056243
&/������������� 180 30 ������ 4+4 2+2 1 5900855056373

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

MEC

MEC

HM

HM
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CL020     Frez prosty z nacinakami      

Frez prosty nastawny z nacinakami     CL050   



CL070     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 63 ¹ 300 mm z zastosowaniem 

    ostrza o różnej szerokości
 szeroka gama typowymiarowa (średnica/szerokośÉ węglika) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wpustów i wręgów o przekroju prostokątnym
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 zastosowanie frezów, gdzie zachodzi koniecznośÉ uzyskiwania wysokiej jakości obróbki 

powierzchni bocznych i krawędzi gniazda
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach 

   jedno i dwustronnych oraz strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 120 30 60 2 2+2 1 5900855058728
&/������������� 120 30 80 2 2+2 1 5900855058810

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 63 ¹ 300 mm z zastosowaniem ostrza

   o różnej szerokości
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ węglika) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi  w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie płaszczyzn
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych oraz strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 90 30 50 4 1 5900855130127
&/������������� 90 40 50 4 1 5900855099592

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
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MEC

HM

Frez prosty z nacinakami      

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

CL071     Frez prosty strugający    

MEC

HM



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalne ułożenie płytek HM na spirali pozwala realizowaÉ proces skrawania na wysokich

   parametrach obrotowych i przy dużych posuwach
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 mniejsze opory skrawania - bardzo dobra jakośÉ powierzchni obrabianej 
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie płaszczyzn i powierzchni krzywoliniowych przy dużych i nierównomiernych

   naddatkach obróbczych
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, kopiarko-wzorcarkach, strugarkach

   wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 100 40 80 2+2 1 5900855059664
&/������������� 100 40 100 2+2 1 5900855061315
&/������������� 125 40 100 3+3 1 5900855061827
&/������������� 125 40 125 3+3 1 5900855061834

z lXtowanyPi SûytkaPi +0
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CL080

MEC

HM

Frez prosty z dzieloną krawędzią skrawającą      



CL090     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w śr.: od 100¹320 mm w zależności od promienia zaokrąglenia 
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ węglika / promieý) pozwalająca 

  na dobór odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 frezy na indywidualne zamówienie, na podstawie rysunku lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w śr.: od 100¹320 mm w zależności od promienia zaokrąglenia 
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ węglika / promieý) pozwalająca 

   na dobór odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 frezy na indywidualne zamówienie, na podstawie rysunku lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

  przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 zaokrąglanie krawędzi, frezowanie ozdobnego profi lu
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach 

   jedno i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

  =$67262:$1,(�
 zaokrąglanie krawędzi, frezowanie ozdobnego profi lu
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP PP szt�

&/������������� 120 30 10 4 P 5 1 5900855061902
&/������������� 120 30 10 4 / 5 1 5900855061919
&/������������� 120 40 10 4 / 5 1 5900855119986
&/������������� 120 30 13 4 P 8 1 5900855062077
&/������������� 120 30 13 4 / 8 1 5900855067263
&/������������� 120 30 15 4 P 10 1 5900855099578
&/������������� 120 30 15 4 / 10 1 5900855099585
&/������������� 120 30 ���� 4 P ���� 1 5900855068048
&/������������� 120 30 ���� 4 / ���� 1 5900855069014
&/������������� 120 40 ���� 4 / ���� 1 5900855119993
&/������������� 120 30 20 4 P 15 1 5900855072403
&/������������� 120 30 20 4 / 15 1 5900855072786
&/������������� 120 40 20 4 / 15 1 5900855120005
&/������������� 160 30 23 4 P 18 1 5900855072793
&/������������� 160 30 23 4 / 18 1 5900855072809
&/������������� 160 30 25 4 P 20 1 5900855072816
&/������������� 160 30 25 4 / 20 1 5900855072823

,ndH[ R

PP PP PP PP szt�

&/������������� 100 30 20 4 5 1 5900855072830
&/������������� 120 30 26 4 8 1 5900855072847
&/������������� 120 30 30 4 10 1 5900855072854
&/������������� 120 30 35 4 ���� 1 5900855072861
&/������������� 120 40 35 4 ���� 1 5900855120012
&/������������� 120 30 40 4 15 1 5900855072878
&/������������� 160 30 46 4 18 1 5900855072885
&/������������� 160 30 50 4 20 1 5900855072892
&/������������� 160 30 60 4 25 1 5900855072908

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

z lXtowanyPi SûytkaPi +0
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Frez ćwierćokrągły wklęsły 

Frez półokrągły wklęsły 

MEC

HM

MEC

HM



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w śr.: od 100¹320 mm w zależności od promienia zaokrąglenia 
 szeroka gama typowymiarowa (średnica/szerokośÉ węglika/promieý) pozwalająca na dobór 

   narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 frezy na indywidualne zamówienie, na podstawie rysunku lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 zaokrąglanie krawędzi, frezowanie ozdobnego profi lu
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP PP szt�

&/������������� 125 30 8 4 4 1 5900855072915
&/������������� 125 30 10 4 5 1 5900855072922
&/������������� 125 30 12 4 6 1 5900855072939
&/������������� 125 30 14 4 7 1 5900855077170
&/������������� 125 30 16 4 8 1 5900855077187
&/������������� 125 30 18 4 9 1 5900855077873
&/������������� 125 30 20 4 10 1 5900855078634
&/������������� 125 30 24 4 12 1 5900855079587
&/������������� 125 30 30 4 15 1 5900855080378
&/������������� 160 30 16 4 8 1 5900855080385
&/������������� 160 30 20 4 10 1 5900855080392
&/������������� 160 30 30 4 15 1 5900855080408

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 możliwośÉ wykonania frezów kątowych o kącie innym niż 45r
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ węglika) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonania frezów w śr.: od 100¹320 mm w zależności od promienia zaokrąglenia 
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 frezy na indywidualne zamówienie, na podstawie rysunku lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie pod kątem 45r wąskiej płaszczyzny, fazowanie krawędzi
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[ P L

PP PP PP szt�

&/������������� 120 30 15 4 P 1 5900855080415
&/������������� 120 30 15 4 / 1 5900855080422
&/������������� 130 30 20 4 P 1 5900855080439
&/������������� 130 30 20 4 / 1 5900855080446
&/������������� 140 30 25 4 P 1 5900855080453
&/������������� 140 30 25 4 / 1 5900855080460
&/������������� 160 40 35 4 P 1 5900855080477
&/������������� 160 40 35 4 / 1 5900855080484

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

MEC

MEC

HM

HM
z lXtowanyPi SûytkaPi +0

Frez kątowy jednostronny     CL120
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1.2.1

CL110    Frez półokrągły wypukły



CL140     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 możliwośÉ wykonania frezów kątowych o kącie innym niż 45r
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ węglika) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonania frezów w śr.: od 100¹320 mm w zależności od promienia zaokrąglenia 
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 frezy na indywidualne zamówienie, na podstawie rysunku lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie rowków, fazowanie krawędzi
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w śr.: od 100¹320 mm w zależności od promienia zaokrąglenia 
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ węglika) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu / rysunku 

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe
 poprzez ustawienie freza można uzyskaÉ różne kształty obrabianych profi li
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach 

  jedno i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 120 30 40 4 1 5900855080545
&/������������� 138 30 50 4 1 5900855080552
&/������������� 160 30 60 4 1 5900855080569

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 140 30 10 4 1 5900855080576
&/������������� 140 40 10 4 1 5900855120029
&/������������� 140 30 15 4 1 5900855080583
&/������������� 140 30 20 4 1 5900855080590

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

z lXtowanyPi SûytkaPi +0
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2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

Frez kształtowy      

Frez kształtowy symetryczny      

MEC

HM

MEC

HM



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku 

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe poręczy schodów
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, strugarkach wielostronnych z posuwem

   mechaniczny

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 150 30 60 2 1 5900855080606
&/������������� 150 30 70 4 1 5900855080613

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 100 ¹ 320 mm w zależności od szerokości

   ostrza oraz głębokości profi lu  
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 frezy na indywidualne zamówienie, na podstawie rysunku lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

  przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, strugarkach wielostronnych 

   z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 160 30 40 4 1 5900855080675

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

MEC

HM

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

Frez kształtowy    CL200
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1.2.1

CL160    Frez do poręczy



CL230     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 przystosowane do pracy w zastawach - od kilku do kilkudziesięciu naraz - 

   w zależności od szerokości obrabianego materiału
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania tulei redukcyjnej skręcanej dla określonej liczby frezów 
 wykonane połączenie cechuje się bardzo dużą wytrzymałością oraz sztywnością 

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 jednym narzędziem można frezowaÉ różne szerokości materiału - poprzez dodawanie przekładek

   dystansowych pomiędzy frezami
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 wykonane połączenie cechuje się bardzo dużą wytrzymałością oraz sztywnością 

  =$67262:$1,(�
 wykonywanie złącz wieloklinowych na czołach elementów łączonych na długości ze stykiem 

   w jodełkę - na szerokiej płaszczyĦnie
 frezowanie połączeý wieloklinowych w poprzek włókien słoi drewna - połączenia stosowane 

   w konstrukcjach drewnianych 
 obróbka drewna twardego litego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach 

  jedno i dwustronnych z posuwem mechanicznym

  =$67262:$1,(�
 wykonywanie złącz wieloklinowych na czołach elementów łączonych na długości ze stykiem

   liniowym na wąskiej płaszczyĦnie z regulacją szerokości złącza
 frezowanie połączeý wieloklinowych w poprzek włókien słoi drewna  - połączenia stosowane

   w konstrukcjach drewnianych 
 obróbka drewna twardego litego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 160 70 4 2 1 5900855080811
&/������������� 160 70 4 4 1 5900855080828
&/������������� 160 70 ��� 4 1 5900855117548

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 140 40 20-70 3 2-9 1 5900855080835
&/������������� 140 40 35-100 3 5-15 1 5900855080842

,1)2� IrHzy niH są wySosaĨonH w SrzHkûadki dystansowH

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

CL240     

)5(=< 1$6$'=$1( = 3ú<7K$0, +0

104

1.2.1

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

Zestaw frezów do złącz wieloklinowych      

Frez nastawny do złącz wieloklinowych      

MEC

MEC

HM

HM



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / kształt płyciny) pozwalająca na dobór odpowiedniego

   narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 125 ¹ 280 mm z różną głębokością

   profi lu płyciny 
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie,na podstawie szkicu/rysunku 

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe płycin drzwiowych i płycin drzwi meblowych
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych z posuwem mechanicznym

C L 27 0- 016 0- 0002 R

C L 27 0- 016 0- 0004 L

C L 27 0- 019 0- 0002 R

C L 27 0- 019 0- 0008 L

C L 27 0- 016 0- 0001 R

C L 27 0- 016 0- 0003 L

C L 27 0- 019 0- 0001 R

C L 27 0- 019 0- 0007 L

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 160 40 15 4 Srawy 1 5900855080880
&/������������� 160 40 15 4 Srawy 1 5900855080897
&/������������� 160 40 15 4 lHwy 1 5900855147590
&/������������� 160 40 15 4 lHwy 1 5900855147606
&/������������� 190 40 12 4 Srawy 1 5900855118941
&/������������� 190 40 12 4 lHwy 1 5900855118958
&/������������� 190 40 12 4 Srawy 1 5900855118965
&/������������� 190 40 12 4 lHwy 1 5900855118972
&/������������� 190 40 18 4 Srawy 1 5900855080903
&/������������� 190 40 18 4 Srawy 1 5900855080910
&/������������� 190 40 18 4 lHwy 1 5900855147613
&/������������� 190 40 18 4 lHwy 1 5900855147620

z lXtowanyPi SûytkaPi +0
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1.2.1

CL270Frez do płycin

MEC

HM



CL280-281     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 125¹280 mm z różną głębokością profi lu płyciny  
 lepsza jakośÉ obrabianej powierzchni - mniejsze opory skrawania 
 ze względu na głęboki profi l płyciny, profi l podzielony jest na 2 części i rozłożony na 4 zębach 
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku 

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe płycin drzwiowych i płycin drzwi meblowych
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych z posuwem mechanicznym

CL280-0200-0001 R

CL281-0200-0001 L

CL280-0200-0001 R

CL281-0200-0001 L

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 200 40 25 2+2 Srawy 1 5900855080927
&/������������� 200 40 25 2+2 lHwy 1 5900855153225

z lXtowanyPi SûytkaPi +0
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2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

Frez do płycin      

MEC

HM



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 120 ¹ 200 mm   
 jednym narzędziem można frezowaÉ różne szerokości materiału - poprzez dodawanie przekładek

   dystansowych pomiędzy frezami
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku 

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe profi lu wzdłużnego wewnętrznego i poprzecznego ramiaków drzwi

   meblowych
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 1 sztuka indeksu, np. CL290-0114-0001 zawiera zestaw frezów profi lowych oraz zestaw frezów

   do kontrprofi li
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych z posuwem mechanicznym

p r o f i l  p o p r z e c z n yprofil wzdłużny

p r o f i l  p o p r z e c z n yprofil wzdłużny

profil wzdłużny profil poprzeczny

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 114 40 22-27 4 1 5900855080934
&/������������� 114 40 22-27 4 1 5900855080941
&/������������� 114 40 22-27 4 1 5900855080958

z lXtowanyPi SûytkaPi +0
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1.2.1

CL290    Zestaw frezów do ram drzwi meblowych

MEC

HM



CL291    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 jednym narzędziem można frezowaÉ różne szerokości materiału - poprzez dodawanie

   przekładek dystansowych pomiędzy frezami
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 120 ¹ 200 mm   
 dodatkowe frezy proste o różnej szerokości >B@ węglika, które pozwalają na frezowanie rowka

   pod szybę, sklejkę lub różną grubośÉ płyciny 
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku 

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe profi lu wzdłużnego wewnętrznego i poprzecznego ramiaków drzwi

   meblowych
 frezowanie z różnorodną możliwością wykoýczenia części zewnętrznej ramiaka
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych z posuwem mechanicznym

  CL291-0114-0001
 profi l poprzeczny

  CL291-0114-0001
 profi l wzdłużny

z rµĨnorodną PoĨliwoďcią wykoýczHnia częďci zHwnętrznHj raPiaka

profile poprzeczne

profile wzdłużne

CL291-0114-0001
CL291-0114-0002

profile poprzeczne

profile wzdłużne

CL291-0114-0002

profile poprzeczne

profile wzdłużne

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 114 40 22-27 4 1 5900855132367
&/������������� 114 40 22-27 4 1 5900855136600

  CL291-0114-0002
 profi l poprzeczny

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

MEC

HM

  CL291-0114-0002
 profi l wzdłużny
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2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

Zestaw frezów do ram drzwi      



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 140 ¹ 300 mm   
 jednym narzędziem można frezowaÉ różne szerokości materiału - poprzez dodawanie przekładek

   dystansowych pomiędzy frezami
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu / rysunku

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe profi lu wzdłużnego i poprzecznego ramiaka drzwi
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 1 sztuka indeksu, np. CL300-0160-0001 zawiera zestaw frezów profi lowych oraz zestaw frezów

   do kontrprofi lu
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych z posuwem mechanicznym

do raP drzwi

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 160 40 35-42 4 1 5900855080965
&/������������� 160 40 35-42 4 1 5900855080972

profil poprzecznyprofil wzdłużny

profil poprzecznyprofil wzdłużny

MEC

HM
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1.2.1

CL300     Zestaw frezów



CL310     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 uniwersalny zestaw pozwalający na wykonanie wszystkich elementów drzwi: czopów,

   płycin, ramiaków 
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu / rysunku 

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe profi lu wzdłużnego wewnętrznego ramiaków skrzydła i świetlika
 czopowanie z odsadzeniem kształtowym ramiaków poziomych i ramiaków świetlika
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 1 sztuka indeksu zawiera 7 szt. frezów o różnych profi lach do wykonywania połączeý wg. rysunków
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 200 40 40-54 2 1 5900855080989

z lXtowanyPi SûytkaPi +0
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2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

Zestaw frezów do drzwi (uniwersalny)     

MEC

HM



8=<6.,:$1( 32àĄ&=(1,(

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 120 ¹ 250 mm   
 jednym narzędziem można frezowaÉ różne szerokości deski podłogowej - poprzez dodawanie

   przekładek dystansowych pomiędzy frezami
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu / rysunku 

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia, 

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie profi lu wzdłużnego deski podłogowej
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 1 sztuka indeksu, np. CL330-0160-0001 zawiera zestaw frezów do  wykonywania pióra i zestaw

   frezów do wpustów
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, strugarkach wielostronnych  z posuwem

   mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 160 40 17-21 6 1 5900855099608
&/������������� 160 40 22-25 6 1 5900855099615
&/������������� 160 40 27-32 6 1 5900855081030
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CL330     Zestaw frezów do deski podłogowej     



CL340     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 120 ¹ 250 mm   
 jednym narzędziem można frezowaÉ różne szerokości deski boazeryjnej - 

   poprzez dodawanie przekładek dystansowych pomiędzy frezami
 możliwośÉ wykonywania frezów na indywidualne zamówienie, na podstawie szkicu/rysunku

   lub wzoru elementu obrabianego 
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie profi lu wzdłużnego deski boazeryjnej
 obróbka drewna twardego oraz materiałów drewnopochodnych 
 1 sztuka indeksu, np. CL340-0160-0001 zawiera zestaw frezów do wykonywania pióra 

   i zestaw frezów do wpustów
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, strugarkach wielostronnych z posuwem

   mechanicznym

UZYSKIWANE POŁĄCZENIE

UZYSKIWANE POŁĄCZENIE

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 160 40 17-21 6 1 5900855081047
&/������������� 160 40 17-21 6 1 5900855081054
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2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

Zestaw frezów do boazerii      



3odgrXSa

PP PP PP szt�

&/��� 137 - 243 40 - 70 40 - 270 4 - 20 1 -

3odgrXSa

PP PP PP szt�

&/��� 137 - 243 40 - 70 40 - 270 4 - 20 1 Ǎ

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalne ułożenie płytek HM na spirali pozwala realizowaÉ proces skrawania na wyższych

   parametrach skrawania
 bardzo dobra jakośÉ powierzchni bez konieczności stosowania operacji wykaýczających

   takich jak np. szlifowanie
 frez z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego 
 do obróbki wstępnej i wykaýczającej na frezarkach dolnowrzecionowych i strugarkach

   wielostronnych z posuwem mechanicznym

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalne ułożenie płytek HM na spirali pozwala realizowaÉ proces skrawania 

   na wysokich parametrach skrawania
 mocowanie HYDRO pozwala na precyzyjne umieszczenie narzędzia na wale 

   i usuwa wszelkie luzy pomiędzy narzędziem, a wrzecionem maszyny
 bardzo dobra jakośÉ powierzchni bez konieczności stosowania operacji wykaýczających

   takich jak np. szlifowanie
 stosując mocowanie HYDRO uzyskujemy bardzo spokojny bieg narzędzia i dokładne

   wyważenie po zaciśnieciu systemu na wrzecionie maszyny (max. ciśnienia 400 bar)
 idealne wyważnie wpływa również na równomierne zużywanie się wszystkich ostrzy narzędzia

  =$67262:$1,(�
 frez nasadzany z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego do pracy w drewnie

   twardym, miękkim oraz materiałach drewnopochodnych
 frez multispiralny o zwiększonej ilości ostrzy dedykowany do pracy na wysokowydajnych

   liniach obróbczych
 frezowanie / wyrównywanie powierzchni przy nierównomiernych naddatkach obróbkowych
 skierowany jest do szerokiego spectrum producentów wyrobów/elementów z drewna 

   i materiałów drewnopochodnych

  =$67262:$1,(�
 frez nasadzany z lutowaną płytką z gatunkowego węglika spiekanego do pracy w drewnie

   twardym, miękkim oraz materiałach drewnopochodnych
 frezy multispiralne o zwiększonej ilości ostrzy dedykowane są do pracy na 

wysokowydajnych
   liniach obróbczych

 frezowanie / wyrównywanie powierzchni przy nierównomiernych naddatkach obróbkowych
 skierowany jest do szerokiego spectrum producentów wyrobów/elementów z drewna 

   i materiałów drewnopochodnych
 do obróbki wstępnej i wykaýczającej na frezarkach dolnowrzecionowych i strugarkach

   wielostronnych z posuwem mechanicznym

NEW

NEW

HYDRO
bar

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH�
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CL700  Frez multispiralny / “jeż”      



CL011    

HSS

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wpustów i wręgów o przekroju prostokątnym oraz wąskich płaszczyzn w drewnie litym
 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, modrzew, topola, brzoza
 najczęściej wykorzystywane w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkujących elementy

   galanterii drzewnej
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach 

   jedno i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 125 30 6 4 1 5900855181341
&/������������� 125 30 8 4 1 5900855181358
&/������������� 125 30 10 4 1 5900855181365
&/������������� 125 30 12 4 1 5900855181372
&/������������� 125 30 16 4 1 5900855181389
&/������������� 125 30 18 4 1 5900855181396
&/������������� 125 30 20 4 1 5900855181402
&/������������� 125 30 25 4 1 5900855181419
&/������������� 125 30 30 4 1 5900855181426
&/������������� 125 30 35 4 1 5900855181433
&/������������� 125 30 40 4 1 5900855181440
&/������������� 140 30 6 4 1 5900855181457
&/������������� 140 30 8 4 1 5900855181464
&/������������� 140 30 10 4 1 5900855181471
&/������������� 140 30 12 4 1 5900855181488
&/������������� 160 30 6 4 1 5900855181495
&/������������� 160 30 8 4 1 5900855181501
&/������������� 160 30 10 4 1 5900855181518
&/������������� 180 30 12 4 1 5900855181525
&/������������� 180 30 10 4 1 5900855181532
&/������������� 180 30 12 4 1 5900855181549
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Frez prosty      



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wpustów, wręgów, czopów i widlic o przekroju prostokątnym w drewnie litym,

   gdzie zachodzi koniecznośÉ uzyskiwania wysokiej jakości obróbki powierzchni bocznych 
   i krawędzi gniazda

 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, modrzew, topola, brzoza
 najczęściej wykorzystywane w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkujących elementy

   galanterii drzewnej
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno

   i dwustronnych strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

     =$67262:$1,(�
 frezowanie szerokich płaszczyzn w drewnie litym
 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, modrzew, topola, brzoza
 najczęściej wykorzystywane w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkujących 

   elementy galanterii drzewnej
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 120 30 60 4 1 5900855181723
&/������������� 120 30 80 4 1 5900855181730

,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 140 30 6 2 2 1 5900855181600
&/������������� 140 30 8 2 2 1 5900855181617
&/������������� 140 30 10 2 2 1 5900855181624
&/������������� 140 30 12 2 2 1 5900855181631
&/������������� 160 30 6 2 2 1 5900855181648
&/������������� 160 30 8 2 2 1 5900855181655
&/������������� 160 30 10 2 2 1 5900855181662
&/������������� 160 30 12 2 2 1 5900855181679
&/������������� 180 30 6 2 2 1 5900855181686
&/������������� 180 30 8 2 2 1 5900855181693
&/������������� 180 30 10 2 2 1 5900855181709
&/������������� 180 30 12 2 2 1 5900855181716

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

HSS

MEC

z lXtowanyPi SûytkaPi +0

Frez prosty strugający CL072

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

HSS

MEC

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 115

1.2.2)5(=< 1$6$'=$1( = 3ú<7K$0, +66

CL021    Frez prosty z nacinakami      



CL091     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS / promieý) pozwalająca 

   na dobór odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 100 ¹ 250 mm w zależności od promienia

   zaokrąglenia 
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 zaokrąglanie krawędzi, frezowanie ozdobnego profi lu w drewnie litym
 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, modrzew, topola, brzoza
 najczęściej wykorzystywane w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkujących elementy

   galanterii drzewnej
 frezy stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach 

   jedno i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP PP szt�

&/������������� 120 30 10 4 P 5 1 5900855181785
&/������������� 120 40 10 4 / 5 1 5900855181877
&/������������� 120 30 13 4 P 8 1 5900855181792
&/������������� 120 30 13 4 / 8 1 5900855181808
&/������������� 120 30 15 4 P 10 1 5900855181853
&/������������� 120 30 15 4 / 10 1 5900855181860
&/������������� 120 30 ���� 4 P ���� 1 5900855181815
&/������������� 120 30 ���� 4 / ���� 1 5900855181822
&/������������� 120 40 ���� 4 / ���� 1 5900855181884
&/������������� 120 30 20 4 P 15 1 5900855181839
&/������������� 120 30 20 4 / 15 1 5900855181846
&/������������� 120 40 20 4 / 15 1 5900855181891
&/������������� 160 30 23 4 P 18 1 5900855181907
&/������������� 160 30 23 4 / 18 1 5900855181914
&/������������� 160 30 25 4 P 20 1 5900855181921
&/������������� 160 30 25 4 / 20 1 5900855181938
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  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS / promieý) pozwalająca 

  na dobór odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonania frezów w zakresie średnic od 100 ¹ 250 mm, w zależności od promienia

   zaokrąglenia 
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 zaokrąglanie krawędzi, frezowanie ozdobnego profi lu w drewnie litym
 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, modrzew, topola, brzoza
 najczęściej wykorzystywane w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkujących elementy

   galanterii drzewnej
 frezy stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[ R

PP PP PP PP szt�

&/������������� 100 30 20 4 5 1 5900855181945
&/������������� 120 30 26 4 8 1 5900855181952
&/������������� 120 30 30 4 10 1 5900855181969
&/������������� 120 30 35 4 ���� 1 5900855181976
&/������������� 120 40 35 4 ���� 1 5900855181990
&/������������� 120 30 40 4 15 1 5900855181983
&/������������� 160 30 46 4 18 1 5900855182003
&/������������� 160 30 50 4 20 1 5900855182010
&/������������� 160 30 60 4 25 1 5900855182027
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CL111     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS / promieý) pozwalająca 

   na dobór odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 możliwośÉ wykonania frezów w śr.: od 100¹250 mm w zależności od promienia zaokrąglenia 
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 możliwośÉ wykonania frezów kątowych o kącie innym niż 45 stopni
 możliwośÉ wykonania frezów w śr.: od 100¹250 mm w zależności od szerokości ostrza oraz kąta 
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta

  =$67262:$1,(�
 zaokrąglanie krawędzi, frezowanie ozdobnego profi lu w drewnie litym
 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, modrzew, topola, brzoza
 najczęściej wykorzystywane w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkujących elementy

   galanterii drzewnej
 frezy stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach 

   jedno i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

  =$67262:$1,(�
 frezowanie pod kątem 45 stopni wąskiej płaszczyzny, fazowanie krawędzi w drewnie litym
 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, modrzew, topola, brzoza
 najczęściej wykorzystywane w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkujących elementy

   galanterii drzewnej
 frezy stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych, strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP PP szt�

&/������������� 125 30 8 4 4 1 5900855182324
&/������������� 125 30 10 4 5 1 5900855182331
&/������������� 125 30 12 4 6 1 5900855182348
&/������������� 125 30 14 4 7 1 5900855182355
&/������������� 125 30 16 4 8 1 5900855182362
&/������������� 125 30 18 4 9 1 5900855182379
&/������������� 125 30 20 4 10 1 5900855182386
&/������������� 125 30 24 4 12 1 5900855182393
&/������������� 125 30 30 4 15 1 5900855182409
&/������������� 160 30 16 4 8 1 5900855182416
&/������������� 160 30 20 4 10 1 5900855182423
&/������������� 160 30 30 4 15 1 5900855182430

,ndH[ P L

PP PP PP szt�

&/������������� 120 30 15 4 P 1 5900855182447
&/������������� 120 30 15 4 / 1 5900855182454
&/������������� 130 30 20 4 P 1 5900855182461
&/������������� 130 30 20 4 / 1 5900855182478
&/������������� 140 30 25 4 P 1 5900855182485
&/������������� 140 30 25 4 / 1 5900855182492
&/������������� 160 40 35 4 P 1 5900855182508
&/������������� 160 40 35 4 / 1 5900855182515

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

HSS

MEC

CL121     

HSS

MEC

)5(= /(:<

)5(= 35$:<
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Frez półokrągły wypukły     

Frez kątowy jednostronny     



s t r o n a  l i c o w a  d e s k i

s t r o n a  l i c o w a  d e s k i

PROFIL DESKI PODŁOGOWEJ
ZFP.01

8=<6.,:$1( 32àĄ&=(1,(

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 przystosowane do pracy na jednej obrabiarce wraz z frezami z kodu CL560 - do imitacja bala 
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
frezowanie wzdłużne deski podłogowej

 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, brzoza
 zakres grubości obrabianego materiału: 16 ¹ 29 mm
 wykorzystywane najczęściej w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkcji drzewnej
 stosowane na strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym oraz na frezarkach

   dolnowrzecionowych

,ndH[ 7yS 0atHriaû ostrza 1 Pa[

PP PP PP oEr�Pin kSl�

&/������������� =)3��� 140 40 16-29 4 +66 9000 1 5900855121422 

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

,1)250$&-( '2'$7K2:(�

Wykonujemy również frezy o innych wymiarach i innej liczbie zębów, 
  które podlegają indywidualnej wycenie.

Frezy mogą byÉ wykonane z otworem o średnicy: 25� 30� 35� 40� 50 mm, 
  jednak nie większej niż ǔd maxǓ zawartej w tabeli.

Standardowo frezy wykonywane są na maszyny dwustronne wg ǔSCHEMATU 1Ǔ.
   -eżeli frezy mają byÉ stosowane na maszynach jednowrzecionowych należy 
   to zaznaczyÉ w zamówieniu�

6326�% =$0$:,$1,$�

Przy zamówieniu prosimy podaÉ:
oznaczenie zestawu np.: ZFP.01
średnicę zewnętrzną np.: D=140 mm
średnicę otworu np.: d=25 mm
materiał ostrza: HM lub HSS

Przykład zamówienia:
ZFP.01 / D140 / d25 / HSS

352'8K7< 32:,Æ=$1(�

przekładki dystansowe Ǎ CL920
tulejki redukcyjne z kołnierzem Ǎ CL900

HSS

MEC

HM

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 119
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CL530Zestaw frezów ZFP.01 do deski podłogowej



CL530     

s t r o n a  l i c o w a  d e s k i

s t r o n a  l i c o w a  d e s k i

PROFIL DESKI PODŁOGOWEJ
ZFP.02

8=<6.,:$1( 32àĄ&=(1,(

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca 

   na dobór odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 przystosowane do pracy na jednej obrabiarce wraz z frezami z kodu CL560 - do imitacja bala 
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracj

  =$67262:$1,(�
frezowanie wzdłużne deski podłogowej

 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, brzoza
 zakres grubości obrabianego materiału: 28 ¹ 45 mm
 wykorzystywane najczęściej w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkcji drzewnej
 stosowane na strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym 

   oraz na frezarkach dolnowrzecionowych

,ndH[ 7yS 0atHriaû ostrza 1 Pa[

PP PP PP oEr�Pin kSl�

&/������������� =)3��� 140 40 28-45 4 +66 9000 1 5900855121439

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

,1)250$&-( '2'$7K2:(�

Wykonujemy również frezy o innych wymiarach i innej liczbie zębów, 
  które podlegają indywidualnej wycenie.

Frezy mogą byÉ wykonane z otworem o średnicy: 25� 30� 35� 40� 50 mm, 
  jednak nie większej niż ǔd maxǓ zawartej w tabeli.

Standardowo frezy wykonywane są na maszyny dwustronne wg ǔSCHEMATU 1Ǔ.
   -eżeli frezy mają byÉ stosowane na maszynach jednowrzecionowych należy 
   to zaznaczyÉ w zamówieniu�

6326�% =$0$:,$1,$�

Przy zamówieniu prosimy podaÉ:
oznaczenie zestawu np.: ZFP.02
średnicę zewnętrzną np.: D=140 mm
średnicę otworu np.: d=25 mm
materiał ostrza: HM lub HSS

Przykład zamówienia:
ZFP.02 / D140 / d25 / HSS

352'8K7< 32:,Æ=$1(�

przekładki dystansowe Ǎ CL920
tulejki redukcyjne z kołnierzem Ǎ CL900
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HM

Zestaw frezów ZFP.02 do deski podłogowej     

HSS

MEC



  &(&+< � K25=<Ď&,�
frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej

 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca na dobór
   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny

 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
fazowanie lub zaokrąglanie krawędzi elementów z drewna litego

 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, brzoza
 zakres grubości obrabianego materiału podany w poniższej tabeli - z regulacją przy użyciu

   przekładek dystansowych
 wykorzystywane najczęściej w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkcji drzewnej
 stosowane na strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym oraz na frezarkach

   dolnowrzecionowych

,ndH[ 7yS 0atHriaû ostrza 1 Pa[

PP PP PP oEr�Pin kSl�

&/������������� ==)��� 134 40 16-35 4 +66 9500 1 5900855165563
&/������������� ==)��� 134 40 26-60 4 +66 9500 1 5900855165570
&/������������� ==)��� 134 40 36-85 4 +66 9500 1 5900855165587
&/������������� ==)��� 134 40 46-105 4 +66 9500 1 5900855165594

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

HSS

MEC

HM

,1)250$&-( '2'$7K2:(�

Wykonujemy również frezy o innych wymiarach i innej liczbie zębów, 
  które podlegają indywidualnej wycenie.

Frezy mogą byÉ wykonane z otworem o średnicy: 25� 30� 35� 40� 50 mm, 
  jednak nie większej niż ǔd maxǓ zawartej w tabeli.

Standardowo frezy wykonywane są na maszyny dwustronne wg ǔSCHEMATU 1Ǔ.
   -eżeli frezy mają byÉ stosowane na maszynach jednowrzecionowych należy 
   to zaznaczyÉ w zamówieniu�

6326�% =$0$:,$1,$�

Przy zamówieniu prosimy podaÉ:
oznaczenie zestawu np.: ZZF.01
średnicę zewnętrzną np.: D=134 mm
średnicę otworu np.: d=40 mm
materiał ostrza: HM lub HSS

Przykład zamówienia:
ZZF.01 / D134 / d40 / HSS

352'8K7< 32:,Æ=$1(�

przekładki dystansowe Ǎ CL920
tulejki redukcyjne z kołnierzem Ǎ CL900
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CL540    Zestaw frezów ZZF do zaokrągleń i fazowania



CL550     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej

 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca 
   na dobór odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny

 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
frezowanie wzdłużne desek do ścian drewnianych

 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, brzoza
 zakres grubości obrabianego materiału podany w poniższej tabeli - z regulacją przy użyciu

   przekładek dystansowych
 wykorzystywane najczęściej w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkcji drzewnej
 stosowane na strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym 

   oraz na frezarkachdolnowrzecionowych

8=<6.,:$1( 32àĄ&=(1,(

,ndH[ 7yS 0atHriaû ostrza 1 Pa[

PP PP PP oEr�Pin kSl�

&/������������� =6'��� 160 40 50-90 4 +66 8000 1 5900855165600
&/������������� =6'��� 160 40 90-110 4 +66 8000 1 5900855165617

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

HSS

MEC

,1)250$&-( '2'$7K2:(�

Wykonujemy również frezy o innych wymiarach i innej liczbie zębów, 
  które podlegają indywidualnej wycenie.

Frezy mogą byÉ wykonane z otworem o średnicy: 25� 30� 35� 40� 50 mm, 
  jednak nie większej niż ǔd maxǓ zawartej w tabeli.

6326�% =$0$:,$1,$�

Przy zamówieniu prosimy podaÉ:
oznaczenie zestawu np.: ZSD.01
średnicę zewnętrzną np.: D=160 mm
średnicę otworu np.: d=40 mm
materiał ostrza: HM lub HSS

Przykład zamówienia:
ZSD.01 / D160 / d40 / HSS

352'8K7< 32:,Æ=$1(�

przekładki dystansowe Ǎ CL920
tulejki redukcyjne z kołnierzem Ǎ CL900
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Zestaw frezów ZSD.01 do ścian drewnianych        



  &(&+< � K25=<Ď&,�
frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej

 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca na dobór
   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny

 przystosowane do pracy na jednej obrabiarce wraz z frezami z kodu CL530 - zestawy frezów
   do deski podłogowej  

 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wzdłużne desek z nadaniem określonego promienia na materiale obrabianym
 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, brzoza
 wykorzystywane najczęściej w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkcji drzewnej
 stosowane na strugarkach wielostronnych - głównie na wrzecionach poziomych z posuwem 

mechanicznym oraz na frezarkach dolnowrzecionowych

,ndH[ 7yS 0atHriaû 
ostrza 1 Pa[

PP PP PP PP oEr�Pin szt�

&/������������� =,%��� 160 40 108 16 4 +66 8000 1 5900855165624
&/������������� =,%��� 160 40 160 19 4 +66 8000 1 5900855165631
&/������������� =,%��� 160 40 212 22 4 +66 8000 1 5900855165648

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

HSS

MEC

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH�

,1)250$&-( '2'$7K2:(�

Wykonujemy również frezy o innych wymiarach i innej liczbie zębów, 
  które podlegają indywidualnej wycenie.

Frezy mogą byÉ wykonane z otworem o średnicy: 25� 30� 35� 40� 50 mm, 
  jednak nie większej niż ǔd maxǓ zawartej w tabeli.

6326�% =$0$:,$1,$�

Przy zamówieniu prosimy podaÉ:
oznaczenie zestawu np.: ZIB.01
średnicę zewnętrzną np.: D=160 mm
średnicę otworu np.: d=40 mm
materiał ostrza: HM lub HSS

Przykład zamówienia:
ZIB.01 / D160 / d40 / HSS

352'8K7< 32:,Æ=$1(�

przekładki dystansowe Ǎ CL920
tulejki redukcyjne z kołnierzem Ǎ CL900

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 123
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CL560Frez ZIB.01 do imitacji bala   



CL570    

,ndH[ 7yS 0atHriaû ostrza 1 Pa[

PP PP PP oEr�Pin szt�

&/������������� ='7��� 140 40 140 4 +66 9000 1 5900855165655
&/������������� ='7��� 140 40 140 4 +66 9000 1 5900855165662
&/������������� ='7��� 140 40 150 4 +66 9000 1 5900855165679
&/������������� ='7��� 140 40 150 4 +66 9000 1 5900855165686
&/������������� ='7��� 140 40 140 4 +66 9000 1 5900855191227  

  &(&+< � K25=<Ď&,�
frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej

 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca 
  na dobór odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny

 zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

  frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

  przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
frezowanie wzdłużne deski stosowanej na tarasy

 mogą pracowaÉ pojedynczo jak i w kompletach
 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, brzoza
 wykorzystywane najczęściej w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkcji drzewnej
 stosowane na strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym 

  oraz na frezarkach dolnowrzecionowych

CL570-0140-0005
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o

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

,1)250$&-( '2'$7K2:(�

Wykonujemy również frezy o innych wymiarach i innej liczbie zębów, 
  które podlegają indywidualnej wycenie.

Frezy mogą byÉ wykonane z otworem o średnicy: 25� 30� 35� 40� 50 mm, 
  jednak nie większej niż ǔd maxǓ zawartej w tabeli.

6326�% =$0$:,$1,$�

Przy zamówieniu prosimy podaÉ:
oznaczenie zestawu np.: ZDT.01
średnicę zewnętrzną np.: D=140 mm
średnicę otworu np.: d=40 mm
materiał ostrza: HSS

Przykład zamówienia:
ZDT.01 / D140 / d40 / HSS

352'8K7< 32:,Æ=$1(�

przekładki dystansowe Ǎ CL920
tulejki redukcyjne z kołnierzem Ǎ CL900
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Frez ZDT do deski tarasowej        

HSS

MEC



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej
 szeroka gama typowymiarowa (średnica / szerokośÉ płytki HSS) pozwalająca na dobór

   odpowiedniego narzędzia do danej obróbki oraz typu maszyny
 szczególnie zalecane do frezowania drewna miękkiego mokrego, świeżego lub średnio twardego
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wzdłużne deski boazeryjnej, podbitki
 do obróbki m.in. takich gatunków drewna jak: sosna, świerk, jodła, brzoza
 zakres grubości obrabianego materiału: 16 ¹ 30 mm
 wykorzystywane najczęściej w przemyśle tartacznym oraz zakładach produkcji drzewnej
 stosowane na strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym oraz na frezarkach

   dolnowrzecionowych

,ndH[ 7yS 0atHriaû ostrza 1 Pa[

PP PP PP oEr�Pin kSl�

&/������������� =)%��� 140 40 16-30 4 +66 9000 1 5900855165693

s t r o n a  l i c o w a  d e s k i

PROFIL BOAZERII
ZFB.01

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

HM

6326�% =$0$:,$1,$�

Przy zamówieniu prosimy podaÉ:
oznaczenie zestawu np.: ZFB.01
średnicę zewnętrzną np.: D=140 mm
średnicę otworu np.: d=25 mm
materiał ostrza: HM lub HSS

Przykład zamówienia:
ZFB.01 / D140 / d25 / HSS

352'8K7< 32:,Æ=$1(�

przekładki dystansowe Ǎ CL920
tulejki redukcyjne z kołnierzem Ǎ CL900, CL901, CL910

,1)250$&-( '2'$7K2:(�

Wykonujemy również frezy o innych wymiarach i innej liczbie zębów, 
  które podlegają indywidualnej wycenie.

Frezy mogą byÉ wykonane z otworem o średnicy: 25� 30� 35� 40� 50 mm, 
  jednak nie większej niż ǔd maxǓ zawartej w tabeli.

Standardowo frezy wykonywane są na maszyny dwustronne wg ǔSCHEMATU 1Ǔ.
   -eżeli frezy mają byÉ stosowane na maszynach jednowrzecionowych należy 
   to zaznaczyÉ w zamówieniu�
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CL580     Zestaw frezów ZFB.01 do boazerii

HSS

MEC



CL600    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej

 możliwośÉ obróbki różnych szerokości materiałów - zakres podany w tabeli poniżej
 wykonane połączenie cechuje się bardzo dużą wytrzymałością oraz sztywnością 
 połączenia stosowane w konstrukcjach drewnianych 
 możliwośÉ regulacji materiału obrabianego od 20 - 50 mm, głębokośÉ złącza 10 mm
 grubośÉ płytki 10 mm to więcej przeostrzeý i dłuższa żywotnośÉ freza - w standardzie 

  na rynku grubośÉ tej płytki wynosi tylko 8 mm 
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza 

  lub elementu frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

  przeróbki otworu oraz regeneracji

  &(&+< � K25=<Ď&,�
frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej

 możliwośÉ obróbki różnych szerokości materiałów - zakres podany w tabeli poniżej
 wykonane połączenie cechuje się bardzo dużą wytrzymałością oraz sztywnością 
 połączenia stosowane w konstrukcjach drewnianych 
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 wykonywanie złącz klinowych na czołach elementów łączonych na długości ze stykiem

   liniowym na płaszczyĦnie - na kreskę
 łączenie na długośÉ drewna litego - w poprzek włókien
 wykonywanie połączeý wieloklinowych w poprzek włókien słoi drewna 
 po przefrezowaniu drugiego elementu należy go obróciÉ o 180 stopni, aby uzyskaÉ połączenie
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach 

   jedno i dwustronnych z posuwem mechanicznym

  =$67262:$1,(�
 wykonywanie złącz klinowych na czołach elementów łączonych na długości ze stykiem

   liniowym na płaszczyĦnie - na kreskę
 łączenie na długośÉ drewna litego
 wykonywanie połączeý wieloklinowych w poprzek włókien słoi drewna 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[ 1 Pa[

PP PP PP PP PP oEr�Pin szt�

&/������������� 140 40 20 - 50 10 13 2 4 9000 1 5900855162975
&/������������� 140 40 20 - 60 10 13 2 4 9000 1 5900855162982

,ndH[ 1  Pa[

PP PP PP PP PP oEr�Pin szt�

&/������������� 140 40 25 - 40 12 21 3 4 9000 1 5900855162999
&/������������� 140 40 25 - 50 12 21 3 4 9000 1 5900855163002
&/������������� 140 40 25 - 60 12 21 3 4 9000 1 5900855163019

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

CL601     
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HSS

MEC

Frez do złącz wieloklinowych (miniwczepy) � ûączHniH na dûXgoďÉ       

Frez do złącz wieloklinowych (miniwczepy) � ûączHniH na dûXgoďÉ      

HSS

MEC



  &(&+< � K25=<Ď&,�
frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej

 możliwośÉ obróbki różnych szerokości materiałów - zakres podany w tabeli poniżej
 wykonane połączenie cechuje się bardzo dużą wytrzymałością oraz sztywnością 
 połączenia stosowane w konstrukcjach drewnianych 
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  &(&+< � K25=<Ď&,�
frezy z lutowanymi płytkami HSS z wysokiej jakości stali szybkotnącej

 wykonane połączenie cechuje się bardzo dużą wytrzymałością oraz sztywnością 
 połączenie zapobiega wyginaniu / skręcaniu się drewna 
 na zamówienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu

   frezowanego oraz według dostarczonego profi lu od klienta
 szeroki wachlarz usług posprzedażnych, serwisowanie narzędzi w zakresie ostrzenia,

   przeróbki otworu oraz regeneracji

  =$67262:$1,(�
 wykonywanie złącz klinowych na czołach elementów łączonych na długości ze stykiem 

   w jodełkę na szerokiej płaszczyĦnie
 łączenie na długośÉ drewna litego
 wykonywanie połączeý wieloklinowych w poprzek włókien słoi drewna 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych z posuwem mechanicznym

  =$67262:$1,(�
wykonywanie złącz klinowych na powierzchniach bocznych elementów łączonych 

   na szerokośÉ ze stykiem liniowym na płaszczyĦnie
 łączenie na szerokośÉ drewna litego - połączenia stosowane w blatach / stopniach schodów
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko-czopiarkach jedno 

   i dwustronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[ 1 Pa[

PP PP PP PP PP oEr�Pin szt�

&/������������� 250 50 ���� 10 ��� 7 6 5500 1 5900855164092

,ndH[ 1 Pa[

PP PP PP PP PP oEr�Pin szt�

&/������������� 140 40 18 - 50 5 14 2 4 9000 1 5900855163033

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

z lXtowanyPi SûytkaPi +66

Frez do złącz wieloklinowych (miniwczepy) - łączenie na szerokość CL610
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CL602     

HSS

HSS

MEC

MEC

Frez do złącz wieloklinowych (miniwczepy) � ûączHniH na dûXgoďÉ     



DI600    

1$ 63(&-$/1( =$0�:,(1,( :<K218-(0< 5�:1,(ħ�

frezy nasadzane DIA
frezy trzpieniowe kształtowe DIA
inne narzędzia DIA

 na podstawie przekazanych rysunków w formie elektronicznej 
(CAD)

Frezy podlegają indywidualnej wycenie.
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Narzędzia specjalistyczne z polikryształem diamentu DIA      



GŁOWICE FREZOWE Z PŁYTKAMI HSS / HM



LJ010

z wyPiHnnyPi noĨaPi � SûytkaPi +66

do Sroɉ lowania

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 wyposażona w dwa noże proste HSS (ostrzenie proste) i dwa ograniczniki posuwu
 profi lowanie noży wykonywane jest na zamówienie wg. wzoru z drewna lub rysunku klienta
 możliwośÉ zastosowania profi lowanych płytek wymiennych HSS (L-520) 

  - znajdziesz je na stronie www oraz w tym katalogu na str. 146

SprawdĦ pozostałe akcesoria do GŁOWICY FREZOWE- (L-010):
 PROFILOWANE PŁYTKI WYMIENNE HSS (L-520) Ǎ str. 146
 OGRANICZNIKI POSUWU (L-521) Ǎ str. 146

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże HSS bez faz: przygotówki do ostrzenia / profi lowania

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe lub proste drewna litego
 głowice frezowe stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych z posuwem ręcznym
 maksymalna głębokośÉ (Gp) kształtu profi lu do wykonania, to 3-krotnośÉ grubości noża

AL

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 100 30 40 2 1 5900855083720

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 40 ���� 4 2 5900855090360
/-������������� 50 ���� 4 2 5900855090377

HSS

LJ520     
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HSS

MEC

Głowica frezowa z ogranicznikiem posuwu      

Nóż HSS      



do Sroɉ lowania

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże HSS bez faz: przygotówki do ostrzenia / profi lowania

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 40 ���� 4 2 5900855090360
/-������������� 50 ���� 4 2 5900855090377

HSS

SprawdĦ pozostałe akcesoria do GŁOWICY FREZOWE- (L-020):
 PROFILOWANE PŁYTKI WYMIENNE HSS (L-520) Ǎ str. 146

z wyPiHnnyPi noĨaPi � SûytkaPi +66

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 wyposażona w dwa noże proste HSS (ostrzenie proste) 
 profi lowanie noży wykonywane jest na zamówienie wg. wzoru z drewna lub rysunku klienta
 możliwośÉ zastosowania profi lowanych płytek wymiennych HSS (L-520) 

  - znajdziesz je na stronie www oraz w tym katalogu na str. 146

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe lub proste drewna litego
 głowice frezowe stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych z posuwem ręcznym
 maksymalna głębokośÉ (Gp) kształtu profi lu do wykonania, to 3-krotnośÉ grubości noża

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 100 30 40 2 1 5900855083737

AL

MEC

LJ520     

HSS
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LJ020

Nóż HSS      

Głowica frezowa



,ndH[ ,nIo =astosowaniH do gûowic

szt�

)7�������������
ďrXEa PocXjąca Sûytkę +0 do 

korSXsX gûowicy 0�[�� � z gniaz�
dHP +(; ���PP lXE 725; 7��

/-�������������� /-������������� 
/-�������������� /-�������������
/-�������������� /-�������������

1 5900855266468

LJ050    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 możliwośÉ wyboru gatunku płytek z węglika spiekanego (do drewna twardego, uniwersalne, 

   materiały drewnopochodne) i zastosowanie głowicy do obróbki danego materiału
 wyposażona w komplet płytek wymiennych HM (z węglika spiekanego) - 

   o zastosowaniu uniwersalnym
 możliwośÉ wykonania głowicy na indywidualne zamówienie, na podstawie wzoru lub rysunku

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wpustów i wręgów o przekroju prostokątnym
 zastosowanie, gdzie zachodzi koniecznośÉ uzyskiwania wysokiej jakości obróbki powierzchni

   bocznych i krawędzi gniazda
 frezarki dolnowrzecionowe, formatyzerko-czopiarki jedno i dwustronne oraz strugarki

   wielostronne z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/-������������� 100 30 40 2 2+2 1 5900855083799
/-������������� 125 30 50 4 2+2 1 5900855154246

z wyPiHnnyPi SûytkaPi +0

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane  do różnych zastosowaý

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 14 14 ��� =� XniwHrsalnH 1 10 5900855135078
/-������������� 14 14 ��� =� do drHwna twardHgo 1 10 5900855135085
/-������������� 14 14 ��� =� do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135092
/-������������� 40 12 ��� =� XniwHrsalnH 1 10 5900855135269
/-������������� 40 12 ��� =� do drHwna twardHgo 1 10 5900855135276
/-������������� 40 12 ��� =� do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135283
/-������������� 50 12 ��� =� XniwHrsalnH 1 10 5900855135320
/-������������� 50 12 ��� =� do drHwna twardHgo 1 10 5900855135337
/-������������� 50 12 ��� =� do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135344

HM

LJ555     

LJ550 / LJ570 / FT470

Płytka wymienna HM      

Klin / śruba mocująca klin / śruba mocująca płytkę HM      

,ndH[ ,nIo

PP szt�

/-������������� 40 klin do gûowicy /-������������� 1 5900855132350
/-������������� 50 klin do gûowicy /-������������� 1 5900855233095
/-������������� 0��� ďrXEa do gûowicy /-���� /-��� 1 5900855233187

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
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Głowica frezowa prosta z nacinakami        

ALHM

MEC



,ndH[ ,nIo =astosowaniH do gûowic

szt�

)7�������������
ďrXEa PocXjąca Sûytkę +0 do 

korSXsX gûowicy 0�[�� � z gniaz�
dHP +(; ���PP lXE 725; 7��

/-�������������� /-������������� 
/-�������������� /-�������������
/-�������������� /-�������������

1 5900855266468

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 usytuowanie płytek pod kątem względem osi narzędzia, pozwala na uzyskanie bardzo dobrej

   jakości powierzchni, lepsze odprowadzenie wióra oraz wpływa na płynniejszą pracę narzędzia
 możliwośÉ wyboru gatunku płytek z węglika spiekanego (do drewna twardego, uniwersalne, 

  materiały drewnopochodne) i zastosowanie głowicy do obróbki danego materiału
 wyposażona w komplet płytek wymiennych HM (z węglika spiekanego) 

  - o zastosowaniu uniwersalnym
 możliwośÉ wykonania głowicy na indywidualne zamówienie, na podstawie wzoru lub rysunku

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH 3�/

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 14 14 ��� =� XniwHrsalnH Ǎ 1 10 5900855135078
/-������������� 14 14 ��� =� do drHwna twardHgo Ǎ 1 10 5900855135085
/-������������� 14 14 ��� =� do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych Ǎ 1 10 5900855135092
/-������������� 50 12 ��� =� XniwHrsalnH / 1 10 5900855135269
/-������������� 50 12 ��� =� XniwHrsalnH P 1 10 5900855135276

z wyPiHnnyPi SûytkaPi +0

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wpustów i wręgów o przekroju prostokątnym
 zastosowanie, gdzie zachodzi koniecznośÉ uzyskiwania wysokiej jakości obróbki powierzchni

   bocznych i krawędzi gniazda
 frezarki dolnowrzecionowe, formatyzerko-czopiarki jedno i dwustronne oraz strugarki

   wielostronne z posuwem mechanicznym

płytka dwukrawędziowa HM (/)

B
2 6

H

g

3 5
o

5 o

4 , 1

5 o

płytka dwukrawędziowa HM (P)

B
2 6

H

g

3 5
o

5 o

4 , 1

5 o

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/-������������� 100 30 50 4 2+2 1 5900855154253
/-������������� 125 30 50 4 2+2 1 5900855154260

HM

LJ555     

LJ550 / LJ570 / FT470

Płytka wymienna HM      

Klin / śruba mocująca klin / śruba mocująca płytkę HM      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane  do różnych zastosowaý

,ndH[ ,nIo

PP szt�

/-������������� 50 klin do gûowic�
 /-��������������  /-������������� 1 5900855233101

/-������������� 0��� ďrXEa do gûowicy /-���� /-��� 1 5900855233187

d
D

B
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LJ051    Głowica frezowa prosta z nacinakami

ALHM

MEC



LJ060    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 możliwośÉ wyboru gatunku płytek z węglika spiekanego do drewna twardego, uniwersalne, 

  materiały drewnopochodne) i zastosowanie głowicy do obróbki danego materiału
 wyposażona w komplet płytek wymiennych HM (z węglika spiekanego)
 możliwośÉ wykonania głowicy na indywidualne zamówienie, na podstawie wzoru lub rysunku

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wąskich płaszczyzn
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko- czopiarkach 

   jedno i dwustronnych oraz strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 100 30 50 4 1 5900855083805
/-������������� 100 40 50 4 1 5900855120043

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 50 12 ��� =� XniwHrsalnH 1 10 5900855135320
/-������������� 50 12 ��� =� do drHwna twardHgo 1 10 5900855135337
/-������������� 50 12 ��� =� do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135344

z wyPiHnnyPi SûytkaPi +0

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane  do różnych zastosowaý

HM

LJ555     Płytka wymienna HM      

LJ550 / LJ570     Klin i śruba mocująca klin      

,ndH[ ,nIo

PP szt�

/-������������� 50 klin do gûowicy /-�������������� 
/-������������� 1 5900855233118

/-������������� 0��� ďrXEa do gûowicy /-��� 1 5900855233194
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Głowica frezowa prosta 

ALHM

MEC



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 możliwośÉ łączenia głowic w zestawy
 wykonana z lekkiego stopu aluminium
 możliwośÉ wyboru gatunku płytek z węglika spiekanego (do drewna twardego, uniwersalne, 

  materiały drewnopochodne) i zastosowanie głowicy do obróbki danego materiału
 wyposażona w komplet płytek wymiennych HM (z węglika spiekanego)
 możliwośÉ wykonania głowicy na indywidualne zamówienie, na podstawie wzoru lub rysunku

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wąskich płaszczyzn z możliwością łączenia w zestawy  o dowolnej szerokości 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, formatyzerko czopiarkach jedno 

   i dwustronnych oraz strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 125 40 30 4 1 5900855083812
/-������������� 125 35 40 4 1 5900855083829

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 30 12 ��� =� XniwHrsalnH 1 10 5900855135207
/-������������� 30 12 ��� =� do drHwna twardHgo 1 10 5900855135214
/-������������� 30 12 ��� =� do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135221
/-������������� 40 12 ��� =� XniwHrsalnH 1 10 5900855135269
/-������������� 40 12 ��� =� do drHwna twardHgo 1 10 5900855135276
/-������������� 40 12 ��� =� do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135283

z wyPiHnnyPi SûytkaPi +0

HM

LJ555     Płytka wymienna HM      

LJ550 / LJ570     Klin i śruba mocująca klin      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane  do różnych zastosowaý

ALHM

MEC

,ndH[ ,nIo

PP szt�

/-������������� 30 klin do gûowicy /-������������� 1 5900855233125
/-������������� 40 klin do gûowicy /-������������� 1 5900855233132
/-������������� 0���� ďrXEa do gûowicy /-��� 1 5900855233200
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LJ070    Głowica frezowa prosta składana     



LJ080     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 możliwośÉ wyboru gatunku płytek z węglika spiekanego (do drewna twardego, uniwersalne, 

  materiały drewnopochodne) i zastosowanie głowicy do obróbki danego materiału
 wyposażona w komplet płytek wymiennych HM (z węglika spiekanego) - 

   o zastosowaniu uniwersalnym
 możliwośÉ wykonania głowicy na indywidualne zamówienie, na podstawie wzoru lub rysunku

  =$67262:$1,(�
 frezowanie proste, pod kątem oraz fazowanie krawędzi
 możliwośÉ nastawiania kąta w zakresie s90r
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych oraz strugarkach wielostronnych 

   z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 120 30 40 2 1 5900855083836

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 40 12 ��� =� XniwHrsalnH 1 10 5900855135269
/-������������� 40 12 ��� =� do drHwna twardHgo 1 10 5900855135276
/-������������� 40 12 ��� =� do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135283

z wyPiHnnyPi SûytkaPi +0

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane  do różnych zastosowaý

HM

LJ555     Płytka wymienna HM      

ALHM

MEC
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Głowica frezowa kątowa nastawna 



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 możliwośÉ wyboru gatunku płytek z węglika spiekanego (do drewna twardego, uniwersalne, 

  materiały drewnopochodne) i zastosowanie głowicy do obróbki danego materiału
 wyposażona w komplet płytek wymiennych HM (z węglika spiekanego) - uniwersalnych
 specjalne ułożenie płytek HM po spirali  
 zastosowane ułożenie płytek zmniejsza opory skrawania i pozostawia bardzo dobrą jakośÉ

   powierzchni po obróbce
 możliwośÉ wykonania głowicy na indywidualne zamówienie, na podstawie wzoru lub rysunku

  =$67262:$1,(�
 frezowanie płaszczyzn i powierzchni krzywoliniowych
 do obróbki wykaýczającej i pracy przy małych naddatkach 
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, kopiarko-wzorcarkach, strugarkach

   wielostronnych z posuwem mechanicznym
 na zamówienie wykonujemy łożyska do głowicy w celu jej pracy po kopiale

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 120 40 80 3+3 1 5900855120050
/-������������� 150 40 100 3+3 1 5900855083850

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 14 14 ��� =� XniwHrsalnH 1 10 5900855135078
/-������������� 14 14 ��� =� do drHwna twardHgo 1 10 5900855135085
/-������������� 14 14 ��� =� do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135092

z wyPiHnnyPi SûytkaPi +0

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane  do różnych zastosowaý

HM

LJ555     Płytka wymienna HM      

ALHM

MEC

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do gûowic

szt�

)7�������������

ďrXEa PocXjąca Sûytkę +0
do korSXsX gûowicy 0�[��
 � z gniazdHP +(; ���PP

lXE 725; 7��

/-�������������� /-������������� 
/-�������������� /-�������������
/-�������������� /-�������������

1 5900855266468

FT470   Śruba mocująca płytkę HM      

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
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LJ090     Głowica frezowa spiralna z dzieloną krawędzią skrawającą



LJ130     

do noĨy ryɊ owanych

do Sroɉ lowania

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 korpus głowicy wykonany z wysokiej jakości stali narzędziowej 
 ryɉ e w gnieĦdzie głowicy - zabezpieczają nóż przed niekontrolowanym wysunięciem
 ryɉ e w gnieĦdzie głowicy i na nożu - ułatwiają jego montaż oraz ustawienie w głowicy 
 szeroka gama typowymiarowa pozwalająca dobraÉ odpowiednie narzędzie do danej obróbki

  oraz typu maszyny 
 profi lowanie noży HSS wykonywane jest na zamówienie, wg. wzoru z drewna 

   lub rysunku klienta
 możliwośÉ wykonania głowic o różnej średnicy oraz szerokości a także liczbie zębów

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe lub proste drewna litego
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, strugarkach wielostronnych z posuwem

   mechanicznym
 maksymalna głębokośÉ (Gp) kształtu profi lu do wykonania, to 3-krotnośÉ grubości noża

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 122 40 40 4 1 5900855083911
/-������������� 122 40 50 4 1 5900855083928
/-������������� 122 40 60 4 1 5900855083935
/-������������� 122 40 80 4 1 5900855090407
/-������������� 122 40 100 4 1 5900855090414
/-������������� 122 40 120 4 1 5900855154222
/-������������� 122 40 160 4 1 5900855134699
/-������������� 122 40 180 4 1 5900855112222
/-������������� 122 40 230 4 1 5900855154239

STEEL

HSS

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 40 50 8 1 5900855090421
/-������������� 50 50 8 1 5900855086257
/-������������� 60 50 8 1 5900855086264
/-������������� 80 50 8 1 5900855086271
/-������������� 80 60 8 1 5900855086288
/-������������� 100 60 8 1 5900855090438
/-������������� 120 60 8 1 5900855118514
/-������������� 160 60 8 1 5900855118569
/-������������� 180 60 8 1 5900855156752
/-������������� 230 60 8 1 5900855156769
/-������������� 650 60 8 1 5900855165006

,1)2�  noĨH ryɊ owanH �Srzygotµwki� SrzHd Sroɉ lowaniHP�

LJ630     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże ryɉ owane HSS: przygotówki do profi lowania

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

HSS
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MEC

Głowica frezowa 

Noż ryfl owy HSS  



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 możliwośÉ wykonywania profi li na nożach do głębokości 3-krotnej grubości noża 

  (np. wzór deski tarasowej) 
 wyposażona w noże strugarskie HSS 
 możliwośÉ zamontowania noży strugarskich z wkładką HM 
 szeroka gama typowymiarowa pozwalająca dobraÉ odpowiednie narzędzie do danej obróbki

   oraz typu maszyny 
 możliwośÉ wykonania głowic o różnej średnicy oraz szerokości, a także liczbie zębów

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 możliwośÉ wykonywania profi li na nożach do głębokości 3-krotnej grubości noża 

   (np. wzór deski tarasowej) 
 wyposażona w noże strugarskie HSS 
 możliwośÉ zamontowania noży strugarskich z wkładką HM 
 szeroka gama typowymiarowa pozwalająca dobraÉ odpowiednie narzędzie do danej obróbki

   oraz typu maszyny 
 możliwośÉ wykonania głowic o różnej średnicy oraz szerokości a także liczbie zębów

  =$67262:$1,(�
 struganie wąskich i szerokich płaszczyzn
 obróbka drewna litego
 zakres szerokości obróbki uzależniony jest od modelu głowicy i jej wysokości, 

   w standardzie: 60 - 230 mm
 stosowane na strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

  =$67262:$1,(�
 struganie wąskich i szerokich płaszczyzn
 obróbka drewna litego
 stosowane na strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 125 40 60 4 1 5900855096560
/-������������� 125 40 80 4 1 5900855096577
/-������������� 125 40 120 4 1 5900855096584
/-������������� 125 40 160 4 1 5900855096591
/-������������� 125 40 180 4 1 5900855096607
/-������������� 125 40 200 4 1 5900855096614
/-������������� 125 40 230 4 1 5900855096621

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 140 40 230 6 1 5900855115728

AL

AL

MEC

MEC

LJ160Głowica strugarska - sześcionożowa     

HM

HM

HSS

HSS
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LJ150    Głowica strugarska - czteronożowa



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 możliwośÉ wyboru noży HSS lub HM w zależności  od zastosowania i oczekiwanych efektów pracy
noże HSS PREMIUM

 bardzo wysoka twardośÉ noża ok. 62-64 HRC
 wykonane ze stali szybkotnącej SW7M o wysokiej ciągliwości, udarności 

   i odporności na ścieranie
 wysoka wytrzymałośÉ i dobre właściwości tnące dzięki zbilansowanemu składowi chemicznemu
noże HM

 ostrze/wkładka z gatunkowego węglika spiekanego korpus z wysokiej jakości stali narzędziowej

  =$67262:$1,(�
 do wyrównywania powierzchni elementów z drewna miękkiego i twardego 

   oraz tworzyw drewnopochodnych
 używane głównie w przemyśle meblarskim w ciągłych procesach produkcyjnych
 noże z wkładką HM zalecane do pracy na wysokowydajnych liniach produkcyjnych

1
DOKŁADNOŚCI
KLASA

HM

HSS
PREMIUM

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH�

16���

NS130 / NS140     

,ndH[ 0atHriaû

PP PP PP szt�

16������������� 120 30 ��� +66 35(0,80 4 5900855021838
16������������� 120 35 ��� +66 35(0,80 4 5900855021845
16������������� 160 35 ��� +66 35(0,80 4 5900855051835
16������������� 160 30 ��� +66 35(0,80 4 5900855100861
16������������� 180 30 ��� +66 35(0,80 4 5900855022040
16������������� 180 35 ��� +66 35(0,80 4 5900855061629
16������������� 200 35 ��� +66 35(0,80 4 5900855069397
16������������� 200 30 ��� +66 35(0,80 4 5900855070515
16������������� 230 30 ��� +66 35(0,80 4 5900855022156
16������������� 230 35 ��� +66 35(0,80 4 5900855022163
16������������� 60 30 ��� +0 4 5900855131469
16������������� 80 30 ��� +0 4 5900855185691
16������������� 120 30 ��� +0 4 5900855131483
16������������� 160 30 ��� +0 4 5900855084147
16������������� 180 30 ��� +0 4 5900855131513
16������������� 200 30 ��� +0 4 5900855084307
16������������� 230 30 ��� +0 4 5900855131520
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do gûowic strXgarskich

Nóż strugarski



/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 wyposażona w dwustronne płytki HM o zastosowaniu uniwersalnym
 możliwośÉ wyboru gatunku płytek z węglika spiekanego (do drewna, uniwersalne, materiały

   drewnopochodne) i zastosowanie głowicy do obróbki danego materiału
 specjalne ułożenie płytek HM po spirali  
 ułożenie płytek HM zmniejsza opory skrawania i pozostawia bardzo dobrą jakośÉ

   powierzchni po obróbce
 głowica przystosowana do pracy na wysokich parametrach obrotowych i posuwowych
 możliwośÉ wykonania głowic na indywidualne zamówienie, na podstawie wzoru lub rysunku 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie płaszczyzn i powierzchni krzywoliniowych przy dużych i nierównomiernych

   naddatkach obróbkowych
 stosowane na frezarkach dolnowrzecionowych, kopiarko-wzorcarkach, strugarkach

   wielostronnych z posuwem mechanicznym
 głowica przystosowana do obróbki drewna litego twardego suchego 

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 30 12 ��� =� XniwHrsalnH 1 10 5900855135207
/-������������� 30 12 ��� =� do drHwna twardHgo 1 10 5900855135214
/-������������� 30 12 ��� =� do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych 1 10 5900855135221

z wyPiHnnyPi SûytkaPi +0

AL

MEC

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 100 40 180 24 1 5900855132374
/-������������� 125 40 180 24 1 5900855132381

LJ555     Płytka wymienna HM      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane  do różnych zastosowaý

HM

HM
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LJ170     Głowica strugająca dzielona



LJ180     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 głowica wykonana z lekkiego stopu aluminium
 regulowane płytki zaokrąglające lub fazujące  - w zależności od szerokości mat. obrabianego
 wyposażona w noże strugarskie HSS 
 dodatkowy zestaw płytek wymiennych HSS o różnych fazach oraz promieniach 

   w komplecie z głowicą
 możliwośÉ wykonywania profi li na nożach prostych do głębokości 3-krotnej grubości noża

   (np. wzór deski tarasowej) 
 szeroka gama typowymiarowa pozwalająca dobraÉ odpowiednie narzędzie do danej obróbki

   oraz modelu maszyny 

  =$67262:$1,(�
 fazowanie lub zaokrąglanie krawędzi
 obróbka elementów z drewna litego
 stosowane na strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym oraz na frezarkach

   dolnowrzecionowych

  =$67262:$1,(�
 nożyki wymienne HSS do głowic L-180
 fazowanie lub zaokrąglanie krawędzi elementów z drewna

   litego w zależności od kształtu profi lu płytki

∅125

∅122

z PoĨliwoďcią rHgXlacji

,ndH[
2 5   

28

  

R8

RL

PP PP PP szt�

/-������������� 25 28 5 5 � �/��3 4 5900855195591
/-������������� 25 28 5 5 � �/��3 4 5900855195607
/-������������� 25 26 5 5 � �/��3 4 5900855195614
/-������������� 25 28 5 Iaza ��r � dû� � �/��3 4 5900855195621
/-������������� 25 25 5 Iaza ��r � dû� � �/��3 4 5900855195638

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 nożyki wymienne z wysokiej jakości stali szybkotnącej HSS

L R

R 8

28

2 5

RL

8

28

2 5

4 5 o

RL

R 5

26

2 5

RL

5

25

2 5

4 5 o

L R

R 3

26

2 5

HSS

LJ180    

,ndH[

PP PP PP szt�

/-������������� 125 40 130 ����� 1 5900855156066
/-������������� 125 40 140 ����� 1 5900855156073
/-������������� 125 40 190 ����� 1 5900855156080
/-������������� 125 40 230 ����� 1 5900855156097
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AL

MEC

Głowica do fazowania i zaokrąglania 

Płytki / nożyki wymienne 

HSS



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 mocowanie HYDRO pozwala na precyzyjne umieszczenie narzędzia na wale i usuwa wszelkie

   luzy pomiędzy narzędziem, a wrzecionem maszyny
 bardzo dobra jakośÉ powierzchni bez konieczności stosowania operacji wykaýczających,

  takich jak np. szlifowanie
 narzędzia z mocowaniem HYDRO dają nam możliwośÉ pracy na wysokich parametrach

   posuwowych oraz obrotowych
 uzyskujemy bardzo spokojny bieg narzędzia i dokładne wyważenie po zaciśnieciu systemu

  na wrzecionie maszyny (max. ciśnienie 400 bar)
 idealne wyważenie wpływa również na równomierne zużywanie się wszystkich ostrzy narzędzia

  =$67262:$1,(�
 skierowana jest do szerokiego spectrum producentów wyrobów drewnianych, arkuszy

   fornirowych, płyt na bazie drewna, parkietów podłogowych oraz mebli
 głowica dedykowana do pracy na wysokowydajnych liniach obróbczych zapewniając szybkośÉ

   i precyzję skrawania
 możliwośÉ zastosowania do głowic HYDRO noży prostych, systemowych oraz profi lowanych

   ze stali szybkotnącej HSS lub węglika spiekanego HM 
 do obróbki wstępnej (o większych naddatkach) jak i wykaýczającej na frezarkach

   dolnowrzecionowych i strugarkach wielostronnych z posuwem mechanicznym

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 trzy pełne ostrza DIA ułożone w 6 spiralach
 ostrza DIA ułożone spiralnie, korpus monolityczny wykonany ze specjalnego rodzaju stali
 wysokośÉ PKD 2,5 mm w wersji ǔecoǓ 3 ¹ 5 ostrzeý
 precyzyjne wyrównoważenie zapewnia cichą i stabilną pracę narzędzi
 głowice wykonywane jako prawe lub lewe - w zależności od zamówienia
 możliwośÉ wykonania głowic o wysokości płytki PKD 4 mm (8 ¹ 10 ostrzeý) w podgrupie DI200

  =$67262:$1,(�
 do obróbki materiałów drewnopochodnych (płyta wiórowa laminowana, surowa, MDF i pochodnych)
 przystosowane do pracy na specjalistycznych okleiniarkach jedno i dwuwrzecionowych

DIA

HSS

HYDRO
bar

HMNEW

MEC

MEC

3odgrXSa

PP PP PP szt�

/-��� 137 - 243 40 - 70 40 - 270 4 - 16 1 -

,ndH[ 3 � /

PP PP PP szt�

',������������� 80 32 30 3+3 P 1 5900855107921
',������������� 80 40 30 3+3 P 1 5900855083096
',������������� 80 48 30 3+3 P 1 5900855083102
',������������� 80 56 30 3+3 P 1 5900855083119
',������������� 100 32 30 3+3 P 1 5900855083133
',������������� 100 40 30 3+3 P 1 5900855083126
',������������� 100 48 30 3+3 P 1 5900855102582
',������������� 100 56 30 3+3 P 1 5900855083140
',������������� 100 63 30 3+3 P 1 5900855083157
',������������� 125 32 30 3+3 P 1 5900855107938
',������������� 125 40 30 3+3 P 1 5900855083164
',������������� 125 48 30 3+3 P 1 5900855083171
',������������� 125 56 30 3+3 P 1 5900855083188
',������������� 125 63 30 3+3 P 1 5900855083195

do oklHiniarHk 

DI210    Głowica DIA TOP-CUT 1 ECO     

d
D

B
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LJ210Głowica frezowa z mocowaniem HYDRO



DI220    

do oklHiniarHk 

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokośÉ diamentu PKD H = 6,0 mm - możliwośÉ 10 ¹ 12 ostrzeý
 najnowsza konstrukcja układu geometrii uzębieý
 bardzo wysoka jakośÉ krawędzi obrabianej płyty
 stabilny i stalowy korpus
 asortyment na indywidualne zamówienie klienta - możliwośÉ wykonania wszystkich rodzajów

   zamocowaý, w tym Hydro

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokośÉ płytki PKD H = 4,5 mm - możliwośÉ 8 ¹ 10 ostrzeý
 trzy pełne ostrza DIA 3+3, składane podwójnie jako komplet
 płytki PKD ułożone spiralnie
 głowice wykonywane na indywidualne zamówienie klienta

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do obróbki płyty wiórowej laminowanej, oklejanej lub surowej, MDF
 szeroki zakres grubości obrabianych materiałów, od grubości 6 mm 
 praca w układzie podwójne głowice lub głowica-podcinak
 do pracy na formatyzerkach jedno lub dwustronnych - do pracy współbieżnej z linią produkcyjną

  =$67262:$1,(�
 głowica składana umożliwia regulację wysokości roboczej dostosowując ją do grubości

   obrabianego materiału
 zapewnia lepsze wykorzystanie powierzchni ostrza PKD względem zewnętrznych krawędzi

   obrabianego materiału
 do pracy w materiałach drewnopochodnych (płyta wiórowa laminowana, surowa, MDF i pochodne)
 dedykowana do pracy w specjalistycznych okleiniarkach

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

DIA

DIA

MEC

MEC

,ndH[

PP PP PP szt�

Ǎ 150 ����� �������� 6+6 1 Ǎ
Ǎ 160 ����� �������� 6+6 1 Ǎ
Ǎ 180 ����� �������� 6+6 1 Ǎ
Ǎ 160 ����� �������� 8+8 1 Ǎ
Ǎ 180 ����� �������� 8+8 1 Ǎ
Ǎ 200 ����� �������� 8+8 1 Ǎ
Ǎ 160 ����� �������� 10+10 1 Ǎ
Ǎ 180 ����� �������� 10+10 1 Ǎ
Ǎ 200 ����� �������� 10+10 1 Ǎ

,ndH[

PP PP PP szt�

- 200 14 100 12+12 1 Ǎ
- 250 14 100 18+18 1 Ǎ
- 250 14 100 24+24 1 Ǎ
- 250 14 100 28+28 1 Ǎ
- 250 14 100 30+30 1 Ǎ

DI410     
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Głowica DIA TOP-CUT 2 

Głowica formatyzująca kompaktowa DIA PROGRESSIVE



/-������������� /-�������������

do IrHzµw i gûowic
płytka FztHrokrawędziowa HM

płytka FztHrokrawędziowa HM płytka dwukrawędziowa HM

płytka dwukrawędziowa HM (/)

B
26

H

g

3 5
o

5 o

4 , 1

5o

płytka dwukrawędziowa HM (P)

B
26

H

g

3 5
o

5o

4 , 1

5o

,ndH[ ,loďÉ 
ostrzy =astosowaniH /�3

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 12 12 ��� =�  Sûytka +0 XniwHrsalna - 1 10 5900855135047

/-������������� 12 12 ��� =�  Sûytka +0 do drHwna twardHgo - 1 10 5900855135054

/-������������� 12 12 ��� =�  Sûytka +0 do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych - 1 10 5900855135061

/-������������� 14 14 ��� =�  Sûytka +0 XniwHrsalna - 1 10 5900855135078

/-������������� 14 14 ��� =�  Sûytka +0 do drHwna twardHgo - 1 10 5900855135085

/-������������� 14 14 ��� =�  Sûytka +0 do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych - 1 10 5900855135092

/-������������� 20 12 ��� =�  Sûytka +0 XniwHrsalna - 1 10 5900855135146

/-������������� 20 12 ��� =�  Sûytka +0 do drHwna twardHgo - 1 10 5900855135153

/-������������� 20 12 ��� =�  Sûytka +0 do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych - 1 10 5900855135160

/-������������� ���� 12 ��� =�  Sûytka +0 XniwHrsalna - 1 10 5900855135177

/-������������� ���� 12 ��� =�  Sûytka +0 do drHwna twardHgo - 1 10 5900855135184

/-������������� ���� 12 ��� =�  Sûytka +0 do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych - 1 10 5900855135191

/-������������� 30 12 ��� =�  Sûytka +0 XniwHrsalna - 1 10 5900855135207

/-������������� 30 12 ��� =�  Sûytka +0 do drHwna twardHgo - 1 10 5900855135214

/-������������� 30 12 ��� =�  Sûytka +0 do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych - 1 10 5900855135221

/-������������� ���� 12 ��� =�  Sûytka +0 XniwHrsalna - 1 10 5900855135238

/-������������� ���� 12 ��� =�  Sûytka +0 do drHwna twardHgo - 1 10 5900855135245

/-������������� ���� 12 ��� =�  Sûytka +0 do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych - 1 10 5900855135252

/-������������� 40 12 ��� =�  Sûytka +0 XniwHrsalna - 1 10 5900855135269

/-������������� 40 12 ��� =�  Sûytka +0 do drHwna twardHgo - 1 10 5900855135276

/-������������� 40 12 ��� =�  Sûytka +0 do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych - 1 10 5900855135283

/-������������� ���� 12 ��� =�  Sûytka +0 XniwHrsalna - 1 10 5900855135290

/-������������� ���� 12 ��� =�  Sûytka +0 do drHwna twardHgo - 1 10 5900855135306

/-������������� ���� 12 ��� =�  Sûytka +0 do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych - 1 10 5900855135313

/-������������� 50 12 ��� =�  Sûytka +0 XniwHrsalna - 1 10 5900855135320

/-������������� 50 12 ��� =�  Sûytka +0 do drHwna twardHgo - 1 10 5900855135337

/-������������� 50 12 ��� =�  Sûytka +0 do Sûyty i Pat�drHwnoSochodnych - 1 10 5900855135344

/-������������� 50 12 ��� =�  XniwHrsalnH / 1 10 5900855220590

/-������������� 50 12 ��� =�  XniwHrsalnH P 1 10 5900855220606

HM

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane do różnych 

zastosowaý
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LJ555Prosta płytka wymienna HM



LJ520

LJ521

Profilowana płytka wymienna HSS do gûowic /-��� i /-���

Ogranicznik posuwu do gûowicy /-���

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855083942
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855102353

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855083966
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143615

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855083973
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143622

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855083980
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143639

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855083997
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143646

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855085250
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855102360

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855085267
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143790

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855085274
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143806

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855085281
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143813

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855085298
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143820

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855085304
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143837

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

,ndH[ ,nIo -�P�

/-������������� 3roɉlowana Sûytka +66 szt� 5900855083959
/-������������� 2granicznik SosXwX szt� 5900855143608
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,ndH[

PP PP PP szt�

&/������������� 40 30 5 1 5900855131636
&/������������� 40 30 10 1 5900855131650
&/������������� 40 30 15 1 5900855131681
&/������������� 40 30 20 1 5900855131711

&/����[[[[�[[[[ 7XlHja rHdXkcyjna z koûniHrzHP o innych SaraPHtrach � 
na zaPµwiHniH 1

,ndH[

PP PP PP

&/������������� 50 30 ���� 1 5900855132152
&/������������� 50 30 ���� 1 5900855132169
&/������������� 50 30 ���� 1 5900855132176
&/������������� 50 30 ���� 1 5900855132183
&/������������� 50 30 ���� 1 5900855114592
&/������������� 50 30 ���� 1 5900855114608
&/������������� 50 30 ���� 1 5900855114615
&/������������� 50 30 ���� 1 5900855114622
&/������������� 50 30 ����� 1 5900855132190
&/������������� 60 40 ���� 1 5900855124652
&/������������� 60 40 ���� 1 5900855124669
&/������������� 60 40 ���� 1 5900855124676
&/������������� 60 40 ���� 1 5900855124683
&/������������� 60 40 ���� 1 5900855124690
&/������������� 60 40 ���� 1 5900855116978
&/������������� 60 40 ���� 1 5900855116985
&/������������� 60 40 ���� 1 5900855116992
&/������������� 60 40 ����� 1 5900855117005

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH�

do IrHzµw i gûowic

skręcanych do zHstawµw IrHzµw

CL920   Przekładka dystansowa do tulei redukcyjnych z kołnierzem    

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
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CL900   Tuleja redukcyjna z kołnierzem





NOŻE STRUGARSKIE i SYSTEMOWE



NS110    

NS120

do strXgarHk � gûowic strXgarskich

do strXgarHk � gûowic strXgarskich

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże strugarskie wykonane ze stali narzędziowej stopowej do pracy na zimno
 twardośÉ noża 50-55 HRC

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże strugarskie wykonane ze stali narzędziowej o zwiększonej zawartości chromu
 twardośÉ noża 57-59 HRC

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do wyrównywania powierzchni elementów z drewna miękkiego
 wykorzystywane najczęściej w głowicach strugarskich

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do wyrównywania powierzchni elementów z drewna miękkiego
 możliwośÉ  wyrównywania powierzchni elementów z drewna twardego
 wykorzystywane najczęściej w głowicach strugarskich

,ndH[

PP PP PP r szt�

16������������� 130 30 ��� 38r 3 5900855021012
16������������� 150 30 ��� 38r 3 5900855021029
16������������� 205 35 ��� 38r 3 5900855021074
16������������� 255 35 ��� 38r 3 5900855021142
16������������� 260 20 ��� 38r 3 5900855021159
16������������� 305 30 ��� 38r 3 5900855021166
16������������� 305 35 ��� 38r 3 5900855021173
16������������� 355 35 ��� 38r 3 5900855021203
16������������� 410 30 ��� 38r 3 5900855021234
16������������� 410 35 ��� 38r 3 5900855021227
16������������� 510 30 ��� 38r 3 5900855021272
16������������� 510 35 ��� 38r 3 5900855021265
16������������� 610 30 ��� 38r 3 5900855021296
16������������� 610 35 ��� 38r 3 5900855021302
16������������� 640 30 ��� 38r 3 5900855021333
16������������� 640 35 ��� 38r 3 5900855021326
16������������� 810 35 ��� 38r 3 5900855021371

,ndH[

PP PP PP r szt�

16������������� 305 35 ��� 38r 3 5900855021500
16������������� 355 35 ��� 38r 3 5900855021548
16������������� 410 35 ��� 38r 3 5900855021555
16������������� 510 35 ��� 38r 3 5900855021579
16������������� 610 35 ��� 38r 3 5900855021609
16������������� 640 35 ��� 38r 3 5900855021623
16������������� 710 35 ��� 38r 3 5900855021647
16������������� 810 35 ��� 38r 3 5900855021661

1
DOKŁADNOŚCI
KLASA

1
DOKŁADNOŚCI
KLASA

NCV1

ECH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
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Nóż strugarski NCV1      

Nóż strugarski EXTRA CHROM       



NS130    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże strugarskie HSS PREMIUM wykonane ze stali szybkotnącej SW7M
 stal o wysokiej ciągliwości, udarności i odporności na ścieranie
 wysoka wytrzymałośÉ i dobre właściwości tnące dzięki zbilansowanemu składowi chemicznemu
 bardzo wysoka twardośÉ noża ok. 62-64 HRC

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do wyrównywania powierzchni elementów z drewna miękkiego i twardego 

   oraz tworzyw drewnopochodnych
 używane głównie w przemyśle meblarskim, w ciągłych procesach produkcyjnych
 wykorzystywane najczęściej w głowicach strugarskich

HSS
PREMIUM

1
DOKŁADNOŚCI
KLASA

do strXgarHk � gûowic strXgarskich

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże strugarskie HSS STANDARD wykonane ze stali szybkotnącej
 produkowane w II klasie dokładności
 wysoka twardośÉ noża ok. 59-62 HRC

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do wyrównywania powierzchni elementów z drewna miękkiego i twardego
 wykorzystywane najczęściej w głowicach strugarskich

2
DOKŁADNOŚCI
KLASA

,ndH[

PP PP PP r szt�

16������������� 410 30 ��� 43r 3 5900855159821
16������������� 410 35 ��� 43r 3 5900855159838
16������������� 510 30 ��� 43r 3 5900855159814
16������������� 510 35 ��� 43r 3 5900855159807
16������������� 610 30 ��� 43r 3 5900855159777
16������������� 610 35 ��� 43r 3 5900855159760
16������������� 640 30 ��� 43r 3 5900855159791
16������������� 640 35 ��� 43r 3 5900855159784
16������������� 710 35 ��� 43r 3 5900855159739
16������������� 810 35 ��� 43r 3 5900855159753

,ndH[

PP PP PP r szt�

16������������� 120 30 ��� 43r 4 5900855021838
16������������� 120 35 ��� 43r 4 5900855021845
16������������� 130 30 ��� 43r 4 5900855021890
16������������� 130 35 ��� 43r 4 5900855021883
16������������� 150 30 ��� 43r 4 5900855021968
16������������� 160 30 ��� 43r 4 5900855100861
16������������� 160 35 ��� 43r 4 5900855051835
16������������� 180 30 ��� 43r 4 5900855022040
16������������� 180 35 ��� 43r 4 5900855061629
16������������� 200 30 ��� 43r 4 5900855070515
16������������� 200 35 ��� 43r 4 5900855069397
16������������� 230 30 ��� 43r 4 5900855022156
16������������� 230 35 ��� 43r 4 5900855022163
16������������� 240 30 ��� 43r 4 5900855022194
16������������� 255 35 ��� 43r 4 5900855022217
16������������� 260 20 ��� 43r 4 5900855022224
16������������� 305 30 ��� 43r 4 5900855022279
16������������� 305 35 ��� 43r 4 5900855022262
16������������� 310 35 ��� 43r 3 5900855022316
16������������� 355 35 ��� 43r 3 5900855022347
16������������� 410 30 ��� 43r 3 5900855022361
16������������� 410 35 ��� 43r 3 5900855022378
16������������� 510 30 ��� 43r 3 5900855022415
16������������� 510 35 ��� 43r 3 5900855022408
16������������� 610 30 ��� 43r 3 5900855022514
16������������� 610 35 ��� 43r 3 5900855022491
16������������� 640 30 ��� 43r 3 5900855022538
16������������� 640 35 ��� 43r 3 5900855022521

HSS
STANDARD

do strXgarHk � gûowic strXgarskich
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NS135    Nóż strugarski HSS STANDARD

Nóż strugarski HSS PREMIUM      



NS140     

1
DOKŁADNOŚCI
KLASA

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrze / wkładka z gatunkowego węglika spiekanego
 korpus z wysokiej jakości stali narzędziowej

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do wyrównywania powierzchni elementów z drewna miękkiego i twardego

   oraz tworzyw drewnopochodnych
 używane głównie w przemyśle meblarskim w ciągłych procesach produkcyjnych
 wykorzystywane najczęściej w głowicach strugarskich

,ndH[

PP PP PP r szt�

16������������� 60 30 ��� �����r 4 5900855131469
16������������� 80 30 ��� �����r 4 5900855185691
16������������� 100 30 ��� �����r 4 5900855131476
16������������� 120 30 ��� �����r 4 5900855131483
16������������� 130 30 ��� �����r 4 5900855131490
16������������� 160 30 ��� �����r 4 5900855084147
16������������� 170 30 ��� �����r 4 5900855168144
16������������� 180 30 ��� �����r 4 5900855131513
16������������� 200 30 ��� �����r 4 5900855084307
16������������� 230 30 ��� �����r 4 5900855131520
16������������� 240 30 ��� �����r 4 5900855131537
16������������� 410 30 ��� �����r 4 5900855131551
16������������� 510 30 ��� �����r 4 5900855084154
16������������� 610 30 ��� �����r 4 5900855163316
16������������� 640 30 ��� �����r 4 5900855156370

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

do strXgarHk � gûowic strXgarskich

HM
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Nóż strugarski HM 



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże wykonywane na zamówienie ze stali szybkotnącej HSS lub z HM (węglika spiekanego)
 możliwe długości (L) noża CENTROLOCK do wykonania:od 20 do 930 mm
 standardowa wysokośÉ noża (W) 16 mm i grubośÉ noża (T) 3,0 mm

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże wykonywane na zamówienie ze stali szybkotnącej HSS lub z HM (węglika spiekanego)
 możliwe długości (L) noża TERSA do wykonania: od 60 do 930 mm
 standardowa wysokośÉ noża (W) 10 mm i grubośÉ noża (T) 2,3 mm

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże wykonywane na zamówienie ze stali szybkotnącej HSS lub z HM (węglika spiekanego)
 możliwe długości (L) noża VARIPLAN do wykonania: od 50 do 930 mm
 standardowa wysokośÉ noża (W) 16 mm i grubośÉ noża (T) 3,7 mm

  =$67262:$1,(�
 noże systemowe CENTROLOCK do głowic

  =$67262:$1,(�
 noże systemowe TERSA do głowic

  =$67262:$1,(�
 noże systemowe VARIPLAN do głowic

HM

HM

HM

3odgrXSa 0atHriaû

PP PP PP szt�

/-��� 20 - 930 16 ��� +66 � +0 1

3odgrXSa 0atHriaû

PP PP PP szt�

/-��� 50 - 930 16 ��� +66 � +0 1

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

40°

3,0mm

40°

2 ,3mm

40°

3,7mm

3odgrXSa 0atHriaû

PP PP PP szt�

/-��� 60 - 930 10 ��� +66 � +0 1

HSS

HSS

HSS
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LJ800    

LJ801

LJ802

Nóż systemowy CENTROLOCK

Nóż systemowy TERSA

Nóż systemowy VARIPLAN



LJ803     

LJ804

LJ805

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże wykonywane na zamówienie ze stali szybkotnącej HSS lub z HM (węglika spiekanego)
 możliwe długości (L) noża TERMINUS do wykonania: od 60 do 930 mm
 standardowa wysokośÉ noża (W) 14 mm i grubośÉ noża (T) 2,55 mm

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże wykonywane na zamówienie ze stali szybkotnącej HSS lub z HM (węglika spiekanego)
 możliwe długości (L) noża BULLDOZER do wykonania: od 60 do 265 mm
 standardowa wysokośÉ noża (W) 13,6 mm i grubośÉ noża (T) 1,8 mm

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże wykonywane na zamówienie ze stali szybkotnącej HSS lub z HM (węglika spiekanego)
 możliwe długości (L) noża CENTROFIX do wykonania: od 100 do 930 mm
 standardowa wysokośÉ noża (W) 12 mm i grubośÉ noża (T) 2,7 mm

  =$67262:$1,(�
 noże systemowe TERMINUS do głowic

  =$67262:$1,(�
 noże systemowe BULLDOZER do głowic

  =$67262:$1,(�
 noże systemowe CENTROFIX do głowic

HSS

HSS

HSS

HM

HM

HM

3odgrXSa 0atHriaû

PP PP PP szt�

/-��� 60 - 930 14 ���� +66 � +0 1

3odgrXSa 0atHriaû

PP PP PP szt�

/-��� 60 - 265 ���� ��� +66 � +0 1

3odgrXSa 0atHriaû

PP PP PP szt�

/-��� 100 - 930 12 ��� +66 � +0 1

45 °

2 ,5 5 mm

40°

1 ,8 mm

40°

2 ,7mm

154 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

12ħ( 6758*$56K,( i 6<67(02:(1.2.7

Nóż systemowy TERMINUS      

Nóż systemowy BULLDOZER      

Nóż systemowy CENTROFIX      



HSS

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonywane z wysokiej jakości stali narzędziowej, cechującej się wysoką wytrzymałością

   oraz ciągliwością 
 wysoka twardośÉ noży od 55 ¹ 60 HRC 
 możliwośÉ wykonania przeciwnoży
 kąt ostrza od 30r ¹ 40r, zależny od zastosowania i typu obróbki na maszynie
 noże i przeciwnoże wykonujemy również na podstawie wzoru lub rysunku klienta, 

  mając na uwadze wymiary graniczne podane w poniższej tabeli

  =$67262:$1,(�
 do rozdrabniania elementów z drewna, gałęzi, etc.
 obtaczanie kłód drewna na określoną średnicę
 maszyny do rozdrabniania: obtaczarki, rębaki 

3odgrXSa

PP PP PP szt�

/-��� 10 - 1000 10 - 500 2 - 30 1

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

H

Lg

L

g

H
H

L

g

do ręEakµw i oEtaczarHk  
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LJ700Nóż oraz przeciwnóż



FREZY TRZPIENIOWE 
do frezarek górnowrzecionowych i CNC



FREZY TRZPIENIOWE 
do frezarek górnowrzecionowych i CNC



FT501

FT502    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ / wydajnośÉ narzędzia
 dedykowane nie tylko profesjonalistom ale również majsterkowiczom 

   do drobnych prac  remontowych w domu i ogrodzie
 korpus oraz chwyt wykonany ze stali narzędziowej o podwyższonej wytrzymałości
 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 

   i na regałach 

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ / wydajnośÉ narzędzia
 dedykowane nie tylko profesjonalistom ale również majsterkowiczom do drobnych prac

   remontowych w domu i ogrodzie
 korpus oraz chwyt wykonany ze stali narzędziowej o podwyższonej wytrzymałości
 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 

   i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie wąskich rowków w drewnie litym miękkim oraz twardym
 przeznaczone do pracy na ręcznych frezarkach górnowrzecionowych
 stosowane także jako dodatkowe wyposażenie podczas krótkotrwałych 

   prac na centrach obróbczych 
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części

  chwytowej freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

  =$67262:$1,(�
 frezowanie rowków w drewnie litym miękkim oraz twardym
 przeznaczone do pracy na ręcznych frezarkach górnowrzecionowych
 stosowane także jako dodatkowe wyposażenie podczas krótkotrwałych prac 

   na centrach obróbczych 
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

d

H

D

H
2

d

H

D

H
2

,ndH[

PP PP PP PP szt� szt�

)7������������� 3 10 ���� 8 2 1 20 5900855094405
)7������������� 4 10 ���� 6 2 1 20 5900855112642
)7������������� 4 10 ���� 8 2 1 20 5900855112659
)7������������� 5 10 ���� 8 2 1 20 5900855112666
)7������������� 4 15 ���� 6 1 1 20 5900855094412
)7������������� 4 15 ���� 8 2 1 20 5900855094429
)7������������� 5 15 ���� 8 1 1 20 5900855094436

,ndH[
      

PP PP PP PP szt� szt�

)7������������� 6 19 58 8 1 20 5900855112673
)7������������� 8 19 57 8 1 20 5900855112680
)7������������� 10 19 52 8 1 20 5900855112697
)7������������� 14 19 53 8 1 20 5900855112703
)7������������� 16 19 53 8 1 20 5900855112710
)7������������� 8 30 67 8 1 20 5900855094443
)7������������� 10 30 63 8 1 20 5900855094450
)7������������� 12 30 63 8 1 20 5900855094467
)7������������� 14 30 63 8 1 20 5900855094474
)7������������� 15 30 63 8 1 20 5900855094481
)7������������� 16 30 63 8 1 20 5900855094498
)7������������� 18 30 63 8 1 20 5900855094504
)7������������� 20 30 63 8 1 20 5900855094511
)7������������� 8 30 74 12 1 20 5900855094528
)7������������� 10 30 74 12 1 20 5900855094535
)7������������� 12 ���� 81 12 1 20 5900855094542
)7������������� 14 ���� 76 12 1 20 5900855094559
)7������������� 16 ���� 76 12 1 20 5900855094566
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HM

HM

Frez trzpieniowy prosty jednopłytkowy lub dwupłytkowy

Frez trzpieniowy prosty dwupłytkowy       



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ / wydajnośÉ narzędzia
 dedykowane nie tylko profesjonalistom, ale również majsterkowiczom 

   do drobnych prac remontowych w domu i ogrodzie
 korpus oraz chwyt wykonany ze stali narzędziowej o podwyższonej wytrzymałości
 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 

   i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie, rowkowanie i wiercenie w drewnie litym miękkim oraz twardym
 przeznaczone do pracy na ręcznych frezarkach górnowrzecionowych
 stosowane także jako dodatkowe wyposażenie podczas krótkotrwałych 

   prac na centrach obróbczych 
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części

   chwytowej freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

d

H

D

H
2

,ndH[
      

PP PP PP PP szt� szt�

)7������������� 12 20 52 8 1 20 5900855094610
)7������������� 16 30 63 12 1 20 5900855094627
)7������������� 19 30 63 12 1 20 5900855094634

 z PoĨliwoďcią wiHrcHnia

FT504Frez trzpieniowy prosty dwupłytkowy   

HM
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FT505

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ / wydajnośÉ narzędzia
 łożysko dolne umożliwia prowadzenie freza po wzorniku umieszczonym pod materiałem

   frezowanym
 dedykowane nie tylko profesjonalistom ale również majsterkowiczom 

   do drobnych prac remontowych w domu i ogrodzie
 korpus oraz chwyt wykonany ze stali narzędziowej o podwyższonej wytrzymałości
 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 

   i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie obwiedniowe w drewnie litym miękkim oraz twardym
 przeznaczone do pracy na ręcznych frezarkach górnowrzecionowych
 stosowane także jako dodatkowe wyposażenie podczas krótkotrwałych 

   prac na centrach obróbczych 
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

d

H

D

H
2

z ûoĨyskiHP dolnyP

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

     

)7������������� ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 
ûoĨysko 0���[� � Sodkûadka )7������������� 1 10 5900855155977

)7������������� ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 
ûoĨysko 0�[� � Sodkûadka )7������������� 1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@ 

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH 
do IrHzµw trzS� �[�[� )7������������� 1 10 5900855166010

)7������������� ûoĨysko kXlkowH
do IrHzµw trzS� ��[�[� )7������������� 1 10 5900855166027

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

,ndH[
      

PP PP PP PP szt� szt�

)7������������� 8 30 ���� 8 1 20 5900855094641
)7������������� 12 ���� 89 12 1 20 5900855094658

FT470 / FT490  

HM
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Frez trzpieniowy prosty dwupłytkowy     

Akcesoria do frezów trzpieniowych     



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ / wydajnośÉ narzędzia
 łożysko dolne umożliwia prowadzenie freza po wzorniku umieszczonym pod materiałem

   frezowanym
 dedykowane nie tylko profesjonalistom, ale również majsterkowiczom 

   do drobnych prac remontowych w domu i ogrodzie
 korpus oraz chwyt wykonany ze stali narzędziowej o podwyższonej wytrzymałości
 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 

   i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie obwiedniowe - fazowanie krawędzi drewna litego miękkiego oraz twardego 

   pod kątem 45r
 przeznaczone do pracy na ręcznych frezarkach górnowrzecionowych
 stosowane także jako dodatkowe wyposażenie podczas krótkotrwałych 

   prac na centrach obróbczych 
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

d

H

D

H
2

z ûoĨyskiHP dolnyP

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7������������� ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 
ûoĨysko 0�[� � Sodkûadka

)7�������������
)7������������� 1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH 
do IrHzµw trzS� ����[����[�

)7�������������
)7������������� 1 10 5900855106702

,ndH[
      

PP PP PP PP szt� szt�

)7������������� 31 ���� ���� 8 1 20 5900855094665
)7������������� ���� ���� ���� 8 1 20 5900855094672

FT470 / FT490  
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FT506    

Akcesoria do frezów trzpieniowych     

Frez trzpieniowy fazujący     

HM



FT507     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ/wydajnośÉ narzędzia
 łożysko dolne umożliwia prowadzenie freza po wzorniku umieszczonym 

   pod materiałem frezowanym
 dedykowane nie tylko profesjonalistom ale również majsterkowiczom 

   do drobnych prac remontowych w domu i ogrodzie
 korpus oraz chwyt wykonany ze stali narzędziowej o podwyższonej wytrzymałości
 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 

   i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie grubszych i wyższych elementów z drewna litego miękkiego oraz twardego
 przeznaczone do pracy na ręcznych frezarkach górnowrzecionowych
 stosowane także jako dodatkowe wyposażenie podczas krótkotrwałych 

   prac na centrach obróbczych
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części

   chwytowej freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

d

H

D

H
2

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7�������������
ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 

ûoĨysko 0�[� 
� Sodkûadka

)7�������������
)7������������� 1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH 
do IrHzµw trzS� ���[����[� )7������������� 1 10 5900855164030

)7������������� ûoĨysko kXlkowH 
do IrHzµw trzS� ����[����[� )7������������� 1 10 5900855106702

z ûoĨyskiHP dolnyP

,ndH[
      

PP PP PP PP szt� szt�
)7������������� ��� 38 80 8 1 20 5900855094696
)7������������� ���� ���� ����� 12 1 42 5900855094689

FT470 / FT490  Akcesoria do frezów trzpieniowych     

HM
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Frez trzpieniowy prosty - długi      



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ / wydajnośÉ narzędzia
 łożysko dolne umożliwia prowadzenie freza po wzorniku umieszczonym pod materiałem

   frezowanym
 dedykowane nie tylko profesjonalistom, ale również majsterkowiczom 

   do drobnych prac remontowych w domu i ogrodzie
 korpus oraz chwyt wykonany ze stali narzędziowej o podwyższonej wytrzymałości
 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 

   i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie - zaokrąglanie krawędzi drewna litego miękkiego oraz twardego
 przeznaczone do pracy na ręcznych frezarkach górnowrzecionowych
 stosowane także jako dodatkowe wyposażenie podczas krótkotrwałych 

   prac na centrach obróbczych 
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej  freza w uchwycie frezarki

d

D
H

R

H
2

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7�������������

ďrXEa iPEXsowa 
PocXjąca 

ûoĨysko 0�[� 
� Sodkûadka

)7�������������� )7������������� 
)7�������������� )7������������� 
)7�������������� )7������������� 

)7������������� 

1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7�������������
ûoĨysko kXlkowH 
do IrHzµw trzS� 

���[�[��[�
)7�������������� )7������������� 1 10 5900855106702

)7�������������
ûoĨysko kXlkowH 
do IrHzµw trzS� 

����[����[�

)7�������������� )7������������� 
)7�������������� )7�������������

)7������������� 
1 10 5900855164030

z ûoĨyskiHP dolnyP

,ndH[

PP PP PP PP PP szt� szt�
)7������������� ���� ��� ���� ��� 8 1 20 5900855094702
)7������������� ���� ��� 46 ��� 8 1 20 5900855094719
)7������������� ���� 11 ���� ��� 8 1 20 5900855094726
)7������������� ���� 16 ���� ��� 8 1 20 5900855094733
)7������������� ���� 19 ���� ���� 8 1 20 5900855094740
)7������������� ���� ���� 69 ���� 12 1 10 5900855094757
)7������������� ���� 25 ���� ���� 12 1 10 5900855094764

FT470 / FT490  Akcesoria do frezów trzpieniowych     
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FT508     Frez trzpieniowy zaokrąglający

HM



FT901

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni - możliwośÉ stosowania

   większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - 

   większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 
   i na regałach

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni - możliwośÉ stosowania

   większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - 

   większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 
   i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie, rowkowanie drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów

  drewnopochodnych (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

  =$67262:$1,(�
 frezowanie, rowkowanie, fazowanie drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów

   drewnopochodnych (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza  w uchwycie frezarki

H
2

H

D

d

H
2

H

D

d

z PoĨliwoďcią wiHrcHnia

,ndH[

PP PP PP PP szt�

)7������������� 6 20 57 6 1 5900855137638
)7������������� 8 20 53 6 1 5900855137645
)7������������� 8 20 56 8 1 5900855137652
)7������������� 8 30 66 8 1 5900855137669
)7������������� 8 35 71 8 1 5900855137676
)7������������� 8 30 76 12 1 5900855137683
)7������������� 10 30 76 12 1 5900855137690
)7������������� 12 40 83 12 1 5900855137706
)7������������� 16 35 73 12 1 5900855137713
)7������������� 18 35 73 12 1 5900855137720
)7������������� 20 35 73 12 1 5900855137737

,ndH[

PP PP o PP PP szt�

)7������������� ���� ���� 60o 48 8 1 5900855137744
)7������������� ���� ���� 45o 55 8 1 5900855137768
)7������������� ���� ���� 60o 59 12 1 5900855137751
)7������������� ���� ���� 45o ���� 12 1 5900855137775

HM

HM

MEC

MEC

FT902   Frez CNC PREMIUM fazujący      

164 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&1.2.8

Frez CNC PREMIUM prosty dwupłytkowy     



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni - możliwośÉ stosowania 

większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 
   i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie, rowkowanie, zaokrąglanie płaszczyzn z drewna litego miękkiego i twardego 

   oraz materiałów drewnopochodnych (tj.: płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej freza,

   mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

  =$67262:$1,(�
 frezowanie, rowkowanie, zaokrąglanie płaszczyzn z drewna litego miękkiego i twardego

   oraz materiałów drewnopochodnych (tj.: płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części

   chwytowej freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

H
2

d

D

R

H

H
2

d

H

D

R

z ostrzHP SrowadzącyP

,ndH[

PP PP PP PP PP szt�

)7������������� ��� 7 ��� 45 6 1 5900855137782
)7������������� 8 ��� 4 ���� 6 1 5900855137799
)7������������� ���� ��� ��� ���� 8 1 5900855137805

,ndH[

PP PP PP PP PP szt�

)7������������� ��� ��� ��� ���� 6 1 5900855137812
)7������������� ��� ��� ��� ���� 8 1 5900855137829
)7������������� ��� 8 ��� ���� 8 1 5900855137836
)7������������� ���� 10 ��� ���� 8 1 5900855137843
)7������������� ���� 11 8 43 8 1 5900855137850
)7������������� ���� ���� ���� ���� 8 1 5900855137867
)7������������� ���� ���� ���� ���� 12 1 5900855137874

HM

HM

MEC

MEC

FT904  Frez CNC PREMIUM zaokrąglający        

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni  - możliwośÉ stosowania 

większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ 

   - większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach
   i na regałach 

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 165

1.2.8)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&

FT903    Frez CNC PREMIUM zaokrąglający



FT905    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni - możliwośÉ stosowania

   większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - 

   większa wydajnośÉ  narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi 
   w gablotach i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 fazowanie oraz frezowanie pod kątem 45° drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów

   drewnopochodnych (tj.: płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania 
 frezy z łożyskiem dolnym umożliwiają prowadzenie narzędzia po kopiale
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

H
2

H

d

D

,ndH[

PP PP o PP PP szt�

)7������������� ���� 8 45o ���� 8 1 5900855137881
)7������������� ���� ���� 45o ���� 8 1 5900855137898
)7������������� ���� ���� 45o ���� 12 1 5900855137904

z ûoĨyskiHP dolnyP

FT470 / FT490Akcesoria do frezów trzpieniowych     

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7�������������
ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 

ûoĨysko 0�[� 
� Sodkûadka

)7�������������
)7�������������
)7�������������

1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH 
do IrHzµw trzS� ����[����[�

)7������������� 
)7�������������                             
)7�������������

1 10 5900855106702

166 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&1.2.8

Frez CNC PREMIUM fazujący         

HM



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni - możliwośÉ stosowania

   większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania,  lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - 

   większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi 
  w gablotach  i na regałach 

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni  - możliwośÉ stosowania 

większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - większa wydajnośÉ

   narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy o wysokiej
   jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach
   i na regałach 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie i rowkowanie drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów drewnopochodnych

   (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

  =$67262:$1,(�
 frezowanie szerokich rowków, wiercenie w drewnie litym miękkim i twardym oraz obróbka

   materiałów drewnopochodnych (tj.: płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części

   chwytowej freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

H
2

H

d

D

H
2

H

d

D

,ndH[

PP PP PP PP szt�

)7������������� 6 20 57 6 1 5900855137911
)7������������� 8 26 63 6 1 5900855137935
)7������������� 10 30 63 6 1 5900855137959
)7������������� 6 20 58 8 1 5900855137928
)7������������� 8 26 63 8 1 5900855137942
)7������������� 10 30 63 8 1 5900855137966
)7������������� 12 30 74 12 1 5900855137973
)7������������� 12 38 81 12 1 5900855137980
)7������������� 12 50 95 12 1 5900855137997

,ndH[

PP PP PP PP szt�

)7������������� 22 17 55 12 1 5900855138000
)7������������� 34 20 58 12 1 5900855138017

HM

HM

MEC

MEC

 z PoĨliwoďcią wiHrcHnia

FT907Frez CNC PREMIUM prosty dwupłytkowy    
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1.2.8)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&

FT906     Frez CNC PREMIUM prosty dwupłytkowy 



FT908     

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej pow. - stosowanie większych posuwów,

   zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - to wpływa na wzrost żywotności narzędzia

  =$67262:$1,(�
 frezowanie obwiedniowe i rowkowanie drewna litego miękkiego i twardego oraz obróbka

   materiałów drewnopochodnych (tj.: płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB)
 wykorzystywane m.in. przy produkcji mebli, drzwi, schodów, podestów, etc.
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych

H
2

H

d

D

H
2

H

d

D

  =$67262:$1,(�
 frezowanie drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów drewnopochodnych 

   (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 frezy z łożyskiem dolnym umożliwiają prowadzenie narzędzia po wzorniku / kopiale
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych

,ndH[

PP PP PP PP szt�

)7������������� ��� 38 80 8 1 5900855138031
)7������������� ���� ���� ����� 12 1 5900855138048

,ndH[

PP PP PP PP szt�

)7������������� 12 30 73 12 1 5900855138024

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej pow. - stosowanie większych posuwów,

   zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - to wpływa na wzrost żywotności narzędzia

HM

HM

MEC

FT909    

z ûoĨyskiHP dolnyP

FT470 / FT490Akcesoria do frezów trzpieniowych     

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7�������������
ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 

ûoĨysko 0�[� 
� Sodkûadka

)7�������������
)7������������� 1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ���[����[� )7������������� 1 10 5900855164030

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ����[����[� )7������������� 1 10 5900855106702

168 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&1.2.8

Frez CNC PREMIUM prosty dwupłytkowy 

Frez CNC PREMIUM prosty dwupłytkowy   



  =$67262:$1,(�
 zaokrąglanie drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów drewnopochodnych 

   (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 frezy z łożyskiem dolnym umożliwiają prowadzenie narzędzia po wzorniku umieszczonym 

   pod materiałem frezowanym
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych� mocowaÉ 

   min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

H
2

d

D

RH

,ndH[

PP PP PP PP PP szt�

)7������������� ���� ��� ��� ���� 8 1 5900855138055
)7������������� ���� 8 4 ���� 8 1 5900855138062
)7������������� ���� 11 ��� ���� 8 1 5900855138079
)7������������� ���� ���� 8 ���� 8 1 5900855138086
)7������������� ���� 16 ��� ���� 12 1 5900855138093
)7������������� ���� 19 ���� ���� 12 1 5900855138109

z ûoĨyskiHP dolnyP

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni - możliwośÉ stosowania

   większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania,  lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - większa wydajnośÉ 

narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi

FT470 / FT490Akcesoria do frezów trzpieniowych     

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7�������������
ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 

ûoĨysko 0�[� 
� Sodkûadka

)7�������������
)7�������������
)7�������������
)7�������������
)7�������������
)7�������������

1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ���[����[� )7������������� 1 10 5900855164030

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ����[����[�

)7�������������
)7�������������
)7�������������
)7�������������
)7�������������

1 10 5900855106702

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 169
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FT910   Frez CNC PREMIUM zaokrąglający

HM



FT911

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów

   drewnopochodnych (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 frezy z łożyskiem dolnym umożliwiają prowadzenie narzędzia po wzorniku umieszczonym 

   pod materiałem frezowanym
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych� mocowaÉ 

   min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

H
2

H

d

D

R
R

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej pow. - stosowanie większych posuwów,

   zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi 
   w gablotach  i na regałach 

,ndH[

PP PP PP PP PP szt�

)7������������� ���� 8 ��� � ��� ���� 8 1 5900855138116
)7������������� ���� ���� ��� � ��� ���� 8 1 5900855138123
)7������������� 54 27 ���� � ���� ���� 12 1 5900855138130
)7������������� ���� 44 ���� � ���� 100 12 1 5900855138147

z ûoĨyskiHP dolnyP

FT470 / FT490Akcesoria do frezów trzpieniowych     

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7�������������
ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 

ûoĨysko 0�[� 
� Sodkûadka

)7�������������
)7�������������                                
)7�������������
)7�������������

1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ����[����[�

)7�������������                              
)7�������������                                
)7�������������                              
)7�������������

1 10 5900855106702

170 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&1.2.8

Frez CNC PREMIUM kształtowy       

HM



  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów drewnopochodnych 

(płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 frezy z łożyskiem dolnym umożliwiają prowadzenie narzędzia po wzorniku umieszczonym 

   pod materiałem frezowanym
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

H
2

H R
R

D

d

,ndH[

PP PP PP PP PP szt�

)7������������� ���� ���� ��� � ��� ���� 8 1 5900855138154
)7������������� ���� ���� ��� � ��� 57 8 1 5900855138161
)7������������� ���� 20 � � � ���� 12 1 5900855138178

z ûoĨyskiHP dolnyP

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni - możliwośÉ stosowania

   większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi 
   w gablotach i na regałach 

FT470 / FT490Akcesoria do frezów trzpieniowych     

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7�������������
ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 

ûoĨysko 0�[� 
� Sodkûadka

)7�������������
)7�������������
)7�������������

1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ����[����[�
)7�������������
)7������������� 
)7�������������

1 10 5900855106702

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 171

1.2.8)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&

FT912    Frez CNC PREMIUM kształtowy

HM



FT913     

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe ramek z drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów 

drewnopochodnych (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania 

elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 frezy z łożyskiem dolnym umożliwiają prowadzenie narzędzia po wzorniku umieszczonym 

   pod materiałem frezowanym
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych 
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowejfreza w uchwycie frezarki

H
2

H

d

D

H
2

d

D

H

do raPHk drzwi PHElowych

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej pow. - stosowanie większych posuwów,

   zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej  jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi 
  w gablotach i na regałach 

,ndH[ 5odzaj Sroɉ lX

PP PP PP PP szt�

)7������������� ���� ���� ���� 8 wzdûXĨny 1 5900855138185
)7������������� ���� ���� ���� 8 SoSrzHczny 1 5900855138192

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7�������������
ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 

ûoĨysko 0�[� 
� Sodkûadka

)7�������������
)7������������� 1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ��[�[� )7�������������
)7������������� 1 10 5900855166041

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

FT470 / FT490Akcesoria do frezów trzpieniowych     

HM

172 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&1.2.8

Frez CNC PREMIUM      



  =$67262:$1,(�
 rowkowanie drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów drewnopochodnych 

   (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 frezy z łożyskiem dolnym umożliwiają prowadzenie narzędzia po wzorniku umieszczonym 

   pod materiałem frezowanym
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

H
2

D

d

H H
2

D

d

H

z IrHzHP rowkXjącyP nasadzanyP

,ndH[

PP PP PP PP szt�

)7������������� 40 2 58 8 1 5900855138208
)7������������� 40 3 58 8 1 5900855138215
)7������������� 40 4 58 8 1 5900855138222
)7������������� 40 5 58 8 1 5900855138239

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

' [ d [ + >PP@ szt� szt�

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ��[�[�

)7�������������
)7�������������
)7�������������
)7�������������

1 10 5900855166058

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej powierzchni - możliwośÉ stosowania

   większych posuwów, zmniejszenie oporów skrawania,  lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywnośÉ - większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkości płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 
   i na regałach 

FT490  Akcesoria do frezów trzpieniowych     

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 173

1.2.8)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&

FT914Frez CNC PREMIUM     

HM



FT915    

H
2

d

D

H

H
2

H

D

d

do raPHk drzwi PHElowych

  =$67262:$1,(�
 frezowanie kształtowe ramek z drewna litego miękkiego i twardego oraz materiałów

   drewnopochodnych (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania 

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 frezy z łożyskiem dolnym umożliwiają prowadzenie narzędzia po wzorniku umieszczonym 

   pod materiałem frezowanym
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych 
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej

   freza, mocowaÉ min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 otwarte profi le korpusów poprawiają jakośÉ obrabianej pow. - stosowanie większych posuwów,

   zmniejszenie oporów skrawania, lepsze odprowadzenie wiórów
 wysokiej jakości węglik spiekany zwiększa trwałośÉ oraz żywotnośÉ - większa wydajnośÉ narzędzia
 precyzyjny szlif węglika spiekanego pozwala uzyskaÉ wysoką gładkośÉ płytki HM 

   (niską chropowatośÉ) - wpływa to na wzrost żywotności narzędzia oraz świadczy 
   o wysokiej jakości zastosowanego węglika spiekanego

 łatwy i przejrzysty sposób pakowania - możliwośÉ eksponowania narzędzi w gablotach 
   i na regałach 

,ndH[ 5odzaj Sroɉ lX

PP PP PP PP szt�

)7������������� 33 19 ���� 12 wzdûXĨny 1 5900855138246
)7������������� 33 19 67 12 SoSrzHczny 1 5900855140317
)7������������� 41 ���� ���� 12 wzdûXĨny 1 5900855138253
)7������������� 41 ���� ���� 12 SoSrzHczny 1 5900855140324

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

' [ d [ + >PP@ szt� szt�

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ��[�[� )7�������������
)7������������� 1 10 5900855166058

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ��[�[� )7�������������
)7������������� 1 10 5900855166065

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

FT490  Akcesoria do frezów trzpieniowych     

HM

174 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&1.2.8

Frez CNC PREMIUM      



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wymienna i czterostronna płytka z węglika spiekanego
 kształt płytki HM umożliwia maksymalne jej wykorzystanie poprzez obrót o 90r lub o 180r
 możliwośÉ zastosowania 3 rodzajów płytek wymiennych (uniwersalnej, do drewna twardego,

   do materiałów drewnopochodnych) w zależności od rodzaju obrabianego materiału
 brak postojów podczas prac frezowania związanych z koniecznością ostrzenia stępionego

   ostrza narzędzia
 szybki i łatwy sposób wymiany płytki HM celem zachowania ciągłości produkcji

  =$67262:$1,(�
 frezowanie obwiedniowe oraz możliwośÉ wiercenia w mat. z drewna litego miękkiego i twardego

   oraz w mat. drewnopochodnych (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB, etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych części chwytowej freza,

   mocowaÉ min. 2/3 wys. części chwytowej freza w uchwycie frezarki

H

D

d

H
2

z wyPiHnnyPi SûytkaPi

,ndH[

PP PP PP PP szt�

)7������������� 16 12 59 8 1 5900855094054
)7������������� 16 30 76 8 1 5900855094061
)7������������� 16 40 86 8 1 5900855094078
)7������������� 19 50 101 12 1 5900855094085

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane do różnych zastosowaý

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 12 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135047
/-������������� 12 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135054
/-������������� 12 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135061
/-������������� ���� 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135177
/-������������� ���� 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135184
/-������������� ���� 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135191
/-������������� ���� 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135238
/-������������� ���� 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135245
/-������������� ���� 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135252
/-������������� ���� 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135290
/-������������� ���� 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135306
/-������������� ���� 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135313

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7������������� ďrXEa PocXjąca Sûytkę +0 Ǎ 0�[�

)7�������������
)7������������� 
)7�������������
)7������������� 

1 10 5900855106665

MEC

FT470 Akcesoria do frezów trzpieniowych     

HM

LJ555Płytka wymienna (czterostronna)      

HM

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 175

1.2.8)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&

FT401Frez prosty Z=2   



FT404    

  =$67262:$1,(�
 praca obwiedniowa oraz po kopiale� obróbka drewna litego miękkiego i twardego

   oraz z materiałów drewnopochodnych (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB etc.)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych� mocowaÉ 

   min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

,ndH[

PP PP PP PP szt�

)7������������� 19 30 89 8 1 5900855094238
)7������������� 19 40 99 8 1 5900855094245
)7������������� 19 50 113 12 1 5900855094252

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane do różnych zastosowaý

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH

PP PP PP szt� szt�

/-������������� 30 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135207
/-������������� 30 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135214
/-������������� 30 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135221
/-������������� 40 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135269
/-������������� 40 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135276
/-������������� 40 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135283
/-������������� 50 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135320
/-������������� 50 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135337
/-������������� 50 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135344

HM

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7������������� ďrXEa PocXjąca Sûytkę +0 
do IrHzµw trzS� 0�[�

)7�������������
)7�������������
)7�������������

1 10 5900855106665

)7������������� ďrXEa iPEXsowa PocXjąca 
ûoĨysko 0�[� � Sodkûadka

)7�������������
)7�������������
)7������������� 

1 10 5900855155984

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH 
do IrHzµw trzS� ��[�[�

)7�������������
)7������������� 1 10 5900855132336

)7������������� ûoĨysko kXlkowH 
do IrHzµw trzS� ��[�[� )7������������� 1 10 5900855106719

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wymienna i dwustronna płytka z węglika spiekanego
 płytka HM umożliwia wykorzystanie dwóch krawędzi tnących poprzez obrót o 180r
 łożysko dolne umożliwia prowadzenie freza po wzorniku umieszczonym pod materiałem frezowanym
 możliwośÉ zastosowania 3 rodzajów płytek wymiennych (uniwersalnej, do drewna twardego, 

   do mat. drewnopochodnych) w zależności od rodzaju obrabianego mat.
 brak postojów podczas prac frezowania związanych z koniecznością ostrzenia 

   stępionego ostrza narzędzia
 szybki i łatwy sposób wymiany płytki HM celem zachowania ciągłości produkcji

H

D

d

H
2

z wyPiHnnyPi SûytkaPi

FT470 / FT490

LJ555Płytka wymienna (dwustronna)      

Akcesoria do frezów trzpieniowych      

HM

176 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&1.2.8

Frez prosty z łożyskiem dolnym Z=2 



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 płytki z węglika spiekanego HM dedykowane do różnych zastosowaý

HM

H

D

d

H
2

z wyPiHnnyPi SûytkaPi

  =$67262:$1,(�
 praca obwiedniowa, po kopiale oraz możliwośÉ wiercenia� obróbka drewna litego miękkiego

   i twardego oraz mat. drewnopochodnych (płyta wiórowa, MDF, HDF, OSB)
 wykorzystywane przy produkcji mebli, drzwi i schodów, gdzie nie ma możliwości wykonania

   elementów za pomocą standardowych operacji frezowania
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych i centrach CNC
 mocowanie frezów w koszykach: możliwośÉ stosowania tulei redukcyjnych� mocowaÉ 

   min. 2/3 wysokości części chwytowej freza w uchwycie frezarki

,ndH[

PP PP PP PP szt�

)7������������� 19 30 78 8 1 5900855094290
)7������������� 19 40 88 8 1 5900855094306
)7������������� 21 50 98 12 1 5900855143035

,ndH[ ,nIo =astosowaniH 
do IrHza

szt� szt�

)7������������� ďrXEa PocXjąca Sûytkę +0
do IrHzµw trzS� 0�[�

)7�������������
)7�������������
)7�������������

1 10 5900855106665

' [ d [ + >PP@

     

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ��[�[� )7�������������
)7������������� 1 10 5900855106719

)7������������� ûoĨysko kXlkowH ��[��[� )7������������� 1 10 5900855164023

)7������������� tXlHjka zaEHzS� 
do ûoĨ� kXlkowHgo ������

)7�������������
)7�������������
)7�������������

1 10 5900855132343

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wymienna i czterostronna płytka z węglika spiekanego
 płytka HM umożliwia wykorzystanie dwóch krawędzi tnących poprzez obrót o 180r
 łożysko górne umożliwia prowadzenie freza po wzorniku umieszczonym pod materiałem

   frezowanym
 możliwośÉ zastosowania 3 rodzajów płytek wymiennych (uniwersalnej, do drewna twardego, 

   do mat. drewnopochodnych) w zależności od rodzaju obrabianego mat.
 brak postojów podczas prac związanych z koniecznością ostrzenia stępionego ostrza narzędzia
 szybki i łatwy sposób wymiany płytki HM celem zachowania ciągłości produkcji

,ndH[ ,loďÉ ostrzy =astosowaniH

PP PP PP szt� szt�

/-������������� ���� 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135177
/-������������� ���� 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135184
/-������������� ���� 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135191
/-������������� ���� 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135238
/-������������� ���� 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135245
/-������������� ���� 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135252
/-������������� ���� 12 ��� =�  XniwHrsalnH 1 10 5900855135290
/-������������� ���� 12 ��� =�  do drHwna twardHgo 1 10 5900855135306
/-������������� ���� 12 ��� =�  do Sûyty i Pat� drHwnoSochodnych 1 10 5900855135313

MEC

LJ555Płytka wymienna (czterostronna)      

FT470 / FT490  Akcesoria do frezów trzpieniowych     

HM
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1.2.8)5(=< 75=3,(1,2:( do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych i &1&

FT405     Frez prosty z łożyskiem górnym Z=2



FT470     

,ndH[ ,nIo =astosowaniH do IrHzµw � gûowic

szt�

)7�������������
ĎrXEa iPEXsowa PocXjąca 

ûoĨysko do IrHzµw trzS� 0���[� � 
Sodkûadka � z gniazdHP +(; ���

)7������������� 1 5900855155977

)7�������������
ĎrXEa PocXjąca Sûytkę +0 

do IrHzµw trzS� 0�[� � z 
gniazdHP 725; 7��

)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 

)7�������������
1 5900855106665

)7�������������

ĎrXEa iPEXsowa PocXjąca 
ûoĨysko do IrHzµw trzS� 0�[� 

� Sodkûadka � z gniazdHP 
+(; ���

)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 

)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������

1 5900855155984

)7�������������
ĎrXEa �7��� PocXjąca Sûytkę 
+0 do IrHzµw trzS� 0�[� � 

z gniazdHP 725; 7��
)7������������� 1 5900855106672

)7�������������
ĎrXEa �7��� PocXjąca Sûytkę 
+0 do IrHzµw trzS� 0�[� � 

z gniazdHP 725; 7��

)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7������������� 1 5900855106689

)7�������������
ĎrXEa PocXjąca Sûytkę +0 do 

korSXsX gûowicy 0�[�� � z gniaz�
dHP +(; ���PP lXE 725; 7��

/-�������������� /-�������������� /-�������������� /-�������������� 
/-�������������� /-������������� 1 5900855266468

,ndH[ ,nIo :yPiar =astosowaniH do IrHza

szt�

)7�������������

úoĨyska 
kXlkowH 

do IrHzµw 
trzSiHniow� )7

����[����[�

)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7��������������

 )7�������������� )7�������������

1 5900855106702

)7������������� ��[�[� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� )7������������� 1 5900855106719

)7������������� ��[�[� )7�������������� )7�������������� 1 5900855132336

)7������������� ��[��[� )7������������� 1 5900855164023

)7������������� ���[����[� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7������������� 1 5900855164030

)7������������� �[�[� )7������������� 1 5900855166010

)7������������� ��[�[� )7������������� 1 5900855166027

)7������������� ��[�[� )7������������� 1 5900855166034

)7������������� ��[�[� )7�������������� )7������������� 1 5900855166041

)7������������� ��[�[� )7�������������� )7�������������� )7�������������� )7�������������� 
)7�������������� )7�������������� 1 5900855166058

)7������������� ��[�[� )7�������������� )7������������� 1 5900855166065

)7������������� 7XlHjka zaEHzS� 
do ûoĨyska ����[� )7�������������� )7������������� 1 5900855132343

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane z gatunkowej stali dedykowanej łożyskom kulkowym

  =$67262:$1,(�
 śrubki mocujące płytkę HM oraz śrubki imbusowe do mocowania łożysk kulkowych
 do frezów trzpieniowych FT z wymienną płytką HM oraz frezów trzpieniowych FT

   wyposażonych w łożysko

  =$67262:$1,(�
 do frezów trzpieniowych FT wyposażonych w łożysko dolne lub górne

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

FT490 Łożysko kulkowe do frezów trzpieniowych     

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

178 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych
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Śrubka mocująca płytkę HM lub łożysko kulkowe do frezów trzpieniowych / głowic



,1)250$&-( 7(&+1,&=1(
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1.2.9

TABELA ZAMIENNIKÓW W GRUPIE: FREZY TRZPIENIOWE DO FREZAREK GÓRNOWRZECIONOWYCH I CNC

,ndH[
�Sodstawowy�

innH 
cHchy

,ndH[
�zaPiHnnik�

innH 
cHchy

PP PP PP PP PP PP

)7��� � )rHzy SrostH dwXSûytkowH )7��� � )7��� � )rHzy &1& SrostH dwXSûytkowH

)7������������� 19 6 8
)7������������� 20 6 8
)7������������� 20 6 6

)7������������� 19 8 8
)7������������� 20 8 8
)7������������� 26 8 8

)7������������� 19 10 8 )7������������� 30 10 6
)7������������� 19 14 8 Ǎ
)7������������� 19 16 8 Ǎ
)7������������� 30 8 8 )7������������� 30 8 8

)7������������� 30 10 8
)7������������� 26 8 8
)7������������� 30 10 8

)7������������� 30 12 8 )7������������� 30 12 12
)7������������� 30 14 8 Ǎ
)7������������� 30 15 8 Ǎ
)7������������� 30 16 8 )7������������� 35 16 12
)7������������� 30 18 8 )7������������� 35 18 12
)7������������� 30 20 8 )7������������� 35 20 12
)7������������� 30 8 12 )7������������� 30 8 12
)7������������� 30 10 12 )7������������� 30 10 12
)7������������� ���� 12 12 )7������������� 38 12 12
)7������������� ���� 14 12 )7������������� 38 12 12
)7������������� ���� 16 12 )7������������� 35 16 12

)7��� � )rHzy SrostH dwXSûytkowH z PoĨliwoďcią wiHrcHnia )7��� � )rHzy &1& SrostH dwXSûytkowH z PoĨliwoďcią wiHrcHnia

)7������������� 20 12 8 )7������������� 40 12 12

)7������������� 30 16 12 )7������������� 35 16 12

)7������������� 30 19 12 )7�������������
)7�������������

35
35

18
20

12
12

)7��� � )rHzy SrostH dwXSûytkowH z ûoĨyskiHP dolnyP )7��� � )7��� � )rHzy SrostH dwXSûytkowH z ûoĨyskiHP dolnyP

)7������������� 30 8 8 )7�������������
)7�������������

38
38

���
���

8
8

)7������������� ���� 12 12 )7�������������
)7�������������

����
����

����
����

12
12

)7��� � )rHzy IazXjącH z ûoĨyskiHP dolnyP )7��� � )rHzy &1& IazXjącH z ûoĨyskiHP dolnyP

)7������������� ���� 31 8 )7������������� ���� ���� 8 45o

)7������������� ���� ���� 8 )7������������� ���� ���� 8 45o

)7��� � )rHzy SrostH z ûoĨyskiHP dolnyP � dûXgiH )7��� � )rHzy &1& SrostH z ûoĨyskiHP dolnyP � dûXgiH

)7������������� 38 ��� 8 )7������������� 38 ��� 8

)7������������� ���� ���� 12 )7������������� ���� ���� 12

)7��� � )rHzy zaokrąglającH z ûoĨyskiHP dolnyP )7���  � )rHzy &1& zaokrąglającH z ûoĨyskiHP dolnyP
)7������������� ��� ���� 8 5 ��� )7������������� ��� ���� 8 5 ���
)7������������� ��� ���� 8 5 ��� Ǎ
)7������������� 11 ���� 8 5 ��� )7������������� 11 ���� 8 5 ���
)7������������� 16 ���� 8 5 ��� )7������������� 16 ���� 12 5 ���
)7������������� 19 ���� 8 5 ���� )7������������� 19 ���� 12 5 ����
)7������������� ���� ���� 12 5 ���� Ǎ
)7������������� 25 ���� 12 5 ���� Ǎ

)7��� � )rHzy &1& SrostH dwXSûytkowH z PoĨliwoďcią wiHrcHnia )7��� � )7��� � )rHzy SrostH dwXSûytkowH z PoĨliwoďcią wiHrcHnia

    

)7������������� 20 6 6 Ǎ
)7������������� 20 8 6 Ǎ
)7������������� 20 8 8 )7������������� 20 12 8
)7������������� 30 8 8 Ǎ
)7������������� 35 8 8 Ǎ
)7������������� 30 8 12 Ǎ
)7������������� 30 10 12 Ǎ
)7������������� 40 12 12 Ǎ
)7������������� 35 16 12 )7������������� 30 16 12
)7������������� 35 16 12 )7������������� 30 16 8
)7������������� 35 18 12 )7������������� 30 19 12
)7������������� 35 20 12

 -HĨHli niH PaPy oEHcniH na staniH PagazynowyP okrHďlonHgo wyPiarX IrHza trzSiHniowHgo� PoĨHsz wyszXkaÉ w SoniĨszHj taEHli zaPiHnnik do niHgo�



,1)250$&-( 7(&+1,&=1(

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych180

1.2.8

,ndH[
�Sodstawowy�

innH 
cHchy

,ndH[
�zaPiHnnik�

innH 
cHchy

PP PP PP PP PP PP

)7��� � )rHzy &1& IazXjącH

)7������������� ���� ���� 8 60o Ǎ

)7������������� ���� ���� 8 45o Ǎ

)7������������� ���� ���� 12 60o Ǎ

)7������������� ���� ���� 12 45o Ǎ

)7��� � )rHzy &1& zaokrąglającH z ostrzHP SrowadzącyP

)7������������� 7 ��� 6 5 ��� Ǎ

)7������������� ��� 8 6 5 � Ǎ

)7������������� ��� ���� 8 5 ���� Ǎ

)7��� � )rHzy &1& zaokrąglającH
)7������������� ��� ��� 6 5 ��� Ǎ
)7������������� ��� ��� 8 5 ��� Ǎ
)7������������� 8 ��� 8 5 ��� Ǎ
)7������������� 10 ���� 8 5 ��� Ǎ
)7������������� 11 ���� 8 5 � Ǎ
)7������������� ���� ���� 8 5 ���� Ǎ
)7������������� ���� ���� 12 5 ���� Ǎ

)7��� � )rHzy &1& IazXjącH z ûoĨyskiHP dolnyP )7��� � )rHzy IazXjącH z ûoĨyskiHP dolnyP

)7������������� 8 ���� 8 45o )7������������� ���� 31 8

)7������������� ���� ���� 8 45o )7������������� ���� ���� 8

)7������������� ���� ���� 12 45o Ǎ

)7��� � )rHzy &1& SrostH dwXSûytkowH )7��� � )7��� � )7��� � )rHzy SrostH dwXSûytkowH
)7������������� 20 6 6 )7������������� 20 6 6
)7������������� 26 8 6 )7������������� 30 8 8
)7������������� 30 10 6 )7������������� 30 10 8
)7������������� 20 6 8 )7������������� 19 6 8

)7������������� 26 8 8
)7������������� 35 8 8
)7������������� 30 8 8

)7������������� 30 10 8 )7������������� 30 10 8

)7������������� 30 12 12
)7������������� 30 12 12
)7������������� 40 12 12
)7������������� ���� 12 12

)7������������� 38 12 12
)7������������� 40 12 12
)7������������� ���� 12 12

)7������������� 50 12 12 Ǎ
)7��� � )rHzy &1& SrostH dwXSûytkowH z PoĨliwoďcią wiHrcHnia )7��� � )rHzy SrostH dwXSûytkowH z PoĨliwoďcią wiHrcHnia

)7������������� 17 22 12 )7������������� 35 20 12

)7������������� 20 34 12 Ǎ

)7��� � )rHzy &1& SrostH dwXSûytkowH )7��� � )7��� � )7��� � )rHzy SrostH dwXSûytkowH

)7������������� 30 12 12

)7������������� 30 12 12

)7������������� 40 12 12

)7������������� ���� 12 12

)7��� � )rHzy &1& SrostH dwXSûytkowH z ûoĨyskiHP dolnyP )7���� )rHzy SrostH dwXSûytkowH z ûoĨyskiHP dolnyP

)7������������� 38 ��� 8 )7������������� 38 ��� 8

)7������������� ���� ���� 12 )7������������� ���� ���� 12

)7��� � )rHzy &1& zaokrąglającH z ûoĨyskiHP dolnyP )7��� � )rHzy zaokrąglającH z ûoĨyskiHP dolnyP

)7������������� ��� ���� 8 5 ��� )7������������� ��� ���� 8 5 ���

)7������������� 8 ���� 8 5 � -

)7������������� 11 ���� 8 5 ��� )7������������� 11 ���� 8 5 ���

)7������������� ���� ���� 8 5 � -

)7������������� 16 ���� 12 5 ��� )7������������� 16 ���� 8 5 ���

)7������������� 19 ���� 12 5 ���� )7������������� 19 ���� 8 5 ����

TABELA ZAMIENNIKÓW W GRUPIE: FREZY TRZPIENIOWE DO FREZAREK GÓRNOWRZECIONOWYCH i CNC



FREZY TRZPIENIOWE VHM 
DO GRAWEROWANIA



LS100

do grawHrowania

do grawHrowania

do grawHrowania

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spiral a także dobór odpowiednich parametrów

  skrawania pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianej
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi 

   znacznie zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spiral a także dobór odpowiednich parametrów

   skrawania pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianej
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie

   zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spiral a także dobór odpowiednich parametrów

   skrawania pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianej
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie

   zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia

  =$67262:$1,(�
 dedykowane branży reklamowej do wycinania/frezowania liter, szablonów, płaskorzeĦb

   oraz innych elementów reklamy
 frezowanie w tworzywach drewnopochodnych, drewnie, tworzywach sztucznych,

   aluminium, plexi, PVC
 przeznaczone do pracy na grawerskich centrach obróbczych i ploterach grawerujących

  =$67262:$1,(�
 dedykowane branży reklamowej do wycinania / frezowania liter, szablonów, płaskorzeĦb

   oraz innych elementów reklamy
 frezowanie w tworzywach drewnopochodnych, drewnie, tworzywach sztucznych,

  aluminium,  plexi, PVC
 przeznaczone do pracy na grawerskich centrach obróbczych i ploterach grawerujących

  =$67262:$1,(�
 dedykowane branży reklamowej do wycinania / frezowania liter, 

  szablonów, płaskorzeĦb oraz innych elementów reklamy
 frezowanie w tworzywach drewnopochodnych, drewnie, tworzywach sztucznych, 

  aluminium,  plexi, PVC
 przeznaczone do pracy na grawerskich centrach obróbczych i ploterach grawerujących

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� ��� 4 38 3 1 1 5900855138550
/6������������� 2 6 38 3 1 1 5900855138567
/6������������� ��� 8 38 3 1 1 5900855138574

VHM

VHM

VHM

MEC

MEC

MEC

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 3 15 40 3 2 1 5900855138581
/6������������� 4 12 40 4 2 1 5900855138598
/6������������� 6 22 50 6 2 1 5900855138604

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 1 ��� 38 6 1 1 5900855138529
/6������������� 1 ��� 38 6 1 1 5900855138536
/6������������� ��� ��� 38 6 1 1 5900855138543

LS101    

LS102    
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Frez VHM z pilotem walcowym

Frez VHM spiralny Z1

Frez VHM kulisty Z2 



VHM

VHM

VHM

do grawHrowania

do grawHrowania

do grawHrowania

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spiral a także dobór odpowiednich parametrów

   skrawania pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianej
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie

   zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spiral a także dobór odpowiednich parametrów

   skrawania pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianej
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie

   zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spiral a także dobór odpowiednich parametrów

   skrawania pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianej
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie

   zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia

  =$67262:$1,(�
 dedykowane branży reklamowej do wycinania / frezowania liter, szablonów, płaskorzeĦb

   oraz innych elementów reklamy
 frezowanie w tworzywach drewnopochodnych, drewnie, tworzywach sztucznych, aluminium,

   plexi, PVC
 przeznaczone do pracy na grawerskich centrach obróbczych i ploterach grawerujących

  =$67262:$1,(�
 dedykowane branży reklamowej do wycinania / frezowania liter, 

  szablonów, płaskorzeĦb oraz innych elementów reklamy
 frezowanie w tworzywach drewnopochodnych, drewnie, tworzywach sztucznych,aluminium,

   plexi, PVC
 przeznaczone do pracy na grawerskich centrach obróbczych i ploterach grawerujących

  =$67262:$1,(�
 dedykowane branży reklamowej do wycinania / frezowania liter, szablonów, płaskorzeĦb 

oraz innych elementów reklamy
 frezowanie w tworzywach drewnopochodnych, drewnie, tworzywach sztucznych, aluminium,

   plexi, PVC
 przeznaczone do pracy na grawerskich centrach obróbczych i ploterach grawerujących

MEC

MEC

MEC

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 6 20 55 6 2 1 5900855138611

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 1 2 38 3 1 1 5900855138628

,ndH[

PP PP PP PP ° szt�

/6������������� ��� ��� 38 3 3 50° 1 5900855138635
/6������������� ��� ��� 38 3 3 94° 1 5900855138642
/6������������� ��� ��� 51 6 3 140° 1 5900855138659
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LS103

LS105

LS104

Frez VHM 90 stopni-V

Frez VHM kształt piramidy

Frez VHM dwustopniowy 



LS106    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spiral a także dobór odpowiednich parametrów

   skrawania pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianej
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie

   zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spiral a także dobór odpowiednich parametrów

   skrawania pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianej
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie

   zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spiral a także dobór odpowiednich parametrów

   skrawania pozwala na uzyskanie bardzo dobrej jakości powierzchni obrabianej
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie

   zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia

  =$67262:$1,(�
 dedykowane branży reklamowej do wycinania / frezowania liter, szablonów, płaskorzeĦb

  oraz innych elementów reklamy
 frezowanie w tworzywach drewnopochodnych, drewnie, tworzywach sztucznych,

   aluminium, plexi, PVC
 przeznaczone do pracy na grawerskich centrach obróbczych i ploterach grawerujących

  =$67262:$1,(�
 dedykowane branży reklamowej do wycinania / frezowania liter, 

  szablonów, płaskorzeĦb oraz innych elementów reklamy
 frezowanie w tworzywach drewnopochodnych, drewnie, tworzywach sztucznych,aluminium,

   plexi, PVC
 przeznaczone do pracy na grawerskich centrach obróbczych i ploterach grawerujących

  =$67262:$1,(�
 dedykowane branży reklamowej do wycinania / frezowania liter, szablonów, płaskorzeĦb

   oraz innych elementów reklamy
 frezowanie w tworzywach drewnopochodnych, drewnie, tworzywach sztucznych,aluminium,

   plexi, PVC
 przeznaczone do pracy na grawerskich centrach obróbczych i ploterach grawerujących

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 2 6 38 3 1 1 5900855138680
/6������������� 3 10 38 3 1 1 5900855138697
/6������������� 3 12 38 3 1 1 5900855138703
/6������������� 4 12 40 4 1 1 5900855138710
/6������������� 4 22 45 4 1 1 5900855138727
/6������������� 5 17 45 5 1 1 5900855138734
/6������������� 6 22 45 6 1 1 5900855138741
/6������������� 6 32 60 6 1 1 5900855138758

do grawHrowania

,1'(;

PP PP PP PP szt�

/6������������� 3 12 38 3 1 1 5900855138666
/6������������� 3 15 38 3 1 1 5900855138673

do grawHrowania

do grawHrowania

VHM

VHM

MEC

MEC

LS107    

LS108   

Frez VHM spiralny Z1   

Frez VHM ostry V   

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� ��� 10 40 3 1 1 5900855138765
/6������������� ��� 10 40 4 1 1 5900855138772
/6������������� ��� 10 40 4 1 1 5900855138789

VHM

MEC
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Frez VHM walcowy Z1     



FREZY TRZPIENIOWE PEŁNOWĘGLIKOWE



LS010

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w średnicach 4 ¹ 20 mm, przy różnej długości całkowitej 

   oraz różnej długości części roboczej 
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spirali pozwala na łatwe odprowadzenie wiórów 

   i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ wykonania frezów z węglika spiekanego o podwyższonej wytrzymałości 

  oraz udarności charakteryzującej się ziarnem ULTRA NANO GRAIN
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi - np. diamentową,

   znacznie zwiększającą żywotnośÉ narzędzia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w średnicach 4 ¹ 20 mm, przy różnej długości całkowitej 

   oraz różnej długości części roboczej 
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spirali pozwala na łatwe odprowadzenie  wiórów 

   i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ wykonania frezów z węglika spiekanego o podwyższonej wytrzymałości 

  oraz udarności charakteryzującej się ziarnem ULTRA NANO GRAIN
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi  - np. diamentową,

   znacznie zwiększającą żywotnośÉ narzędzia

  =$67262:$1,(�
 frezy o uniwersalnym zastosowaniu przy frezowaniu i wierceniu
 wykaýczające frezowanie wąskiej płaszczyzny prosto i krzywoliniowe
 wiercenie otworów w tworzywach drewnopochodnych i drewnie
 posuwy od 2 ¹ 12 m/min - w zależności od średnicy narzędzia, ilości ostrzy 

   oraz rodzaju materiału obrabianego 
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obróbczych 

   CNC z posuwem mechanicznym

  =$67262:$1,(�
 zgrubne frezowanie wąskiej płaszczyzny, wycinanie prosto i krzywoliniowe
 wiercenie otworów w tworzywach drewnopochodnych i drewnie
 posuwy od 2 ¹ 12 m/min - w zależności od średnicy narzędzia, ilości ostrzy oraz rodzaju

   materiału obrabianego 
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obróbczych 

   CNC z posuwem mechanicznym

HM

HM

MEC

MEC

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 10 42 90 10 � Sozytyw P 1 5900855086301
/6������������� 12 42 90 12 � Sozytyw P 1 5900855086318
/6������������� 16 55 110 16 � Sozytyw P 1 5900855086325
/6������������� 20 60 120 20 � Sozytyw P 1 5900855099646

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 10 42 90 10 � Sozytyw P 1 5900855086394
/6������������� 12 42 90 12 � Sozytyw P 1 5900855086400
/6������������� 16 35 90 16 � Sozytyw P 1 5900855102193
/6������������� 16 55 110 16 � Sozytyw P 1 5900855086417

LS040   Frez pełnowęglikowy zgrubny - pozytyw

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH�
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Frez pełnowęglikowy wykańczający - pozytyw



HM

HM

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spirali pozwala na łatwe odprowadzenie wiórów 

   i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie

   zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia
 pełny zakres możliwości serwisowych/usług posprzedażnych: ostrzenie, regeneracja czoła, etc.
 możliwośÉ wykonywania frezów od średnic 3 mm 

  =$67262:$1,(�
 zgrubne frezowanie wąskiej płaszczyzny, wycinanie prosto i krzywoliniowe
 wiercenie otworów w tworzywach drewnopochodnych i drewnie
 zgrubne frezowanie gniazd pod kasetę zamka drzwiowego w tworzywach drewnopochodnych

   i drewnie
 posuwy od 6 ¹ 12 m/min - w zależności od średnicy narzędzia, ilości ostrzy oraz rodzaju

   materiału obrabianego 
 stosowane na wiertarko frezarkach, frezarkach górnowrzecionowych i wysokowydajnych

   centrach obróbczych CNC z posuwem mechanicznym

  =$67262:$1,(�
 wykaýczające frezowanie wąskiej płaszczyzny prosto i krzywoliniowe w tworzywach sztucznych
 wiercenie otworów w tworzywach sztucznych
 frezowanie i wiercenie rowków odwodniających oraz otworów do zamocowania zawiasów,

   klamek w oknach
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obróbczych 

   CNC z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 5 15 80 8 � Sozytyw P 1 5900855120876
/6������������� 5 15-25 80 8 � Sozytyw P 1 5900855119054
/6������������� 6 15 80 8 � Sozytyw P 1 5900855132510
/6������������� 6 15-25 80 8 � Sozytyw P 1 5900855132527
/6������������� 8 25 80 8 � Sozytyw P 1 5900855155076

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w średnicach 4 ¹ 20 mm, przy różnej długości całkowitej 

   oraz różnej długości części roboczej 
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spirali pozwala na łatwe odprowadzenie wiórów 

   i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ wykonania frezów z węglika spiekanego o podwyższonej wytrzymałości oraz udarności

   charakteryzującej się ziarnem ULTRA NANO GRAIN
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi - np. diamentową,

   znacznie zwiększającą żywotnośÉ narzędzia

MEC

MEC

LS070   Frez pełnowęglikowy wykańczający 

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 16 95 140 16 � Sozytyw P 1 5900855096737
/6������������� 16 110 170 16 � Sozytyw P 1 5900855144292

do 39&

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
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LS060   Frez pełnowęglikowy zgrubny - pozytyw 



LS220     

R   &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów z węglika spiekanego o podwyższonej wytrzymałości 

  oraz udarności charakteryzującej się ziarnem ULTRA NANO GRAIN
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spirali pozwala na łatwe odprowadzenie wiórów 

   i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi - np. diamentową,

   znacznie zwiększającą żywotnośÉ narzędzia

  =$67262:$1,(�
 wykaýczające frezowanie wąskiej płaszczyzny prosto i krzywoliniowe
 wiercenie otworów w tworzywach drewnopochodnych i drewnie
 frezowanie i wiercenie rowków odwodniających oraz otworów do zamocowania zawiasów,

   klamek w oknach
 posuwy od 2 ¹ 12 m/min - w zależności od średnicy narzędzia, ilości ostrzy 

   oraz rodzaju materiału obrabianego 
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obróbczych

  CNC z posuwem mechanicznym

  =$67262:$1,(�
 frezy z czołem kulistym przeznaczone do frezowania konturów i powierzchni wklęsłych
 obróbka drewna i materiałów drewnopochodnych 
 posuwy od 2 ¹ 12 m/min - w zależności od średnicy narzędzia, ilości ostrzy oraz rodzaju

   materiału obrabianego 
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obróbczych

   CNC z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP PP PP szt�

/6������������� 3 10 50 3 2 ��� P 1 5900855195478
/6������������� 4 12 50 4 2 ��� P 1 5900855195485
/6������������� 5 15 60 5 2 ��� P 1 5900855195492
/6������������� 6 22 70 6 2 ��� P 1 5900855195508
/6������������� 8 32 80 8 2 ��� P 1 5900855195515
/6������������� 10 32 80 10 2 ��� P 1 5900855195522
/6������������� 10 42 90 10 2 ��� P 1 5900855195539
/6������������� 12 32 80 12 2 ��� P 1 5900855195683
/6������������� 12 42 100 12 2 ��� P 1 5900855195690
/6������������� 16 52 100 16 2 ��� P 1 5900855195560
/6������������� 20 50 100 20 2 ���� P 1 5900855195706

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w średnicach 4 ¹ 20 mm, przy różnej długości całkowitej 

   oraz różnej długości części roboczej 
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spirali pozwala na łatwe odprowadzenie wiórów 

   i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ wykonania frezów z węglika spiekanego o podwyższonej wytrzymałości 

   oraz udarności charakteryzującej się ziarnem ULTRA NANO GRAIN
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi - np. diamentową,

   znacznie zwiększającą żywotnośÉ narzędzia

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 6 22 70 8 � Sozytyw P 1 5900855086431
/6������������� 8 32 80 8 � Sozytyw P 1 5900855086448
/6������������� 10 42 90 10 � Sozytyw P 1 5900855086455
/6������������� 12 42 90 12 � Sozytyw P 1 5900855086462

LS230Frez pełnowęglikowy kulisty
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Frez pełnowęglikowy wykańczający - pozytyw 

HM

HM

MEC

HM

MEC



FREZY TRZPIENIOWE DIA



INFORMACJE TECHNICZNE
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INFORMACJE TECHNICZNE DI  

SZANOWNI PAŃSTWO

PRZECZYTAJ, DROGI KLIENCIE:

3rodXkty ',$ SrzHdstawionH w naszyP katalogX nalHĨą Sod względHP konstrXkcji i jakoďci do najEardziHj zaawansowanych narzędzi w (XroSiH� 
:sSµûSracXjHPy z jHdnyP z najstarszych i najEardziHj innowacyjnyP SrodXcHntHP narzędzi diaPHntowych� ɉrPą 0,&527(&+� 

KonstrXkcja sSiralna �SrzHwaĨająca w IrHzach trzSiHniowych� XûoĨHnia SûytHk 3K' zaSHwnia najlHSszH warXnki skrawania 
oraz jakoďci SowiHrzchni oEraEianych PatHriaûµw� gwarantXjąc jHdnoczHďniH cichą Sracę i Eardzo PaûH oEciąĨHniH cHntrµw oErµEczych� 

7worząc tak szHroką gaPę narzędzi dla 3aýstwa SragnęliďPy zasSokoiÉ SotrzHEy XĨytkownikµw narzędzi na SrodXkty ûączącH w soEiH jakoďÉ i cHnę 
oraz SrodXkty o najwyĨszHj Ĩywotnoďci i wydajnoďci� ktµrH znajdXją zastosowaniH na największych liniach SrodXkcyjnych w 3olscH i (XroSiH�

�� :szystkiH IrHzy sHrii Hco standardowo wykonXjHPy w wHrsji Srawo�oErotowHj z Sûytką wiHrcącą +0�
�� 1a indywidXalnH zaPµwiHniH wykonXjHPy IrHzy w wHrsji lHwo�oErotowHj lXE�i Sûytką wiHrcącą 3K' �niH dotyczy IrHzµw 785%2 i 63(&,$/� 
  ktµrH w standarciH Sosiadają Sûytkę wiHrcącą diaPHntową 3K'��
�� 3osiadaPy PoĨliwoďci wykonania IrHzµw z kaĨdHgo tySX w wHrsji z gµrnyP odSrowadzHniHP wiµra na indywidXalnH zaPµwiHniH kliHnta�
�� 7ySowyPiary IrHzµw SosiadającH oznaczHnia  są SrodXktaPi� ktµrH wykonXjHPy na zaPµwiHniH �okrHs oczHkiwania od � Ǎ � tygodni��
�� :szystkiH narzędzia Sosiadają dodatkowo PicroszliI na Sûytkach 3K'� 0icroszliI jHst dodatkową oSHracją ostrzHnia Pająca na cHlX XzyskaniH 
  jak najlHSszHj gûadkoďci krawędzi skrawania Ǎ w warstwiH 3K'�
�� 1arzędzia w naszHj oIHrciH SokrytH są sSHcjalną warstwą chroPX tHchnicznHgo i oznaczonH są trwaûą cHchą lasHrową�

3rzy zaûoĨHniX oErµEki�
jHdnHgo rodzajX PatHriaûX
jHdnakowHj grXEoďci PatHriaûX
idHntycznych warXnkµw Sracy �tyS Paszyny� rodzaj oErµEki nS� oEwiHdniowy�

Stałe określenie zastosowane
w narzędziach DIA

Nazwa stosowana dla narzędzi 
ekonomicznych w zakupie, 

tj PKD=2,7 mm

Oznacza ilość linii diamentu
(UNO-jedna, DUO-dwie, 

TRE-trzy, QUATTRO-cztery)

Liczba oznaczająca ilość spirali

Uproszczony schemat doboru frezów trzpieniowych dia w zależności od posuwu:



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy proste jedno lub dwuwchodowe
 frez prosty jednowchodowy posiada płytkę PKD ułożoną po jednej stronie względem osi freza,

   zaś frez dwuwchodowy posiada płytki PKD ułożone po dwóch stronach osi freza
 wysokośÉ PKD 2,7 (możliwośÉ 4 ¹ 5 ostrzeý) lub 4,0 mm (możliwośÉ  ok. 8 ostrzeý)
 korpus wykonany w zależności od zamówienia ze stali narzędziowej lub węglika spiekanego (HM)
 nowa technologia wykonania konstrukcji korpusu zapewnia jeszcze lepszą pracę i wydajnośÉ

   oraz dobre odprowadzenie wióra

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 jedno pełne ostrze DIA (ułożone w potrójnej spirali) lub dwa ostrza 

   (ułożone w poczwórnej spirali)
 wysokośÉ diamentu PKD 2,7 mm
 możliwośÉ ostrzenia
 frezy długości roboczej H1 = 43 mm wykonane są na specjalnym korpusie 

   z węglika spiekanego (HM)
 korpus z węglika spiekanego jest bardziej odporny na złamania w stosunku 

   do standardowego korpusu stalowego

  =$67262:$1,(�
 do pracy w mat. drewnopochodnych (płyta wiórowa laminowana, surowa, MDF 
 wykonywanie rowków, wręgów, wpustów - np. frezowanie pod żaluzje
 prędkośÉ posuwu nie powinna przekraczaÉ 4 m/min
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju

   obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblarskim

  =$67262:$1,(�
 frez trzpieniowy z łożyskiem dolnym do frezarek ręcznych o uniwersalnym zastosowaniu -

   frezowanie obwiedniowe
 polecane przede wszystkim do obróbki materiałów  twardych takich jak: płyty wiórowe, 

   MDF, HDF,  twarde drewno krajowe i egzotyczne
 optymalny posuw 4 m/min
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, 

   tj. rodzaju obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki 
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblarskim, a także do pracy 

   na frezarkach górnowrzecionowych

,ndH[ KorSXs ,loďÉ ostrzy

PP PP PP PP szt�

',������������� 6 8 12 65 stal 1 1 5900855082693
',������������� 6 12 12 75 stal 1 1 5900855082716
',������������� 6 12 12 65 +0 1 1 5900855082723
',������������� 8 10 8 80 +0 1 1 5900855099806
',������������� 8 15 12 85 stal 1 1 5900855082754
',������������� 8 15 8 80 +0 1 1 5900855099813
',������������� 10 20 12 75 stal 1+1 1 5900855082778

,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP PP ����[��� szt�

',������������� 12.7 25 12 80 3 1 1 5900855082921
',������������� 12.7 35 12 90 4 1 1 5900855082938
',������������� 12.7 43 12 100 5 1 1 5900855082945

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0

z ûoĨyskiHP dolnyP

DI110Frez trzpieniowy DIA TOP ECO

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 191

1.2.12)5(=< 75=3,(1,2:( ',$

DI090    Frez trzpieniowy DIA TOP 1

DIA

DIA

MEC

MEC



DI010   

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 jedno pełne ostrze DIA ułożone w potrójnej spirali
 wysokośÉ diamentu PKD 2,7 mm umożliwia 4 ¹ 5 ostrzeý
 możliwośÉ wykonania frezów w wersji z płytką PKD = 4 mm w grupie UNO TOP 3 -DI020 - 

   w średnicach od 18 ¹ 22 mm
 kształt ostrzy gwarantuje najlepsze rezultaty podczas obróbki materiałów jednorodnych  

   i powlekanych (trwale związanych)
 możliwośÉ wykonania frezów z chwytem 25 mm oraz na korpusie HM, który podwyższa

   jego odpornośÉ na złamanie i zwiększa żywotnośÉ narzędzi

  =$67262:$1,(�
 do obróbki materiałów twardych jak płyty wiórowe,  MDF, HDF, twarde drewno

   krajowe i egzotyczne
 możliwośÉ wiercenia w materiale i dalszego formatowania - frezowanie konturowe
 frezy zalecane do pracy z posuwem mechanicznym
 uśredniony optymalny posuw: 5 m/min
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju

   obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblowym

DIA

,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP PP ����[��� szt�

',������������� 10 25 12 75 3 1+1 1 5900855081085
',������������� 12 25 12 80 3 1+1 1 5900855081092
',������������� 12 35 12 85 4 1+1 1 5900855081108
',������������� 12 43 12 100 5 1+1 1 5900855092869
',������������� 16 25 16 80 3 1+1 1 5900855081115
',������������� 16 35 16 85 4 1+1 1 5900855081122
',������������� 16 43 16 90 5 1+1 1 5900855081139
',������������� 18 25 20 85 3 1+1 1 5900855081153
',������������� 18 35 20 95 4 1+1 1 5900855081160
',������������� 18 43 20 100 5 1+1 1 5900855081177
',������������� 20 25 20 85 3 1+1 1 5900855081214
',������������� 20 35 20 95 4 1+1 1 5900855081221
',������������� 20 43 20 100 5 1+1 1 5900855081238
',������������� 20 52 20 105 6 1+1 1 5900855081245
',������������� 20 61 20 115 7 1+1 1 5900855081252

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0
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  &(&+< � K25=<Ď&,�
 dwa pełne ostrza DIA ułożone w 4 spiralach
 wysokośÉ diamentu PKD 2,7 mm umożliwia 3 ¹ 5 ostrzeý
 ułożenie skośne płytek (góra/dół) gwarantuje uzyskanie najlepszych powierzchni obróbki

   przy optymalnych prędkościach posuwu 4 ¹ 10 m/min
 zastosowanie podwójnych pełnych ostrzy PKD pozwala zwiększyÉ wydajnośÉ nawet ponad

   200 �, w stosunku do tradycyjnych frezów prostych i 150 � do frezów z grupy 
   UNO TOP 3 eco z pojedynczą linią diamentu

 możliwośÉ wykonania frezów w wersji z płytką PKD = 4 mm w grupie DUO TOP 4 - DI040 - 
w średnicach od 20 ¹ 25mm (większa ilośÉ ostrzeý od 8-10)

 możliwośÉ wykonania frezów z górnym odprowadzeniem wiórów
 możliwośÉ wykonania frezów z chwytem 25mm oraz na korpusie HM, który podwyższa jego

   odpornośÉ na złamanie i zwiększa żywotnośÉ narzędzia

  =$67262:$1,(�
 do obróbki materiałów twardych jak płyty wiórowe, MDF, HDF twarde drewno krajowe i egzotyczne
 kształt ostrzy gwarantuje najlepsze rezultaty podczas obróbki materiałów jednorodnych 

   i powlekanych (trwale związanych)
 możliwośÉ wiercenia w materiale i dalszego formatowania - frezowanie konturowe
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju 

obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 dedykowane do posuwu mechanicznego
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblowym

,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP PP ����[��� szt�

',������������� 12 25 12 80 6 2+1 1 5900855081481
',������������� 12 34 12 85 8 2+1 1 5900855081498
',������������� 16 25 16 80 6 2+1 1 5900855081504
',������������� 16 34 16 85 8 2+1 1 5900855081511
',������������� 16 34 20 100 8 2+1 1 5900855081535
',������������� 16 42 16 90 10 2+1 1 5900855081528
',������������� 18 25 20 85 6 2+1 1 5900855081542
',������������� 18 34 20 95 8 2+1 1 5900855081559
',������������� 18 42 20 100 10 2+1 1 5900855081566
',������������� 20 25 20 85 6 2+1 1 5900855081603
',������������� 20 34 20 95 8 2+1 1 5900855081610
',������������� 20 42 20 100 10 2+1 1 5900855081627
',������������� 20 51 20 105 12 2+1 1 5900855081634
',������������� 20 62 20 115 14 2+1 1 5900855081641

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0
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DI035

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalna konstrukcja i ułożenie płytek PKD w frezie wykorzystuje niejednorodnośÉ

(warstwowośÉ) płyty wiórowej, umożliwiając doskonałą jakośÉ obróbki po obu stronach 
płyty przy dużych parametrach obróbczych

 podwójne ułożenie płytek podcinających (góra/dół)
 trzy pełne ostrza DIA ułożone w 3-spiralach z dwoma liniami podcinającymi  

   i dodatkowymi między spiralami
 wysokośÉ płytki PKD 3,0mm
 wys. wydajnośÉ - frezy przystosowane do dużych obciążeý przy posuwach 10¹30 m/min
 specjalne rozmieszczenie płytek na spirali zmniejsza opory skrawania

  =$67262:$1,(�
 frezy trzpieniowe DIA do nestingu
 dedykowane do obróbki materiałów twardych takich jak płyty wiórowe laminowane 

   i melaminowane, MDF  oraz innych tworzyw drewnopochodnych z doskonałą jakością krawędzi 
obrabianej płyty (dolnej i górnej)

 możliwośÉ wiercenia w materiale i dalszego formatowania - frezowanie konturowe
 praca przy wysokich posuwach - przystosowane do posuwu mechanicznego
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju

   obrabianego materiału,  prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblarskim

,ndH[ KorSXs ,loďÉ ostrzy

PP PP PP PP szt�

',������������� 12 21 12 75 67((/ 3+1 1 5900855234030
',������������� 12 24 12 75 67((/ 3+1 1 5900855161480
',������������� 12 28 12 80 67((/ 3+1 1 5900855161497

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0
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  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokośÉ diamentu PKD 2,7 mm umożliwia 3 ¹ 5 ostrzeý
 dwa pełne ostrza DIA ułożone w 3 spiralach (nie dotyczy D = 12 mm�)
 ułożenie skośne płytek (góra/dół) gwarantuje uzyskanie najlepszych powierzchni obróbki

   przy prędkościach posuwu 5 ¹ 12 m/min
 zastosowanie podwójnych pełnych ostrzy PKD pozwala zwiększyÉ wydajnośÉ o ponad 

   150 � w stosunku do tradycyjnych frezów prostych
 możliwośÉ wykonania frezów w wersji z płytką PKD = 4 mm w grupie DUO TOP 3 - DI060 - 

w średnicach 20 ¹ 25mm (większa ilośÉ ostrzeý: 8 ¹ 10)
 możliwośÉ wykonania frezów z górnym odprowadzeniem wiórów
 możliwośÉ wykonania frezów z chwytem 25 mm oraz na korpusie HM, który podwyższa

   jego odpornośÉ na złamanie i zwiększa żywotnośÉ narzędzia,

  =$67262:$1,(�
 do obróbki materiałów  twardych jak płyty wiórowe, MDF, HDF twarde drewno krajowe i egzotyczne
 kształt ostrzy gwarantuje najlepsze rezultaty podczas obróbki materiałów jednorodnych 

   i powlekanych (trwale związanych)
 możliwośÉ wiercenia w materiale i dalszego formatowania - frezowanie konturowe
 dedykowane do posuwu mechanicznego
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju 

obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblarskim

,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP PP �[��� szt�

',������������� 12 27 12 78 5+1 2+1 1 5900855081849
',������������� 12 34 12 95 7+1 2+1 1 5900855107174
',������������� 16 26 20 80 7+1 2+1 1 5900855081894
',������������� 16 26 16 80 7+1 2+1 1 5900855081887
',������������� 16 43 16 105 12+1 2+1 1 5900855090025
',������������� 16 34 16 95 9+1 2+1 1 5900855092586
',������������� 16 34 20 95 9+1 2+1 1 5900855081900
',������������� 18 26 20 80 7+1 2+1 1 5900855081931
',������������� 18 34 20 95 9+1 2+1 1 5900855081948
',������������� 18 45 20 105 12+1 2+1 1 5900855081955
',������������� 20 26 20 95 7+1 2+1 1 5900855081993
',������������� 20 34 20 100 9+1 2+1 1 5900855082006
',������������� 20 45 20 115 12+1 2+1 1 5900855082013
',������������� 20 56 20 120 15+1 2+1 1 5900855082020

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0
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DI070

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 trzy pełne ostrza DIA ułożone w potrójnej spirali
 wysokośÉ płytki PKD 4,5 mm
 płytka wiercąca z polikryształu diamentu (PKD)
 wysoka wydajnośÉ: frez przystosowany do dużych obciążeý przy posuwach 8¹18 m/min
 duża żywotnośÉ: 8 ¹ 12 ostrzeý w zależności od sposobu eksploatacji i jakości

   obrabianego materiału
 częśÉ chwytowa zabezpieczona specjalnym kołnierzem
 możliwośÉ wykonania frezów z chwytem 25 mm

  =$67262:$1,(�
 do obróbki materiałów twardych jak płyty wiórowe, MDF, HDF twarde drewno

   krajowe i egzotyczne
 kształt ostrzy gwarantuje najlepsze rezultaty podczas obróbki materiałów

   jednorodnych i powlekanych (trwale związanych)
 możliwośÉ wiercenia w materiale i dalszego formatowania - frezowanie konturowe
 wykonanie kołnierza na chwycie uzależnione jest od kierunku wyrzutu wiórów
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju

   obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 dedykowane do posuwu mechanicznego
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblarskim

,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP PP ���[��� ��[��� ��[��� �[��� szt�

',������������� 22 25 20 85 7 2 1 1 3+1 1 5900855082327
',������������� 22 30 20 95 10 2 1 1 3+1 1 5900855082334
',������������� 25 25 20 100 7 2 1 1 3+1 1 5900855082365
',������������� 25 30 20 110 10 2 1 1 3+1 1 5900855082372
',������������� 25 35 20 115 13 2 1 1 3+1 1 5900855082389
',������������� 25 40 20 117 16 2 1 1 3+1 1 5900855082396
',������������� 25 45 20 122 19 2 1 1 3+1 1 5900855082402
',������������� 25 50 20 127 22 2 1 1 3+1 1 5900855082419
',������������� 25 55 20 132 25 2 1 1 3+1 1 5900855082426
',������������� 25 60 20 137 27 2 1 1 3+1 1 5900855082433
',������������� 25 65 20 142 30 2 1 1 3+1 1 5900855082440

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0
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,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP PP ���[��� ��[��� ��[��� �[��� szt�

',������������� 25 30 20 95 10 2 1 1 4+1 1 5900855082549
',������������� 25 36 20 100 13 2 1 1 4+1 1 5900855082556
',������������� 25 41 20 106 16 2 1 1 4+1 1 5900855082563
',������������� 25 47 20 112 19 2 1 1 4+1 1 5900855082570
',������������� 25 53 20 118 25 2 1 1 4+1 1 5900855082587
',������������� 25 59 20 124 27 2 1 1 4+1 1 5900855082594
',������������� 25 64 20 130 30 2 1 1 4+1 1 5900855082600

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 cztery pełne ostrza DIA (ułożone w poczwórnej spirali)
 wysokośÉ płytki PKD 4,5 mm (w zależności od sposobu eksploatacji i jakości obrabianego

   materiału)
 wysoka żywotnośÉ - możliwośÉ 10 ¹ 12 ostrzeý
 płytka wiercąca PKD
 wysoka wydajnośÉ - przystosowany do dużych obciążeý przy posuwach 8 ¹ 20m/min
 zabezpieczenie części chwytowej specjalnym kołnierzem
 możliwośÉ wykonania frezów z chwytem 25 mm

  =$67262:$1,(�
 zalecany do pracy przy dużych obciążeniach i wysokich posuwach
 możliwośÉ wiercenia w materiale i dalszego formatowania - frezowanie konturowe
 kształt ostrzy gwarantuje najlepsze rezultaty podczas obróbki materiałów jednorodnych 

   i powlekanych (trwale związanych)
 przystosowane do posuwu mechanicznego
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju

   obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle mebllarskim

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0
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1.2.12)5(=< 75=3,(1,2:( ',$

DI080Frez trzpieniowy DIA TOP 4 TURBO    

DIA

MEC



DI072

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 trzy pełne ostrza DIA (ułożone w poczwórnej spirali)
 wysokośÉ płytki PKD 4,5 mm 
 płytka wiercąca PKD
 duża żywotnośÉ - możliwośÉ 10 ¹ 12 ostrzeý (w zależności od sposobu eksploatacji 

   i jakości obrabianego materiału)
 wysoka wydajnośÉ - przystosowane do dużych obciążeý przy posuwach 5 ¹16 m/min
 kształt ostrzy gwarantuje najlepsze rezultaty podczas obróbki materiałów jednorodnych 

  i powlekanych (trwale związanych)
 specjalne rozmieszczenie płytek na spirali zmniejsza opory skrawania

  =$67262:$1,(�
 praca przy dużych obciążeniach i wysokich posuwach do obróbki materiałów twardych:

   jak płyty wiórowe, MDF, HDF
 obróbka drewna twardego (w tym egzotycznego) - bardzo wysoka jakośÉ 

   obrobionej powierzchni
 możliwośÉ wiercenia w materiale i dalszego formatowania - frezowanie konturowe
 przystosowane do posuwu mechanicznego
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju

   obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblarskim

,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP �[��� szt�

',������������� 25 22 20 8+1 3+1 1 5900855107334
',������������� 25 30 20 10+1 3+1 1 5900855107341
',������������� 25 34 20 12+1 3+1 1 5900855107358
',������������� 25 39 20 14+1 3+1 1 5900855107365
',������������� 25 44 20 16+1 3+1 1 5900855107372
',������������� 25 49 20 18+1 3+1 1 5900855107389
',������������� 25 55 20 20+1 3+1 1 5900855107396
',������������� 25 60 20 22+1 3+1 1 5900855107402
',������������� 25 65 20 24+1 3+1 1 5900855107419

198 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

)5(=< 75=3,(1,2:( ',$1.2.12

Frez trzpieniowy DIA TRE TOP 4 CHAMPION

DIA

MEC

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalna konstrukcja i ułożenie płytek PKD umożliwia doskonałą jakośÉ obróbki 

   po obu stronach płyty przy dużych parametrach obróbczych
 podwójne ułożenie płytek podcinających (góra/dół)  
 cztery pełne ostrza DIA ułożone w poczwórnej spirali z dwoma liniami podcinającymi 

   i dodatkowymi między spiralami
 wysokośÉ płytki PKD 4,5 mm + płytka wiercąca PKD
 duża żywotnośÉ 10 ¹ 12 ostrzeý (w zależności od sposobu eksploatacji i jakości obrabianego

   materiału)
 wysoka wydajnośÉ - frezy przystosowane do dużych obciążeý przy  posuwach 5 ¹ 18 m/min
 specjalne rozmieszczenie płytek zmniejsza opory skrawania

  =$67262:$1,(�
 polecany do obróbki płyt okleinowanych i laminowanych z doskonałą jakością krawędzi

   dolnej i górnej płyty (np. blatów)
 praca przy dużych obciążeniach i wysokich posuwach do obróbki materiałów 

   twardych jak płyty wiórowe,  MDF, HDF
 kształt ostrzy gwarantuje najlepsze rezultaty podczas obróbki materiałów niejednorodnych

   i powlekanych
 możliwośÉ wiercenia w materiale i dalszego formatowania - frezowanie konturowe
 przystosowane do posuwu mechanicznego
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju

   obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblarskim

,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP �[��� ��[��� szt�

',������������� 25 22 20 3 7 4+4 1 5900855107433
',������������� 25 30 20 3 7 4+4 1 5900855107440
',������������� 25 34 20 6 7 4+4 1 5900855107457
',������������� 25 39 20 6 7 4+4 1 5900855107464
',������������� 25 44 20 9 7 4+4 1 5900855107471
',������������� 25 49 20 9 7 4+4 1 5900855107488
',������������� 25 55 20 12 7 4+4 1 5900855107495

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 199

1.2.12)5(=< 75=3,(1,2:( ',$

DI082Frez trzpieniowy DIA QUATTRO TOP 4    

DIA

MEC

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0



DI084    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 zaawansowana konstrukcja i ułożenie płytek PKD umożliwia doskonałą jakośÉ obróbki 

 przy dużych parametrach obróbczych
 wysoka wydajnośÉ - frezy przystosowane do obciążeý przy posuwach 5 ¹ 20 m/min
 specjalne podwójne ułożenie płytek podcinających (góra/dół części roboczej freza) 

 pozwala na uzyskanie bardzo dobrej krawędzi obrabianego materiału (dolnej i górnej)
 cztery pełne ostrza DIA (ułożone w poczwórnej spirali i dodatkowymi między spiralami) 
 wysokośÉ płytki PKD 4,5 mm + płytka wiercąca PKD
 duża żywotnośÉ 10 ¹ 12 ostrzeý (w zależności od sposobu eksploatacji 

 i jakości obrabianego materiału)
 specjalne rozmieszczenie płytek  zmniejsza opory skrawania (rewelacyjne odprowadzenie

 wióra) i wpływa na cichą prace narzędzia

  =$67262:$1,(�
 polecany do obróbki płyt okleinowanych i laminowanych z doskonałą jakością 

 krawędzi dolnej i górnej
 obróbka drewna twardego (w tym egzotycznego) - wysoka jakośÉ obrobianej powierzchni
 praca przy dużych obciążeniach i wysokich posuwach do obróbki materiałów twardych 

 jak płyty wiórowe,  MDF, HDF
 kształt ostrzy gwarantuje najlepsze rezultaty podczas obróbki materiałów 

 niejednorodnych i powlekanych
 możliwośÉ wiercenia w materiale i dalszego formatowania - frezowanie konturowe 
 przystosowane do posuwu mechanicznego
 ptymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, 

 tj. rodzaju obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblarskim

,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP ���[��� ��[��� ��[��� �[��� szt�

',������������� 22 36 20 5 - 8 - 4+4 1 5900855106498
',������������� 25 25 20 5 2 4 - 4+4 1 5900855107501
',������������� 25 30 20 5 - 4 4 4+4 1 5900855107518
',������������� 25 36 20 5 - 8 - 4+4 1 5900855107525
',������������� 25 40 20 5 2 4 6 4+4 1 5900855107532

200 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych

)5(=< 75=3,(1,2:( ',$1.2.12

Frez trzpieniowy DIA QUATTRO TOP 4 SPECIAL

DIA

MEC



  &(&+< � K25=<Ď&,�
 zaawansowana konstrukcja łącząca w sobie cechy freza trzpieniowego  z wysokowydajną

   głowicą obwiedniową
 ułożenie płytek PKD umożliwiające doskonałą jakośÉ obróbki przy dużych parametrach obróbczych
 wysokośÉ płytki PKD 4,5 mm
 wysoka wydajnośÉ - frezy przystosowane do dużych obciążeý przy posuwach 10 ¹ 40 m/min,

   nie do uzyskania na innych narzędziach trzpieniowych
 specjalne  ułożenie płytek podcinających (skrajnych) pozwala na uzyskanie bardzo dobrej

   krawędzi obrabianego materiału (dolnej i górnej) 
 duża żywotnośÉ - umożliwia 10 ¹ 12 ostrzeý (w zależności od sposobu eksploatacji i jakości

   obrabianego materiału)
 możliwośÉ wykonania w wersji eco PKD = 2,5 mm - na zamówienie

  =$67262:$1,(�
 polecany do obróbki obwiedniowej płyt okleinowanych i laminowanych z doskonałą jakością

   krawędzi dolnej i górnej
 obróbka drewna twardego (w tym egzotycznego) - wysoka jakośÉ obrabianej powierzchni
 zalecany do obróbki obwiedniowej krzywoliniowej (najlepszy efekt daje frezowanie

   jednowarstwowe)
 frezowanie konturowe i obwiedniowe
 praca przy dużych obciążeniach i wysokich posuwach podczas obróbki materiałów twardych

   jak płyty wiórowe, MDF, HDF
 kształt ostrzy gwarantuje bardzo dobre rezultaty podczas obróbki materiałów jednorodnych

   i powlekanych
 optymalny posuw zależy od indywidualnych warunków obróbki na maszynie, tj. rodzaju

   obrabianego materiału, prędkości obrotowej, typu obróbki (obwiedniowy lub rozkrój)
 stosowane na centrach obróbczych CNC w przemyśle meblarskim

,1)2�  iloďÉ ostrzy   iloďÉ linii 3K' � Sûytka wiHrcąca +0

,ndH[

PP PP PP szt�

',������������� 60 24 20 18 1 5900855106443
',������������� 60 30 20 24 1 5900855107549
',������������� 60 36 20 36 1 5900855107556

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH
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1.2.12)5(=< 75=3,(1,2:( ',$

DI130   Frez trzpieniowy DIA TESTINA TOP 6       

DIA

MEC



,ndH[ =acisk � 5odzaj tXlHi '

PP szt�

',������������� (5�� 20 1 5900855089111
',������������� (5�� 16 1 5900855095471
',������������� (5�� 12 1 5900855095488
',������������� (5�� 20 1 5900855095495
',������������� (5�� 16 1 5900855095501
',������������� (5�� 12 1 5900855095518
',������������� (2&�� 20 1 5900855095525
',������������� (2&�� 25 1 5900855095532

,ndH[ 5odzaj tXlHi 2Eroty =acisk � 5odzaj tXlHi

szt�

',������������� +6K��) SrawH (5�� 1 5900855130295
',������������� +6K��) SrawH (5�� 1 5900855240444

DI990

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 do uchwytów narzędziowych HSK63F, ISO30, MK2 pod tuleje ER32
 do uchwytów narzędziowych HSK63F, ISO30, MK2 pod tuleje ER40
 do uchwytów narzędziowych HSK63F pod tuleje EOC25
 tuleje zaciskowe wraz z uchwytem dedykowane są m.in. do maszyn: Biesse, Eima, Felder,

   Homag, Kimla, Ima, Morbidelli, Scm, etc.
 na zamówienie produkujemy również zaciski o innych parametrach technicznych 

   (otworach, wysokościach, średnicach, etc.)

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 uchwyty HSK63F wykonujemy wg. normy DIN 69893
 wszystkie produkowane uchwyty są hartowane, szlifowane i wyważane dynamicznie
 w przypadku zamówienia uchwytów prosimy o podanie rodzaju stosowanych tulei, 

   np.: ER32 lub ER40 lub EOC25
 dedykowane m.in. do maszyn takich producentów jak: Biesse, Eima, Felder, Homag, Kimla,

   Ima, Morbidelli, Scm, etc.
 na zamówienie produkujemy również inne rodzaje uchwytów np.: z zębatką, 

   z otworami, z kołnierzem, etc.

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

202 2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych
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do Xchwytµw &1&

Zacisk /tuleja zaciskowo-rozprężna/ 

DI990Uchwyt do CNC     



:iHrtûa SrzHlotowH i niHSrzHlotowH z Sûytką +0 205

:iHrtûa SXszkowH z Sûytką +0 208

:iHrtûa SXszkowH ',$ 209

1.3   1arzędzia do wiHrcHnia

2ErµEka drHwna i  PatHr iaûµw drHwnoSochodnych



SZCZEGÓŁOWY SPIS TREŚCI

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

N
A

R
ZĘ

D
ZI

A
 D

O
 W

IE
R

CE
N

IA

LS501     

LS550     

DI500    

LS503     

:iHrtûa z Sûytką +0
nieprzelotowe / prawe

:iHrtûa SXszkowH PaszynowH +0
z płytką HM

:iHrtûa SXszkowH ',$

:iHrtûa z Sûytką +0
przelotowe / prawe

:iHrtûa z Sûytką +0
nieprzelotowe / lewe

:iHrtûa z Sûytką +0
przelotowe / lewe

LS502     

LS504     

205     

207     

206     

208     

207   

209     

1$5=Ø'=,$ '2 :,(5&(1,$

2ErµEka drHwna i PatHriaûµw drHwnoSochodnych204

1.3

Wiertła

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX

LS501 LS502 LS503 LS504 LS550 DI500

Materiał obrabiany

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� PiękkiH

'rHwno sXchH PiękkiH

'rHwno ďwiHĨH �PokrH� twardH

'rHwno sXchH twardH

3ûyta wiµrowa 

3ûyta 26%

3ûyta 0')� +')� /')� Silďniowa

3ûyta laPinowana� laPinaty 

'rHwno HgzotycznH

6klHjka

3ianka 

:Hûna PinHralna 

1.3.1 Wiertła przelotowe i nieprzelotowe

1.3.2 Wiertła puszkowe

1.3.3 Wiertła puszkowe DIA



CL010     LS501     

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

:,(57ú$ 35=(/272:( i 1,(35=(/272:( = 3ú<7KÆ +0

1arzędzia do IrHzowania Ǎ strXgania 205

1.3.1

niHSrzHlotowH � SrawH

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 korpus/trzpieý wyprodukowany w oparciu o wysokostopową stal narzędziową
 ostrze wiertła z najwyższej jakości węglika spiekanego
 wiertło z chwytem cylindrycznym maszynowym (z fazowaniem/spłaszczeniem) 

  ułatwia szybki montaż i demontaż w uchwycie maszyny
 w standardzie wiertła produkowane są z 2 spiralami - istnieje możliwośÉ wykonania 

  wierteł na zamówienie z 4 spiralami
 możliwośÉ wykonania wierteł o długościach całkowitych 77 mm, 85 mm, 90 mm, 105 mm

   oraz wierteł z pełnego węglika spiekanego

  =$67262:$1,(�
 wiercenie otworów nieprzelotowych pod kołki, elementy złączne i okucia w tworzywach

   drewnopochodnych i drewnie
 wiercenie otworów nieprzelotowych w drewnianych profi lach okiennych oraz drzwiach
 stosowane na wiertarkach wielowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 4 10 35 ���� P 1 5900855187961
/6������������� 5 10 35 ���� P 1 5900855187985
/6������������� 6 10 35 ���� P 1 5900855188005
/6������������� 7 10 35 ���� P 1 5900855188029
/6������������� 8 10 35 ���� P 1 5900855188043
/6������������� 9 10 35 ���� P 1 5900855188067
/6������������� 10 10 35 ���� P 1 5900855188081
/6������������� 11 10 35 ���� P 1 5900855188104
/6������������� 12 10 35 ���� P 1 5900855188128
/6������������� 4 10 50 70 P 1 5900855187978
/6������������� 5 10 50 70 P 1 5900855187992
/6������������� 6 10 50 70 P 1 5900855188012
/6������������� 7 10 50 70 P 1 5900855188036
/6������������� 8 10 50 70 P 1 5900855188050
/6������������� 9 10 50 70 P 1 5900855188074
/6������������� 10 10 50 70 P 1 5900855188098
/6������������� 11 10 50 70 P 1 5900855188111
/6������������� 12 10 50 70 P 1 5900855188135

Wiertło z płytką HM   

HM

MEC



CL010     LS502

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

:,(57ú$ 35=(/272:( i  1,(35=(/272:( = 3ú<7KÆ +0

206

1.3.1

2ErµEka drHwna i  PatHr iaûµw drHwnoSochodnych

niHSrzHlotowH � lHwH

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 korpus/trzpieý wyprodukowany w oparciu o wysokostopową stal narzędziową
 ostrze wiertła z najwyższej jakości węglika spiekanego
 wiertło z chwytem cylindrycznym maszynowym (z fazowaniem/spłaszczeniem) 

   ułatwia szybki montaż i demontaż w uchwycie maszyny
 w standardzie wiertła produkowane są z 2 spiralami - istnieje możliwośÉ  wykonania wierteł

   na zamówienie z 4 spiralami
 możliwośÉ wykonania wierteł o długościach całkowitych 77 mm, 85 mm, 90 mm, 105 mm

   oraz wierteł z pełnego węglika spiekanego

  =$67262:$1,(�
 wiercenie otworów nieprzelotowych pod kołki, elementy złączne i okucia w tworzywach 

drewnopochodnych i drewnie
 wiercenie otworów nieprzelotowych w drewnianych profi lach okiennych oraz drzwiach
 stosowane na wiertarkach wielowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 4 10 35 ���� / 1 5900855188142
/6������������� 5 10 35 ���� / 1 5900855188166
/6������������� 6 10 35 ���� / 1 5900855188180
/6������������� 7 10 35 ���� / 1 5900855188203
/6������������� 8 10 35 ���� / 1 5900855188210
/6������������� 9 10 35 ���� / 1 5900855188227
/6������������� 10 10 35 ���� / 1 5900855188234
/6������������� 11 10 35 ���� / 1 5900855188241
/6������������� 12 10 35 ���� / 1 5900855188258
/6������������� 4 10 50 70 / 1 5900855188159
/6������������� 5 10 50 70 / 1 5900855188173
/6������������� 6 10 50 70 / 1 5900855188197
/6������������� 7 10 50 70 / 1 5900855188265
/6������������� 8 10 50 70 / 1 5900855188272
/6������������� 9 10 50 70 / 1 5900855188289
/6������������� 10 10 50 70 / 1 5900855188296
/6������������� 11 10 50 70 / 1 5900855188302
/6������������� 12 10 50 70 / 1 5900855188319

Wiertło z płytką HM  

HM

MEC



CL010     LS503     

LS504    

:,(57ú$ 35=(/272:( i 1,(35=(/272:( = 3ú<7KÆ +0
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1.3.1

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 korpus/trzpieý wyprodukowany w oparciu o wysokostopową stal narzędziową
 ostrze wiertła z najwyższej jakości węglika spiekanego
 wiertło z chwytem cylindrycznym maszynowym (z fazowaniem/spłaszczeniem) 

  ułatwia szybki montaż i demontaż w uchwycie maszyny
 w standardzie wiertła produkowane są z 2 spiralami - istnieje możliwośÉ wykonania 

   wierteł na zamówienie z 4 spiralami
 możliwośÉ wykonania wierteł o długościach całkowitych 77 mm, 85 mm, 90 mm, 105 mm 

   oraz wierteł z pełnego węglika spiekanego

  =$67262:$1,(�
 wiercenie otworów przelotowych pod elementy złączne i okucia w tworzywach

   drewnopochodnych i drewnie
 wiercenie otworów przelotowych w drewnianych profi lach okiennych oraz drzwiach
 stosowane na wiertarkach wielowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 5 10 35 ���� P 1 5900855188364
/6������������� 6 10 35 ���� P 1 5900855188371
/6������������� 8 10 35 ���� P 1 5900855188388
/6������������� 4 10 50 70 P 1 5900855188395
/6������������� 5 10 50 70 P 1 5900855188401
/6������������� 6 10 50 70 P 1 5900855188418
/6������������� 7 10 50 70 P 1 5900855188425
/6������������� 8 10 50 70 P 1 5900855188432
/6������������� 9 10 50 70 P 1 5900855188449
/6������������� 10 10 50 70 P 1 5900855188456
/6������������� 11 10 50 70 P 1 5900855188463
/6������������� 12 10 50 70 P 1 5900855188470

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 korpus/trzpieý wyprodukowany w oparciu o wysokostopową stal narzędziową
 ostrze wiertła z najwyższej jakości węglika spiekanego

wiertło z chwytem cylindrycznym maszynowym (z fazowaniem/spłaszczeniem) 
  ułatwia szybki montaż i demontaż w uchwycie maszyny

 w standardzie wiertła produkowane są z 2 spiralami - istnieje możliwośÉ  wykonania
   wierteł na zamówienie z 4 spiralami

 możliwośÉ wykonania wierteł o długościach całkowitych 77 mm, 85 mm, 90 mm, 105 mm
   oraz wierteł z pełnego węglika spiekanego

  =$67262:$1,(�
 wiercenie otworów przelotowych pod elementy złączne i okucia w tworzywach 

   drewnopochodnych i drewnie
 wiercenie otworów przelotowych w drewnianych profi lach okiennych oraz drzwiach
 stosowane na wiertarkach wielowrzecionowych oraz w centrach obróbczych CNC

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 5 10 35 ���� / 1 5900855188487
/6������������� 6 10 35 ���� / 1 5900855188494
/6������������� 8 10 35 ���� / 1 5900855188500
/6������������� 4 10 50 70 / 1 5900855188517
/6������������� 5 10 50 70 / 1 5900855188524
/6������������� 6 10 50 70 / 1 5900855188531
/6������������� 7 10 50 70 / 1 5900855188548
/6������������� 8 10 50 70 / 1 5900855188555
/6������������� 9 10 50 70 / 1 5900855188562
/6������������� 10 10 50 70 / 1 5900855188579
/6������������� 11 10 50 70 / 1 5900855188586
/6������������� 12 10 50 70 / 1 5900855188593

Wiertło z płytką HM

Wiertło z płytką HM

SrzHlotowH � SrawH

SrzHlotowH � lHwH

HM

HM

MEC

MEC
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208 2ErµEka drHwna i  PatHr iaûµw drHwnoSochodnych

:,(57ú$ 386=K2:( = 3ú<7KÆ +01.3.2

na cHntra oErµEczH i wiHrtarki wiHlowrzHcionowH

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrze wykonane z najwyższej jakości węglika spiekanego - większa żywotnośÉ
 trzpieý wyprodukowany w oparciu o wysokostopową stal narzędziową, która cechuje się wysoką

   wytrzymałością oraz odpornością na pękanie
 wiertło z chwytem cylindrycznym maszynowym (z fazowaniem/spłaszczeniem)

   ułatwia szybki montaż i demontaż w uchwycie maszyny
 możliwośÉ wykonania wierteł o długościach całkowitych 90 mm, 105 mm, 110 mm oraz 120 mm

  =$67262:$1,(�
 wiercenie otworów nieprzelotowych w drewnianych profi lach okiennych oraz drzwiach, 

   np. pod zawiasy, klamki, etc.
 idealne rozwiązanie do wiercenia w drewnie i materiałach drewnopochodnych
 przeznaczone do obróbki na centrach obróbczych oraz wiertarkach wielowrzecionowych

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 15 10 15 57 P 1 5900855196550
/6������������� 15 10 15 70 P 1 5900855196567
/6������������� 15 10 15 57 / 1 5900855196574
/6������������� 15 10 15 70 / 1 5900855196581
/6������������� 20 10 15 57 P 1 5900855155946
/6������������� 20 10 15 70 P 1 5900855159432
/6������������� 20 10 15 57 / 1 5900855196611
/6������������� 20 10 15 70 / 1 5900855196628
/6������������� 25 10 15 57 P 1 5900855155953
/6������������� 25 10 15 70 P 1 5900855159449
/6������������� 30 10 15 70 P 1 5900855196635
/6������������� 35 10 15 70 P 1 5900855196642

/6����ǘ� ����� 10 15 �������� 3�/ 1

/6����ǘ� ����������� 10 15 �������� 3�/ 1

/6����ǘ� ����������� 10 15 �������� 3�/ 1

/6����ǘ� �������� 20 15 �������� 3�/ 1

/HgHnda�  Ǎ na zaPµwiHniH

Wiertło puszkowe maszynowe HM      

HM

MEC
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1.3.4:,(57ú$ 386=K2:( ',$

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wysokośÉ diamentu PKD 2,5 mm
 możliwośÉ 3 ¹ 4 ostrzeý
 układ i konstrukcja ostrza gwarantują uzyskanie najwyższych jakości obróbki i wysoką

   wydajnośÉ liczoną w tysiącach wierceý
 specjalny stalowy korpus ze stali narzędziowej
 wykonywane w wersji lewo i prawo obrotowej

  =$67262:$1,(�
 wiertła DIA do obróbki płyty wiórowej laminowanej, oklejanej lub surowej oraz MDF
 stosowane w wiertarkach wielowrzecionowych lub stacjonarnych oraz na centrach

   obróbczych CNC

,ndH[ ,loďÉ ostrzy

PP PP PP szt�

',������������� 15 10 57 2+2 1 5900855083485
',������������� 25 10 57 2+2 1 5900855083508
',������������� 26 10 57 2+2 1 5900855083522
',������������� 30 10 57 2+2 1 5900855083546
',������������� 35 10 57 2+2 1 5900855083560
',������������� 40 10 57 2+2 1 5900855083584
',������������� 15 10 70 2+2 1 5900855083492
',������������� 25 10 70 2+2 1 5900855083515
',������������� 26 10 70 2+2 1 5900855083539
',������������� 30 10 70 2+2 1 5900855083553
',������������� 35 10 70 2+2 1 5900855083577
',������������� 40 10 70 2+2 1 5900855083591

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

DIA

Wiertło puszkowe DIA      

MEC
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)rHzy tarczowH +66 � +66�( do SrzHcinarHk 236
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3iûy tarciowH 245

3iûy taďPowH EiPHtalowH 247

%rzHszczoty PaszynowH 253
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)rHzy trzSiHniowH +66 262

:iHrtûa +66 263

���   1arzędzia do cięcia � rowkowania

���   1arzędzia do IrHzowania

���   1arzędzia do wiHrcHnia

2ErµEka stal i �  PHtal i �  a lXPiniXP i  39&



PS830

LS300

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii &22/�&87 do cięcia stali i metali kolorowych 
na przecinarkach z posuwem automatycznym

)rHzy trzSiHniowH +66
do obróbki metali, Al i PVC

LS580
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SZCZEGÓŁOWY SPIS TREŚCI

255

���

���

���

���   

258

:iHrtûa +66
do klaPkownic
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2.1.1 Piły tarczowe z płytkami HM linii ALUEX 2.1.9 Brzeszczoty maszynowe

2.1.10 Brzeszczoty piłek ręcznych

2.2.1 Frezy trzpieniowe pełnowęglikowe

2.3.1 Wiertła HSS

2.2.2 Frezy trzpieniowe HSS

2.1.2 Piły tarczowe z płytkami HM linii STEEL-TECH

2.1.3 Frezy tarczowo-piłkowe HSS - wg DIN

2.1.4 Frezy tarczowo-piłkowe VHM - wg DIN

2.1.5 Frezy tarczowe HSS / HSS-E do przecinarek

2.1.6
Piły tarczowe z płytkami HM linii COOL CUT 
do SrzHcinarHk z SosXwHP aXtoPatycznyP

2.1.7 Piły tarciowe

2.1.8 Piły taśmowe bimetalowe

PS415

PS425

PS495

PS450

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii $/8(; ��
do cięcia kształtowników z Al i tworzyw sztucznych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii $/8(; 0$5$7+21 �*$ ��
do cięcia kształtowników z Al, metali kolorowych i PVC

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii $/8(; �&lHaning 39&�
do usuwania wypływek/fazowania narożników PVC

3iûa z SûytkaPi +0 sHrii $/8(; �*rooYing�
do rowkowania i frezowania Al, metali kolorowych oraz PVC

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii $/8(; ��
do cięcia kształtowników z Al i tworzyw sztucznych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii $/8(; 0$5$7+21 �*$ ��
do cięcia kształtowników z Al, metali kolorowych i PVC

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 683(5 $/8(;
do cięcia kształtowników z trudnoobrabialnych stopów Al

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii $/8(; �&haPIHring 39&� 
do fazowania listew przyszybowych  

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 6($/8(; :% ���
do cięcia profili okiennych PVC z uszczelką gumową 

PS415

PS425

PS460

PS496

PS455

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���

���   
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���
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241

251

PS810 3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 67((/�7(&+
do cięcia kształtowników stalowych na pilarkach ukosowych

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii 67((/�7(&+ (lHctro
do pilarek ręcznychPS682

DANE TECHNICZNE 

FP110 
FP120

)rHzy tarczowo�SiûkowH o gHoPHtrii ostrza $ i $w �º
do cięcia metali

)rHzy tarczowo�SiûkowH o gHoPHtrii ostrza % i %w ��º
do cięcia metali

FP130 
FP140

FP910 
FP930

)rHzy tarczowo�SiûkowH 9+0 o gHoPHtrii ostrza $�| i %��|
do cięcia metali

DANE TECHNICZNE 

DANE TECHNICZNE 

FP220

FP  

)rHzy +66 o gHoPHtrii ostrza %w ��|
do wolnoobrotowych przecinarek

3owûoki 39'
na zamówienie

)rHzy +66 i +66�(
do wolnoobrotowych przecinarek - na zamówienieFP2    

PM010  3iûy tarczowH
do cięcia tarciowego

DANE TECHNICZNE 

PX100

PX200     

3iûy taďPowH sHrii 352)�&87
do cięcia metali

3iûy taďPowH sHrii 81,�&87
do cięcia metali

3iûy taďPowH sHrii 352)�&87 3lXs
do cięcia metaliPX110

'$1( 7(&+1,&=1( 

BM100

BM700     

%rzHszczoty PaszynowH +66

%rzHszczoty dûXgiH +66 � 130d�3

%rzHszczoty dûXgiH +66 � otwornicaBM600

BP100

BP110

%rzHszczoty SiûHk ręcznych � tyS 5$0a

%rzHszczoty SiûHk ręcznych � tyS 5$0c

%rzHszczoty SiûHk ręcznych � tyS 5$0E

%rzHszczoty SiûHk ręcznych � tyS 5$0d

%rzHszczoty SiûHk ręcznych %i�0Htal )/(;(5

BP105  

BP115

BP300  

LS070

LS220

LS071

LS232

)rHzy SHûnowęglikowH wykaýczającH
do PVC

)rHz SHûnowęglikowy
z pilotem prowadzącym do PVC

)rHz SHûnowęglikowy �tHowy�
z pilotem prowadzącym do PVC

)rHz SHûnowęglikowy wykaýczający � Sozytyw

6=&=(*�ú2:< 63,6 75(Ď&,

2ErµEka stal i �  PHtal i �  a lXPiniXP i  39&212
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2.0

2ErµEka stal i �  PHtal i �  a lXPiniXP i  39&

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

PS415 (GA-5) PS415 (GA+5) PS425(1GA-5) PS425(1GA+5) PS460 PS495 PS496 PS450

Materiał obrabiany

0osiądz

0iHdĦ� %rąz

$lXPiniXP

7wardH stoSy alXPiniXP

7worzywa sztXcznH

3roɉ lH 39&

3ûyta warstwowa

'rHwno

PS455 PS810 PS682 FP110-FP140 FP910-FP930 FP220 FP2..-    (HSS) FP2.5 - (HSS-E)

Materiał obrabiany

7ytan � stoSy tytanX � ,nconHl

6tal ĨaroodSorna

6tal niHrdzHwna

6tal XlHSszona ciHSlniH Sow� �� +5c

6tal stoSowa 5P� ���� 1�PP�

6tal stoSowa 5P� ��� 1�PP�

6tal niskostoSowa 5P� ��� 1�PP�

6tal konstrXkcyjna 5P! ��� 1�PP�

ħHliwo

0osiądz

0iHdĦ� %rąz

$lXPiniXP

7wardH stoSy alXPiniXP

7worzywa sztXcznH

3roɉ lH 39&

3ûyta warstwowa

Piły tarczowe z płytkami HM 

Frezy tarczowo-piłkowePiły tarczowe z płytkami HM Frezy tarczowe HSS / HSS-E

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX
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2.0

TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI

PS830 PM010 PX100 PX110 PX200 BM100 BM600 BM700

Materiał obrabiany

7ytan� stoSy tytanX� ,nconHl

6tal ĨaroodSorna

6tal niHrdzHwna

6tal XlHSszona ciHSlniH Sow� �� +5c

6tal stoSowa 5P� ���� 1�PP�

6tal stoSowa 5P� ��� 1�PP�

6tal niskostoSowa 5P� ��� 1�PP�

6tal konstrXkcyjna 5P! ��� 1�PP�

ħHliwo

0osiądz

0iHdĦ� %rąz

$lXPiniXP

7wardH stoSy alXPiniXP

7worzywa sztXcznH

3roɉ lH 39&

3ûyty warstwowH

BP100-110 BP115 BP300 LS070 LS071 LS220 LS232 LS300 LS580

Materiał obrabiany

6tal niHrdzHwna

6tal XlHSszona ciHSlniH Sow� �� +5c

6tal stoSowa 5P� ���� 1�PP�

6tal stoSowa 5P� ��� 1�PP�

6tal niskostoSowa 5P� ��� 1�PP�

6tal konstrXkcyjna 5P! ��� 1�PP�

ħHliwo

0osiądz

0iHdĦ� %rąz

$lXPiniXP

7wardH stoSy alXPiniXP

7worzywa sztXcznH

3roɉ lH 39&

3ûyty warstwowH

'rHwno

Piły tarciowePiły COOL CUT Piły taśmowe bimetalowe Brzeszczoty maszynowe

Brzeszczoty piłek ręcznych Frezy trzpieniowe Wiertła

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX
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INFORMACJE TECHNICZNE

Obróbka stali, metali, aluminium i PVC216

2.1.1

PIŁY TARCZOWE Z PŁYTKAMI HM

0iniPalnH ďrHdnicH tarcz zaciskowych
wg ',1 ����

0a[� oEroty Siûy                                                 
1 �530 Pa[�

=alHcanH oEroty Sracy                    
1 �530 oSt�

20 ����� ����� ����� �� ��                                     ��  120 ���    ��� ��� 200

100 19.100 ����� ¹ ������

125 15.200 ����� ¹ ������

130 14.600 ����� ¹ ������

140 13.600 ����� ¹ ������

160 12.000 ����� ¹ ������

��� 10.600 ����� ¹ �����

200 9.500 ����� ¹ �����

225 ����� ����� ¹ �����

250 7.600 ����� ¹ �����

��� ����� ����� ¹ �����

��� ¹ ��� ����� ¹ ����� ����� ¹ �����

��� ¹ ��� 5.400 ����� ¹ �����

400 ����� ����� ¹ �����

��� ¹ ��� ����� ¹ ����� ����� ¹ �����

500 ����� ����� ¹ �����

550 3.500 ����� ¹ �����

��� ¹ ��� ����� ¹ ����� ����� ¹ �����

700 2.700 ����� ¹ �����

��� 2.300 ����� ¹ �����

900 2.100 ����� ¹ �����

���� ¹ ���� ����� ¹ ����� ��� ¹ �����

,nIo� : kolXPniH 530 Pa[ Sodano PaksyPalnH oEroty Siû dla Srędkoďci skrawania 9s   ��� P�s� a w kolXPniH 530 oSt oStyPalnH oEroty Siû� 2StyPalnH oEroty gwarantXjącH dXĨą wydajnoďÉ oraz dûXgą ĨywotnoďÉ 
Siûy oEliczonH zostaûy z XwzględniHniHP SaraPHtrµw�Srędkoďci skrawania w granicach �� ¹ �� P�s oraz Pając na XwadzH rµĨnH rodzajH�gatXnki�tySy ciętych PatHriaûµw� 3aPiętaj� HIHktywnH i wydajnH cięciH 
XzalHĨnionH jHst niH tylko od oErotµw Siûy� Srędkoďci skrawania dla danHgo rodzajX PatHriaûX� sSHcyɉkacji tHchnicznHj Paszyny oraz saPHgo XkûadX cięcia danHgo dHtalX na PaszyniH� alH rµwniHĨ od wiHlX innych 
czynnikµw wystęSXjących na danHj linii SrodXkcyjnHj�'latHgo jHĨHli SotrzHEXjHsz SrHcyzyjnHgo doEorX narzędzi koniHczniH skontaktXj się z naszyP rHgionalnyP 'oradcą 7HchnicznyP � danH kontaktowH znajdziHsz 
na SrzHdostatniHj stroniH katalogX�

Minimalne średnice tarcz zaciskowych i maksymalne obroty pił z węglikami spiekanymi �DNPDe��

0atHriaû 3rędkoďÉ skrawania >P�s@

  drHwno PiękkiH ������ 
  drHwno PiękkiH PokrH ������ 
  drHwno twardH ����� 
  Sûyta Silďniowa Piękka ������ 
  Sûyta Silďniowa twarda ����� 
  Sûyta wiµrowa ����� 
  Sûyta 0') ����� 
  sklHjka ����� 
  Sûyta z dXroSlastµw ����� 
  Sûyta z tHrPoSlastµw ����� 
  SroɉlH z tHrPoSlastµw   ����� 
  stoSy z $l ����� 
  SroɉlH zH stoSµw z $l ����� 
  SroɉlH stalowH �����
  Sûyta giSsowa �����
  Sûyta PinHralna� sXSorHks  ����

Zalecane prędkości skrawania w zaleĨności od rodzaMX ciętego materiałX�



PS   

INFORMACJE TECHNICZNE

1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania 217

2.1.1

Wykres obrotµw oraz parametrµw skrawania�

PIŁY TARCZOWE Z PŁYTKAMI HM

Wykres parametrµw skrawania�

DXroplasty
Termoplasty
AlXminiXm
Stopy alXminiXm
Drewno lite
SkleMka i płyta pilśniowa
Płyty wiµrowe HDF
Płyty wiµrowe MDF
Płyty wiµrowe laminowane
Kształt� ze stali konstrXkcyMnych

0,02 ÷ 0,05
0,05 ÷ 0,08
0,05 ÷ 0,12
0,03 ÷ 0,08
0,10 ÷ 0,20
0,05 ÷ 0,25
0,03 ÷ 0,08
0,03 ÷ 0,10
0,03 ÷ 0,06
0,01 ÷ 0,03



w SrzHcinanyP PatHrialH Sowinny się znajdowaÉ co najPniHj ��� zęEy Siûy
iP twardszy i ciHýszy SrzHcinany PatHriaû tyP PniHjsza Sodziaûka XzęEiHnia �większa iloďÉ zęEµw�
iP Piększy i grXEszy SrzHcinany PatHriaû tyP większa Sodziaûka  �PniHjsza iloďÉ zęEµw�

Sûyta z dXroSlastµw Ǎ �� � �� P�s
Sûyta lXE SroɉlH z tHrPoSlastµw Ǎ �� � �� P�s
PatHriaûy SHûnH z $l Ǎ �� � �� P�s
SroɉlH z $l Ǎ �� � �� P�s

INFORMACJE TECHNICZNE

Obróbka stali, metali, aluminium i PVC218

2.1.1

PS4...PIŁY TARCZOWE Z PŁYTKAMI HM serii ALUEX

3roɉlH 0atHriaûy SHûnH :zµr do wyliczHnia iloďci zęEµw

grXEoďÉ ďcianki 
�PP�

Sodziaûka
�PP�

wyPiar SrzHkrojX 
�PP�

Sodziaûka
�PP�

��� � ��� � � �� �� � �� �� � ��

��� � ��� �� � �� �� � �� �� � ��

��� � ���� �� � �� �� ���� �� � ��

��� � ��� �� � ��

z � iloďÉ zęEµw
' � ďrHdnica Siûy w PP

t � Sodziaûka XzęEiHnia w PP

Ďrednica x średnica otworu Producent

(mm)
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���[��   3rHssta (isHlH

���[��   (isHlH

���[��   KaltHnEach
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���[��   +aIInHr� /*)� 0ayHr� 3IHiIIHr� 5aSid� 8rEan

���[��   (lXPatHc� +aIInHr� /*)� 0artin� 3IHiIIHr� 3rHssta (isHlH�  5aSid� 8rEan

���[��   )20 ,ndXstriH

���[��   3rHssta (isHlH

���[��   6chirPHr� :HgoPa

���[��   (lXPatHc� *raXlH

���[��   (lXPatHc� /*)� 5aSid� 8rEan

���[��   (PPHgi

���[��   *raXlH� 6tHgPaiHr� 6t¾rtz

���[��   3rHssta (isHlH

Dobµr podziałki Xzębienia pił ALUEX w zaleĨności od grXbości przecinanych detali�

  Przy doborze podziałki Xzębienia naleĨy się kierowaÉ następXMÇcymi zasadami�

Parametry piły i typ maszyny�

Zalecane prędkości skrawania w zaleĨności od rodzaMX ciętego materiałX�
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2.1.1

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 bardzo wysoka dokładnośÉ wykonania dysku, specjalnie dobrany węglik spiekany oraz odpowiedni profi l

   uzębienia GA -5o /trapezowo-płaski/ gwarantują długą żywotnośÉ narzędzia oraz bardzo dobrą jakośÉ cięcia
 dysk piły wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia, co w sposób znaczący wpływa 

   na wyższą jakośÉ przecinanych powierzchni
 odpowiednie naprężenie dysku zapewnia wysoką sztywnośÉ ośrodka, co wpływa  na stabilną pracę pił
 szerokie możliwości w zakresie ostrzenia węglika spiekanego - pozwalają rozwiązywaÉ problemy 

   w cięciu oraz sprostaÉ dużym wymaganiom jakościowym
 piły nisko szumowe - obniżony poziom hałasu w procesie cięcia

  =$67262:$1,(�
 cięcie kształtowników ze stopów Al (miękkich - wyciskanych) o grubości ścianki nie przekraczającej 3 mm
 przeznaczone również do cięcia profi li z PVC (tworzyw sztucznych) o grubości ścianki nie przekraczającej 3 mm
 sprawdzają się także w innych zastosowaniach, podczas cięcia profi li z metali kolorowych, takichjak miedĦ,

   mosiądz, brąz z zachowaniem odpowiednio dobranych parametrów pracy piły
 przy doborze piły należy zwróciÉ uwagę na ilośÉ zębów (podziałkę uzębienia) kierując się zasadą: 

   im twardszy i cieýszy przecinany materiał tym mniejsza podziałka (większa ilośÉ zębów)
 w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca się zastosowanie prawidłowego docisku 

   materiału w czasie cięcia
= - 5γ

=1
5

α

GA

,ndH[

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36������������� 160 20 ��� ��� 56 Ǎ Ǎ 1 �������������
36������������� 160 30 ��� ��� 56 Ǎ Ǎ 1 �������������
36������������� ��� 30 ��� ��� 54 Ǎ Ǎ 1 �������������
36������������� 200 30 ��� ��� 100 Ǎ �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 200 30 ��� ��� 60 Ǎ �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 200 32 ��� ��� 100 Ǎ �[����� 1 �������������
36������������� 216 30 ��� ��� 72 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 250 30 ��� ��� 100 Ǎ �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 250 30 ��� ��� �� &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 250 32 ��� ��� 100 Ǎ �[����� 1 �������������
36������������� ��� 32 ��� ��� �� &X �[����� 1 �������������
36������������� 300 30 ��� ��� 96 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 300 30 ��� ��� 120 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 305 30 ��� ��� 96 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 315 30 ��� ��� 96 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 330 30 ��� ��� 96 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 350 30 ��� ��� ��� &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 350 30 ��� ��� ��� &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 350 32 ��� ��� ��� &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� ��� 32 ��� ��� ��� &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 400 30 ��� ��� 96 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 400 30 ��� ��� ��� &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 400 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 400 32 ��� ��� 96 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 400 32 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 420 40 ��� ��� ��� &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 420 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 450 30 ��� ��� ��� &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 450 32 ��� ��� ��� &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 32 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 30 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 600 30 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych�  do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�

HM

MEC

PS415    Piła z płytkami HM serii ALUEX -�     
do cięcia ksztaûtownikµw z $l i tworzyw sztXcznych
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2.1.1

2ErµEka stali� PHtali� alXPiniXP i 39&

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 bardzo wysoka dokładnośÉ wykonania dysku, specjalnie dobrany węglik spiekany 

   oraz odpowiedni profi l uzębienia GA +5o /trapezowo-płaski/ gwarantują długą żywotnośÉ
   narzędzia oraz bardzo dobrą jakośÉ cięcia

 dysk piły wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia, 
   co w sposób znaczący wpływa na wyższą jakośÉ przecinanych powierzchni

 odpowiednie naprężenie dysku zapewnia wysoką sztywnośÉ ośrodka, 
   co wpływa na stabilną pracę pił

 szerokie możliwości w zakresie ostrzenia węglika spiekanego - pozwalają rozwiązywaÉ
   problemy w cięciu oraz sprostaÉ dużym wymaganiom jakościowym

 piły nisko szumowe - obniżony poziom hałasu w procesie cięcia

  =$67262:$1,(�
 cięcie kształtowników ze stopów Al (miękkich - wyciskanych) o grubości ścianki powyżej 3 mm 
 przeznaczone również do cięcia profi li z PVC (tworzyw sztucznych) o grubości ścianki 

powyżej 3mm
 możliwośÉ cięcia przekrojów pełnych - przy odpowiednio dobranej liczbie zębów w pile
 sprawdzają się także w innych zastosowaniach, podczas cięcia detali wykonanych z metali

   kolorowych takich jak miedĦ, mosiądz, brąz z zachowaniem odpowiednio dobranych
   parametrów pracy piły

 przy doborze piły należy zwróciÉ uwagę na ilośÉ zębów (podziałkę uzębienia) 
   kierując się zasadą: im bardziej miękki i grubszy materiał, tym większa podziałka 
   (mniejsza ilośÉ zębów)

 w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca się zastosowanie prawidłowego
   docisku materiału w czasie cięcia

= 5γ

=1
5

α

GA

,ndH[

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36������������� 160 20 ��� ��� 56 Ǎ Ǎ 1 �������������
36������������� 160 30 ��� ��� 56 Ǎ Ǎ 1 �������������
36������������� ��� 30 ��� ��� 54 &X Ǎ 1 �������������
36������������� 200 30 ��� ��� 60 Ǎ �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 200 30 ��� ��� 60 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 250 30 ��� ��� �� &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 260 30 ��� ��� 100 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 300 30 ��� ��� 96 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 315 30 ��� ��� 96 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 350 30 ��� ��� �� &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 350 30 ��� ��� ��� &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 400 30 ��� ��� 96 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 400 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 400 32 ��� ��� ��� &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 450 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 72 &X �[���� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 32 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 30 ��� ��� 110 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 30 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 32 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 32 ��� ��� ��� &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 �� ��� ��� 160 &X �[����� 1 �������������
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Piła z płytkami HM serii ALUEX ��
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2.1.1

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 piła o ujemnym kącie natarcia zęba, dedykowana do cięcia kształtowników o grubości ścianki 

   nie przekraczającej 3,0 mm, wykonanych z miękkich stopów Al, metali kolorowych oraz PVC
 zastosowanie specjalnego gatunku płytek z węglika spiekanego znacznie zwiększa żywotnośÉ pił ���
 specjalny typ uzębienia 1GA zapobiega zjawisku wykruszania się zębów oraz pozwala 

   na uzyskanie jeszcze lepszej powierzchni po cięciu
 odpowiednie naprężenie dysku zapewnia wysoką sztywnośÉ ośrodka co wpływa 

   na stabilną pracę tarczy
 nisko szumowa seria o bardzo dokładnych parametrach wykonania, wyważanym

   dynamicznie dysku o zacieśnionych tolerancjach niewyważenia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 piła o dodatnim kącie natarcia zęba, dedykowana do cięcia kształtowników o grubości ścianki 

   nie przekraczającej 3,0 mm, wykonanych z miękkich stopów Al, metali kolorowych oraz PVC
 zastosowanie specjalnego gatunku płytek z węglika spiekanego znacznie zwiększa żywotnośÉ pił ���
 specjalny typ uzębienia 1GA zapobiega zjawisku wykruszania się zębów oraz pozwala 

   na uzyskanie jeszcze lepszej powierzchni po cięciu
 odpowiednie naprężenie dysku zapewnia wysoką sztywnośÉ ośrodka co wpływa 

   na stabilną pracę tarczy
 nisko szumowa seria o bardzo dokładnych parametrach wykonania, wyważanym

   dynamicznie dysku o zacieśnionych tolerancjach niewyważenia

  =$67262:$1,(�
 cięcie kształtowników ze stopów aluminium (miękkich - wyciskanych) o grubości ścianki 

   nie przekraczającej 3 mm
 przeznaczone również do cięcia profi li z PVC (tworzyw sztucznych) o grubości ścianki 

   nie przekraczającej 3 mm
 sprawdzają się także w innych zastosowaniach, podczas cięcia profi li z metali kolorowych

   takich jak miedĦ, mosiądz, brąz z zachowaniem odpowiednio dobranych parametrów pracy piły
 przy doborze piły należy zwróciÉ uwagę na ilośÉ zębów (podziałkę uzębienia) kierując się 

zasadą: im twardszy i cieýszy przecinany materiał tym mniejsza podziałka(większa ilośÉ zębów)
 w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca się zastosowanie prawidłowego

   docisku materiału w czasie cięcia

  =$67262:$1,(�
 cięcie kształtowników ze stopów Al (miękkich - wyciskanych) o grubości ścianki powyżej 3 mm
 przeznaczone również do cięcia profi li z PVC (tworzyw sztucznych) o grubości ścianki 

   powyżej 3 mm
 sprawdzają się także w innych zastosowaniach, podczas cięcia profi li z metali kolorowych

   takich jak miedĦ, mosiądz, brąz z zachowaniem odpowiednio dobranych parametrów pracy piły
 przy doborze piły należy zwróciÉ uwagę na ilośÉ zębów (podziałkę uzębienia) kierując się zasadą: 

im twardszy i cieýszy przecinany materiał tym mniejsza podziałka (większa ilośÉ zębów)
 w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca się zastosowanie prawidłowego

   docisku materiału w czasie cięcia

1GA
= - 5γ

=1
5

α

,ndH[

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36������������� 300 30 ��� ��� 96 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 350 30 ��� ��� ��� &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 350 32 ��� ��� ��� &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 400 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 400 32 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 30 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 600 30 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������

1GA
= 5γ

=1
5

α

,ndH[

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36������������� 300 30 ��� ��� 96 &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 350 30 ��� ��� ��� &X �[������[��������[����� 1 �������������
36������������� 400 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 120 &X �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 30 ��� ��� 160 &X �[�������[�������[����� 1 �������������

NEW

NEW

HM

HM

MEC

MEC
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PS425    

PS425    

do cięcia ksztaûtownikµw z $l� PHtali kolorowych i tworzyw sztXcznych

do cięcia ksztaûtownikµw z $l� PHtali kolorowych i tworzyw sztXcznych

Piła z płytkami HM serii ALUEX MARATHON 1GA -�     

Piła z płytkami HM serii ALUEX MARATHON 1GA ��         
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2.1.1

2ErµEka stali� PHtali� alXPiniXP i 39&

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalny gatunek węglika o zwiększonej zawartości kobaltu oraz odpowiedniej twardości

   gwarantuje znaczne zwiększenie udarności i zabezpiecza zęby przed wykruszaniem - 
   jest to szczególnie istotne w przypadku cięcia twardych stopów aluminium

 dysk piły wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia, co w sposób znaczący
   wpływa na wyższą jakośÉ przecinanych powierzchni

 odpowiednie naprężenie dysku zapewnia wysoką sztywnośÉ piły oraz wpływa na stabilną
   pracę narzędzia

 ilośÉ zębów uzależniona jest od grubości obrabianego/przecinanego materiału
 piły nisko szumowe - obniżony poziom hałasu w procesie cięcia
 możliwośÉ wykonania piły kołnierzowej na zamówienie w w/w podgrupie asortymentowej
 wykonywane na indywidualne zamówienie klienta po podaniu podstawowych danych

   typowymiarowych narzędzia, na podstawie rysunku lub na podstawie danych/parametrów
   obrabianego materiału

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do cięcia twardych i trudnoobrabialnych stopów Al z zawartością Mg, Zn, Mn

   lub Si charakteryzujących się m.in. wysoką twardością (stopy te występują najczęściej 
   w postaci prętów lub pełnych płyt)

 geometria uzębienia GA+5° (pozytyw) zalecana jest do cięcie profi li, a geometria 
   GA-5r (negatyw) zalecana jest szczególnie do cięcie profi li cienkościennych

 geometria uzębienia GA o kącie natarcia +10° (i większym) zalecane jest do cięcie
   materiałów pełnych

 zastosowanie geometrii uzębienia 1GA zapobiega zjawisku wykruszania się zębów 
  oraz pozwala na uzyskanie jeszcze lepszej powierzchni po cięciu

 zaleca się stosowanie uzębienia 1GC oraz pił w wersji kołnierzowej do cięcia twardych
   stopów Al w postaci profi li o znacznych różnicach grubości ścianek (np. radiatory)

,ndH[
*HoPHtria

γ

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36������������� 200 32 ��� ��� 60 *$��r �[������ 1 �������������
36������������� 250 40 ��� ��� 40 *$�r Ǎ 1 �������������
36������������� 250 30 ��� ��� �� *$��r Ǎ 1 �������������
36������������� 250 20 ��� ��� 120 *$��r Ǎ 1 �������������
36������������� ��� 32 ��� ��� ��� *$��r �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 300 40 ��� ��� 72 *$��r �[����� 1 �������������
36������������� 300 30 ��� ��� 120 *$��r �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 350 30 ��� ��� �� *$��r Ǎ 1 �������������
36������������� ��� 32 ��� ��� ��� *$��r Ǎ 1 �������������
36������������� 400 30 ��� ��� �� *$��r Ǎ 1 �������������
36������������� 420 30 ��� ��� 96 *$��r �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 32 ��� ��� 120 *$��r �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 50 ��� ��� �� *$���r �[����� 1 �������������
36������������� 550 32 ��� ��� 132 *$��r �[����� � �[����� 1 �������������
36������������� 600 40 ��� ��� 96 *$���r �[����� 1 �������������
36������������� 600 40 ��� ��� 144 *$��r �[����� 1 �������������
36������������� 620 40 ��� ��� 60 *$���r �[������ 1 �������������
36������������� 650 40 ��� ������� 230 *$��r Ǎ 1 �������������
36������������� ��� 40 ��� ��� 60 *$���r �[������ 1 �������������
36������������� 760 40 ��� ��� 120 *$��r Ǎ 1 �������������
36������������� ��� 100 ��� ��� �� �*$���r �[�������� 1 �������������
36������������� 910 60 ��� ��� ��� *$���r Ǎ 1 �������������
36������������� 1000 60 ��� ��� ��� *$���r Ǎ 1 �������������

HM

MEC

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych � do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�    Ǎ na zaPµwiHniH�

PS460Piła z płytkami HM serii SUPER ALUEX      
do cięcia ksztaûtownikµw z trXdnooEraEialnych stoSµw $l
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2.1.1

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalnie zaprojektowany typ i geometria uzębienia pozwalają na uzyskiwanie wysokiej

   wydajności oraz właściwej jakości powierzchni po obróbce
 dodatkowe dłuższe zęby z węglika spiekanego (HM) umożliwiają głębsze 

   podfrezowanie narożnika PVC
 odpowiednio dobrany gatunek płytki HM zapewnia długą żywotnośÉ narzędzi
 dysk piły wykonany z obrobionej cieplnie blachy zapewnia stabilną pracę narzędzia
 wykonywane zamówienie klienta po podaniu podstawowych danych typowymiarowych narzędzia,

   na podstawie rysunku lub na podstawie danych/parametrów obrabianego materiału

  =$67262:$1,(�
 piła realizująca proces frezowania/fazowania zewnętrznej strony narożnika okna PVC
 piła mająca za zadanie usuwanie wypływki po zgrzaniu profi li PVC
 seria dedykowana do specjalistycznych maszyn przy produkcji stolarki otworowej 

   z tworzyw sztucznych PVC
 często występują jako piły lewe i prawe ze względu na stronę fazowania oraz kierunek

   obrotów - dlatego pamiętaj: przed zamówieniem piły koniecznie sprawdĦ DTR swojej maszyny1GB
= 5γ

=1
5

α 5 B3

W2R
= 5γ

=1
5

α R 2

,ndH[ )azowaniH *HoPHtria

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36������������� 170 20 ��� ��� ���� �[������ SrawH :�5 1 �������������
36������������� 190 20 ��� ��� ���� �[������ SrawH :�5 1 �������������
36������������� 190 22 ��� ��� ���� �[������ lHwH :�5 1 �������������
36������������� 220 20 ��� ��� ���� �[������ SrawH �*% 1 �������������
36������������� 250 22 ��� ��� ���� �[������ Ǎ :�5 1 �������������
36������������� ��� 22 ��� ��� ���� �[���� Ǎ :�5 1 �������������
36������������� 300 25 ��� ��� ���� �[���� Ǎ �*% 1 �������������

HM
MEC

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�    Ǎ na zaPµwiHniH�

PS495    Piła z płytkami HM serii ALUEX -Cleaning PVC-      
do XsXwania wySûywHk � Iazowania naroĨnikµw 39&

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalistyczne piły o specjalnej geometrii ostrza i kącie natarcia +5r
 zastosowanie pił z węglikami spiekanymi do fazowania gwarantuje dłuższą żywotnośÉ -

   większą ilośÉ cięÉ pomiędzy ostrzeniami
 precyzyjnie wykonany dysk oraz odpowiednio dobrany gatunek węglika gwarantuje wysoką

   jakośÉ fazowanej powierzchni
 szerokie możliwości w zakresie ostrzenia węglika spiekanego, pozwalają rozwiązywaÉ

   problemy w cięciu oraz sprostaÉ dużym wymaganiom jakościowym

  =$67262:$1,(�
 specjalistyczne piły przeznaczone do fazowanie listew PVC z uszczelką gumową
 pracują w komplecie z piłami głównymi: PS415-0200-0008, PS415-0200-0006, 

   PS415-0230-0001, PS415-0230-0002, PS415-0250-0009, PS415-0250-0006, PS415-0260-0001
 dedykowane do procesów cięcia / fazowania  przy produkcji stolarki otworowej=5γ

=1
5

α

45o45o

Piła
lewa
GWL

Piła
prawa
GTP

,ndH[ *HoPHtria

PP PP PP PP szt�

36������������� 95 20 ��� ��� 20 *:/ �Siûa lHwa� 1 �������������
36������������� 95 20 ��� ��� 20 *73 �Siûa Srawa� 1 �������������
36������������� 95 20 ��� ��� 36 *:/ �Siûa lHwa� 1 �������������
36������������� 95 20 ��� ��� 36 *73 �Siûa Srawa� 1 �������������
36������������� �� 32 ��� ��� 36 *:/ �Siûa lHwa� 1 �������������
36������������� �� 32 ��� ��� 36 *73 �Siûa Srawa� 1 �������������
36������������� 103 32 ��� ��� 36 *73 �Siûa Srawa� 1 �������������
36������������� 103 32 ��� ��� 36 *:/ �Siûa lHwa� 1 �������������
36������������� 132 30 ��� ��� 42 *:/ �Siûa lHwa� 1 �������������
36������������� 132 30 ��� ��� 42 *73 �Siûa Srawa� 1 �������������
36������������� 150 30 ��� ��� 60 *:/ �Siûa lHwa� 1 �������������
36������������� 150 30 ��� ��� 60 *73 �Siûa Srawa� 1 �������������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

HM
MEC

PS496     

do Iazowania listHw SrzyszyEowych

Piła z płytkami HM serii ALUEX -ChamIering PVC-
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2.1.1

2ErµEka stali� PHtali� alXPiniXP i 39&

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalnie zaprojektowany typ i geometria uzębienia pozwalają na uzyskiwanie wysokiej

   wydajności oraz właściwej jakości powierzchni po obróbce
 odpowiednio dobrany gatunek płytki HM zapewnia długą żywotnośÉ narzędzi
 wykonywane na indywidualne zamówienie, po podaniu danych typowymiarowych narzędzia,

   na podstawie rysunku lub na podstawie parametrów obrabianego materiału
 kąt natarcia uzależniony jest od głębokości rowka oraz twardości obrabianego materiału 

   (w przypadku pił do rowkowania stosujemy najczęściej kąt natarcia o wartości +5°)

  =$67262:$1,(�
 piły do frezowania rowków prostokątnych w aluminium, metalach kolorowych 

   oraz tworzyw sztucznych
 grubośÉ rzazu dostosowana do szerokości frezowanego rowka
 ilośÉ zębów dobierana w zależności od głębokości frezowanego rowka
 przy doborze piły należy zwróciÉ uwagę na ilośÉ zębów (podziałkę uzębienia) kierując się

   zasadą: im twardszy obrabiany materiał tym mniejsza podziałka (większa ilośÉ zębów)

GM
γ

=1
5

α

,ndH[
*HoPHtria

γ

PP PP PP PP szt�

36������������� 114 32 ��� ��� 12 *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� 125 22 ��� ��� 32 *0��r Ǎ 1 �������������
36������������� 125 32 ��� ��� �� *0��r Ǎ 1 �������������
36������������� 150 30 ��� ��� 36 *0��r Ǎ 1 �������������
36������������� 150 30 ��� ��� �� *0��r Ǎ 1 �������������
36������������� 160 32 ��� ��� 36 *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� 160 30 ��� ��� �� *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� ��� 20 ��� ��� 24 *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� ��� 30 ��� ��� 24 *0��r Ǎ 1 �������������
36������������� 200 30 ��� ��� 32 *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� 220 32 ��� ��� �� *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� 250 30 ��� ��� 40 *0�r &X 1 �������������
36������������� 250 32 ��� ��� 64 *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� 250 40 ��� ��� 40 *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� 250 40 ��� ��� 32 *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� 275 40 ��� ��� 32 *0��r &X 1 �������������
36������������� ��� 40 ��� ��� 36 *0�r Ǎ 1 �������������
36������������� 300 30 ��� ��� 16 *0��r Ǎ 1 �������������
36������������� 350 30 ��� ��� 54  *0��r &X 1 �������������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

NEW HM

MEC

PS450     

do rowkowania � IrHzowania $l� PHtali kolorowych oraz 39&

Piła z płytkami HM serii ALUEX -GrooYing-      
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2.1.1

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 bardzo wysoka dokładnośÉ wykonania dysku, specjalnie dobrany węglik spiekany 

   oraz odpowiedni profi l, geometria uzębienia WB+15 gwarantują dużą żywotnośÉ piły
 bardzo dobra jakośÉ cięcia profi li okiennych PVC ciętych razem z uszczelką gumową 

   ( eliminacja zjawiska szarpania uszczelki )
 dysk piły wyważany dynamicznie eliminuje wibracje w czasie cięcia, co w sposób znaczący

   wpływa na wyższą jakośÉ przecinanych powierzchni
 odpowiednie naprężenie dysku zapewnia wysoką sztywnośÉ ośrodka, co wpływa  na stabilną pracę pił
 piły nisko szumowe - obniżony poziom hałasu w procesie cięcia

  =$67262:$1,(�
 cięcie profi li okiennych PVC, szczególnie dedykowane do profi li z uszczelkami gumowymi
 piły można stosowaÉ również do cięcia profi li okiennych PVC bez uszczelki
 ilośÉ zębów uzależniona jest od grubości obrabianego/przecinanego materiału
 przy doborze piły należy zwróciÉ uwagę na ilośÉ zębów (podziałkę uzębienia) kierując się

   zasadą: im twardszy i cieýszy przecinany materiał tym mniejsza podziałka  (większa ilośÉ zębów)
 w celu uzyskania jak najlepszych powierzchni zaleca się zastosowanie prawidłowego

   docisku materiału w czasie cięcia
 ze względu na konstrukcję zęba zaleca się zachowanie szczególnej ostrożności w czasie eksploatacji 

   pił, polegającej na nie przeciążaniu uzębienia
 praca na zbyt dużych parametrach może prowadziÉ do niekontrolowanego 

   wykruszenia wierzchołków zębów

WB
A B C

=1
5

α

= 15γ
B C

A B C

10

15o15o

,ndH[

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36������������� 420 30 ��� ��� 120 �&X�� �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 420 40 ��� ��� 120 �&X�� �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 120 �&X�� �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 32 ��� ��� 120 �&X�� �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 500 30 ��� ��� 160 �&X�� �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 30 ��� ��� 160 �&X�� �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 32 ��� ��� 130 �&X�� �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 40 ��� ��� 160 �&X�� �[�������[�������[����� 1 �������������
36������������� 550 �� ��� ��� 160 �&X�� �[����� 1 �������������
36������������� 600 30 ��� ��� ��� �&X�� �[�������[�������[����� 1 �������������

NEW HM

MEC

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych� dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�

WB
A B C

=1
5

α

= 15γ
B C

A B C
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15o15o

PS455  

do cięcia Sroɉ li okiHnnych 39& z XszczHlką gXPową

Piła z płytkami HM serii SEALUEX    
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2.1.2

2ErµEka stali� PHtali� alXPiniXP i 39&

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalny gatunek węglika spiekanego o zwiększonej zawartości kobaltu oraz odpowiedniej

   twardości gwarantuje znaczne zwiększenie udarności, co zabezpiecza zęby przed
   uszkodzeniem przy cięciu detali stalowych

 zaprojektowana geometria ostrza umożliwia uzyskiwanie wysokiej żywotności narzędzia
   oraz zapewnia dużą dokładnośÉ cięcia

 odpowiednio wykonany płaski korpus / dysk po obróbce cieplnej to jeszcze większa
   sztywnośÉ piły podczas procesów skrawania

 wprowadzenie technologii cięcia detali stalowych piłami HM na ukośnicach w miejsce
   dotychczas stosowanej technologii cięcia ściernicami, znacznie poprawia warunki BHP
   (zmniejsza zapylenie oraz hałas) i pozwala na uzyskiwanie powierzchni wolnej od gratu i przypaleý

 zakres typowymiarowy dostosowany do większości elektronarzędzi na rynku
 możliwośÉ wykonania pił w większych średnicach zewnętrznych

  =$67262:$1,(�
 cięcie kształtowników stalowych zimnowalcowanych ze stali konstrukcyjnej niestopowej 

   o grubości ścianki � 3 mm
 możliwośÉ cięcia płyt warstwowych (wypełnionych pianką poliuretanową, styropianem) 
 wykorzystywane w przecinarkach/ukośnicach przystosowanych do cięcia stali 

   (na odpowiednich parametrach/obrotach)
 używając pił do cięcia stali należy pamiętaÉ o optymalnych parametrach ich pracy: 

   1 050¹1 900 obr/min  - w zależności od średnicy piły
 zalecane prędkości obrotowe tarcz: 200mm (1 500 ¹ 1 900 obr/min), 

   250mm (1 450 ¹ 1 850 obr/min), 260mm (1 450 ¹ 1 850 obr/min), 
   305mm (1 250 ¹ 1 600 obr/min), 355mm (1 050 ¹ 1 350 obr/min)

for STEEL
HM
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,ndH[
*HoPHtria

γ

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36������������� 200 30 ��� ��� 64 *&��r Ǎ 1 �������������
36������������� 200 30 ��� ��� 100 *&��r Ǎ 1 �������������
36������������� 250 30 ��� ��� �� *&��r Ǎ 1 �������������
36������������� 250 30 ��� ��� 100 *&��r Ǎ 1 �������������
36������������� 260 30 ��� ��� �� *&��r Ǎ 1 �������������
36������������� 260 30 ��� ��� 100 *&��r Ǎ 1 �������������
36������������� 305 ���� ��� ��� �� *&���r Ǎ 1 �������������
36������������� 305 30 ��� ��� �� *&���r Ǎ 1 �������������
36������������� 355 ���� ��� ��� 90 �*&���r Ǎ 1 �������������
36������������� 355 ���� ��� ��� 90 *&���r �[�������  1 �������������
36������������� 355 30 ��� ��� 90 �*&���r Ǎ 1 �������������

Piła z płytkami HM serii STEEL-TECH     
do cięcia ksztaûtownikµw stalowych na Silarkach Xkosowych

PS810     

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych�  do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�
,nIo� ,ndHks 36������������� � jHdHn otwµr ɉ  ���� PP dodatkowo SrzHsXnięty z osi�
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2.1.23,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0 do cięcia stali

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalny gatunek węglika spiekanego o zwiększonej zawartości kobaltu oraz odpowiedniej

  twardości gwarantuje znaczne zwiększenie udarności, co zabezpiecza zęby przed
   uszkodzeniem przy cięciu detali stalowych

 dysk piły wycięty techniką laserową z wysokogatunkowej stali ulepszonej termicznie - 
   wysoka dokładnośÉ wykonania oraz sztywnośÉ narzędzia podczas pracy

 specjalny typ oraz geometria uzębienia pozwala na uzyskiwanie właściwej wydajności cięcia
 wprowadzenie technologii cięcia detali stalowych piłami HM w miejsce dotychczas stosowanej

   technologii cięcia ściernicami znacznie poprawia warunki BHP - zmniejszenie zapylenia oraz hałasu
 ostrzenie węglików spiekanych realizowane jest na sterowanych numerycznie ostrzarkach

   CNC wg. optymalnie zaprogramowanych parametrów pracy ściernicy i wg. specjalnego 
   doboru jej charakterystyki

 zakres typowymiarowy dostosowany do większości elektronarzędzi na rynku

  =$67262:$1,(�
 piły tarczowe do tzw. zimnej technologii cięcia elementów stalowych umożliwiają skrawanie 

bez przypaleý na krawędziach obrabianego materiału
 seria przeznaczona do cięcia elementów wykonanych ze stali konstrukcyjnych takich jak:

   rury, kształtowniki, blachy trapezowe o grubości ścianki do 2,5 mm
 cięcie stali miękkiej konstrukcyjnej z użyciem pilarek ręcznych przystosowanych do cięcia 

stali (z odpowiednią prędkością obrotową lub regulacją obrotów)
 używając pił do cięcia stali należy pamiętaÉ o optymalnych parametrach 

  ich pracy: 1 600 ¹ 3 000 obr/min - w zależności od średnicy piły
 zalecane prędkości obrotowe tarcz: 160mm (2 000 ¹ 3 000 obr/min), 

   185mm (1 800 ¹ 2 500 obr/min), 200mm (1 700 ¹ 2 400 obr/min), 
   210mm (1 600 ¹ 2 300 obr/min)

for STEEL

for STEEL
HM

= - 5γ

=1
3

α

GC

1 4B
5o

,ndH[

PP PP PP PP szt�

36������������� 160 20 ��� ��� 40 %26&+ *K6 ��� *&(� +,/7, 6&0 ���$� 
0(7$%2 0K6 �� /7; �� 1 �������������

36������������� ��� 30 ��� ��� ��
(92/87,21 5���&&6� )85<��%� 5$*(�%� )/(; 

&60 ����� +,K2K, &'�6$� 0$K,7$ ����� 
5(;21 0&����5� 67((/0$; 60 6� ;3

1 �������������

36������������� 200 30 ��� ��� 50 $*3 &6���� -(3621 ����� )(6722/ 76 �� 1 �������������

36������������� 210 30 ��� ��� 50 )(6722/ 76 �� 1 �������������

Piła z płytkami HM serii STEEL-TECH Electro  
do SilarHk ręcznych

PS682

,nIo� : SrzySadkX zastosowania w�w tarcz do niHktµrych PodHli SilarHk wyPaganH jHst zastosowaniH SiHrďcionkµw rHdXkcyjnych �������PP lXE �����PP� 3rodXcHnci Sodanych w taEHli PodHli SilarHk ręcznych w trakciH waĨnoďci niniHjszHgo
katalogX narzędzi */2%86 Pogą Podyɉ kowaÉ swojH SrodXkty� : związkX z tyP SrosiPy� aEy SrzHd zakXSHP konkrHtnHgo tySowyPiarX Siûy sSrawdziÉ Sosiadany tyS Silarki �szczHgµlniH waĨnH w SrzySadkX� ďrHdnicy zHwnętrznHj Siûy oraz otworX
wHwnętrznHgo�osadczHgo Siûy��





FREZY TARCZOWE HSS / VHM / PIŁY TARCZOWE HM / NCV



INFORMACJE TECHNICZNE

Obróbka stali, metali, aluminium i PVC230

2.1.3

FP  

1azwa 5ysXnHk 2znaczHniH Kąt  dla tySX narzędzia

    1 s�r + s�r : s�r

  =ąE trµjkątny

    

$ 5° 0° 10°

  =ąE trµjkątny 
  z SrzHPiHnnyPi IazaPi $w 5° 0° 10°

  =ąE ûXkowy B 15° �r 25°

  =ąE ûXkowy 
  z SrzHPiHnnyPi IazaPi %w 15°

��r �r 25°

  =ąE ûXkowy z zęEHP 
  tnącyP i wyEiHrającyP & �+=� ��r �r 25°

  =ąE ûXkowy 
  z rozdziHlaczHP wiµra %I �%5� ��r �r 25°

FREZY TARCZOWO–PIŁKOWE

/HgHnda� Ǎ wykonaniH SodstawowH   Ǎ IrHzy tarczowo SiûkowH do SrzHcinarHk

/HgHnda�

1 Ǎ tyS narzędzia ogµlniH do stali EXdowlanych� konstrXkcyjnych� PiękkiHgo ĨHliwa� ďrHdnio twardych PHtali niHĨHlaznych 
+ Ǎ tyS narzędzia dla szczHgµlniH twardych i o wysokiHj wytrzyPaûoďci PatHriaûµw 
: Ǎ tyS narzędzia dla Eardzo Piękkich i ciągliwych PatHriaûµw

8wagi�

7yS narzędzia niHoznaczony nawiasHP jHst szczHgµlniH zalHcany� 
1arzędzia Ǎ IrHzy o XzęEiHniach Sodanych w nawiasach Pogą EyÉ XĨywanH do oErµEki Sodanych PatHriaûµw tylko w szczHgµlnych SrzySadkach�

0atHriaû 7yS narzędzia

6tal Piękka 5P do ��� 03a 1� �:�

6tal ďrHdnio twarda 5P do ��� 03a N

6tal twarda ciągliwa 5P do ���� 03a 1� �+�

6tal twarda ciągliwa 5P do ���� 03a +

6taliwo Ǎ 1� �+�

ħHliwo szarH +% do ��� kg�PP2 N

ħHliwo szarH +% Sonad ��� kg�PP2 1� �+�

ħHliwo ciągliwH Ǎ N

0iHdĦ� stoSy PiHdzi PiękkiH Ǎ :� �1�

0atHriaû 7yS narzędzia

6toSy PiHdzi krXchH 1� �+�

6toSy cynkX :� �1�

6toSy alXPiniowH PiękkiH W

6toSy alXPiniowH ďrHdnio twardH 1� �:�

6toSy alXPiniowH hartowanH� Paûa szyEkoďÉ cięcia N

6toSy alXPiniowH hartowanH� dXĨa szyEkoďÉ cięcia W

6toSy PagnHzX 1� �:�

7worzywa sztXcznH EHzwarstwowH 1� �:�

7worzywa sztXcznH warstwowH W

RodzaMe Xzębienia Irezµw tarczowo-piłkowych�

Przykłady stosowania odpowiednich Irezµw tarczowo-piłkowych w zaleĨności od obrabianego materiałX�
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2.1.3

FP

6talH n�PP2

0atHriaû 6talH
niHrdzHwnH

6talH 
Sow� ���� 

1�PP2
ħHliwo ��� s ��� ��� s ��� ��� s ��� (Eonit 5Xry 

zgrzHwanH
5Xry 

EHz szwX 0iHdĦ 0osiądz $l i PHtalH 
lHkkiH

�r���r ��r���r ��r���r ��r���r ��r���r ��r���r 0° ��r���r ��r���r ��r���r �r��r ��r���r

�r� �r �r� �r �r� �r �r� �r �r� �r �r���r 12° �r� �r �r� �r �r���r �r��r ��r���r

20 ��� 637 637 796 796 955 955 955 1114 ���� ���� 6366

25 255 509 509 637 637 764 764 764 ��� 1910 2546 5096

32 199 ��� ��� 497 497 597 597 597 696 1492 ���� 3979

40 159 ��� ��� ��� ��� 477 477 477 557 1194 1592 ����

50 127 255 255 ��� ��� ��� ��� ��� 446 955 1273 2546

63 101 202 202 253 253 303 303 303 354 ��� 1011 2021

�� �� 159 159 199 199 239 239 239 279 597 796 1592

100 64 127 127 159 159 191 191 191 223 477 637 1273

125 51 102 102 127 127 153 153 153 ��� ��� 509 1019

160 40 �� �� 99 99 119 119 119 139 ��� ��� 796

200 32 64 64 �� �� 95 95 95 111 239 ��� 637

250 25 51 51 64 64 76 76 76 �� 191 255 509

315 20 40 40 51 51 61 61 61 71 152 202 404

=alHcHnia dla osiągnięcia wysokiHj wydajnoďci cięcia IrHzaPi tarczowo�SiûkowyPi ogµlnHgo SrzHznaczHnia�
�� :ûaďciwH ostrzHniH PHtodaPi zaSHwniającyPi wykonaniH odSowiHdniHgo kąta natarcia  i SrzyûoĨHnia .
�� 'oEµr odSowiHdniHj Sodziaûki zęEa do SrzHkrojX SoSrzHcznHgo i rodzajX ciętHgo PatHriaûX�
�� :ûaďciwy doEµr szyEkoďci skrawania oraz SosXwµw�
�� 6tosowaniH odSowiHdnich ďrodkµw chûodząco�sParXjących�
�� 8nikaniH Sowstawania narostµw na SowiHrzchni IrHzµw� 

PrędkośÉ obrotowa �w obr/min��

FREZY TARCZOWO-PIŁKOWE
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)5(=< 7$5&=2:2�3,úK2:( +66 � wg ',12.1.3

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonywane z wysokiej jakości stali szybkotnącej HSS-DMo5 (SW7M) na podstawie 

   norm DIN 1836, DIN 1837 oraz AS i BS
 produkcja narzędzi w oparciu o najnowocześniejsze metody i technologie, począwszy od obróbki

   cieplnej, nacinania uzębienia, obróbki szlifi erskiej na obróbce cieplno-chemicznej koýcząc
 wszystkie standardowe frezy tarczowo-piłkowe posiadają określone w danych średnicach

   zbieżności powierzchni bocznych, co zapobiega zacieraniu się narzędzia w procesie cięcia
 możliwośÉ zamówienia frezów o innych parametrach grubości, średnicy otworu oraz ilości 

   i geometrii uzębienia, co pozwala na precyzyjne zaspokojenie potrzeb i oczekiwaý klienta
 w celu zwiększenia żywotności istnieje możliwośÉ pokrywania narzędzia powłokami

   uszlachetniającymi, np. PVD 
 w przypadku pracy w zespole, prosimy o podanie ilości frezów mocowanych na wrzecionie -

   narzędzia zostaną wykonane na zamówienie specjalne z zachowaniem jednakowej średnicy

  =$67262:$1,(�
 odmianę uzębienia A stosuje się do cięcia materiałów twardych oraz normalnych stali

   konstrukcyjnych, żeliwa szarego oraz średnio twardych metali nieżelaznych
 uzębienie trójkątne A stosuje się do łatwiej obrabianych materiałów, przy mało zmiennym

   obciążeniu i spokojnych warunkach pracy
 uzębienie trójkątne w odmianie A stosuje się do obróbki elementów cienkościennych 

   i małych głębokości cięcia
 uzębienie trójkątne A i Aw stosuje się także do nacinania rowków o małej głębokości
 kąt natarcia zębów zależy od rodzaju/gatunku przecinanego materiału

 SW7M

 DMo5
HSS

= 5γ

FP110
A

FP120
Aw

,ndH[ *HoPHtria

PP PP PP PP szt�

)3������������� 20 5 ���� �� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 20 5 ���� �� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 20 5 ���� �� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 25 � ���� �� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 25 � ���� 64 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 25 � ���� �� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 25 � ���� �� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 25 � ���� 64 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 25 � ���� �� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 32 � ���� 100 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 32 � ���� 64 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 32 � ���� 64 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 32 � ���� 64 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 40 10 ���� 100 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 40 10 ���� 100 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 40 10 ���� 64 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 50 13 ���� ��� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 50 13 ���� ��� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 50 13 ���� 100 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 50 13 ���� 100 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 50 13 ���� 100 $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 50 13 ���� �� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 50 13 ���� �� $ Ǎ 5 �������������
)3������������� 50 13 ���� 64 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 160 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� ��� $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 200 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� ��� $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 100 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 100 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� �� $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 100 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� �� $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 100 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 64 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� �� $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 100 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� �� $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 100 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� 64 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� ��� $ Ǎ 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� ��� $ Ǎ 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� 100 $ 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� ��� $ 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� 100 $ 36 2  �������������

... ... ... ... ... ... ... ... ...

                                                                                            cd� na str� ���

MEC

SLOW  RPM
DIN
1837

FP110 - FP120    

do cięcia PHtali

Frez tarczowo-piłkowy o geometrii ostrza A i Aw �r   
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2.1.3)5(=< 7$5&=2:2�3,úK2:( +66 Ǎ wg ',1

,ndH[ *HoPHtria

PP PP PP PP szt�

)3������������� �� 22 ���� 100 $ 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� ��� $ 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� �� $ 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� 100 $ 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� ��� $ 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� �� $ 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� �� $ 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� �� $ 36 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� 300 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� 160 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� ��� $ 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� 100 $ 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� ��� $ 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� 100 $ 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� ��� $ 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� 100 $ 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� ��� $ 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� �� $ 40 1 �������������
)3������������� 100 22 ���� 100 $ 40 1 �������������
)3������������� 100 22 ���� 100 $ 40 1 �������������
)3������������� 100 22 ���� �� $ 40 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� 160 $ Ǎ 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� ��� $ 40 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� 160 $ 40 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� ��� $ 40 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� 160 $ 40 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� ��� $ 40 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� ��� $ 40 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� ��� $ 40 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� 100 $ 40 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� 100 $ 40 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� 160 $ 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� 160 $ 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� ��� $ 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� 160 $ 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� ��� $ 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� ��� $ 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� ��� $ 63 1 �������������
)3������������� 200 32 ���� 200 $ 63 1 �������������
)3������������� 200 32 ���� 160 $ 63 1 �������������
)3������������� 200 32 ���� 160 $ 63 1 �������������
)3������������� 200 32 ���� 160 $ 63 1 �������������
)3������������� 200 32 ���� ��� $ 63 1 �������������
)3������������� 250 32 ���� 200 $ 63 1 �������������
)3������������� 250 32 ���� 160 $ 63 1 �������������
)3������������� 315 40 ���� 200 $ �� 1 �������������
)3������������� 63 16 ���� 64 $w Ǎ 1 �������������
)3������������� �� 22 ���� 64 $w 36 1 �������������
)3������������� �� 22 ���� 64 $w 36 1 �������������
)3������������� �� 22 ���� 64 $w 36 1 �������������
)3������������� 100 22 ���� �� $w 40 1 �������������
)3������������� 100 22 ���� 100 $w 40 1 �������������
)3������������� 100 22 ���� �� $w 40 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� 100 $w 40 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� �� $w 40 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� �� $w 40 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� 100 $w 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� 100 $w 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� 100 $w 63 1 �������������
)3������������� 200 32 ���� ��� $w 63 1 �������������
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 wykonywane z wysokiej jakości stali szybkotnącej HSS-DMo5 (SW7M) na podstawie 

   norm DIN 1838, DIN 1840 oraz AS i BS
 produkcja narzędzi w oparciu o najnowocześniejsze metody i technologie, począwszy od obróbki

   cieplnej, nacinania uzębienia, obróbki szlifi erskiej na obróbce cieplno-chemicznej koýcząc
 wszystkie standardowe frezy tarczowo-piłkowe posiadają określone  w danych średnicach

   zbieżności powierzchni bocznych, co zapobiega zacieraniu się narzędzia w procesie cięcia
 możliwośÉ zamówienia frezów o innych parametrach grubości,  średnicy otworu oraz ilości 

   i geometrii uzębienia, co pozwala na precyzyjne zaspokojenie potrzeb i oczekiwaý klienta
 w celu zwiększenia żywotności istnieje możliwośÉ pokrywania narzędzia powłokami

   uszlachetniającymi, np. PVD 
 w przypadku pracy w zespole, prosimy o podanie ilości frezów mocowanych na wrzecionie -

   narzędzia zostaną wykonane na zamówienie specjalne z zachowaniem jednakowej średnicy

  =$67262:$1,(�
 odmianę uzębienia B z łukowym grzbietem zęba stosuje się do obróbki materiałów o gorszej

   skrawalności w przypadku różnic obciążenia i siły skrawania
 uzębienie B stosuje się do cięcia materiałów miękkich i ciągliwych
 uzębienie B stosuje się do większych głębokości cięcia oraz do obróbki elementów 

   pełnych i grubościennych
 odmiany uzębienia B i Bw stosuje się również do nacinania rowków o większej głębokości
 kąt natarcia zębów zależy od rodzaju/gatunku przecinanego materiału

=15γ

FP130
B

FP140
Bw

,ndH[ *HoPHtria

PP PP PP PP szt�

)3������������� 63 16 ���� 24 B Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� �� B Ǎ 2 �������������
)3������������� 63 16 ���� �� B Ǎ 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� �� B 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� 64 B 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� �� B 36 2 �������������
)3������������� �� 22 ���� �� B 36 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� 64 B 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� 64 B 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� �� B 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� 64 B 40 2 �������������
)3������������� 100 22 ���� �� B 40 1 �������������
)3������������� 100 22 ���� 64 B 40 1 �������������
)3������������� 100 22 ���� �� B 40 1 �������������
)3������������� 100 22 ���� 40 B 40 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� 64 B 40 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� �� B 40 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� 64 B 40 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� 64 B 50 2 �������������
)3������������� 125 22 ���� 64 B 40 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� �� B 40 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� 64 B 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� 64 B 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� 64 B 63 1 �������������
)3������������� 200 32 ���� �� B 63 1 �������������
)3������������� 200 32 ���� 64 B 63 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� �� %w 40 1 �������������
)3������������� 125 22 ���� 40 %w 40 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� �� %w 63 1 �������������
)3������������� 160 32 ���� �� %w 63 1 �������������
)3������������� 250 32 ���� �� %w 63 1 �������������

 SW7M

 DMo5
HSS

SLOW  RPM

MEC

FP130 - FP140   

do cięcia PHtali

Frez tarczowo-piłkowy o geometrii ostrza B i Bw 1�r

DIN
1838



1arzędzia do cięcia Ǎ rowkowania 235

2.1.3)5(=< 7$5&=2:2�3,úK2:( +66 Ǎ wg ',1

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonywane z odpowiednio dobranego gatunku węglika spiekanego
 produkcja narzędzi w oparciu o najnowocześniejsze metody i technologie nacinania uzębienia,

   obróbki szlifi erskiej na obróbce cieplno-chemicznej koýcząc
 wszystkie standardowe frezy tarczowo-piłkowe posiadają określone w danych średnicach

   zbieżności powierzchni bocznych, co zapobiega zacieraniu się narzędzia w procesie cięcia
 możliwośÉ zamówienia frezów o innych parametrach grubości, średnicy otworu oraz ilości 

   i geometrii uzębienia, co pozwala na precyzyjne zaspokojenie potrzeb i oczekiwaý klienta
 w celu dodatkowego zwiększenia żywotności istnieje możliwośÉ pokrywania narzędzia

   powłokami uszlachetniającymi, np. PVD 
 w przypadku pracy w zespole, prosimy o podanie ilości frezów mocowanych na wrzecionie -

   narzędzia zostaną wykonane na zamówienie specjalne z zachowaniem jednakowej średnicy

  =$67262:$1,(�
 węglik spiekany charakteryzuje się wielokrotnie większą twardością od stali szybkotnących,

   frezy VHM z powodzeniem mogą obrabiaÉ stale o twardościach powyżej 50HRc, 
   stale kwasoodporne oraz żarowytrzymałe, stopy tytanu itp. 

 w przypadku zastosowania frezów VHM do obróbki stali niskostopowych można zastosowaÉ
   2-3 krotnie większe szybkości skrawania od frezów HSS.

 uzębienie trójkątne w odmianie A stosuje się do obróbki elementów cienkościennych 
   i małych głębokości cięcia

 uzębienie B stosuje się do większych głębokości cięcia oraz do obróbki elementów 
   pełnych i grubościennych

 ponieważ frezy VHM są bardzo twarde i kruche wskazane jest używanie ich na obrabiarkach
   zapewniających stabilne warunki pracy oraz właściwe,sztywne zamocowanie 
   przedmiotu obrabianego

 kąt natarcia zębów zależy od rodzaju/gatunku przecinanego materiału

VHM

DIN
1838

DIN
1837

= 5γ

FP910
A

=15γ

FP930
B

,nIo� Ǎ wyPiary dostęSnH na zaPµwiHniH kliHnta

NEW

FP910 / FP930

do cięcia PHtali

Frez tarczowo-piłkowy VHM o geometrii ostrza A�| i B1�|

' �PP� 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250

d �PP� 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32

% �PP� iloďÉ�liczEa zęEµw

���� �� �� 100 ��� ���

���� 64 �� 100 100 ��� 160

���� 64 �� �� 100 ��� ��� 160

���� 64 64 �� 100 100 ��� 160

���� �� 64 �� �� 100 ��� ��� 160

���� �� 64 64 �� 100 100 ��� 160 160

���� �� �� 64 �� �� 100 ��� ��� 160

���� 40 �� 64 64 �� 100 100 ��� 160 160 200

���� 40 �� �� 64 �� �� 100 ��� ��� 160 200

���� 40 40 �� 64 64 �� 100 100 ��� 160 200 200

���� 32 40 �� �� 64 �� �� 100 100 ��� 160 200

���� 32 40 40 �� 64 64 �� 100 100 ��� 160 160

���� 32 32 40 �� �� 64 �� �� 100 ��� 160 160

���� 24 32 40 40 �� 64 64 �� 100 100 ��� 160

���� 24 32 32 40 �� �� 64 �� �� 100 ��� ���

���� 24 24 32 40 40 �� 64 64 �� 100 ��� ���

' �PP� 50 63 80 100 125 160 200 250

d �PP� 13 16 22 22 22 32 32 32

% �PP� iloďÉ�liczEa zęEµw

���� �� 64 64 ��

���� �� �� 64 �� ��

���� 40 �� 64 64 ��

���� 40 �� �� 64 �� ��

���� 40 40 �� 64 �� 100

���� 32 40 �� �� 64 �� �� 100

���� 32 40 40 �� 64 64 �� 100

���� 32 32 40 �� 64 64 �� ��

���� 24 32 40 40 �� 64 64 ��

���� 24 32 32 40 �� �� 64 ��

���� 24 24 32 40 40 �� 64 64

���� 20 24 32 32 40 �� �� 64

,nIo� Ǎ wyPiary dostęSnH na zaPµwiHniH kliHnta

FREZY TARCZOWO-PIŁKOWE VHM - z uzębieniem A FREZY TARCZOWO-PIŁKOWE VHM - z uzębieniem B
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2.1.5

FP220FREZY TARCZOWE HSS / HSS-E do przecinarek

3odziaûkę XzęEiHnia� oriHntacyjnH Srędkoďci skrawania dla IrHzµw tarczowo�Siûkowych do SrzHcinarHk oraz SrzyEliĨonH wartoďci SosXwµw 
oErazXją niĨHj wyPiHnionH taEHlH�

3roɉl (
3odziaûka noPinalna

3 4 5 6 �

1

���

2

3

4

5

6

�

0atHriaû SHûny (
3odziaûka noPinalna

3 4 5 6 � 10 12 14

4

6

�

10

15

20

30

40

60

��

100

5odzaj ciętHgo PatHriaûX

6tal niHrdzHwnH 10° 6°

6tal ���� 1�PP2 10° 6°

6tal ��� 1�PP2 15° 6°

6tal ��� 1�PP2 ��r �r

ħHliwo 10° 6°

0iHdĦ� Erąz 20° �r

0osiądz �r 6°

$lXPiniXP� stoSy lHkkiH 25° 10°

5odzaj ciętHgo PatHriaûX
ĎrHdnica IrHza

º��� º��� º��� º��� º��� º��� º��� º��� º��� 

6tal niHrdzHwnH �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� � ¹ �� 

6tal ���� 1�PP2 �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� 

6tal ��� 1�PP2 �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� 

6tal ��� 1�PP2 �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� 

ħHliwo �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� 

0iHdĦ� Erąz ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� 

0osiądz ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� 

$lXPiniXP� stoSy lHkkiH ��� ¹ ���� ��� ¹ ���� ��� ¹ ���� ��� ¹ ���� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� 

Podziałka Xzębienia�

Parametry geometrii Xzębienia dla rodzaMµw materiałµw�

Obroty wrzeciona �obr/min��
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2.1.5

FREZY TARCZOWE HSS / HSS-E do przecinarek FP220   

7yS Paszyny ĎrHdnicH zHwnętrznH
�PP�

ĎrHdnicH otworµw
�PP�

7yS i ďrHdnicH
otworµw zaEiHrakowych �PP�

  $',*( 6$/$

��� Ǎ ��� 32 ������

��� Ǎ ��� 32 �������

350 40 �������

��� Ǎ ��� 50 �������

  %$,(5 ��� Ǎ ��� 32 Ǎ

  %(:2
��� Ǎ ��� 32 ��������������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

  %,0$; ��� Ǎ ��� 32 ������

  %21$K ��� Ǎ ��� 40 ��������������

  %52%2 :$/'21

250 32 ��������������

300 �� ������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

500 40 ����������������������

  &211,
��� Ǎ ��� 40 �������

��� Ǎ ��� 50 �������

  '$//< ��� Ǎ ��� 40 ����������������������

  '(085*(5

��� Ǎ ��� ���� Ǎ

��� Ǎ ��� 32 ��������������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

  '21* -,1 ��� Ǎ ��� 40 ��������������

  '25,1*(5  ��� Ǎ ��� 40 �������

  (,6(/(

��� Ǎ ��� 40 ������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

��� Ǎ ��� 40 ���������������

500 40 ����������������

  (8%$0$ ��� Ǎ ��� 32 �������������

  (;$&7&87 250 32 ������

  )$%5,6 ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  )(0, ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  )21*�+2

��� Ǎ ��� 32 ���������������������

��� Ǎ ��� 32 �������

360 40 ���������������

  *(51(77,

��� Ǎ ��� 40 �������

350 50 �������

500 50 ��������

  +$(%(5/(

225 32 ������

��� Ǎ ��� 40 ������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

  ,%3 3('5$==2/,
��� Ǎ ��� 32 ��������������

425 50 �������

  ,0(7
425 50 �������

��� Ǎ ��� 32 ��������������

  K$/7(1%$&+
��� Ǎ ��� 40 ��������������

��� Ǎ ��� 32 Ǎ

  K$672
��� Ǎ ��� 50 �������

��� Ǎ ��� 32 ������

  K(17$, ��� Ǎ ��� 50 �������

5odzaj ciętHgo PatHriaûX
3odziaûka

3 4 5 6 � 10 12 14

6tal niHrdzHwnH �� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� Ǎ

6tal ���� 1�PP2 �� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ �� �� ¹ �� �� ¹ �� Ǎ

6tal ��� 1�PP2 ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ �� �� ¹ ��

6tal ��� 1�PP2 ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ �� �� ¹ ��

ħHliwo ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� ��� ¹ ��� �� ¹ ��� �� ¹ ���

0iHdĦ� Erąz ���� ¹ ���� ���� ¹ ���� ��� ¹ ���� ��� ¹ ��� ��� ¹ ���

0osiądz ���� ¹ ���� ���� ¹ ���� ���� ¹ ���� ��� ¹ ���� ��� ¹ ����

$lXPiniXP� stoSy lHkkiH ���� ¹ ���� ���� ¹ ���� ���� ¹ ���� ���� ¹ ����

PosXw �mm/min� dla podziałek Xzębienia i rodzaMµw materiałµw�

Parametry piły i typ maszyny�
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2.1.5

7yS Paszyny ĎrHdnicH zHwnętrznH
�PP�

ĎrHdnicH otworµw
�PP�

7yS i ďrHdnicH
otworµw zaEiHrakowych �PP�

  K262K8
250 32 �������������

��� Ǎ ��� 45 �������

  0$&
300 32 ������

��� Ǎ ��� 40 �������

  0$&&
��� Ǎ ��� 32 ��������������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

  0$&2 ��� Ǎ ��� 50 �������

  0$,5
��� Ǎ ��� 32 ��������������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

  0(3 ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  0(725$ ��� Ǎ ��� 32 �������

  0%0 0(5&85< ��� Ǎ ��� 32 Ǎ

  070

300 32 ������

400 40 �������

400 50 �������

��� Ǎ ��� 90 ��������

550 �� ��������

  20(6 ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  203
��� Ǎ ��� 32 ��������������

��� Ǎ ��� 50 �������

  272 0,//6
500 50 �������

550 140 ��������

  3),))1(5 � +<'520$7
��� Ǎ ��� 32 �������������

��� Ǎ ��� 40 ������

  5$7781'( 400 50 �������

  5$<*25

��� Ǎ ��� 32 ��������������

300 �� ������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

  5*$
��� Ǎ ��� ���� Ǎ

��� Ǎ ��� 40 ��������������

  52%(-2 ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  52+%, ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  56$ 315 40 �������

  585$&K 2772

225 32 ��������������

��� Ǎ ��� 32 ���������������������

370 40 ���������������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

  6&27&+0$1 ,1'8675,(6
��� Ǎ ��� 32 ��������������

��� Ǎ ��� 40 ��������������

  6,0(& ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  6,1,&2 350 32 ��������������

  62&2 ��� Ǎ ��� 32 �������

  67$575,7( ��� Ǎ ��� 32 ����������������������

  67$<(5 ��� Ǎ ��� 32 Ǎ

  7+20$6
��� Ǎ ��� 32 ��������������

��� Ǎ ��� 32 ���������������

  720(7 ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  75(11-$(*(5

250 32 ������

��� Ǎ ��� 40 �������

��� Ǎ ��� 50 �������

  7681(
��� Ǎ ��� 32 ��������������

420 50 �������

  8/0,$
��� Ǎ ��� 32 Ǎ

��� Ǎ ��� 40 �������

  9$, 6(87+( 560 �� ��������

  9,(00( ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  928&+(5 275 35 �����������

  :$*1(5
��� Ǎ ��� 32 ������

350 50 �������

  :$+/(1 ��� Ǎ ��� 40 ��������������

  :(,'0$11 ��� Ǎ ��� 32 ��������������

  :,17(5 ��� Ǎ ��� 40 ��������������

  :816&+
��� Ǎ ��� 32 ������

��� Ǎ ��� 40 ��������������
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2.1.5)5(=< 7$5&=2:( +66 � +66�( do SrzHcinarHk

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wszystkie standardowo produkowane frezy do przecinarek wykonywane 

   są ze stali szybkotnącej HSS-DMo5 (SW7M)
 charakterystycznym elementem konstrukcyjnym są otwory zabierakowe o średnicach,

   ilościach i rozstawie zależnym od stosowanej przecinarki
 w przypadku konieczności zwiększenia żywotności frezów, obniżenia współczynnika tarcia,

   zastosowaniu frezów do materiałów trudnoskrawalnych oraz zwiększeniu parametrów obróbki,
   istnieje możliwośÉ zastosowania pasywacji lub pokrywania frezów powłokami: TiN, TiCN, TiALN

 na specjalne zamówienie możliwe jest wykonanie frezów ze stali o 5� zawartości kobaltu,
   które dedykowane są do cięcia stali nierdzewnych i kwasoodpornych

 geometria uzębienia Bw - zęby łukowe z naprzemiennymi skosami
 istnieje możliwośÉ wykonania frezów do przecinarek o innych parametrach - maks. średnicy

   zewnętrznej fi  600 mm, grubości oraz rozstawu otworów zabierakowych

  =$67262:$1,(�
 uzębienie Bw jest uzębieniem uniwersalnym stosowanym do przecinania materiałów

   pełnych i kształtowników
 wielkośÉ podziałki uzębienia frezów uzależniona jest od grubości przecinanego materiału 

   a kąt natarcia zębów od rodzaju ciętego materiału
 w celu przedłużenia żywotności skrawających krawędzi uzębienia, niezbędnym 

   jest stosowanie cieczy chłodząco-smarujących
 do przecinania elementów: stalowych >stal węglowa i stopowa@, żeliwnych >żeliwo szare,

   ciągliwe i stopowe@, staliwnych, aluminiowych, mosiężnych, brązów i miedzi rekomendujemy
   zastosowaÉ ogólnodostępne chłodziwa takie jak: Ekobiocol AK lub Ekobiocol Special - 
   zaleca się wodny roztwór  tych środków o stężeniu 3-10�

IrHzy do SrzHcinarHk stosowanH są na wolnooErotowych IrHzarkach � SrzHcinarkach � 
   w�w narzędzia niH są SrzystosowanH do XĨywania na oEraEiarkach do drHwna �

 możliwośÉ wykonania na zamówienie frezów o geometrii ostrza typu C (FP230) - do przecinania
   przekrojów pełnych lub typu Bf (FP240) - do przecinania cienkościennych kształtowników

= 18γ
4 5

F P 220

,ndH[ *HoPHtria

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

)3������������� 200 32 ���� 200 �� 7yS �)� � [ ������ i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 225 32 ���� ��� �� 7yS �&� � [ ������� �[������ 
i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 225 32 ���� 220 �� 7yS �&� � [ ������� �[������ 
i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 225 32 ���� 220 64 7yS �5(06� �[������ i �[����� 
Kąt �� st� %w��r 1 �������������

)3������������� 250 32 ���� 200 �� 7yS �&� � [ ������� �[������ 
i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 250 32 ���� 200 �� 7yS �&� � [ ������� �[������
 i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 250 40 ���� 200 �� 7yS �+� � [ ������ i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 275 32 ���� 220 100 7yS �&� � [ ������� �[������ 
i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 275 32 ���� 220 100 7yS �&� � [ ������� �[������ 
i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 275 40 ���� 200 100 7yS �+� � [ ������ i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 300 32 ���� ��� 100 7yS �&� � [ ������� �[������
i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 315 32 ���� 220 100 7yS �&� � [ ������� �[������ 
i � [ ����� %w��r 1 �������������

)3������������� 315 40 ���� 200 100 7yS �8� � [ ������� %w��r 1 �������������

 SW7M

 DMo5
HSS

MECSLOW  RPM

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych�  do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�

FP220     

do wolnooErotowych SrzHcinarHk

Frez tarczowy HSS      
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)5(=< 7$5&=2:( +66 � +66�( do SrzHcinarHk2.1.5

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wszystkie standardowo produkowane frezy do przecinarek wykonywane są ze stali szybkotnącej

   HSS-DMo5 (SW7M)
 charakterystycznym elementem konstrukcyjnym są otwory zabierakowe o średnicach, ilościach 

   i rozstawie zależnym od stosowanej przecinarki
 w przypadku konieczności zwiększenia żywotności frezów, obniżenia współczynnika tarcia,

   zastosowaniu frezów do materiałów trudnoskrawalnych oraz zwiększeniu parametrów obróbki,
   istnieje możliwośÉ zastosowania pasywacji lub pokrywania frezów powłokami: TiN, TiCN, TiALN

 na specjalne zamówienie możliwe jest wykonanie frezów ze stali o 5� zawartości kobaltu
   posiadających znacznie wyższą żywotnośÉ

 istnieje możliwośÉ wykonania frezów do przecinarek o innych parametrach - maks. średnicy
   zewnętrznej fi  600 mm, grubości oraz rozstawie otworów zabierakowych

  =$67262:$1,(�
 wielkośÉ podziałki uzębienia frezów uzależniona jest od grubości przecinanego materiału, 

   a kąt natarcia zębów od rodzaju ciętego materiału
 w celu przedłużenia żywotności skrawających krawędzi uzębienia, niezbędnym jest stosowanie

   cieczy chłodząco-smarujących
 do przecinania elementów: stalowych >stal węglowa i stopowa@, żeliwnych >żeliwo szare, ciągliwe

   i stopowe@, staliwnych, aluminiowych, mosiężnych, brązów i miedzi rekomendujemy zastosowaÉ
   ogólnodostępne chłodziwa takie jak: Ekobiocol AK lub Ekobiocol Special - zaleca się wodny roztwór
   tych środków o stężeniu 3-10�

IrHzy do SrzHcinarHk stosowanH są na wolnooErotowych IrHzarkach � SrzHcinarkach
   - w/w narzędzia nie są przystosowane do używania na obrabiarkach do drewna �

 możliwośÉ wykonania na zamówienie frezów o geometrii ostrza typu: Bw - uzębienie uniwersalne
   stosowane do przecinania materiałów pełnych oraz kształtowników (FP222 z HSS, FP225 z HSS-E),
   C - do przecinania przekrojów pełnych (FP232 z HSS, FP235 z HSS-E) lub typu Bf - do przecinania
   cienkościennych kształtowników (FP242 z HSS, FP245 z HSS-E)

γ
4 5

F P 2 2 2 :  H S S
F P 2 2 5 :  H S S - E

F P 2 3 2 :  H S S
F P 2 3 5 :  H S S - E

4 5

/3

FP242: HSS
FP245: HSS-E

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�

,1)2�  jHďli SotrzHEXjHsz innych tySowyPiarµw IrHzµw do SrzHcinarHk � wyďlij do nas zaSytaniH�  na zaPµwiHniH wykonXjHPy rµwniHĨ IrHzy SokrywanH SowûokaPi 39' �7i1 � 7i&1 � 7i$l1��

32'*583$ 0atHriaû

PP PP PP il [ do � dS

FP2.. 225 32 ��� 7yS �&� �[������� �[������ i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 250 32 ��� 7yS �&� �[������� �[������ i �[����� +66 +66�( 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 250 32 ��� 7yS �&� �[������� �[������ i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 275 32 ��� 7yS �&� �[������� �[������ i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 275 32 ��� 7yS �&� �[������� �[������ i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 275 40 ��� 7yS �+� �[������ i �[����� +66 +66�( 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 315 32 ��� 7yS �&� �[������� �[������ i �[����� +66 +66�( 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 315 40 ��� 7yS �+� �[������ i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 350 32 ��� 7yS �&� �[������� �[������ i �[����� +66 +66�( 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 350 40 ��� 7yS �+� �[������ i �[����� +66 +66�( 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 350 32 ��� 7yS �&� �[������� �[������ i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 350 40 ��� 7yS �+� �[������ i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 370 32 ��� 7yS �&� �[������� �[������ i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 400 40 ��� 7yS �+� �[������ i �[����� +66 +66�( 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 400 50 ��� 7yS �6� �[����� i �[����� +66 +66�( 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 450 40 ��� 7yS �+� �[������ i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH
FP2.. 450 50 ��� 7yS �6� �[����� i �[����� +66 Ǎ 8zęEianiH na zaPµwiHniH

 SW7M

 DMo5
HSS

MECSLOW  RPM

HSS-E

Frez tarczowy do wolnoobrotowych przecinarek     
na zaPµwiHniH

FP2...     
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2.1.5)5(=< 7$5&=2:( +66 � +66�( do SrzHcinarHk

Powłoka� PASYWAC-A � VAPO�

Powłoka� TiN - azotek tytanX

Powłoka� TiCN - węgloazotek tytanX

Powłoka� TiAlN  - glino azotek tytanX

    : cHlX zwiększHnia Ĩywotnoďci PoĨna zastosowaÉ na IrHzach Sowûoki 39'�

    'o najwaĨniHjszych zalHt narzędzi SowlHkanych PoĨHPy zaliczyÉ�

 większą PikrotwardoďÉ na SowiHrzchni �zwiększHniH Ĩywotnoďci�
 PniHjszy wsSµûczynnik tarcia o stal �PniHjszH oSory skrawania� HliPinacja 

zjawiska naklHjania się oEraEianHgo PatHriaûX na EocznH SowiHrzchniH IrHza�
 PoĨliwoďÉ oEraEiania PatHriaûµw trXdnooEraEialnych oraz stosowania 

większych SaraPHtrµw oErµEki

0ikrotwardoďÉ � ��� +9
:sSµûczynnika tarcia � ���
Kolor � czarny
=astosowaniH � stal � ��� 1�PP� � PHtalH kolorowH                              

0ikrotwardoďÉ � ���� +9
:sSµûczynnika tarcia � ���
Kolor � zûoty
=astosowaniH � stal � ��� 1�PP�                        

0ikrotwardoďÉ � ���� +9
:sSµûczynnika tarcia � ���
Kolor � graɉ towo�niHEiHski
=astosowaniH � stal � ��� 1�PP� � PHtalH kolorowH                        

0ikrotwardoďÉ � ���� +9
:sSµûczynnika tarcia � ���
Kolor � ɉ olHtowo�szary
=astosowaniH � stal � ���� 1�PP� � ĨHliwo � PHtalH kolorowH                  
6zczHgµlniH SolHcana Srzy zastosowaniX chûodziw olHjowych     

FP220 – FP245

na zaPµwiHniH

Powłoki PVD     



INFORMACJE TECHNICZNE

Obróbka stali, metali, aluminium i PVC242

2.1.6

 PIŁY TARCZOWE Z PŁYTKAMI HM serii COOL CUT PS830   

:yPiar SrzHkrojX ciętHgo PatHriaûX �PP�

ĎrHdnica Siûy 10 20 30 40 50 60 70 �� 90 100 110 120 130 140

,loďci zęEµw

250 �� �� 72 72 60 60
��� 90 �� �� �� �� 60 60
315 �� �� �� �� �� 60 60
360 100 100 100 �� �� �� 60 60 60
400 �� �� �� �� �� 72 72 60 60
425 100 100 100 �� �� �� 60 50 50 50 50
450 100 100 �� �� 60 60 60 60 60 40 40 40

6zyEkoďÉ skrawania w P�Pin

ĎrHdnica Siûy �PP� 60 70 �� 90 100 120 140 160 ��� 200 250 300

oEroty �oEr�Pin� dla w�w szyEkoďci skrawania i okrHďlonHj ďrHdnicy Siûy

250 76 �� 102 115 127 153 ��� 204 229 255 ��� ���

��� 67 �� �� 101 112 134 156 179 201 223 279 335

300 64 74 �� 96 106 127 149 170 191 212 265 ���

315 61 71 �� 91 101 121 142 162 ��� 202 253 303

360 53 62 71 �� �� 106 124 142 159 177 221 265

400 �� 56 64 72 �� 96 111 127 143 159 199 239

425 45 52 60 67 75 90 105 120 135 150 ��� 225

450 42 50 57 64 71 �� 99 113 127 142 177 212

560 34 40 45 51 57 �� �� 90 102 114 142 170

630 30 35 30 45 51 61 71 �� 91 101 126 152

ĎrHdnica Siûy *rXEoďÉ ďcianki �PP� ,loďÉ zęEµw

250 � ¹ � ��

��� � ¹ � 90
315 � ¹ � 100
360 � ¹ �� 120
400 � ¹ �� 120
450 � ¹ �� 150

*rXSa PatHriaûowa 3rzykûadowH gatXnki 
�wg 31 � ',1�

3rędkoďÉ skrawania 
�P�Pin�

3osXw na ząE                 
�PP�ząE�

6talH konstrXkcyjnH
  6t�� 6t�� ��� ��� 6t��� 6t�� ��� � ��� ���� � ����

  6t�� 6t��  ��� ��� ��*� 6t��� 6t�� ��� � ��� ���� � ����

6talH do nawęglania
  ��+� ��+*� &��� &�� ��� � ��� ���� � ����

  ��+10� �� 0n&r �� �� &r0o �� �� 1i&r0o � ��� � ��� ���� � ����

6talH do azotowania   ��+�0� ��+0-� �� &r$l1i �� �� &r$l0o � �� � ��� ���� � ����

6talH aXtoPatowH   $��;� � 6 ��� � 60n �� ��� � ��� ���� � ����

6talH do XlHSszania ciHSlnHgo
  ��+� ��+� &��� &�� ��� � ��� ���� � ����

  ��+*6� �� +0� ��+*6� ��*� �� &r0o ��  �� &r1i0o � �� � ��� ���� � ����

6talH ûoĨyskowH   ��� &r9�� ��� &r� �� � �� ���� � ����

6talH sSręĨynowH   �� 6i �� �� &r9 � �� � �� ���� � ����

6talH narzędziowH
  19� 109� 1&�� :&/� :1/� & ��� :� �� &r010o � �� � �� ���� � ����

  1&��� 10� 1=�� 13:� ::1�� ; ��&r0o9 ��� ;��� &r90o �� �� � �� ���� � ����

6talH szyEkotnącH   6:�0� 6K�0� 6K�0 �� � �� ���� � ����

6talH niHrdzHwnH    2+��� �+��� �+��� 2+��7� +��� +��1�� ; � &r1i ����� ; � &r1i0o 7i ������ ;�� &r �� �� � �� ���� � ����

6talH do kXcia na ziPno   ��&r�� ��&r� �� � ��� ���� � ����

6talH XlHSszonH ciHSlniH �� � �� ���� � ����

6talH węglowH� stalH stoSowH wytrzyPaûoďÉ 
na rozciąganiH do ��� 1�PP�   &ięciH ciHnkoďciHnnych ksztaûtownikµw ��� � ��� ���� � ����

6talH węglowH� stalH stoSowH wytrzyPaûoďÉ 
na rozciąganiH �������� 1�PP�   &ięciH ciHnkoďciHnnych ksztaûtownikµw ��� � ��� ���� � ����

Pełne przekroMe�

Proɉle� rXry�

Tabela obrotµw�



Typ� model maszyny�
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2.1.6

 PIŁY TARCZOWE Z PŁYTKAMI HM serii COOL CUT PS830   

7yS Paszyny 7yS oEraEiarki ĎrHdnica Siûy [ ďrHdnica otworX :yPiary otworµw zaEiHrakowych

  $',*(
&0��� ���[�� �[�����

&0��� ���[�� �[�����

  $0$'$

&0��$1 ���[�� �[�����

&0��&1& ���[�� �[�����

&0���$1 ���[�� �[�����

&0���&1& ���[�� �[�����

&0���$1 ���[�� �[�����

  %(+5,1*(5

+&6�� ���[�� �[�������[�����

+&6�� ���[�� �[�������[�����

+&6��� ���[�� �[�������[�����

+&6��� ���[�� �[�������[�����

  %(:2 (&+��� ���[�� �[�����

  '$,72 3���$ ���[�� �[�����

  (1'2 +6����66��� ���[�� �[�����

  (9(5,6,1*

3���$
���[�� �[������[�����

���[�� �[������[�����

3����$ ���[�� �[�����

3����$ ���[�� �[�����

  $;$&7�&87

0$& �� ���[�� �[����

2&��� ���[�� �[������[�����

2&��� ���[�� �[�����

  K$/7(1%$&+ K05 ���$3 ���[�� �[�����

  K$672

:$&� 
���[�� �[����

���[�� �[����

63((' &�

���[�� �[����

���[�� �[����

���[�� �[����

*5,363((' &�� ���[�� �[�����

63((' &�� � &��

���[�� �[�����

���[�� �[�����

���[�� �[�����

9$5,263((' &�� � &��

���[�� �[�����

���[�� �[�����

���[�� �[�����

  0(*$

&6 �� ���[�� �[�����

&6 ��� ���[�� �[�����

&6 ��� ���[�� �[�����

  0,66/(5 &6� ���[�� �[�����

  1$6+,-,0$

1+&����1$ ���[�� �[�����

1+&����1$ ���[�� �[�����

1+&����1$ ���[�� �[�����

1+&����1$ ���[�� �[�����

  125,7$K(

1&6����� ���[�� �[�����

1&6��$��� ���[�� �[�����

1&6��$���� ���[�� �[�����

1&6������ ���[�� �[�����

  3/$1722/ 4&6 ������
���[�� �[�����

���[�� �[�����

  5$7781'( $&6���� ���[�� �[�����

  52+%,7(&+
K7&���&1&

���[�� �[�����

���[�� �[�����

K7&���&1& ���[�� �[�����

  56$ 5$6$ &87 6& ���[�� �[�����

  6,1,&2 723����� ���[�� �[�����

  75(11-$(*(5

63$ �� ���[�� �[�����

63$ ��� ���[�� �[�����

63$ ��� ���[�� �[�����

  7681(

7K�&���*/ ���[�� �[�����

7K�&���*/ ���[�� �[�����

7K�&����*/ ���[�� �[�����

7K�&����*/ ���[�� �[�����

  :(%2 '%���
���[�� �[�����

���[�� �[�����
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3,ú< 7$5&=2:( = 3ú<7K$0, +0 do SrzHcinarHk z SosXwHP aXtoPatycznyP2.1.6

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ząb HM ze specjalnego gatunku węglika spiekanego, dedykowany do obróbki wszystkich

   gatunków stali i metali kolorowych
 specjalny kształt płytki oraz geometria uzębienia pozwalają uzyskaÉ wysoką wydajnośÉ cięcia
 zastosowanie precyzyjnej technologii szlifowania dysku zapewnia stabilną pracę piły 

   oraz eliminuje zjawisko drgaý w trakcie skrawania
 dodatkowa powłoka PVD (TiAlN) pokrywająca powierzchnię uzębienia, zwiększa żywotnośÉ

   i zmniejsza opory skrawania (do średnicy fi  630mm)
możliwośÉ wykonania pił na zamówienie w zakresie średnic zewnętrznych: fi  250 - 710 mm

  -HĨHli istniHjH koniHcznoďÉ wykonania otworµw zaEiHrakowych o innych SaraPHtrach� 
   SrosiPy o SodaniH� ďrHdnic otworµw zaEiHrakowych� ich iloďci oraz ďrHdnicy SodziaûowHj 
    na ktµrHj się znajdXją�

  =$67262:$1,(�
 cięcie profi li o grubości ścianki powyżej 3 mm oraz materiałów pełnych wykonanych 

   ze stali i metali kolorowych
 stosowane na wysokowydajnych, wolnoobrotowych, profesjonalnych przecinarkach

   wyposażonych w posuw automatyczny
 alternatywne rozwiązanie w stosunku do frezów tarczowych HSS
 charakteryzują się kilkakrotnie większą żywotnością oraz możliwością zastosowania większych

   parametrów pracy niż w przypadku frezów tarczowych HSS

PVD
COATING

= 0γ

=8
α

GBH

1/ 3 S0, 3- 15

0, 2x 4 5

,ndH[ gHoPHtria

PP PP PP PP r szt�

36���������ǘ� 250 32 ��� ��� �� *%+ 0° 1
36���������ǘ� ��� 32 ��� ��� �� *%+ 0° 1
36���������ǘ� ��� 32 ��� ��� 100 *%+ 0° 1
36���������ǘ� ��� 40 ��� ��� �� *%+ 0° 1
36���������ǘ� ��� 40 ��� ��� 100 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 315 32 ��� ��� �� *%+ 0° 1
36���������ǘ� 315 32 ��� ��� 100 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 315 40 ��� ��� �� *%+ 0° 1
36���������ǘ� 315 40 ��� ��� 100 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 350 32 ��� ��� �� *%+ 0° 1
36���������ǘ� 350 32 ��� ��� 100 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 350 32 ��� ��� 120 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 350 40 ��� ��� �� *%+ 0° 1
36���������ǘ� 350 40 ��� ��� 100 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 350 40 ��� ��� 120 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 400 50 ��� ��� �� *%+ 0° 1
36���������ǘ� 400 50 ��� ��� 100 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 400 50 ��� ��� 120 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 450 50 ��� ��� 100 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 450 50 ��� ��� 120 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 450 50 ��� ��� 140 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 450 50 ��� ��� 160 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 560 �� ��� ��� 120 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 560 �� ��� ��� 140 *%+ 0° 1
36���������ǘ� 630 �� ��� ��� 62 *%+ 0° 1

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

for STEEL
HM

SLOW  RPM

ĎrHdnica
wHw� otworX

PP il [ do [ dS

32 �[������ � �[���� � �[�����
40 �[������ � �[����� � �[�����
50 �[����� � �[�����
�� �[������

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych� do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�

MEC

PS830    

do cięcia stali i PHtali kolorowych

Piła z płytkami HM linii COOL CUT     

Standardowe wymiary otworµw mocXMÇcych i zabierakowych pił COOL CUT
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�����3,ú< 7$5&,2:(

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane ze stali narzędziowej chromowo-wanadowej 
 dzięki właściwemu procesowi obróbki cieplnej (hartowanie i odpuszczanie) piły charakteryzują

   się optymalną twardością i strukturą materiałową
 specjalnie zaprojektowane uzębienie do szybkiego przecinania profi li i blach stalowych
 specjalistyczna technologia szybkiego cięcia elementów stalowych 

  =$67262:$1,(�
 cięcie rur, prętów, blach i kształtowników w produkcji konstrukcji stalowych
 do specjalistycznego cięcia wyrobów stalowych, np. krat pomostowych
 piły można stosowaÉ wyłącznie na specjalistycznych, szybkoobrotowych przecinarkach 

   z szybkością obwodową (skrawania) 90 ¹ 120 m/s bez konieczności chłodzenia

NCV1

,ndH[

PP PP PP PP szt�

30������������� 500 40 ���� 300 250 1 �������������
30������������� 500 40 ���� 300 250 1 �������������

HIGH  RPM

MEC

PM010

do cięcia tarciowHgo

Piła tarczowa     

0iniPalnH oEroty

PP PP �oEr�Pin�

200 115 ����

250 115 6900

300 150 5700

350 160 5000

400 ��� 4300

450 200 ����

500 250 3400

520 260 3300

550 270 3100

560 270 3100

��� 300 3000

600 300 2900

 PiniPalnH oEroty Sodano Srzy szyEkoďci liniowHj cięcia �� P�Pin

PM010   PIŁY TARCIOWE

Minimalne obroty pił do cięcia tarciowego�





PIŁY TAŚMOWE BIMETALOWE



INFORMACJE TECHNICZNE

Obróbka stali, metali, aluminium i PVC248

2.1.9

PX   PIŁY TAŚMOWE BIMETALOWE

5ysXnHk 2Sis

  Ksztaût XzęEiHnia 3&�6 stosXjH się Srzy cięciX ciHnkoďciHnnych
  rXr i Sroɉli wykonanych z większoďci PatHriaûµw�

  Ksztaût XzęEiHnia 3&�0 stosowany jHst do cięcia ďrHdnich HlHPHntµw 
  Ǎ cięciH SodatnH na wiEracjH�

  Ksztaût XzęEiHnia 3&�/ stosowany jHst do cięcia dXĨych HlHPHntµw 
  Ǎ cięciH SodatnH na wiEracjH�

  8niwHrsalny ksztaût XzęEiHnia 81,�&87 Sozwala ciąÉ zrµĨnicowany
  PatHriaû zarµwno Sod względHP rodzajX jak i ksztaûtX�

8:$*$�
: SrzySadkX cięcia SHûnych PatHriaûµw Piękkich �tworzywo� alXPiniXP� 
nalHĨy zastosowaÉ Sodziaûkę o dwa stoSniH większą od SodanHj w taEHli�

3iûy do zastosowaý XniwHrsalnych� $Ey Srawidûowo zaPµwiÉ taďPę 81,�&87 trzHEa SodaÉ� dûXgoďÉ Sętli� jHj grXEoďÉ oraz jakiH HlHPHnty EędziHsz SrzHcinaû PaûH �6�� ďrHdniH �0� 
lXE dXĨH �/� Ǎ doEµr wg taEHli�

&ięciH rXr i Sroɉli&ięciH HlHPHntµw SHûnych

,ndHks :yPiar taďPy :iHlkoďÉ Sodziaûki :iHlkoďÉ PatHriaûX

� PP � PP � PP � PP �� 
PP

�� 
PP

�� 
PP

�� 
PP

�� 
PP

�� 
PP

��� 
PP

��� 
PP

��� 
PP

3;������������� ��[��� 8&�6 Paûa Ǎ doEra jakoďÉ cięcia

3;������������� ��[��� 8&�0 ďrHdnia Ǎ dûXga ĨywotnoďÉ 

3;������������� ��[��� 8&�/ dXĨa Ǎ większH SaraPHtry cięcia 

3;������������� ��[��� 8&�6 Paûa Ǎ doEra jakoďÉ cięcia

3;������������� ��[��� 8&�0 ďrHdnia Ǎ dûXga ĨywotnoďÉ 

3;������������� ��[��� 8&�/ dXĨa Ǎ większH SaraPHtry cięcia 

3;������������� ��[��� 8&�6 Paûa Ǎ doEra jakoďÉ cięcia

3;������������� ��[��� 8&�0 ďrHdnia Ǎ dûXga ĨywotnoďÉ 

3;������������� ��[��� 8&�/ dXĨa Ǎ większH SaraPHtry cięcia 

3;������������� ��[��� 8&�6 Paûa Ǎ doEra jakoďÉ cięcia

3;������������� ��[��� 8&�0 ďrHdnia Ǎ dûXga ĨywotnoďÉ 

3;������������� ��[��� 8&�/ dXĨa Ǎ większH SaraPHtry cięcia 

Kształt i geometria Xzębienia�

Tabela doborX pił taśmowych Uni-CXt�

Dobµr podziałki Xzębienia do pił taśmowych ProI-CXt oraz ProI-CXt PlXs�
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2.1.9

PX  PIŁY TAŚMOWE BIMETALOWE

5ysXnHk 2Sis

'la SakiHtX PatHriaûµw SHûnych� doEiHraPy Sodziaûkę jak dla SojHdynczHgo 
PatHriaûX o szHrokoďci 6 i zPniHjszaPy o jHdHn stoSiHý

'la SakiHtX rXr� doEiHraPy Sodziaûkę jak dla jHdnHj rXry o ďrHdnicy rµwnHj 
szHrokoďci caûHgo SakiHtX 6 i grXEoďci ďcianki SojHdynczHj rXry 

/S� *atXnki stali &haraktHrystyka 3rzykûady 3rędkoďÉ taďPy 
>P�Pin@

:ydajnoďÉ 
>cP2�Pin@

1 6talH niHstoSowH                                                     
�nS� węglowH konstrXkcyjnH� staliwa�   &� ����� 6t�� 6t�� ��� ��� ��*� $��;� /��� �� Ǎ �� �� Ǎ ��

2 6talH niHstoSowH                                                    
�nS� konstrXkcyjnH� aXtoPatowH� staliwa�   & ���������� 6t�� 6t�� ��� ��� ��*� ��*�  $��� $���

/���� /��� �� Ǎ �� �� Ǎ ��

3 6talH niHstoSowH                                                  
�nS� konstrXkcyjnH� aXtoPatowH� staliwa�   & ���������� 6t�� ��� ��� ��� ��*� 1� �� Ǎ �� �� Ǎ ��

4 6talH niHstoSowH �nS� narzędziowH�   & ���������� 1�� 1�� �� Ǎ �� �� Ǎ ��

5 6talH niskostoSowH �nS� do nawęglania� 
do azotowania� do XlHSszania ciHSlnHgo�

  ��������+%�
  �do ����+5&�

��*�$� ��+� ��+*� ��+*0� ��+1�
��+0-� ��*�� ��+� ��+� ��+0� ��+0 �� Ǎ �� �� Ǎ ��

6
6talH niskostoSowH �nS� do nawęglania� 
do azotowania� do XlHSszania ciHSlnHgo� 
sSręĨynowH�

  ��������+%�
  ��������+5&�

��+10� ��+�1�� ��+�0� ��+*6� 
��+0� ��+*6� ��+10� ��+10� ��+1�$� 
��+�1�� ��+*6� ��*� ��+*

�� Ǎ �� �� Ǎ ��

7 6talH wysokostoSowH                                            
�nS� narzędziowH do Sracy na ziPno i na gorąco�

  ��������+%�
  �do ����+5&� 19� 109� 1&�� :&/� :1/ �� Ǎ �� �� Ǎ ��

� 6talH wysokostoSowH �nS� narzędziowH 
do Sracy na ziPno i na gorąco�

  ��������+%�
  ��������+5&� 1&��� 10� 1=�� 13:� ::1� �� Ǎ �� � Ǎ ��

9 6talH wysokostoSowH �nS� stal szyEkotnąca�   ��������+%�
  �do ��+5&� 6:��� 6K�� 6K�� 35 �� Ǎ ��

10 6talH niHrdzHwnH   )HrrytycznH 
  i PartHnzytycznH

�+��� �+��� �+��� �+��7� +���
+��1�� �+��0 �� Ǎ �� �� Ǎ ��

11 6talH niHrdzHwnH �kwasoodSornH� ĨaroodSornH�   $XstHnitycznH +��1�*�� �+��1�� �+��1�� +��1��0�� 
+��1�� +��1��� +��1� ��6� �� Ǎ �� �� Ǎ ��

 iP większy dHtal tyP większa wartoďÉ wydajnoďci
 iP większy dHtal tyP PniHjsza SrędkoďÉ

3rzykûad�  
2EliczaniH czasX cięcia waûka o ďrHdnicy ��� PP wykonanHgo zH stali konstrXkcyjnHj 6t��  
:ydajnoďÉ cięcia doErana z taEHli wynosi ����� cP2�Pin � SrzyjPXję �� cP2�Pin �dXĨy dHtal�  
3rzHkrµj   �������2���   ��� cP2  
&zas cięcia   ������   ���� Pin   � Pin �� sHk�  
3rędkoďÉ taďPy   ����� P�Pin  

Dobµr prędkości taśmy i wydaMności cięcia�

Dobµr podziałki Xzębienia dla pakietµw�



250 2ErµEka stali� PHtali� alXPiniXP i 39&

3,ú< 7$Ď02:( %,0(7$/2:(2.1.9

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 taśma bimetaliczna
 wierzchołki zębów wykonane ze stali szybkotnącej kobaltowej M42 o 8� zawartości kobaltu

   zapewniają wysoką żywotnośÉ
 kształt zęba gwarantuje wysoką wydajnośÉ pracy i jakośÉ powierzchni materiału po cięciu
 korpus piły wykonany ze stali sprężynowej zapewniającej odpowiednią elastycznośÉ
 zgrzew taśmy wykonany na najnowocześniejszym urządzeniu zapewnia wys. wytrzymałośÉ piły

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 taśma bimetaliczna
 wierzchołki zębów wykonane ze stali szybkotnącej kobaltowej 

  M42 o 8� zawartości kobaltu zapewniają wysoką żywotnośÉ
 kształt zęba gwarantuje wysoką wydajnośÉ pracy i jakośÉ powierzchni materiału po cięciu
 korpus piły wykonany ze stali sprężynowej zapewniającej odpowiednią elastycznośÉ
 zgrzew taśmy wykonany na najnowocześniejszym urządzeniu zapewnia wys. wytrzymałośÉ piły

  =$67262:$1,(�
 popularna taśma przeznaczona do produkcyjnego cięcia większości gatunków materiałów

   od aluminium do stali nierdzewnych
 w zależności od wielkości podziałki uzębienia przeznaczone są do przecinania materiałów

   pełnych oraz rur i kształtowników
 kształt uzębienia PC-S stosuje się przy cięciu cienkościennych rur i profi li wykonanych 

   z większości materiałów
 kształt uzębienia PC-L stosowany jest do cięcia średnich i dużych elementów - 

   cięcie podatne na wibracje

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do produkcyjnego cięcia większości gatunków 

  materiałów od aluminium do stali nierdzewnych
 szczególnie dedykowane do cięcia stali wysokostopowych 

  i materiałów trudnoobrabialnych
 w zależności od wielkości podziałki uzębienia przeznaczone są 

  do przecinania materiałów pełnych oraz rur i kształtowników

Bi-Metal

Bi-Metal

M42

Co
COBALT

M42

Co
COBALT

PC-S

PC-S

PC-L

PC-L

,ndH[ 1,2,3,...
1"

*HoPHtria -�P�

PP PP PP szt�

3;������������� wg zaPµwiHnia 13 ��� ���� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 13 ��� ���� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 13 ��� ����� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 13 ��� ����� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ��� 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ��� 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ���� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ���� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ����� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ���� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ���� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ����� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ���� 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 41 ��� ��� 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 41 ��� ��� 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 41 ��� ��� 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 41 ��� ��� 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 41 ��� ���� 3&�6 PE 5 �������������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

MEC

MEC

Piła taśmowa bimetalowa serii PROF-CUT     

Piła taśmowa bimetalowa serii PROF-CUT PlXs      

do cięcia PHtali

do cięcia PHtali

PX100     

PX110   
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2.1.9

Bi-Metal

M42

Co
COBALT

,ndH[ 1,2,3,...
1"

*HoPHtria -�P�

PP PP PP r szt�

3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ��� �| 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ��� �| 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ���� �| 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ���� �| 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ����� �| 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� ��| 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� ��| 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� �| 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� �| 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ���� �| 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ���� �| 3&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� ��| 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� ��| 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� �| 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� �| 3&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 41 ��� ��� ��| 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 41 ��� ��� ��| 3&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 41 ��� ��� �| 3&�0 PE 5 �������������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 taśma bimetaliczna
 dzięki zastosowaniu odpowiedniej sekwencji zębów piła charakteryzuje się małymi wibracjami,

   niezależnie od przecinanego kształtu materiału obrabianego
 wierzchołki zębów wykonane ze stali szybkotnącej kobaltowej M42 o 8� zawartości kobaltu

   zapewniają wysoką żywotnośÉ 
 korpus piły wykonany ze stali sprężynowej zapewniającej odpowiednią elastycznośÉ
 zgrzew taśmy wykonany na najnowocześniejszym urządzeniu zapewniającym wysoką

   wytrzymałośÉ piły

  =$67262:$1,(�
 supernowoczesne narzędzie przeznaczone do uniwersalnych zastosowaý
 specjalny kształt uzębienia z powiększoną przestrzenią międzyzębną oraz wzmocnionymi

   wierzchołkami
 kształt zębów pozwala na cięcie detali cienkościennych jak i przekrojów pełnych 

   bez konieczności precyzyjnego doboru podziałki uzębienia

UNI-CUT

,ndH[ 1,2,3,...
1"

*HoPHtria -�P�

PP PP PP szt�

3;������������� wg zaPµwiHnia 13 ��� ���� 8&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 13 ��� ���� 8&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 13 ��� ����� 8&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ��� 8&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ���� 8&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 20 ��� ���� 8&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� 8&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ��� 8&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 27 ��� ���� 8&�6 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� 8&�/ PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ��� 8&�0 PE 5 �������������
3;������������� wg zaPµwiHnia 34 ��� ���� 8&�6 PE 5 �������������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

MEC

Piła taśmowa bimetalowa serii UNI-CUT      
do cięcia PHtali

PX200





BRZESZCZOTY MASZYNOWE
BRZESZCZOTY PIŁEK RĘCZNYCH



,loďÉ zęEµw 
na �� PP

1ajPniHjsza grXEoďÉ ciętHgo
PatHriaûX gPin

4 ����PP

6 ���PP

� ���PP

10 ���PP

14 ���PP

0atHriaû ,loďÉ zęEµw na �� PP ,loďÉ skokµw sXwaka na PinXtę

  $lXPiniXP � Ǎ � 120

  %rązy twardH � Ǎ � Ǎ �� �� Ǎ ��

  %rązy PiękkiH � Ǎ � �� Ǎ ��

  ħHliwo twardH � Ǎ � Ǎ �� �� Ǎ ��

  ħHliwo PiękkiH � Ǎ � �� Ǎ ���

  0osiądz twardy � Ǎ � Ǎ �� 90

  0osiądz Piękki � Ǎ � 120

  6tal węglowa Piękka � Ǎ � 120

  1iskostoSowa stal konstrXkcyjna � Ǎ � 120

  :ysokostoSowa stal konstrXkcyjna � Ǎ � Ǎ �� �� � ���

  1iskostoSowa stal narzędziowa � Ǎ � Ǎ �� 120

  :ysokostoSowa stal narzędziowa � Ǎ � Ǎ �� Ǎ �� 90

  6talH szyEkotnącH � Ǎ � Ǎ �� Ǎ �� 90

  6talH niHrdzHwnH � Ǎ � Ǎ � Ǎ �� �� Ǎ ��

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane ze stali szybkotnącej HSS-DMo5 (SW7M) według normy PN-72/M-63200
 odpowiednio wykonana obróbka cieplna pozwala na uzyskanie wysokiej twardości 

brzeszczotów z zachowaniem odpowiedniej struktury materiału
 dodatkowy zabieg wysokiego odpuszczania części chwytowej 

  zapobiega pękaniu brzeszczotów podczas mocowania oraz w trakcie pracy
 możliwośÉ wykonania brzeszczotów na zamówienie, także wg. norm DIN oraz AS i BS

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do cięcia takich materiałów jak pręty i profi le 

  ze stopów żelaza oraz metali kolorowych
 w celu zwiększenia żywotności zalecane jest stosowanie cieczy 

  chłodzącej podczas procesu cięcia
 brzeszczoty stosowane w pilarkach ramowych

PN-72
M-63200

,1'(;

PP PP PP PP szt�

%0������������� 300 25 ���� 6 ��� 3 �������������
%0������������� 300 32 ���� 6 ��� 3 �������������
%0������������� 350 32 ���� 6 ��� 3 �������������
%0������������� 350 32 ���� 6 ��� 3 �������������
%0������������� 400 32 ���� 6 ��� 3 �������������
%0������������� 400 32 ���� 10 ��� 3 �������������
%0������������� 400 32 ���� 6 ��� 3 �������������
%0������������� 400 40 ���� 6 ��� 3 �������������
%0������������� 450 32 ���� 6 ���� 3 �������������
%0������������� 450 32 ���� 6 ���� 3 �������������
%0������������� 450 40 ���� 4 ���� 3 �������������
%0������������� 450 40 ���� 6 ���� 3 �������������
%0������������� 450 40 ���� � ���� 3 �������������
%0������������� 450 40 ���� 10 ���� 3 �������������
%0������������� 500 40 ���� 4 ���� 3 �������������
%0������������� 500 40 ���� 6 ���� 3 �������������
%0������������� 500 40 ���� � ���� 3 �������������
%0������������� 500 40 ���� 6 ���� 3 �������������
%0������������� 550 40 ���� 6 ���� 3 �������������
%0������������� 550 50 ���� 6 ���� 3 �������������
%0������������� 600 50 ���� 4 ���� 3 �������������
%0������������� 600 50 ���� 6 ���� 3 �������������
%0������������� 600 50 ���� � ���� 3 �������������

 SW7M

 DMo5
HSS

MEC

2ErµEka stali� PHtali� alXPiniXP i 39&254

%5=(6=&=27< 0$6=<12:(2.1.10

Dobµr ilości zębµw oraz grXbości ciętego materiałX�

Dobµr Xzębienia i szybkości cięcia brzeszczotami maszynowymi�

do SilarHk raPowych

BM100    Brzeszczot maszynowy HSS       

BMBRZESZCZOTY MASZYNOWE
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2.1.10%5=(6=&=27< 0$6=<12:(

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane ze stali szybkotnącej HSS-DMo5 (SW7M)
 odpowiednio wykonana obróbka cieplna pozwala na uzyskanie wysokiej twardości 

brzeszczotów z zachowaniem odpowiedniej struktury materiału
 dodatkowy zabieg wysokiego odpuszczania części chwytowej 

  zapobiega pękaniu brzeszczotów podczas mocowania oraz w trakcie pracy

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane ze stali szybkotnącej HSS-DMo5 (SW7M)
 odpowiednio wykonana obróbka cieplna pozwala na uzyskanie wysokiej twardości

   brzeszczotów z zachowaniem odpowiedniej struktury materiału
 dodatkowy zabieg wysokiego odpuszczania części chwytowej zapobiega pękaniu

   brzeszczotów podczas mocowania oraz w trakcie pracy

  =$67262:$1,(�
 cięcie stali miękkiej, twardych tworzyw sztucznych i metali kolorowych
 szczególnie zalecane do cięcia krzywoliniowego
 wykonywanie łuków o małych promieniach

  =$67262:$1,(�
 cięcie stali miękkiej, twardych tworzyw sztucznych i metali kolorowych
 zalecane do cięcia prostoliniowego
 stosowane w elektronarzędziach o napędzie pneumatycznym

,ndH[

PP PP PP PP szt�

%0������������� ��� 27 ���� 10 � [ ��� 3 �������������

,ndH[

PP PP PP PP szt�

%0������������� 300 25 ���� 14 �[�����[��� 3 �������������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH

 SW7M

 DMo5
HSS

 SW7M

 DMo5
HSS

BM600    Brzeszczot dłXgi - otwornica

BM700  Brzeszczot dłXgi – NPMd-P
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%5=(6=&=27< 3,ú(K 5Ø&=1<&+2.1.11

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane z wysokiej jakości niemieckiej stali narzędziowej ǔCarbon STEELǓ
 frezowane zęby z wykorzystaniem specjalnych frezów ślimakowych pozwalają 

  na otrzymanie uzębienia o właściwej i odpowiednio dobranej geometrii
 proces kształtowania uzębienia zwany również falowaniem, zapewnia płynną pracę

   brzeszczotu oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzębienia w czasie cięcia
 w pełni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotów gwarantuje uzyskanie

   właściwej twardości oraz elastyczności uzębienia, co zapobiega ich wyłamywaniu w trakcie cięcia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane z wysokiej jakości niemieckiej stali narzędziowej ǔCarbon STEELǓ
 frezowane zęby z wykorzystaniem specjalnych frezów ślimakowych pozwalają na otrzymanie

   uzębienia o właściwej i odpowiednio dobranej geometrii
 proces kształtowania uzębienia zwany również falowaniem, zapewnia płynną pracę

   brzeszczotu oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzębienia w czasie cięcia
 w pełni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotów gwarantuje uzyskanie

   właściwej twardości oraz elastyczności uzębienia, co zapobiega ich wyłamywaniu w trakcie cięcia

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane z wysokiej jakości niemieckiej stali narzędziowej ǔCarbon STEELǓ
 frezowane zęby z wykorzystaniem specjalnych frezów ślimakowych pozwalają na otrzymanie

   uzębienia o właściwej i odpowiednio dobranej geometrii
 proces kształtowania uzębienia zwany również falowaniem, zapewnia płynną pracę

   brzeszczotu oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzębienia w czasie cięcia
 w pełni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotów gwarantuje uzyskanie

   właściwej twardości oraz elastyczności uzębienia, co zapobiega ich wyłamywaniu w trakcie cięcia

  =$67262:$1,(�
 stosowane do cięcia krzywoliniowego i prostego miękkich stopów żelaza, metali kolorowych 

oraz tworzyw sztucznych
 brzeszczoty wąskie jednostronne
 prawidłowy naciąg brzeszczotu zapobiega schodzeniu z linii cięcia
 przeznaczone do ramek ręcznych

  =$67262:$1,(�
 stosowane do cięcia krzywoliniowego i prostego miękkich stopów żelaza, 

   metali kolorowych oraz tworzyw sztucznych
 brzeszczoty wąskie dwustronne
 prawidłowy naciąg brzeszczotu zapobiega schodzeniu z linii cięcia
 przeznaczone do ramek ręcznych

  =$67262:$1,(�
 stosowane do cięcia krzywoliniowego i prostego miękkich stopów żelaza, 

   metali kolorowych oraz tworzyw sztucznych
 brzeszczoty wąskie dwustronne
 prawidłowy naciąg brzeszczotu zapobiega schodzeniu z linii cięcia
 przeznaczone do ramek ręcznych

STEEL
CARBON

STEEL
CARBON

STEEL
CARBON

,ndH[

PP PP szt�

%3������������� 300 ���� 24 144 �������������

,ndH[

PP PP szt�

%3������������� 300 ���� ����� 144 �������������

,ndH[

PP PP szt�

%3������������� 300 25 ����� 72 �������������

Brzeszczot piłek ręcznych - typ RAMa

Brzeszczot piłek ręcznych - typ RAMc

Brzeszczot piłek ręcznych - typ RAMb

BP100    

BP110

BP105
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2.1.11%5=(6=&=27< 3,ú(K 5Ø&=1<&+

STEEL
CARBON

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane z wysokiej jakości niemieckiej stali narzędziowej ǔCarbon STEELǓ
 frezowane zęby z wykorzystaniem specjalnych frezów ślimakowych pozwalają 

   na otrzymanie uzębienia o właściwej i odpowiednio dobranej geometrii
 proces kształtowania uzębienia zwany również falowaniem, zapewnia płynną pracę brzeszczotu

   oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzębienia w czasie cięcia
 w pełni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotów gwarantuje uzyskanie

   właściwej twardości oraz elastyczności uzębienia, co zapobiega ich wyłamywaniu w trakcie cięcia
 wyposażony w dwa rodzaje uzębienia: do cięcia detali stalowych i metali kolorowych 

   oraz ząb specjalny o większej podziałce do cięcia drewna

  =$67262:$1,(�
 stosowane do cięcia krzywoliniowego i prostego miękkich stopów żelaza, metali 

kolorowych, tworzyw sztucznych oraz drewna
 brzeszczoty szerokie dwustronne
 prawidłowy naciąg brzeszczotu zapobiega schodzeniu z linii cięcia
 przeznaczone do ramek ręcznych

,ndH[

PP PP szt�

%3������������� 300 25 ���� 72 �������������

BP115Brzeszczot piłek ręcznych - typ RAMd



��� 2ErµEka stali� PHtali� alXPiniXP i 39&

%5=(6=&=27< 3,ú(K 5Ø&=1<&+2.1.11

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane z taśmy bimetalowej: strefa uzębiona wykonana ze stali szybkotnącej, 

  a korpus brzeszczotu ze stali o dużej elastyczności
 frezowane zęby z wykorzystaniem specjalnych frezów ślimakowych pozwalają 

  na otrzymanie uzębienia o właściwej i odpowiednio dobranej geometrii
 proces kształtowania uzębienia zwany również falowaniem, zapewnia płynną pracę 

brzeszczotu oraz eliminuje zjawisko zakleszczania uzębienia w czasie cięcia
 w pełni monitorowany proces indukcyjnego hartowania brzeszczotów gwarantuje uzyskanie 

właściwej twardości oraz elastyczności uzębienia, co zapobiega ich wyłamywaniu w trakcie cięcia

  =$67262:$1,(�
 stosowane do cięcia krzywoliniowego i prostego stopów żelaza, metali kolorowych oraz 

tworzyw sztucznych
 brzeszczoty bi-metalowe nie stwarzają ryzyka pęknięcia w trakcie użytkowania
 możliwośÉ cięcia stali trudnoobrabialnych
 brzeszczoty wąskie jednostronne

,ndH[

PP PP szt� szt�

%3������������� 300 ���� 24 144 Ǎ �������������

,ndH[ ,nIo

PP PP szt� El El

%3������������� 300 ���� 24 10 1 25 �������������

Bi-Metal

Brzeszczot piłek ręcznych bimetal FLEXER - typ RAMa BP300    



FREZY TRZPIENIOWE HM
FREZY TRZPIENIOWE HSS

WIERTŁA HSS
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2.2.1

2ErµEka stali� PHtali� alXPiniXP i 39&

LS070   

do 39&

Frez pełnowęglikowy wykaýczaMÇcy      

LS071   

z SilotHP SrowadzącyP do 39&

Frez pełnowęglikowy      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spirali pozwala na łatwe odprowadzenie wiórów 

  i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi 

  znacznie zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia
 pełny zakres możliwości serwisowych/usług posprzedażnych: ostrzenie, regeneracja czoła, etc.
 możliwośÉ wykonywania frezów od średnicy 3 mm

  =$67262:$1,(�
 wykaýczające frezowanie wąskiej płaszczyzny prosto i krzywoliniowe 

  w tworzywach sztucznych
 wiercenie otworów w tworzywach sztucznych
 frezowanie i wiercenie rowków odwodniających oraz otworów 

  do zamocowania zawiasów, klamek w oknach
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obróbczych 

CNC z posuwem mechanicznym

HM

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 5 15 �� � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 5 �� � �� �� � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 6 15 �� � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 6 �� � �� �� � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� � 25 �� � � Sozytyw P 1 �������������

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spirali pozwala na łatwe odprowadzenie wiórów 

   i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi znacznie 

zwiększającymi żywotnośÉ narzędzia
 pełny zakres możliwości serwisowych/usług posprzedażnych: ostrzenie, regeneracja czoła, etc.
 możliwośÉ wykonywania frezów od średnicy 3 mm 

  =$67262:$1,(�
 frezowanie i wiercenie rowków odwodniających oraz otworów do zamocowania zawiasów, 

klamek w oknach
 wykaýczające frezowanie wąskiej płaszczyzny prosto i krzywoliniowe

  w tworzywach sztucznych
 wiercenie otworów w tworzywach sztucznych
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obróbczych 

CNC z posuwem mechanicznym

HM

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 3 20 70 � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 5 32 �� 5 � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 5 35 �� 5 � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 5 36 �� 5 � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 5 35 �� � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 5 35 100 � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 5 �� �� � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 5 ����� 100 � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� � ����� 100 � � Sozytyw P 1 �������������

/HgHnda�    Ǎ na zaPµwiHniH  

/HgHnda�    Ǎ na zaPµwiHniH

MEC

MEC
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2.2.1

LS232

do czyszczHnia naroĨy 39&

Frez pełnowęglikowy �teowy�       

Frez pełnowęglikowy wykaýczaMÇcy - pozytyw     LS220    

HM

HM

/HgHnda�    Ǎ na zaPµwiHniH    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w średnicach 2 ¹ 20 mm, przy różnej długości całkowitej 

  oraz różnej długości części roboczej 
 specjalna geometria ostrza pozwala na łatwe odprowadzenie wiórów 

  i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ wykonania frezów z węglika spiekanego o podwyższonej wytrzymałości 

  oraz udarności charakteryzującej się ziarnem ULTRA NANO GRAIN

  =$67262:$1,(�
 specjalistyczne frezy trzpieniowe realizujące proces czyszczenia 

  wewnętrznej strony narożnika okna PVC
 frez mający za zadanie usuwanie wypływki po zgrzaniu profi li PVC
 seria dedykowana do specjalistycznych maszyn przy produkcji stolarki otworowej 

   z tworzyw sztucznych PVC
 posuwy od 2 ¹ 12 m/min - w zależności od średnicy narzędzia 

  oraz rodzaju materiału obrabianego 

3odgrXSa

PP PP PP PP szt�

/6���  � � �� �� � ��� �� � ���  � � ��  � � � 1

/6������������� � 40 100 6 2 1 �������������
/6������������� � 40 100 6 3 1 �������������
/6������������� � 45 100 6 3 1 �������������
/6������������� � 45 100 � 3 1 �������������

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 frezy pełnowęglikowe - korpus oraz częśÉ robocza wykonana z węglika spiekanego
 możliwośÉ wykonania frezów w średnicach 4 ¹ 20 mm, przy różnej długości całkowitej 

   oraz różnej długości części roboczej 
 specjalna geometria ostrza oraz ułożenie spirali pozwala na łatwe odprowadzenie wiórów 

   i otrzymanie gładkiej powierzchni materiału obrabianego
 możliwośÉ wykonania frezów z węglika spiekanego o podwyższonej wytrzymałości 

   oraz udarności charakteryzującej się ziarnem ULTRA NANO GRAIN
 możliwośÉ pokrywania części roboczej freza powłokami uszlachetniającymi - np. diamentową,

  znacznie zwiększającą żywotnośÉ narzędzia

  =$67262:$1,(�
 wykaýczające frezowanie wąskiej płaszczyzny prosto i krzywoliniowe
 wiercenie otworów w tworzywach drewnopochodnych i drewnie
 frezowanie i wiercenie rowków odwodniających oraz otworów do zamocowania zawiasów,

   klamek w oknach
 posuwy od 2 ¹ 12 m/min - w zależności od średnicy narzędzia, ilości ostrzy oraz rodzaju

   materiału obrabianego 
 stosowane na frezarkach górnowrzecionowych i wysokowydajnych centrach obróbczych

   CNC z posuwem mechanicznym

,ndH[

PP PP PP PP szt�

/6������������� 6 22 70 � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� � 32 �� � � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 10 42 90 10 � Sozytyw P 1 �������������
/6������������� 12 42 90 12 � Sozytyw P 1 �������������

MEC

MEC
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2.2.2 )5(=< 75=3,(1,2:( +66

LS300

do oErµEki PHtali� $l i 39& na cHntra oErµEczH

Frez trzpieniowy HSS

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonane z wysokiej jakości stali szybkotnącej HSS
 charakteryzują się wysoką stabilnością krawędzi i trwałością ostrzy
 frezy o zwiększonej odporności na wykruszenia
 możliwośÉ wykonywania frezów walcowo-czołowych gładkich oraz z łamaczem wióra 

   w zależności od dedykowanego przeznaczenia
 możliwośÉ wykonywania frezów od średnic 4 mm do 25 mm
 w celu zwiększenia żywotności, zalecamy zastosowanie powłok uszlachetniających (TiN, TiCN, etc.)

  =$67262:$1,(�
 frezowanie rowków w profi lach okiennych wykonanych z PVC, aluminium oraz wkładek

   stalowych wzmacniających profi l
 wiercenie otworów w profi lach okiennych z PVC, aluminium oraz wkładkach stalowych

   wzmacniających profi l
 do obróbki metali trudnoobrabialnych zalecamy zastosowanie frezów ze stali HSS-E, 

   o zwiększonej zawartości kobaltu
 zastosowanie powłok uszlachetniających powierzchnię frezów zwiększa żywotnośÉ 

   nawet do 50� w stosunku do narzędzi bez powłoki 
 stosowane na centrach obróbczych oraz frezarkach i frezarko-kopiarkach

HSS HSS-E

3odgrXSa

PP PP PP PP szt�

/6��� � � � � �� � �� � �� � 
�� � �� �� � ��� �� � ��� � � � � �� � �� � �� � 

�� � �� 1

MEC

/HgHnda�    Ǎ na zaPµwiHniH      
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2.3.1

LS580    

do klaPkownic

Wiertło HSS     

HSS HSS-E

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrze i korpus wykonane ze stali szybkotnącej HSS
 wiertła prawoskrętne lub lewoskrętne z gwintem zewnętrznym
 możliwośÉ wykonania wierteł w wersji ze stali HSS-E i/lub w wersji z pilotem
 zastosowanie pilota ułatwia wwiercenia się w materiał, zmniejsza opory skrawania 

   i pozwala na uzyskanie lepszej jakości obrabianej powierzchni

  =$67262:$1,(�
 do wiercenia otworów pod klamki w profi lach PVC i innych tworzywach sztucznych
 wiercenie w profi lach z lub bez zamontowanego wzmocnienia stalowego
 w celu wydłużenia żywotności narzędzia, zaleca się zastosowanie wierteł ze stali HSS-E 

   (o zwiększonej zawartości kobaltu)
 wiertła przeznaczone do pracy na centrach obróbczych oraz na wiertarkach 

   pionowych i poziomych

,ndH[ ,nIo

PP PP PP PP szt�

/6������������� 10 �� 50 0�� /  Ǎ 1 �������������
/6������������� 10 �� 50 0�� P  Ǎ 1 �������������
/6������������� 10 �� 50 0�� / z SilotHP 1 �������������
/6������������� 10 �� 50 0�� P z SilotHP 1 �������������
/6������������� 12 �� 50 0�� P  Ǎ 1 �������������
/6������������� 12 �� 50 0�� /  Ǎ 1 �������������
/6������������� 12 �� 50 0�� / z SilotHP 1 �������������
/6������������� 12 �� 50 0�� P z SilotHP 1 �������������
/6������������� 10 115 65 0�� /  Ǎ 1 �������������
/6������������� 10 115 65 0�� P  Ǎ 1 �������������
/6������������� 12 115 65 0�� P  Ǎ 1 �������������
/6������������� 12 115 65 0�� /  Ǎ 1 �������������
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KX400  3iHrďcionki rHdXkcyjnH

SZCZEGÓŁOWY SPIS TREŚCI
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���

���   

���

���   

���

���

���

PO110

PO121

PO150  

3iûy tarczowH diaPHntowH sHrii %(7�7(&+
do elektronarzędzi

3iûy � tarczH diaPHntowH sHrii 63(('�7(&+
do elektronarzędzi

3iûy � tarczH diaPHntowH sHrii *5(6�7(&+
do elektronarzędzi

3iûy � tarczH diaPHntowH sHrii &87�7(&+
do elektronarzędzi

3iûy � tarczH diaPHntowH sHrii &(5�7(&+
do elektronarzędzi

PO111  

PO130

KY100

KZ210
KZ270 
KZ500 
KZ220

1oĨH tarczowH
do cięcia papieru toaletowego

1oĨH tarczowH
dla przemysłu tytoniowego

1oĨH tarczowH
do cięcia węży zbrojonych, przewodów hydraulicznych, 
uszczelek, tworzyw sztucznych, tkanin

KZ210  

KX010   

PS910   

1oĨH z sHgPHntaPi +0 ǔskoďnyPiǓ sHrii :22/7(&+
do rozkroju wełny mineralnej skalnej oraz szklanej

3iûy z SûytkaPi +0 sHrii :22/7(&+
do rozkroju wełny mineralnej skalnej oraz szklanej

1oĨH 1&9 sHrii :22/7(&+
do rozkroju wełny mineralnej skalnej oraz szklanej

1oĨH z sHgPHntaPi +0 ǒcaroǓ sHrii :22/7(&+
do rozkroju wełny mineralnej skalnej oraz szklanej

3iûa z sHgPHntaPi � SûytkaPi +0 sHrii :22/7(&+
do rozkroju wełny mineralnej skalnej oraz szklanej

KX220 

KX015 

PS912  

���   

���  

WB010 

WB040

:iHrtûa z chwytHP cylindrycznyP � krµtkiH
do muru i betonu

:iHrtûa z chwytHP cylindrycznyP � dûXgiH
do muru i betonu

���

���

280WB050  :iHrtûa 6'6�
do muru i betonu

ND030 'ûXta 6'6�

NG010  *rot 6'6�

3.1.2 Pierścionki redukcyjne

3.1.1 Piły / tarcze diamentowe do elektronarzędzi

3.1.4 Narzędzia tarczowe

3.2.1 Wiertła cylindryczne

3.2.2 Wiertła SDS+

3.2.3 Dłuta / Groty / Bruzdowniki



PO110 PO111 PO121 PO130 PO150

Materiał obrabiany

$sIalt

%Hton stary

%Hton ďwiHĨy

%Hton zErojony

Kostka ErXkowa

%Hton koPµrkowy

&Hgûa klinkiHrowa

&HraPika EXdowlana 
�cHgûa� dachµwka� itS��

3ûytki cHraPicznH �glazXra� tHrakota�

*ranit lXE Sûytki granitowH

0arPXr lXE Sûytki ParPXrowH

3ûytki grHsowH

*XPa

:ęĨH zErojonH

KY100 KZ210-KZ500 KX220 KX010 KX015 PS910 PS912

Materiał obrabiany

&Hgûa klinkiHrowa

&HraPika EXdowlana 
�cHgûa� dachµwka� itS��

3ûytki cHraPicznH �glazXra� tHrakota�

*ranit lXE Sûytki granitowH

0arPXr lXE Sûytki ParPXrowH

3ûytki grHsowH

*XPa

:ęĨH zErojonH

8szczHlki gXPowH

0iękkiH tworzywa sztXcznH

3aSiHr cHlXlozowy i PakXlatXrowy

:Hûna PinHralna skalna

Piły / tarcze diamentowe do elektronarzędzi

Narzędzia tarczowe

/HgHnda�

 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX

,1)250$&-( 7(&+1,&=1(
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TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI



WB010 WB040 WB050 ND030 NG010

Materiał obrabiany

$sIalt

%Hton stary

%Hton ďwiHĨy

%Hton zErojony

Kostka ErXkowa

%Hton koPµrkowy

&Hgûa klinkiHrowa

&HraPika EXdowlana 
�cHgûa� dachµwka� itS��

3ûytki cHraPicznH �glazXra� tHrakota�

*ranit lXE Sûytki granitowH

0arPXr lXE Sûytki ParPXrowH

3ûytki grHsowH

*XPa

:ęĨH zErojonH

8szczHlki gXPowH

0iękkiH tworzywa sztXcznH

3aSiHr cHlXlozowy i PakXlatXrowy

:Hûna PinHralna skalna

Narzędzia do wiercenia

/HgHnda�
 � narzędzia dHdykowanH do oErµEki danHgo PatHriaûX
 � narzędzia Pogą oEraEiaÉ PatHriaû

   � Erak trµjkącika � narzędzia niH nadają się do oErµEki danHgo PatHriaûX

,1)250$&-( 7(&+1,&=1(
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TABELA UPROSZCZONEGO DOBORU NARZĘDZI
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3.1.1

PO110     

do HlHktronarzędzi

Piła / tarcza diamentowa serii BET-TECH      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalne segmenty o dużej koncentracji diamentu, odpowiednio dobranej wielkości ziarna

   oraz twardości osnowy gwarantują długą żywotnośÉ tarczy
 segmenty diamentowe umożliwiają bezproblemowe cięcie betonu zbrojonego
 technologia łączenia laserowego zabezpiecza segment diamentowy przed wypadaniem 

   na skutek przegrzania w czasie pracy
 zastosowanie chłodzenia tarczy (cięcie na mokro) zwiększa żywotnośÉ piły

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalne segmenty o dużej koncentracji diamentu, odpowiednio dobranej wielkości ziarna

   oraz twardości osnowy gwarantują długą żywotnośÉ tarczy
 wyższy segment diamentowy (10mm) to jeszcze więcej wykonanych cięÉ
 specjalna technologia łączenia segmentu diamentowego z dyskiem /hot pressed/ 

   pozwala na pracę aż do całkowitego zużycia segmentu diamentowego
 zastosowanie chłodzenia tarczy (cięcie na mokro) zwiększa żywotnośÉ piły

  =$67262:$1,(�
 dedykowane do cięcia betonu, doskonale sprawdzają się podczas cięcia betonu zbrojonego
 seria dedykowana także do cięcia takich materiałów jak: kostka brukowa, cegła klinkierowa, granit
 stosowane w szlifi erkach kątowych oraz innych szybkoobrotowych maszynach budowlanych
 do cięcia na sucho i mokro (na mokro w przecinarkach stolikowych do tego przystosowanych)

  =$67262:$1,(�
 doskonale sprawdzają się podczas cięcia kostki brukowej
 piły dedykowane również do cięcia betonu, cegły klinkierowej,  ceramiki budowlanej

   (dachówka, cegła)
 stosowane w szlifi erkach kątowych oraz innych szybkoobrotowych maszynach budowlanych
 do cięcia na sucho i mokro (na mokro w przecinarkach stolikowych do tego przystosowanych)

DIAMENTOWY
SEGMENT

DIAMENTOWY
SEGMENT

,ndH[

PP PP PP PP El� El�

32������������� ��� ����� ��� ��� 1 10 �������������
32������������� 230 ����� ��� ��� 1 10 �������������

,ndH[

PP PP PP PP El� El�

32������������� ��� ����� ��� 10 1 10 �������������
32������������� 230 ����� ��� 10 1 10 �������������

PO111   

do HlHktronarzędzi

Piła / tarcza diamentowa serii CUT-TECH     
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do HlHktronarzędzi

PO121Piła / tarcza diamentowa serii SPEED-TECH      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 odpowiednio dobrane ziarno diamentowe o dużej koncentracji gwarantuje długą żywotnośÉ tarczy
 super szybkie piły kołnierzowe z nasypem diamentowym typu TURBO 

   o cienkim dysku i małym rzazie
 mniejsze opory skrawania to lepsze/płynniejsze prowadzenie piły w ciętym materiale
 zastosowanie chłodzenia tarczy (cięcie na mokro) zwiększa żywotnośÉ piły

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 seria pił z ciągłym nasypem diamentowym
 tarcze, których nasyp diamentowy gwarantuje dobrą jakośÉ krawędzi docinanych 

   lub przecinanych materiałów budowlanych
 odpowiednio dobrane ziarno diamentowe zapewnia optymalne warunki cięcia 

   dedykowanych materiałów
 zastosowanie chłodzenia tarczy (cięcie na mokro) zwiększa żywotnośÉ piły

  =$67262:$1,(�
 do cięcia płytek ceramicznych, marmurowych, gresu oraz ceramiki budowlanej
 dedykowana do cięcia ceramiki budowlanej oraz średniej wielkości  elementów z marmuru,

   granitu, konglomeratów
 stosowane w szlifi erkach kątowych oraz innych szybkoobrotowych  maszynach budowlanych
 do cięcia na sucho i mokro (na mokro w przecinarkach stolikowych do tego przystosowanych)

  =$67262:$1,(�
 profesjonalne piły przeznaczone do cięcia płytek ściennych, glazury, terakoty
 dedykowane szczególnie do cięcia płytek ceramicznych
 stosowane w szlifi erkach kątowych oraz innych szybkoobrotowych maszynach budowlanych
 do cięcia na sucho i mokro (na mokro w przecinarkach stolikowych do tego przystosowanych)

,ndH[

PP PP PP PP PP El� El�

32������������� ��� ����� �� ��� ��� 1 10 �������������
32������������� ��� ����� �� ��� ��� 1 10 �������������

,ndH[

PP PP PP PP El� El�

32������������� ��� ����� ��� ��� 1 10 �������������
32������������� ��� ����� ��� ��� 1 10 �������������

do HlHktronarzędzi

PO130     Piła / tarcza diamentowa serii CER-TECH     

DIAMENTOWY
SEGMENT

DIAMENTOWY
SEGMENT
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�������

PO150    

do HlHktronarzędzi

Piła / tarcza diamentowa serii GRES-TECH      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 seria pił z ciągłym nasypem diamentowym
 tarcze z nasypem o wysokiej koncentracji ziarna diamentowego 

   oraz odpowiedniej twardości osnowy
 gwarantują dłuższą żywotnośÉ piły - szczególnie podczas cięcia gresu
 tarcze, których nasyp diamentowy gwarantuje dobrą jakośÉ krawędzi docinanych 

   lub przecinanych materiałów budowlanych
 zastosowanie chłodzenia tarczy (cięcie na mokro) zwiększa żywotnośÉ piły

  =$67262:$1,(�
 doskonale sprawdzają się podczas precyzyjnego cięcia twardych materiałów budowalnych

   takich jak gres
 przeznaczona również do cięcia granitu, marmuru oraz różnych gatunków płytek ceramicznych
 stosowane w szlifi erkach kątowych oraz innych szybkoobrotowych maszynach budowlanych
 do cięcia na sucho i mokro (na mokro w przecinarkach stolikowych do tego przystosowanych)

,ndH[

PP PP PP PP El� El�

32������������� ��� ����� ��� ��� 1 10 �������������
32������������� ��� ����� ��� ��� 1 10 �������������
32������������� 180 ���������� ��� ��� 1 10 �������������
32������������� 200 ���������� ��� ��� 1 10 �������������
32������������� 230 ���������� ��� ��� 1 10 �������������

DIAMENTOWY
SEGMENT

KX400    Pierścienie redukcyjne      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 szeroki zakres grubości i średnic - zestawy najpotrzebniejszych pierścionków redukcyjnych
 wykonane z wysokiej jakości stali przeznaczonej na redukcje

  =$67262:$1,(�
 dostosowanie otworu mocującego tarczy do średnicy wrzeciona maszyny

,ndH[

PP PP PP El El

K;�������������
20 16

��� 1 100 �������������20 13
20 ����

K;�������������

30 ����

��� 1 100 �������������
30 ��
30 20
30 16

K;�������������

�� 32

��� 1 100 �������������

�� 30
�� ��
�� 20
�� 18
�� 16
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�����1$5=Ø'=,$ 7$5&=2:(

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże wyprodukowane z wysokogatunkowej stali narzędziowej ulepszonej termicznie

   o jednorodnej twardości na całej powierzchni korpusu 46 - 48 HRC
 dwustronna odśrodkowa zbieżnośÉ powierzchni bocznych (powyżej kołnierza)
 specjalny szlif wklęsły dający wysoką gładkośÉ zapewnia również wysokie walory użytkowe noża
 nóż nie posiada faz ostrza, co umożliwia użytkownikowi nadanie własnej geometrii ostrza 

   z użyciem ściernic na wyposażeniu maszyny i w zależności od rodzaju / gatunku ciętego papieru
 bardzo dobre wyniki żywotności cięcia w rolkach makulaturowych o dużej zawartości

   pochodnych popiołu

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 specjalistyczne noże z odpowiednio zaprojektowanym ostrzem (faza dwustronna)
 precyzyjnie nacięte zęby symetryczne
 wyprodukowane z wysokogatunkowej stali narzędziowej ulepszonej termicznie
 produkt wykonywany na zamówienie, na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej lub wzoru klienta
 możliwy zakres do wykonania 50 - 400mm
 jednorazowa ilośÉ do zamówienia: zależna od średnicy narzędzia

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do cięcia papieru toaletowego (celulozowego i makulaturowego)
 stosowane na wyspecjalizowanych maszynach w przemyśle papierniczym
 przed przystąpieniem do pracy należy wykonaÉ fazę ostrza na nożu - 

   bezpośrednio po założeniu noża na maszynę
 możliwośÉ wyboru i dopasowania grubości noża w zależności od gatunku 

   i gęstości ciętego materiału

  =$67262:$1,(�
 stosowane na wyspecjalizowanych maszynach w przemyśle tytoniowym

NCV1 HSS

,ndH[ ,loďÉ Iaz

PP PP PP PP szt�

K<������������� 610 60 ��� 2 EHz ostrza 220 1 �������������
K<������������� 610 60 ��� 2 EHz ostrza 220 1 �������������
K<������������� 610 60 ��� 2 EHz ostrza 220 1 �������������

MEC

KZ210

dla SrzHPysûX tytoniowHgo

Nóż tarczowy     

KY100     

do cięcia SaSiHrX toalHtowHgo

Nóż tarczowy     

NCV1

MEC
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do cięcia węĨy zErojonych� SrzHwodµw hydraXlicznych�
XszczHlHk gXPowych� tworzyw sztXcznych� tkanin itS�

KZ270 KZ500

KZ210 KZ220    Noże tarczowe      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 noże z odpowiednio zaprojektowanym ostrzem (faza dwustronna lub jednostronna)
 wykonywane z wysokiej jakości stali narzędziowej HSS lub NCV1
 sztywny, stabilny dysk ze stali narzędziowej ulepszonej termicznie
 możliwy zakres do wykonania 50 - 400mm
 jednorazowa ilośÉ do zamówienia: zależna od typu oraz wymiarów narzędzia

 : cHlX zûoĨHnia =$3<7$1,$ na w�w 352'8K7 1$ =$0�:,(1,( SrosiPy o SrzHsûaniH dokXPHntacji� wzorX lXE wySHûnionHgo IorPXlarza zaSytania oIHrtowHgo

 1oĨH tarczowH wykonXjHPy wyûączniH na zaPµwiHniH kliHnta na SodstawiH dokXPHntacji lXE wzorX�

3oniHwaĨ narzędzia z grXSy noĨy tarczowych Pają szHrokiH zastosowaniH i SracXją na rµĨnorodnych 
oEraEiarkach� SrosiPy o SodaniH dodatkowych inIorPacji�

�� = jakiHgo PatHriaûX Pają EyÉ wykonanH � do wyEorX�
1&9�� � twardoďÉ ����� +5c
6:�0 � twardoďÉ ����� +5c
�� -aki Pa EyÉ rodzaj Iazowania � jHdnostronnH czy dwXstronnH � oraz kąty lXE dûXgoďci Iaz lXE SrosiPy o wySHûniHniH i odHsûaniH SoniĨszHgo rysXnkX�

  =$67262:$1,(�
 przeznaczone do cięcia węży zbrojonych, przewodów hydraulicznych, uszczelek gumowych,

   uszczelek gumowych wzmacnianych wkładką aluminiową lub stalową, 
   tworzyw sztucznych, tkanin, etc.

 w celu wydłużenia żywotności zaleca się pokryÉ dysk noża np. azotkiem tytanu (TiN)
 zastosowanie pokrycia TiN zapobiega naklejaniu gumy do bocznych powierzchni noża
 stosowane na wyspecjalizowanych maszynach w przemyśle maszynowym, samochodowym,

   włókienniczym oraz w wielu innych gałęziach przemysłu

D TYP
OSTRZA

mm mm mm mm mm o oA lub B lub C lub D

)O508LA5=�=A3<7ANIA�O)(57O:(*O�NA�NOĽ(�7A5C=O:(

inne

DO
KZ210 KZ220
KZ270 KZ500

D TYP
OSTRZA

mm mm mm mm mm o oA lub B lub C lub D

)O508LA5=�=A3<7ANIA�O)(57O:(*O�NA�NOĽ(�7A5C=O:(

inne

DO
KZ210 KZ220
KZ270 KZ500

D TYP
OSTRZA

mm mm mm mm mm o oA lub B lub C lub D

)O508LA5=�=A3<7ANIA�O)(57O:(*O�NA�NOĽ(�7A5C=O:(

inne

DO
KZ210 KZ220
KZ270 KZ500

D TYP
OSTRZA

mm mm mm mm mm o oA lub B lub C lub D

)O508LA5=�=A3<7ANIA�O)(57O:(*O�NA�NOĽ(�7A5C=O:(

inne

DO
KZ210 KZ220
KZ270 KZ500

/�S� ' d s 7yS ostrza a E

PP PP PP  $ lXE % lXE & lXE ' PP PP ° °

1

2

3

�

�

NCV1

 SW7M

 DMo5
HSS

MEC

Formularz zapytania ofertowego na noże tarczowe
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KX220

do rozkrojX w SrocHsiH SrodXkcyjnyP wHûny PinHralnHj skalnHj oraz szklanHj

Nóż NCV serii WOOLTECH      

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 jakośÉ gwarantowana przez zastosowanie najlepszych materiałów oraz zaawansowanych

   technologii w procesie produkcyjnym
 sztywny dysk ze stali narzędziowej ulepszonej termicznie
 produkt wykonywany na zamówienie na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej lub wzoru klienta
 jednorazowa ilośÉ do zamówienia - wg. uzgodnieý z producentem

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrza wykonane z węglików spiekanych zapewniają najwyższą żywotnośÉ narzędzi
 jakośÉ gwarantowana przez zastosowanie najlepszych materiałów oraz  zaawansowanych

   technologii w procesie produkcyjnym
 sztywny dysk ze stali narzędziowej ulepszonej termicznie
 produkt wykonywany na zamówienie, na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej lub wzoru klienta
 jednorazowa ilośÉ do zamówienia - wg. uzgodnieý z producentem

  =$67262:$1,(�
 rozkrój w ciągłym procesie produkcyjnym wełny mineralnej skalnej oraz szklanej
 praca w zespołach na wyspecjalizowanych liniach produkcyjnych materiałów izolacyjnych

  =$67262:$1,(�
 rozkrój w ciągłym procesie produkcyjnym wełny mineralnej skalnej oraz szklanej
 praca w zespołach na wyspecjalizowanych liniach produkcyjnych materiałów izolacyjnych
 możliwośÉ wykonania dysku zbieżnego (jednostronnie lub dwustronnie) w zależności 

   od przeznaczenia i specyfi kacji maszyny

3odgrXSa

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

KX010 ��� � ��� �� � ��� ��� � ���  ��� � ���  �� � ��  na zaPµwiHniH 1

3odgrXSa ,loďÉ Iaz

PP PP PP il [ do � dS szt�

KX220 �� � ��� �� � ��� ��� � ���  2 na zaPµwiHniH 1

KX010  

do rozkrojX w SrocHsiH SrodXkcyjnyP wHûny PinHralnHj skalnHj oraz szklanHj

Nóż z segmentem HM „skośnym” serii WOOLTECH      

NCV1

MEC

HM

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych�  do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�   zalHĨy od ďrHdnicy noĨa�

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych�  do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�   zalHĨy od ďrHdnicy noĨa�

NCV1

MEC
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/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych�  do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�   zalHĨy od ďrHdnicy noĨa�

/HgHnda� il � iloďÉ otworµw zaEiHrakowych�  do � ďrHdnica otworµw zaEiHrakowych�  dS  � ďrHdnica Sodziaûowa otworµw�   Ǎ na zaPµwiHniH�   zalHĨy od ďrHdnicy noĨa�

do rozkrojX w SrocHsiH SrodXkcyjnyP wHûny PinHralnHj skalnHj oraz szklanHj

KX015   Nóż z segmentem HM “caro” serii WOOLTECH    

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrza wykonane z węglików spiekanych zapewniają najwyższą żywotnośÉ narzędzi
 jakośÉ gwarantują zastosowane materiały i zaawansowane technologie w procesie produkcyjnym
 sztywny dysk ze stali narzędziowej ulepszonej termicznie
 produkt wykonywany na zamówienie na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej lub wzoru klienta
 jednorazowa ilośÉ do zamówienia - wg uzgodnieý z producentem

  =$67262:$1,(�
 rozkrój w ciągłym procesie produkcyjnym wełny mineralnej skalnej oraz szklanej
 praca w zespołach na wyspecjalizowanych liniach produkcyjnych materiałów izolacyjnych
 możliwośÉ wykonania dysku zbieżnego (jednostronnie lub dwustronnie) w zależności 

   od przeznaczenia i specyfi kacji maszyny

3odgrXSa *HoPHtria

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

K;��� ��� � ��� �� � ��� ��� � ��� ��� � ���  �� � ��  kwadraty na zaPµwiHniH 1

NCV1

MEC

HM

do rozkrojX w SrocHsiH SrodXkcyjnyP wHûny PinHralnHj skalnHj oraz szklanHj

PS910   Piła z płytkami HM serii WOOLTECH 

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrza wykonane z węglików spiekanych zapewniają najwyższą żywotnośÉ narzędzi
 jakośÉ gwarantują zastosowane materiały i zaawansowane technologie w procesie produkcyjnym
 sztywny dysk ze stali narzędziowej ulepszonej termicznie
 produkt wykonywany na zamówienie na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej lub wzoru klienta
 jednorazowa ilośÉ do zamówienia - wg uzgodnieý z producentem

  =$67262:$1,(�
 rozkrój w ciągłym procesie produkcyjnym wełny mineralnej skalnej oraz szklanej
 praca w zespołach na wyspecjalizowanych liniach produkcyjnych materiałów izolacyjnych
 możliwośÉ wykonania dysku zbieżnego (jednostronnie lub dwustronnie) w zależności 

   od przeznaczenia i specyfi kacji maszyny

3odgrXSa *HoPHtria

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36��� ��� � ���� �� � ��� ��� � ���  ��� � ���  ��  � ��� *6 ��*6 �*0 na zaPµwiHniH 1

NCV1

MEC

HM
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do rozkrojX w SrocHsiH SrodXkcyjnyP wHûny PinHralnHj skalnHj oraz szklanHj

Piła z segmentami / płytkami HM serii WOOLTECH       

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrza wykonane z węglików spiekanych mocowane w segmencie jedno lub dwuzębnym 

zapewniają większy komfort pracy w całym procesie ich użytkowania
 jakośÉ gwarantują zastosowane materiały i zaawansowane technologie w procesie produkcyjnym
 sztywny dysk ze stali narzędziowej ulepszonej termicznie
 produkt wykonywany na zamówienie, na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej 

   lub wzoru klienta
 jednorazowa ilośÉ do zamówienia - wg uzgodnieý z producentem

  =$67262:$1,(�
 rozkrój w ciągłym procesie produkcyjnym wełny mineralnej skalnej oraz szklanej
 praca w zespołach na wyspecjalizowanych liniach produkcyjnych materiałów izolacyjnych

3odgrXSa *HoPHtria

PP PP PP PP il [ do � dS szt�

36��� ��� � ��� �� � ���  ��� � ���  ��� � ���  �� � ��� sSHcial na zaPµwiHniH 1

Legenda:   il - ilośÉ otworów zabierakowych,  do - średnica otworów zabierakowych,  dp  - średnica podziałowa otworów,   Ǎ na zaPµwiHniH �  zalHĨy od ďrHdnicy Siûy�    Sodziaûka ��PP dla sHgPHntX jHdnozęEnHgo lXE �����PP dla sHgPHntX dwXzęEnHgo�

PS912

NCV1

MEC

HM
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  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrze z odpowiednio dobranego gatunku węglika spiekanego
 precyzyjnie i centrycznie wlutowana w główkę korpusu wiertła płytka HM to jeszcze

   większa żywotnośÉ i pewnośÉ pracy
 optymalny kąt wierzchołkowy ostrza płytki z węglika spiekanego 130r ułatwia

   wprowadzenie wiertła w wiercony materiał
 płynne odprowadzanie urobku to efekt zaprojektowanej konstrukcji spirali, która pozwala 

na stabilne prowadzenie wiertła i wywiercenie większej ilości otworów

  =$67262:$1,(�
 wiercenie otworów płytkich, np. pod kołki montażowe
 idealne do wiercenia w murze, betonie i kamieniu naturalnym
 stosowane w tradycyjnych wiertarkach obrotowo-udarowych
 chwyt cylindryczny - typu KWPn

,ndH[

PP PP PP szt� szt�

:%������������� � �� �� 1 12 �������������
:%������������� � �� �� 1 12 �������������
:%������������� 6 100 �� 1 12 �������������
:%������������� 8 120 77 1 12 �������������
:%������������� 10 120 77 1 12 �������������
:%������������� 12 ��� �� 1 12 �������������
:%������������� �� ��� 90 1 12 �������������
:%������������� 20 160 100 1 � �������������

WB010

do PXrX i EHtonX

Wiertło z chwytem cylindrycznym - krótkie      

CYLINDRICAL

HM
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3.2.1

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrze z odpowiednio dobranego gatunku węglika spiekanego
 precyzyjnie i centrycznie wlutowana w główkę korpusu wiertła płytka HM to jeszcze 

   większa żywotnośÉ i pewnośÉ pracy
 optymalny kąt wierzchołkowy ostrza płytki z węglika spiekanego 130r ułatwia 

   wprowadzenie wiertła w wiercony materiał
 płynne odprowadzanie urobku to efekt zaprojektowanej konstrukcji spirali, która pozwala 

   na stabilne prowadzenie wiertła i wywiercenie większej ilości otworów

  =$67262:$1,(�
 do wiercenia otworów długich i przelotowych
 idealne do wiercenia w murze, betonie i kamieniu naturalnym
 stosowane w tradycyjnych wiertarkach obrotowo-udarowych
 chwyt cylindryczny - typu KWPn

,ndH[

PP PP PP szt� szt�

:%������������� 6 200 ��� 1 12 �������������
:%������������� 8 200 ��� 1 12 �������������
:%������������� 8 300 220 1 12 �������������
:%������������� 10 200 ��� 1 12 �������������
:%������������� 10 300 220 1 12 �������������
:%������������� 12 200 ��� 1 12 �������������
:%������������� 12 300 220 1 12 �������������
:%������������� 12 ��� 300 1 6 �������������
:%������������� �� ��� 300 1 8 �������������

WB040

do PXrX i EHtonX

Wiertło z chwytem cylindrycznym - długie      

CYLINDRICAL

HM
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3.2.2 :,(57ú$ 6'6� do PXrX i EHtonX

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 ostrze z odpowiednio dobranego gatunku węglika spiekanego
 precyzyjnie i centrycznie wlutowana w główkę korpusu wiertła płytka HM to jeszcze 

   większa żywotnośÉ i pewnośÉ pracy
 optymalny kąt wierzchołkowy ostrza płytki z węglika spiekanego 130r ułatwia 

   wprowadzenie wiertła w wiercony materiał
 na wysoką dokładnośÉ średnicy otworów wpływa wytrzymały i precyzyjnie wykonany korpus

   z profi lowaną spiralą, dzięki któremu wszystkie otwory będą tej samej średnicy

  =$67262:$1,(�
 do wiercenia otworów długich i przelotowych
 idealne do wiercenia w murze, betonie i kamieniu naturalnym
 stosowane wyłącznie w wiertarkach z chwytem SDS plus
 chwyt SDS plus umożliwia szybką wymianę wiertła

,ndH[

PP PP PP szt� szt�

:%������������� � 110 �� 1 12 �������������
:%������������� � 160 �� 1 12 �������������
:%������������� 6 110 �� 1 12 �������������
:%������������� 6 160 �� 1 12 �������������
:%������������� 6 210 ��� 1 12 �������������
:%������������� 8 110 �� 1 12 �������������
:%������������� 8 160 �� 1 12 �������������
:%������������� 8 210 ��� 1 12 �������������
:%������������� 8 260 ��� 1 12 �������������
:%������������� 8 ��� 270 1 12 �������������
:%������������� 10 110 �� 1 12 �������������
:%������������� 10 160 �� 1 12 �������������
:%������������� 10 210 ��� 1 12 �������������
:%������������� 10 260 ��� 1 12 �������������
:%������������� 10 310 230 1 12 �������������
:%������������� 10 ��� 270 1 12 �������������
:%������������� 10 ��� ��� 1 6 �������������
:%������������� 12 210 ��� 1 12 �������������
:%������������� 12 260 ��� 1 12 �������������
:%������������� 12 310 230 1 12 �������������
:%������������� 12 ��� 270 1 12 �������������
:%������������� �� 310 230 1 12 �������������
:%������������� 16 210 ��� 1 6 �������������

do PXrX i EHtonX

Wiertło SDS+    WB050

HM
SDS+ type
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3.2.3'ú87$ �*527< � %58='2:1,K,

NG010   

do PXrX i EHtonX

Grot z chwytem SDS+

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 wykonany w oparciu o wysokogatunkową i utwardzoną stal stopową
 stal o bardzo dobrych własnościach i wysokiej odporności na ścieranie
 charakteryzuje się wysoką wydajnością pracy

  =$67262:$1,(�
 łatwe kucie wąskich kanałów oraz kruszenie materiałów budowlanych 

   dzięki ostrzonym krawędziom tnącym
 do pracy / obróbki takich materiałów jak: beton, cegła, kamieý naturalny, etc.
 stosowane w wiertarkach lub młotowiertarkach z chwytem SDS

STEEL
TOUGHENED

,ndH[

PP PP szt� szt�

1'������������� �� ��� 1 3 �������������
1'������������� �� ��� 1 3 �������������

,ndH[

PP szt� szt�

1*������������� ��� 1 3 �������������

SDS+ type

ND030     

do PXrX i EHtonX

Dłuto z chwytem SDS+

  &(&+< � K25=<Ď&,�
 dzięki ostrzonym krawędziom tnącym dłuta charakteryzują się jeszcze wyższą wydajnością pracy
 wykonane w oparciu o wysokogatunkową i utwardzoną stal stopową
 stal o bardzo dobrych własnościach i wysokiej odporności na ścieranie

  =$67262:$1,(�
 idealne do kucia i kruszenia materiałów budowlanych dzięki ostrzonym krawędziom tnącym
 do pracy / obróbki takich materiałów jak: beton, cegła, kamieý naturalny, etc.
 stosowane w wiertarkach lub młotowiertarkach z chwytem SDS

STEEL
TOUGHENED

SDS+ type
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���   (lHPHnty HksSozycji narzędzi na rHgaûach

(lHPHnty HksSozycj i  narzędzi  na rHgaûach
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MW001-001     

Elementy ekspozycMi narzędzi na regałach

MW001-002

MW012-024

MW012-026

MW012-027

MW012-020

MW010-001

MW012

MW012-022

MW012-029

MW010-026

MW001-001

MW012-02�

MW012-030

MW012

MW012-02�    

5Hgaû na narzędzia */2%86 � standard � dXĨy �szHr� �P�

*aElota dXĨa na IrHzy trzSiHniowH 
- z 4 rzędami x 6 haków

=awiHsia na Siûy z SrzHgrodaPi PodXûowyPi

:iHszak � Sµûka 60( na wiHrtûa do rHgaûX standard 
- z 2 rzędami x 6 haków + 1 rząd x 3 haki

Kosz szHroki Siętrowy na Siûy tarczowH 
- z 2 rzędami x 17 przegród

3rzykûady HksSozycji grXS SrodXktowych 
- na regałach standard (szer. 1m)

*aElota Paûa 60( na IrHzy trzSiHniowH 
- z 2 rzędami x 5 haków

=awiHsia na Siûy z SrzHgrodaPi � koPSlHt

5Hgaû na wiHrtûa do PXrX i EHtonX

3rzykûadowH zHstawiHnia narzędzi na PodXûach 60( 
- na regale standard (szer. 1m)

$kcHsoria 326 do 60(

Kosz szHroki na Siûy tarczowH 
- z 17 przegrodami

5Hgaûy siatkowH � SµûkowH � wąskiH

$kcHsoria 326 do 60(

5Hgaû na ErzHszczoty

5Hgaû na Siûy tarczowH do HlHktro� lXE tarczH diaPHntowH 
- z 2 rzędami x 9 przegród

3ozycjonowaniH PodXûµw 60( na rHgalH standard �szHr� �P

Kosz wąski na Siûy tarczowH 
- z 9 przegrodami

$kcHsoria do rHgaûX standard

5Hgaû na narzędzia */2%86 � standard � dXĨy � wąski �szHr� 
���P�

3µûka 60( na Siûy do rHgaûX standard 
- z 9 przegrodami

3µûka 60( na narzędzia SûaskiH do rHgaûX standard 
- z 5 przegrodami

3µûka 60( na Siûy do rHgaûX standard 
- z 19 przegrodami

:iHszak � Sµûka 60( na wiHrtûa do rHgaûX standard 
- z 2 rzędami x 6 haków

3µûka 60( na Siûy do rHgaûX standard
- z 6 przegrodami

$kcHsoria 326

$kcHsoria 326 do 60(

$kcHsoria 326 do 60(

$kcHsoria 326 do 60(

$kcHsoria 326 do 60(

$kcHsoria 326

MW002      

MW012

MW012

MW012      

MW010-009

MW010-00�

MW001-001

MW012

MW012

MW010-01�

MW010

MW012

MW010-02�

MW012

MW002 
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MW001-001     Regał na narzędzia GLOBUS      
dXĨy � szHrokoďÉ �P

do MW001-001     Akcesoria POS      
SanHlH gµrnH i EocznH do rHgaûX */2%86

5Hgaû na narzędzia 0:������� dHdykowany jHst do HksSozycji 
narzędzi tarczowych � dyskowych� IrHzµw� wiHrtHû� ErzHszczotµw Htc�

3anHlH gµrnH �7oSSHry� oSisXjącH grXSy tHPatycznH narzędzi 
HksSonowanH na dXĨyP rHgalH HksSozycyjnyP 0:��������

'HdykowanH SanHlH EocznH �lHwy�Srawy�� z XchwytaPi PocXjącyPi� 
HksSonowanH na dXĨyP rHgalH 0:��������

  5Hgaû 0:�������
,stniHjH PoĨliwoďÉ zaPµwiHnia rHgaûX 0:������� w cHniH SroPocyjnHj 
Srzy jHdnoczHsnyP zakXSiH narzędzi */2%86 za Pin� wartoďÉ � ��� nHtto�

: skûad rHgaûX HksSozycyjnHgo wchodzą�
 rama toppera �rama panelX gµrnego��
 rama regałX�
 perIorowane tylne panele �4 dXĨe� 1 mały��
 dolna platIorma�
 regXlowane nµĨki�

3HrIorowanH SanHlH rHgaûX oraz PodXûow y systHP HksSozycji narzędzi 
Sozwalają na dXĨą swoEodę Sodczas tworzHnia HksSozycji� 
6zHrokoďÉ SrzHstrzHni HksSozycyjnHj na rHgalH �ďwiatûo SHrIoracji� wynosi 
���PP�

  $kcHsoria 326 �SanHlH gµrnH i EocznH 
  oraz nalHSki PagnHtycznH na Sµûki� 
  niH wchodzą w skûad rHgaûX HksSozycyjnHgo 
  � nalHĨy zaPµwiÉ jH osoEno�

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 1000 2270 570 45 5900855213936

,ndH[� 0:��������78
3anHl gµrny � 7oSSHr 8niwHrsalny o wyPiarach ���[���PP

,ndH[� 0:��������7'
3anHl gµrny � 7oSSHr 'rHwno o wyPiarach ���[���PP

,ndH[� 0:��������70
3anHl gµrny � 7oSSHr 0Htal o wyPiarach ���[���PP

,ndH[� 0:��������76
3anHl gµrny � 7oSSHr 6SHcjalny o wyPiarach ���[���PP

,ndH[� 0:��������3%
KoPSlHt SanHli Eocznych 

�lHwy� Srawy� o wyP� ���[����PP

dXĨy � szHrokoďÉ �P
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MW001-002     Regał na narzędzia GLOBUS      
dXĨy � wąski � szHrokoďÉ ���P

do MW001-002     Akcesoria POS      
SanHlH gµrnH i EocznH do rHgaûX */2%86

5Hgaû na narzędzia 0:������� dHdykowany jHst do HksSozycji 
narzędzi tarczowych�dyskowych� IrHzµw� wiHrtHû� ErzHszczotµw�

  5Hgaû 0:������� 
,stniHjH PoĨliwoďÉ zaPµwiHnia rHgaûX 0:������� w cHniH SroPocyjnHj 
Srzy jHdnoczHsnyP zakXSiH narzędzi */2%86 za Pin� wartoďÉ � ��� nHtto�

: skûad rHgaûX HksSozycyjnHgo wchodzą�
 rama toppera �rama panelX gµrnego��
 rama regałX�
 perIorowane tylne panele �4 dXĨe� 1 mały��
 dolna platIorma�
 regXlowane nµĨki�

3HrIorowanH SanHlH rHgaûX oraz PodXûowy systHP HksSozycji narzędzi 
Sozwalają na dXĨą swoEodę Sodczas tworzHnia HksSozycji� 
6zHrokoďÉ SrzHstrzHni HksSozycyjnHj na rHgalH �ďwiatûo SHrIoracji� 
wynosi ���PP�

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 540 2270 570 25 5900855224093

PANEL GÓRNY ( TOPPER )  GLOBUS 
- do rHJDĄX ] SHUIRUDFMÇ� UHJDĄ V]HU� RN� ����P

] LQGHNVX� 0:�������

8:A*Ζ GR� 3ANEL GÓRNY
ROZMIAR: 500 mm x 356 mm
MA7(5IAŁ��VSLHQLRQH�3C9�R�JUXERĝFL��PP�
D58K��MHGQRVWURQQ\�C0<K
Kolor grDQDW */2%86� X]JRGQLRQ\ QD VSRWNDQLX Z GQLX ����������U�

��� PP

��
� 

P
P

3anHl gµrny �7oSSHr� HksSonowany na wąskiP rHgalH 
HksSozycyjnyP  0:��������

'HdykowanH SanHlH EocznH �lHwy�Srawy�� z XchwytaPi PocXjącyPi� 
HksSonowanH na wąskiP rHgalH 0:��������

$kcHsoria 326 �SanHlH gµrnH i EocznH oraz nalHSki PagnHtycznH 
   na Sµûki� niH wchodzą w skûad rHgaûX HksSozycyjnHgo � 
   nalHĨy zaPµwiÉ  jH osoEno�

Index: 0:��������7'
Panel górny - Topper Drewno o wymiarach 500x356mm

,ndH[� 0:��������3%
KoPSlHt SanHli Eocznych 

�lHwy� Srawy� o wyP� ��� [ ����PP
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MW012-02�     Pµłka SME na piły do regałX standard     
z � SrzHgrodaPi

3µûka 0:������� dHdykowana jHst do HksSozycji narzędzi tarczowych � 
dyskowych do Pa[ ďrHdnicy zHw� º��� ¹ º���PP�

Akcesoria POS
nalHSki PagnHtycznH do Sµûki

'odatkowH i dHdykowanH nalHSki PagnHtycznH oSisXjącH grXSy 
tHPatycznH narzędzi HksSonowanH na SµûcH 0:��������

3µûka Pocowana do SHrIoracji� 0oĨliwoďÉ Pocowania do rµĨnych 
tySµw rHgaûµw z SHrIoracją dziXrkową � Sµûka Sosiada haki 

   z rHgXlacją ich rozstawX�

-Hdna SrzHgroda Sµûki SrzHznaczona jHst do HksSozycji � Pagazynowania�
 ma[ 4 pił diamentowych do elektronarzędzi w opakowaniach�
 ma[ 3 pił z płytkami HM do elektronarzędzi w opakowaniach�
 ma[ 2 pił/Irezµw tarczowych w standardowych opakowaniach�

1a SµûcH SrHzHntXjHPy narzędzia tarczowH z jHdnHj sHrii � SodgrXSy� 
Xstawiając jH ďrHdnicaPi od najPniHjszHj do największHj �od lHwHj 
do SrawHj�� 

: SrzySadkX HksSozycji Siû +0 do HlHktronarzędzi� z jHdnHj lXE dwµch sHrii� na 
SµûcH 0:������� IrontHP HksSonXjHPy jHdną lXE dwiH Siûy º��� ¹ º��� PP� 

: SrzySadkX Siû diaPHntowych do HlHktronarzędzi na SµûcH 
0:������� IrontHP HksSonXjHPy jHdną Siûę º���PP ¹ º���PP� 
w SrzySadkX dwµch lXE � sHrii Ǎ � lXE � Siûy º���PP ¹ º���PP 
z � lXE � rµĨnych sHrii� 

1arzędzia tarczowH �Siûy� IrHzy� w oSakowaniach standardowych 
SrHzHntXjHPy �PagazynXjHPy w SrzHgrodach EHz HksSozycji konkrHtnHgo 
SrodXktX IrontHP�

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 220 200 350 1,5 5900855185189

,ndH[� 0:��������%(  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������&8  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������63  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������&(  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������*5  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������2K  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH 
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MW012-024     Pµłka SME na piły do regałX standard    
z � SrzHgrodaPi

3µûka 0:������� dHdykowana jHst do HksSozycji narzędzi 
   tarczowych � dyskowych do Pa[ ďrHdnicy zHw� º��� ¹ º���PP�

3µûka Pocowana do SHrIoracji� 0oĨliwoďÉ Pocowania do rµĨnych 
tySµw rHgaûµw z SHrIoracją dziXrkową � Sµûka Sosiada haki 

   z rHgXlacją ich rozstawX�

-Hdna SrzHgroda Sµûki SrzHznaczona jHst do HksSozycji � Pagazynowania�
 ma[ 4 pił diamentowych do elektronarzędzi w opakowaniach�
 ma[ 3 pił z płytkami HM do elektronarzędzi w opakowaniach�
 ma[ 2 pił / Irezµw tarczowych w standardowych opakowaniach�

1a SµûcH SrHzHntXjHPy narzędzia tarczowH z jHdnHj sHrii � SodgrXSy� 
Xstawiając jH ďrHdnicaPi od najPniHjszHj do największHj �od lHwHj 
do SrawHj�� 

: SrzySadkX HksSozycji Siû +0 do HlHktronarzędzi� z jHdnHj lXE dwµch sHrii� na 
SµûcH 0:������� IrontHP HksSonXjHPy jHdną lXE dwiH Siûy º��� ¹ º��� PP� 

: SrzySadkX Siû diaPHntowych do HlHktronarzędzi na SµûcH 
0:������� IrontHP HksSonXjHPy jHdną Siûę º���PP ¹ º���PP� 
w SrzySadkX dwµch lXE � sHrii Ǎ � lXE � Siûy º���PP ¹ º���PP 
z � lXE � rµĨnych sHrii� 

1arzędzia tarczowH �Siûy� IrHzy� w oSakowaniach standardowych 
SrHzHntXjHPy � PagazynXjHPy w SrzHgrodach EHz HksSozycji konkrHtnHgo 
SrodXktX IrontHP�

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 310 200 350 2,1 5900855185172

,ndH[� 0:��������K2  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������%5  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������26  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������2K  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������K2%5  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������K226  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������%526  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������K%26  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

,ndH[� 0:��������%&6&*  � 
1alHSka PagnHtyczna o wyP� ��[���PP na Iront Sµûki

Akcesoria POS
nalHSki PagnHtycznH do Sµûki

'odatkowH i dHdykowanH nalHSki PagnHtycznH oSisXjącH grXSy 
tHPatycznH narzędzi HksSonowanH na SµûcH 0:��������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH 
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MW012-022Pµłka SME na piły do regałX standard     
z �� SrzHgrodaPi

MW012-026Pµłka SME na narzędzia płaskie do regałX standard
z � SrzHgrodaPi

3µûka 0:������� dHdykowana jHst do HksSozycji narzędzi 
   tarczowych � dyskowych do Pa[ ďrHdnicy zHw� º��� ¹ º���PP�

3µûka 0:������� SrzHznaczona do HksSozycji narzędzi Srostokątnych 
i Sûaskich takich jak� ErzHszczoty ręcznH %3  i PaszynowH %0� 

   noĨH strXgarskiH 16�

3µûka Pocowana do nµg Eocznych rHgaûX�  
  +aki doSasowanH do szHrokoďci dXĨHgo rHgaûX 0:��������

  3µûka Pocowana do SHrIoracji� 0oĨliwoďÉ Pocowania Sµûki do 
rµĨnych tySµw rHgaûµw z SHrIoracją dziXrkową � Sµûka Sosiada haki 

   z rHgXlacją ich rozstawX�

3µûka wySosaĨona w �� SrzHgrµd� 
-Hdna SrzHgroda Sµûki SrzHznaczona jHst do HksSozycji � Pagazynowania�

 ma[ 4 pił diamentowych do elektronarzędzi w opakowaniach�
 ma[ 3 pił z płytkami HM do elektronarzędzi w opakowaniach�
 ma[ 2 pił / Irezµw tarczowych w standardowych opakowaniach�

1a jHdnHj SµûcH SrHzHntXjHPy Siûy ďrHdnicaPi w sHriach � SodgrXSach Ǎ 
od najPniHjszHj do największHj ďrHdnicy �od lHwHj do SrawHj� w danHj sHrii�

3µûka wySosaĨona w � SrzHgrµdHk�
1a SµûcH HksSonXjHPy � PagazynXjHPy�

ma[ 6 opakowaý brzeszczotµw ręcznych pakowanych po 72/144 szt�
4 pierwsze pµłki od IrontX przeznaczone sÇ do ekspozycMi  

  brzeszczotµw lXzem�

3HûnH oSakowania z ErzHszczotaPi nalHĨy PagazynowaÉ � HksSonowaÉ 
w tylnHj SrzHgrodziH Ǎ nalHĨy jH XstawiÉ jak najEliĨHj Pocowania 
do SHrIoracji rHgaûX�
: SrzySadkX HksSozycji ErzHszczotµw Paszynowych %0 dûXgoďci ��� PP 
i dûXĨszych PoĨHPy zastosowaÉ � Sµûki �jHdna oEok drXgiHj��
: SrzySadkX HksSozycji noĨy strXgarskich 16 o dûXgoďci ��� PP lXE
dûXĨszych� PoĨHPy rµwniHĨ zastosowaÉ � Sµûki �jHdna oEok drXgiHj��

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 995 200 300 7,6 5900855174862

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 310 150 350 1,8 5900855185196

Index: 0:��������2K  � 
Nalepka magnetyczna wym. 40x310mm na front półki

Index: 0:��������K%26  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 40x310mm na front półki

Index: 0:��������%5=  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 65x310mm na front półki

Index: 0:��������%&6&*  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 40x310mm na front półki

Index: 0:��������12=  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 65x310mm na front półki

Akcesoria POS
nalHSki PagnHtycznH do Sµûki

'odatkowH i dHdykowanH nalHSki PagnHtycznH oSisXjącH grXSy 
tHPatycznH narzędzi HksSonowanH na SµûcH 0:��������

Akcesoria POS
nalHSki PagnHtycznH do Sµûki

'odatkowH i dHdykowanH nalHSki PagnHtycznH oSisXjącH grXSy 
tHPatycznH narzędzi HksSonowanH na SµûcH 0:��������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH 

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH 
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MW012-02�    Wieszak / pµłka SME na wiertła do regałX standard      
� rzędy

MW012-029  Wieszak / pµłka SME na wiertła do regałX standard 
� rzędy

3µûka 0:������� SrzHznaczona jHst do HksSozycji wiHrtHû 
  do PXrX i EHtonX z grXSy :%�

  3µûka 0:������� SrzHznaczona jHst do HksSozycji� wiHrtHû 
  do PXrX i EHtonX :%� koPSlHtµw wiHrtHû K:� ErzHszczotµw %i0Htal 

)/(;(5� SiHrďcionkµw rHdXkcyjnych K;����

3µûka Pocowana do SHrIoracji� 0oĨliwoďÉ Pocowania 
  do rµĨnych tySµw rHgaûµw z SHrIoracją dziXrkową � Sµûka Sosiada haki 
   z rHgXlacją ich rozstawX�

  3µûka Pocowana do SHrIoracji� 0oĨliwoďÉ Pocowania do rµĨnych 
   tySµw rHgaûµw z SHrIoracją dziXrkową � Sµûka Sosiada haki z rHgXlacją 

ich rozstawX�

3µûka � wiHszak wySosaĨona w � rzędy hakµw�
 2 rzędy po 6 hakµw�
 dodatkowy rzÇd z 3 hakami �w rezerwie��

: koPSlHciH znajdXjH się dodatkowy � rząd z � hakaPi do HksSozycji 
SrodXktµw w szHrszych oSakowaniach� nS� koPSlHtµw wiHrtHû 
lXE ErzHszczotµw w oSakowaniach tySX ElistHr z HXrodziXrką�
'odatkowy rząd z � hakaPi PoĨna SodPiHniÉ z rzędHP zaPocowanyP 
standardowo w stHlaĨX Sµûki�

1a jHdnyP hakX PoĨna wyHksSonowaÉ� 
 ma[ � wierteł do średnicy º� mm�
 6 wierteł o średnicy większeM niĨ º� mm�

3µûka � wiHszak wySosaĨona w � rzędy hakµw�
 2 rzędy po 6 hakµw�
 1 rzÇd z 3 hakami
 dodatkowy rzÇd z 6 hakami �w rezerwie��

: koPSlHciH znajdXjH się � rząd z � hakaPi do HksSozycji 
SrodXktµw w szHrszych oSakowaniach� nS� koPSlHtµw wiHrtHû lXE 
ErzHszczotµw w oSakowaniach tySX ElistHr z HXrodziXrką�
5ząd z � hakaPi PoĨna SodPiHniÉ z dodatkowyP rzędHP z � hakaPi 
standardowo dodanyP do PodHlX tHj Sµûki�

1a jHdnyP hakX PoĨna wyHksSonowaÉ� 
 ma[ � wierteł do średnicy º� mm�
 6 wierteł o średnicy większeM niĨ º� mm�

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 310 320 270 2,5 5900855185219

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 310 420 370 3,0 5900855186872

Index: 0:��������%5=  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 40x310mm na front półki

Index: 0:��������%5=  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 40x310mm na front półki

Index: 0:��������6'6  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 40x310mm na front półki

Index: 0:��������6'6  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 40x310mm na front półki

Index: 0:��������&</  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 40x310mm na front półki

Index: 0:��������&</  � 
Nalepka magnetyczna o wym. 40x310mm na front półki

Akcesoria POS
nalHSki PagnHtycznH do Sµûki

'odatkowH i dHdykowanH nalHSki PagnHtycznH oSisXjącH grXSy 
tHPatycznH narzędzi HksSonowanH na SµûcH 0:��������

Akcesoria POS
nalHSki PagnHtycznH do Sµûki

'odatkowH i dHdykowanH nalHSki PagnHtycznH oSisXjącH grXSy 
tHPatycznH narzędzi HksSonowanH na SµûcH 0:��������

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH 

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH 
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MW012-027    Gablota mała� modXłowa     
na IrHzy trzSiHniowH

MW010-02�  Gablota dXĨa� wolnostoMÇca    
na IrHzy trzSiHniowH

0aûa gaElota zaPykana z indHksX 0:������� dHdykowana jHst 
   do HksSozycji narzędzi trzSiHniowych tySX� IrHzy trzSiHniowH 
   do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych z grXSy )7�

'XĨa gaElota zaPykana z indHksX 0:������� dHdykowana jHst
   do HksSozycji narzędzi trzSiHniowych tySX� IrHzy trzSiHniowH 
   do IrHzarHk gµrnowrzHcionowych z grXSy )7�

'isSlay Pocowany w gµrnHj częďci gaEloty � z PoĨliwoďcią jHgo 
dHPontaĨX w SrzySadkX HksSozycji gaEloty w gµrnHj częďci rHgaûX 
standard �0:������� lXE 0:���������

'isSlay Pocowany w gµrnHj częďci gaEloty � z PoĨliwoďcią jHgo 
dHPontaĨX w SrzySadkX HksSozycji gaEloty w gµrnHj częďci rHgaûX 
standard �0:������� lXE 0:���������

0oĨliwoďÉ zaPocowania gaEloty do rHgaûX z SHrIoracją Srzy XĨyciX 
rHgXlowanych zawiHszHk z tyûX gaEloty�

0oĨliwoďÉ zaPocowania gaEloty do rHgaûX z SHrIoracją Srzy XĨyciX 
rHgXlowanych zawiHszHk z tyûX gaEloty�

*aElota zawiHra zHstaw �� hakµw �� gµrnych � � dolnych��
gµrny rzÇd� � hakµw haki o dłXgości roboczeM 10 cm�
dolny rzÇd� � hakµw haki o dłXgości roboczeM 1� cm�

: gµrnyP rzędziH HksSonXjHPy Pa[ � IrHzy na jHdnyP hakX� 
a w dolnyP rzędziH Pa[ � IrHzµw na jHdnyP hakX�
0oĨliwoďÉ HksSozycji gaElotki jako wolnostojącHj � nS� na SµûcH 
lXE ladziH sklHSX�

*aElota zawiHra zHstaw �� hakµw �� rzędy [ � hakµw��
gµrny rzÇd� 6 hakµw haki o dłXgości roboczeM 10 cm�
3 dolne rzędy� 1� hakµw haki o dłXgości roboczeM 1� cm�

: gµrnyP rzędziH HksSonXjHPy Pa[ � IrHzy na jHdnyP hakX� 
a w dolnyP rzędziH Pa[ � IrHzµw na jHdnyP hakX�
0oĨliwoďÉ HksSozycji gaElotki jako wolnostojącHj � nS� na SµûcH lXE ladziH 
sklHSX�

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 300 370 250 4,3 5900855185202

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 490 710 330 14,5 5900855174855
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MW012-030     Kosz wÇski na piły     
z � SrzHgrodaPi

MW010-01� / MW010-026     Kosz szeroki na piły / Kosz szeroki piętrowy na piły    
z �� SrzHgrodaPi � � [ �� SrzHgrodaPi

Kosz wąski na Siûy 0:������� dHdykowany jHst do HksSozycji 
narzędzi tarczowych � dyskowych dXĨych ďrHdnic� º��� ¹ º���PP�

Kosz szHroki z indHksX 0:������� dHdykowany jHst do HksSozycji
   narzędzi tarczowych � dyskowych większych ďrHdnic� º��� ¹ º���PP�

Kosz szHroki z indHksX 0:������� dHdykowany jHst do HksSozycji 
narzędzi tarczowych � dyskowych PniHjszych i większych ďrHdnic� 

   rząd gµrny º��� ¹ º���PP� rząd dolny º��� ¹ º���PP�

Kosz zawiHra � SrzHgrµd� -Hdna SrzHgroda kosza SrzHznaczona 
jHst do HksSozycji � Pagazynowania�

 ma[ 2 pił / Irezµw tarczowych w standardowych opakowaniach�

: koszX SrHzHntXjHPy Siûy ďrHdnicaPi w sHriach � SodgrXSach Ǎ 
od najPniHjszHj do największHj ďrHdnicy �od lHwHj do SrawHj� w danHj sHrii�
0oĨliwoďÉ XstawiHnia na SlatIorPiH dXĨHgo rHgaûX dwµch koszy oEok siHEiH�

Kosz w jHdnyP rzędziH zawiHra �� SrzHgrµd na Siûy tarczowH� 
-Hdna SrzHgroda kosza SrzHznaczona jHst do HksSozycji � Pagazynowania�

 ma[ 2 pił / Irezµw tarczowych w standardowych opakowaniach

: koszX SrHzHntXjHPy Siûy ďrHdnicaPi w sHriach � SodgrXSach Ǎ 
od najPniHjszHj do największHj ďrHdnicy �od lHwHj do SrawHj� w danHj sHrii�

Kosz do HksSozycji wolnostojącHj lXE na SlatIorPiH dolnHj rHgaûX    
  0:��������

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 470 300 500 9,0 5900855186889

,ndH[ 6zHrokoďÉ :ysokoďÉ *ûęEokoďÉ

PP PP PP kg

0:������� 1000 300 500 14,5 5900855172493
0:������� 1000 1200 500 26 5900855172493

Kosz do HksSozycji wolnostojącHj lXE na SlatIorPiH dolnHj rHgaûX 
0:������� lXE 0:��������
'isSlay doûączony do zHstawX� Pocowany z tyûX kosza z PoĨliwoďcią 
jHgo dHPontaĨX�

'isSlay doûączony do zHstawX� Pocowany z tyûX kosza 
   z PoĨliwoďcią jHgo dHPontaĨX�

MW010-01� MW010-026
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=awiHsiH 0:������� dHdykowanH są do HksSozycji narzędzi 
tarczowych � dyskowych zarµwno Paûych jak i dXĨych ďrHdnic 

   na rHgalH 0:��������

=awiHsiH 0:������� dHdykowanH są do HksSozycji Siû PniHjszych 
ďrHdnic� SrzHgrody 0:������� SrzHznaczonH są dla dXĨych ďrHdnic 
Siû do HksSozycji na rHgalH 0:�������

=awiHsia stanowi jHdHn zwarty PodXû� ktµry Pocowany 
   jHst do nµg Eocznych rHgaûX� =awiHsiH rHgXlowanH �w zakrHsiH 
   szHr� ���PP � ����PP��

=awiHra �� SrzHgrµd� -Hdna SrzHgroda Sµûki SrzHznaczona jHst 
do HksSozycji � Pagazynowania�

ma[ 3 pił �pił �º200 ¹ º300� standardowych opakowaniach�
ma[ 2 pił �º31� ¹ º400� standardowych opakowaniach�

3iûy SrHzHntXjHPy ďrHdnicaPi w sHriach � SodgrXSach Ǎ od najPniHjszHj 
do największHj ďrHdnicy �od lHwHj do SrawHj� w danHj sHrii�

=awiHsiH są PocowanH Srzy XĨyciX haczykµw Piędzy � EHlki z indHksX 
0:�������� %Hlki doSasowanH są do szHrokoďci dXĨHgo rHgaûX 0:��������

1a EHlcH PoĨna wyHksSonowaÉ Pa[� �szt� SrzHgrµd 0:������� lXE �szt� 
SrzHgrµd 0:�������� ,stniHjH PoĨliwoďÉ zastosowania na EHlkach kilkX 
PniHjszych i większych SrzHgrµd jHdnoczHďniH�

,ndH[ inIo -�P�

0:������� rHgaû na Siûy tarczowH +0 lXE diaPHntowH
wyPiary� ���[���[���PP �szHr� [ gûęE� [ wys�� szt�

,ndH[ ,nIo -�P�

0:������� EHlki do zwiHsi na Siûy �� szt�� � do rHgaûX �P kSl�

0:������� PniHjsza SrzHgroda na Siûy �º��� ¹ º����
� PocowaniH do EHlki 0:������� szt�

0:������� większa SrzHgroda na Siûy �º��� ¹ º����
� PocowaniH do EHlki 0:������� szt�

,ndH[ ,nIo -�P�

0:������� zawiHsia na Siûy z SrzHgrodaPi kSl�

,ndH[ ,nIo -�P�

0:������� rHgaû na wiHrtûa do PXrX i EHtonX
wyPiary� ���[���[���PP �szHr� [ gûęE� [ wys�� szt�

0:������� rHgaû na ErzHszczoty
wyPiary� ���[���[���PP �szHr� [ gûęE� [ wys�� szt�

MW012-016 MW012-017

MW012-01�

MW010-009 MW010-001MW010-00�

MW012Zawiesia na piły     
z SrzHgrodaPi PodXûowyPi

MW012-020Zawiesia na piły     
z SrzHgrodaPi� koPSlHt

MW010Regały małe wolnostoMÇce     
na Siûy tarczowH � ErzHszczoty � wiHrtûa

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH 

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH 
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MW010-011 MW010-007 MW010-019

MW012-010 MW012-011

MW012-004

MW012-001 MW012-002

MW012-013
Sµûka do rHgaûX 0:�������

MW012-012
Sµûka do rHgaûX 0:�������

,ndH[ ,nIo -�P�

0:������� hak Sodwµjny z zawiHszką � �/ ���PP� szt�

0:������� zawiHszka SojHdyncza �/ ���PP� 
� rHgaû 67$1'$5' szt�

0:������� zawiHszka SojHdyncza �/ ���PP� 
� rHgaû 67$1'$5' szt�

0:������� zawiHsia do IrHzµw� gûowic �/ ���PP� � Sod
SXdHûka � PocowanH do SHrIoracji ��szt�� kSl�

0:������� zawiHsia do IrHzµw� gûowic �/ ���PP� � Sod
SXdHûka � PocowanH do SHrIoracji ��szt�� kSl�

,ndH[ ,nIo -�P�

0:������� Sµûka do rHgaûX �P �szHr� ���PP� szt�

0:������� Sµûka do rHgaûX ���P �szHr� ���PP� szt�

,ndH[ 6zHrokoďÉ -�P�

0:������� rHgaû na narzędzia �siatkowy� szHr� ���PP� � kSl� zawiHszHk ���szt�� kSl�

0:��������7' SanHl gµrny 7233(5 � '5(:12 � ���[���PP �do rHgaûX siatkowHgo ����P� 0:�������� szt�

0:������� rHgaû na narzędzia �rXchoPy� szHr� ���PP� � kSl� zawiHszHk ���szt�� kSl�

0:������� rHgaû na IrHzy i gûowicH ksztaûtowH � wyPiary� ���[���[����PP �szHr� [ gûęE� [ wys�� kSl�

do MW001-001 / 002     Akcesoria małe
do rHgaûX � �P lXE ���P z SHrIoracją

do MW001-001 / 002   Akcesoria małe
do rHgaûX � �P lXE ���P z SHrIoracją

MW010Regały siatkowe / pµłkowe
wąskiH

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH� iloďÉ PiniPalna do zaPµwiHnia � szt�

/HgHnda�   Ǎ na zaPµwiHniH 
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MW001-001     Przykłady ekspozycMi grXp prodXktowych 
na rHgaûach �P
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MW001-001     PozycMonowanie modXłµw SME na regale      

MODUŁ 01

0:�������
� [ � hakµw

MODUŁ 11

0:�������
� SrzHgrµd

MODUŁ 0�

0:�������
� SrzHgrµd

MODUŁ 04

0:������� 
� SrzHgrµd

MODUŁ 06

0:������� 
� SrzHgrµd

MODUŁ 09

0:������� 
� SrzHgrµd

MODUŁ 0�

0:������� 
� SrzHgrµd

MODUŁ 07

0:������� 
� SrzHgrµd

MODUŁ 10

0:������� 
� SrzHgrµd

MODUŁ 13

0:�������
� SrzHgrµd

MODUŁ 03

0:�������
� [ � hak    

MODUŁ 02

0:�������
� [ � hak 

MODUŁ 12

0:�������
� SrzHgrµd

M
OD

U
Ł 

04
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      ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ
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01

WB040-0006-0001 Wiertło cylindryczne KWPs 6x200 szt. 6

WB040-000�-0001 Wiertło cylindryczne KWPs 8x200 szt. 6

WB040-000�-0001 Wiertło cylindryczne KWPs 8x200 szt. 6

WB040-0010-0001 Wiertło cylindryczne KWPs 10x200 szt. 6

WB040-0010-0001 Wiertło cylindryczne KWPs 10x200 szt. 6

WB040-0012-0001 Wiertło cylindryczne KWPs 12x200 szt. 6

WB010-0004-0001 Wiertło cylindryczne KWPn 4x75/40 szt. 6

WB010-000�-0002 Wiertło cylindryczne KWPn 5x85/40 szt. 6

WB010-0006-0001 Wiertło cylindryczne KWPn 6x100/57 szt. 6

WB010-000�-0001 Wiertło cylindryczne KWPn 8x120/77 szt. 6

WB010-000�-0001 Wiertło cylindryczne KWPn 8x120/77 szt. 6

WB010-0010-0001 Wiertło cylindryczne KWPn 10x120/77 szt. 6

Razem MODUŁ 01 72

0:������� Półka / wieszak 31x32cm na wiertła / brzeszczoty FLEXER - 2 rzędy x 6 haków (+rezerwa:1x3 haki) - 1/3 szer.regału MW001-001 szt. 1

0:��������&</ Nalepka magnetyczna WIERTŁA CYLINDRYCZNE o wymiarach 4x31cm na front półki szt. 2

M
OD

U
Ł 

02

WB0�0-0006-0004 Wiertło SDS plus 6x110/50 szt. 6

WB0�0-0006-000� Wiertło SDS plus 6x160/100 szt. 6

WB0�0-0006-000� Wiertło SDS plus 6x160/100 szt. 6

WB0�0-0006-0006 Wiertło SDS plus 6x210/150 szt. 6

WB0�0-000�-0007 Wiertło SDS plus 8x160/100 szt. 6

WB0�0-000�-000� Wiertło SDS plus 8x210/150 szt. 6

WB0�0-0010-0009 Wiertło SDS plus 10x160/100 szt. 6

WB0�0-0010-0010 Wiertło SDS plus 10x210/150 szt. 6

WB0�0-0010-0011 Wiertło SDS plus 10x260/185 szt. 6

WB0�0-0010-0012 Wiertło SDS plus 10x310/230 szt. 6

WB0�0-0010-0013 Wiertło SDS plus 10x350/270 szt. 6

WB0�0-0012-0009 Wiertło SDS plus 12x210/150 szt. 6

Razem MODUŁ 02 72

0:������� Półka / wieszak 31x32cm na wiertła / brzeszczoty FLEXER - 2 rzędy x 6 haków (+rezerwa:1x3 haki) - 1/3 szer.regału MW001-001 szt. 1

0:��������6'6 Nalepka magnetyczna WIERTŁA SDS+ o wymiarach 4x31cm na front półki szt. 2

M
OD

U
Ł 

03

FT901-0�0�-0001 Frez trzp. CNC PREMIUM-prosty dwupłyt. + wierc. D=8xH=20/d=8 szt. 1

FT902-120�-0001 Frez trzp. CNC PREMIUM-fazujący D=12,7xH=10,9/d=8  60st. szt. 1

FT903-0706-0001 Frez trzp. CNC PREMIUM-zaokrągl.z ostrz. D=8xH=7,5/d=6  R=4 szt. 1

FT904-120�-0001 Frez trzp. CNC PREMIUM-zaokrąglający D=12,7xH=10/d=8  R=6,4 szt. 1

FT90�-240�-0001 Frez trzp. CNC PREMIUM-fazujący z łoż.dolnym D=24,3xH=8/d=8 45st. szt. 1

FT909-1212-0001 Frez trzp. CNC PREMIUM-pr.dwupłyt. z łoż.dol. Z=2 D=12,7xH=50,8/d=12 szt. 1

FT910-140�-0001 Frez trzp. CNC PREMIUM-zaokrągl. z łoż.dol. D=14,3xH=5,4/d=8 R=2,4 szt. 1

FT911-340�-0001 Frez trzp. CNC PREMIUM-kształt.z łoż.dol. D=34,9xH=15,7/d=8 R=5,6 szt. 1

FT912-2�0�-0001 Frez trzp. CNC PREMIUM-kształt.z łoż.dol. D=25,4xH=12,7/d=8 R=3,2 szt. 1

FT914-400�-0002 Frez trzp. CNC PREMIUM-do rowk.z frezem nasadz. D=40xH=3/d=8 szt. 1

FT�04-000�-0001 Frez trzp.-dwupł.(z możliw.wierc.) D=12xH=20/d=8 szt. 2

FT�0�-000�-0001 Frez trzp.-dwupł.prosty z łożyskiem D=8xH=30/d=8 szt. 2

FT�06-000�-0002 Frez trzp.-fazujący z łożyskiem D=35,5xH=15,9/d=8 szt. 2

FT�07-000�-0001 Frez trzp.-prosty z łoż.doln.(długi) D=9,5xH=38/d=8 szt. 2

FT�0�-000�-0001 Frez trzp.-zaokrąglający z łożyskiem D=14,3xH=5,4xR=2,4/d=8 szt. 2

FT�02-000�-0001 Frez trzp.-prosty dwupłytkowy D=8xH=30/d=8 szt. 2

FT�02-000�-0002 Frez trzp.-prosty dwupłytkowy D=10xH=30/d=8 szt. 2

FT�02-000�-0003 Frez trzp.-prosty dwupłytkowy D=12xH=30/d=8 szt. 2

FT�02-000�-0009 Frez trzp.-prosty dwupłytkowy D=6xH=19/d=8 szt. 2

FT�0�-000�-0002 Frez trzp.-zaokrąglający z łożyskiem D=15,9xH=6,4xR=3,2/d=8 szt. 2

Razem MODUŁ 03 30

0:������� Półka / gablota 31cm na frezy trzpieniowe (2 rzędy x 5 haków) - 31x35x25cm (1/3szer. regału MW001-001) szt. 1

PO110-012�-0001 Piła/tarcza diamentowa BET-TECH 125x22,23 szt. 4

PO110-0230-0001 Piła/tarcza diamentowa BET-TECH 230x22,23 szt. 8

Razem MODUŁ 04 12

0:������� Półka 22cm z 6 przegrodami na narzędzia tarczowe GLOBUS (1/4 szer. regału MW001-001) szt. 1

0:��������%( Nalepka magnetyczna BET-TECH o wymiarach 4x22cm na front półki szt. 1

PO111-012�-0001 Piła/tarcza diamentowa CUT-TECH 125x22,23 szt. 6

PO111-0230-0001 Piła/tarcza diamentowa CUT-TECH 230x22,23 szt. 6

Razem MODUŁ 0� 12

0:������� Półka 22cm z 6 przegrodami na narzędzia tarczowe GLOBUS (1/4 szer. regału MW001-001) szt. 1

0:��������&8 Nalepka magnetyczna CUT-TECH o wymiarach 4x22cm na front półki szt. 1

PO130-011�-0001 Piła/tarcza diamentowa CER-TECH 115x22,23 szt. 10

PO130-012�-0001 Piła/tarcza diamentowa CER-TECH 125x22,23 szt. 13

Razem MODUŁ 06 23

0:������� Półka 22cm z 6 przegrodami na narzędzia tarczowe GLOBUS (1/4 szer. regału MW001-001) szt. 1

0:��������&( Nalepka magnetyczna CER-TECH o wymiarach 4x22cm na front półki szt. 1

M
OD

U
Ł 

07

PO1�0-011�-0001 Piła/tarcza diamentowa GRES-TECH 115x22,23 szt. 5

PO1�0-012�-0001 Piła/tarcza diamentowa GRES-TECH 125x22,23 szt. 3

PO1�0-01�0-0001 Piła/tarcza diamentowa GRES-TECH 180x25,4 (22,23) szt. 3

PO1�0-0200-0001 Piła/tarcza diamentowa GRES-TECH 200x32 (25,4 22,23) szt. 6

PO1�0-0230-0001 Piła/tarcza diamentowa GRES-TECH 230x25,4 (22,23) szt. 3

Razem MODUŁ 07 20

0:������� Półka 22cm z 6 przegrodami na narzędzia tarczowe GLOBUS (1/4 szer. regału MW001-001) szt. 1

0:��������*5 Nalepka magnetyczna GRES-TECH o wymiarach 4x22cm na front półki szt. 1
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      ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ

BP100-0300-0004 Brzeszczot ręczny 300x12,5x0,60/24z  RAMa "75" - 144 szt. szt. 144

BP10�-0300-0004 Brzeszczot ręczny 300x25x0,60/24 RAMb "75" - 72 szt. szt. 144

BP11�-0300-0003 Brzeszczot ręczny 300x25x0,60/24/8 RAMd "75" - 72 szt. szt. 144

BP300-0300-0021 Brzeszczot ręczny 300x12,5x0,60/24 RAMa Bimetal FLEXER - 144 szt. szt. 144

Razem MODUŁ 0� �76

0:������� Półka 31cm na narzędzia płaskie/prostokątne typu: brzeszczoty, noże strugarskie (1/3 szer. regału MW001-001) szt. 1

0:��������%5= Nalepka magnetyczna BRZESZCZOTY o wymiarach 6,5x31cm na front półki szt. 1

M
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Ł 
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PS604-01�4-0001 POWER PLUS 1 -CHIPBOARD- 184x20x2,7/1,6/48z GA5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS604-0190-0002 POWER PLUS 1 -CHIPBOARD- 190x30x2,7/1,6/52z GA5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS604-0210-0001 POWER PLUS 1 -CHIPBOARD- 210x30x2,2/1,4/52z GA5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS604-023�-0001 POWER PLUS 1 -CHIPBOARD- 235x30x2,7/1,6/56z GA5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS60�-0160-0001 POWER PLUS 2 -WOOD- 160x20x2,2/1,4/24z GS15 do pilarek ręcznych szt. 1

PS60�-0164-0002 POWER PLUS 2 -WOOD- 164x20x2,2/1,4/42z GS15 do pilarek ręcznych szt. 1

PS60�-01�4-0002 POWER PLUS 2 -WOOD- 184x30x2,7/1,6/24z GS15 do pilarek ręcznych szt. 1

PS60�-01�4-0003 POWER PLUS 2 -WOOD- 190x30x2,7/1,6/28z GS15 do pilarek ręcznych szt. 2

PS60�-0190-0001 POWER PLUS 2 -WOOD- 190x30x2,7/1,6/44z GS15 do pilarek ręcznych szt. 2

PS60�-0210-0001 POWER PLUS 2 -WOOD- 210x30x2,2/1,4/28z GS15 do pilarek ręcznych szt. 1

PS60�-023�-0001 POWER PLUS 2 -WOOD- 235x30x2,7/1,6/28z GS15 do pilarek ręcznych szt. 1

Razem MODUŁ 09 13

0:������� Półka 31cm z 9 przegrodami na narzędzia tarczowe GLOBUS (1/3 szer. regału MW001-001) szt. 1

0:��������K2 Nalepka magnetyczna POWER PLUS 2 -WOOD- (KOLIBER) o wymiarach 4x31cm na front półki szt. 1
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PS606-0160-0001 POWER PLUS 3 -UNIVERSAL- 160x20x2,7/1,6/32z 1GS5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS606-01�0-0001 POWER PLUS 3 -UNIVERSAL- 180x20x2,7/1,6/36z 1GS5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS606-0190-0001 POWER PLUS 3 -UNIVERSAL- 190x30x2,7/1,6/40z 1GS5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS606-0200-0001 POWER PLUS 3 -UNIVERSAL- 200x30x2,7/1,6/42z 1GS5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS606-0210-0001 POWER PLUS 3 -UNIVERSAL- 210x30x2,7/1,6/42z 1GS5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS606-0230-0001 POWER PLUS 3 -UNIVERSAL- 230x30x2,7/1,6/44z 1GS5 do pilarek ręcznych szt. 1

PS607-0160-0001 POWER PLUS 4 -BUILD- 160x20x2,7/1,6/12z GB15 do pilarek ręcznych szt. 1

PS607-01�0-0001 POWER PLUS 4 -BUILD- 180x30x2,7/1,6/12z GB15 do pilarek ręcznych szt. 1

PS607-0190-0001 POWER PLUS 4 -BUILD- 190x30x2,7/1,6/14z GB15 do pilarek ręcznych szt. 1

PS607-0200-0001 POWER PLUS 4 -BUILD- 200x30x2,7/1,6/16z GB15 do pilarek ręcznych szt. 1

PS607-0210-0001 POWER PLUS 4 -BUILD- 210x30x2,7/1,6/16z GB15 do pilarek ręcznych szt. 1

PS607-0230-0001 POWER PLUS 4 -BUILD- 230x30x2,7/1,6/16z GB15 do pilarek ręcznych szt. 1

Razem MODUŁ 10 12

0:������� Półka 31cm z 9 przegrodami na narzędzia tarczowe GLOBUS (1/3 szer. regału MW001-001) szt. 1

0:��������%526 Nalepka magnetyczna PP3 -UNIVERSAL-, PP4 - BUILD- (OSA/BRYTAN)o wymiarach 4x31cm na front półki szt. 1
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PS662-0160-0001 ZAG 1 -CHIPBOARD- 160x20x2,2x1,6/56z GA5 do zagłębiarek szt. 2

PS662-0160-0002 ZAG 1 -CHIPBOARD- 160x20x2,2x1,6/48z GA8 do zagłębiarek szt. 2

PS662-016�-0001 ZAG 1 -CHIPBOARD- 165x20x1,8x1,4/48z GA8 do zagłębiarek szt. 1

PS664-0160-0001 ZAG 2 -WOOD- 160x20x2,2x1,6/48z GS8 do zagłębiarek szt. 2

PS664-0160-0002 ZAG 2 -WOOD- 160x20x2,2x1,6/56z GS5 do zagłębiarek szt. 2

PS664-016�-0001 ZAG 2 -WOOD- 165x20x1,8x1,4/48z GS8 do zagłębiarek szt. 1

PS666-0160-0001 ZAG 3 -SPECIAL- 160x20x2,2x1,6/48z GA-5 do zagłębiarek szt. 1

PS666-0160-0002 ZAG 3 -SPECIAL- 160x20x2,2x1,6/56z GA-5 do zagłębiarek szt. 1

Razem MODUŁ 11 12

0:������� Półka 22cm z 6 przegrodami na narzędzia tarczowe GLOBUS (1/4 szer. regału MW001-001) szt. 1

0:��������2K Nalepka magnetyczna STANDARD o wymiarach 4x22cm na front półki szt. 1
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PS674-0140-0001 Piła HM serii AKU 1 -WOOD&CHIPBOARD- 140x20x1,8/1,2/48z GS10 do pilarek akumulatorowych szt. 1

PS674-016�-0001 Piła HM serii AKU 1 -WOOD&CHIPBOARD- 165x16x1,8/1,2/24z GS10 do pilarek akumulatorowych szt. 1

PS674-016�-0003 Piła HM serii AKU 1 -WOOD&CHIPBOARD- 165x20x1,8/1,2/56z GS10 do pilarek akumulatorowych szt. 1

PT2�0-00��-0002 Piła tarczowa serii AKU 3 -WOOD- 85x15x1,0/30z KB do małych pilarek akumulatorowych szt. 1

FP110-00��-0007 Piła HSS serii AKU 2 -UNIVERSAL- 85x15x1,0/80z A5 wg. DIN do małych pilarek akumulatorowych szt. 1

PS6�2-0160-0001 STEEL-TECH Electro 160x20x2,0/1,4/40z GC-5 (W) do pilarek ręcznych/sieciowych szt. 1

PS6�2-01��-0001 STEEL-TECH Electro 185x30x2,0/1,4/48z GC-5 (W) do pilarek ręcznych/sieciowych szt. 1

PS601-0216-0001 MITER 1 -CHIPBOARD- 216x30x2,8/2,0/72z GA-5 do pilarek ukosowych szt. 1

PS601-02�4-0002 MITER 1 -CHIPBOARD- 254x30x2,8/2,0/96z GA-5 do pilarek ukosowych szt. 1

PS602-0216-0001 MITER 2 -WOOD- 216x30x2,7/2,0/72z GS-5 do pilarek ukosowych szt. 1

PS602-02�4-0001 MITER 2 -WOOD- 254x30x2,7/2,0/80z GS-5 do pilarek ukosowych szt. 1

PS603-02�4-0001 MITER 3 -SPECIAL WOOD&CHIPBOARD- 254x30x2,7/2,0/96z 3GS5 do pilarek ukosowych szt. 1

Razem MODUŁ 12 12

0:������� Półka 22cm z 6 przegrodami na narzędzia tarczowe GLOBUS (1/4 szer. regału MW001-001) szt. 1

0:��������2K Nalepka magnetyczna STANDARD o wymiarach 4x22cm na front półki szt. 1
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PT110-03�0-0003 Piła tarczowa zwykła 350x30x3,2/36z LA szt. 1

PT110-0400-0003 Piła tarczowa zwykła 400x30x3,2/36z LA szt. 1

PT110-04�0-0003 Piła tarczowa zwykła 450x30x3,2/36z LA szt. 1

PT1�0-0300-0002 Piła tarczowa zwykła 300x30x2,5/60z KB szt. 1

PT1�0-03�0-0002 Piła tarczowa zwykła 350x30x3,2/60z KB szt. 1

PT1�0-0400-0003 Piła tarczowa zwykła 400x30x3,2/60Z KB szt. 1

PS010-03�0-0002 Piła HM 350x30x3,6/2,5/24z GM20 do cięcia wzdłużnego drewna szt. 1

PS010-0400-0002 Piła HM 400x30x4,0/2,8/28z GM20 do cięcia wzdłużnego drewna szt. 1

PS210-0400-0002 Piła HM 400x30x4,0/2,8/48z GS10 do cięcia poprzecznego drewna szt. 1

PS210-04�0-0001 Piła HM 450x30x4,2/2,8/54z GS10 do cięcia poprzecznego drewna szt. 1

PS310-0300-0002 Piła HM serii LL CUT 300x30x3,2/2,2/96z GA10 (L) otw.combo do cięcia mat. drewnopochodnych szt. 1

PS312-0300-0003 Piła HM serii LL CUT VH 300x30x3,2/2,2/96z GA5 (L) otw.combo do cięcia mat. drewnopochodnych szt. 1

PS41�-0300-0002 Piła HM serii ALUEX 300x30x3,2/2,5/96z GA-5 (Cu) otw. 2x10/60 do cięcia profili Al i PVC szt. 1

PS41�-03�0-0001 Piła HM serii ALUEX 350x32x3,2/2,5/108z GA-5 (Cu) do cięcia profili Al i PVC szt. 1

PS�10-030�-0014 Piła HM serii STEEL-TECH 305x30x2,5/2,0/80z GC10 do cięcia profili stalowych szt. 1

PS�10-03��-0007 Piła HM serii STEEL-TECH 355x25,4x2,2/1,8/90z 2GC10 do cięcia profili stalowych szt. 1

PS6��-03�0-0001 Piła HM serii BRYTAN MAX 350x30x3,6/2,5/28z GB15 do cięcia drewna budowlanego szt. 1

PS6��-0400-0001 Piła HM serii BRYTAN MAX 400x30x4,0/2,8/32z GB15 do cięcia drewna budowlanego szt. 1

Razem MODUŁ 13 1�

0:������� Kosz wąski 50cm (szer.) na narzędzia tarczowe dużych średnic (300mm i większe) - 1/2szer. regału MW001-001 szt. 1

0:������� Regał duży GLOBUS - bez dispay-a (bez fryzu) szt. 1

0:��������78 Panel górny - Topper Uniwersalny o wymiarach 950x356mm szt. 1

0:��������3% Komplet paneli bocznych (lewy, prawy) o wymiarach 300x1200mm kpl. 1

  3oûoĨHniH na rHgalH 0:�������
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3µûka na Siûy ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

  

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 01

MW012-02�
� SrzHgrµd �szHr� ���PP�

MW012-024
� SrzHgrµd �szHr� ���PP�

3µûka na Siûy ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 02

MW012-022
�� SrzHgrµd �szHr� ���PP�

3µûka na ErzHszczoty � narzędzia SûaskiH ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 03
MW012-026

�szHr� ���PP�

3µûka na wiHrtûa ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 04

MW012-02�
� rzędy �szHr� ���PP�

MW012-029
� rzędy �szHr� ���PP�

*aElota na IrHzy trzSiHniowH ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

          

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 0�
MW012-027

� rzędy �szHr� ���PP�

MW010-02�
� rzędy �szHr� ���PP�
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MW012-013
Sµûka do rHgaûX 0:�������

MW012-012
Sµûka do rHgaûX 0:�������

3µûki ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

MW012-012

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 10

Kosz na Siûy ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 06

MW012-030
� SrzHgrµd 
�szHr����PP�

MW010-01�
�� SrzHgrµd 
�szHr� ����PP�

Kosz na Siûy kosz na Siûy ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 07

MW010-026
� rzędy [ �� SrzHgrµd 
�szHr� ����PP�

=awiHsia na Siûy ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 0�

MW012-020
�� SrzHgrµd �szHr� ���PP � ����PP�

=awiHsia na Siûy ,ndH[ 1arzędzia Ǎ tySowyPiar -�P� ,loďÉ &Hna nHtto
>Sln@

:artoďÉ nHtto
>Sln@

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.

szt.
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szt.

szt.

szt.

Razem MODUŁ 09

MW012-01�
�szt� �szHr�����PP�

MW012-016
na Siûy º����º���PP

MW012-017
na Siûy º����º���PP
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