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Narzedzia do produkcji o
STOLARKI OTWOROWE.J %@W




WAZNE INFORMACJE:

Oznaczenie indekséw z symbolem "o” informuje, iz przedstawiony

w folderze produkt jest wykonywany tylko na zamowienie klienta.

Ilo$¢ minimalna do wykonania tego indeksu jest ustalana indywidualnie
i zalezy od podgrupy oraz $rednicy narzedzia (np. pity tarczowej, freza,
gtowicy, etc.) - jezeli chcesz zamowic taki indeks koniecznie zadzwor lub
wyslij zapytanie do naszego Dziat Obstugi Klienta.

Fabryka Pit i Narzedzi WAPIENICA Sp. z o. 0. zastrzega sobie prawo
wprowadzenia bez uprzedzenia zmian indekséw i ich parametréw
technicznych, oceny dostepnosci na magazynie oraz specyfikacji
przedstawianych produktéw. Zawarte w niniejszej publikacji informacje
nie stanowia zapewnienia w rozumieniu art. 4 ust. 3 i 4 Ustawy z dnia 27
lipca 2002 r. o szczegolnych warunkach sprzedazy konsumenckiej oraz
o0 zmianie Kodeksu Cywilnego, nie sa takze opisem towaru w rozumieniu
art. 4 ust. 2 tej Ustawy. Niniejsza publikacja nie stanowi oferty

w rozumieniu art. 66 Kodeksu Cywilnego.

Petna oferta narzedzi katalogowych marki GLOBUS dostepna jest na
stronie www.globus-wapienica.eu

Edycja: Wrzesier 2025r.



PROCES WYCINANIA

Dostarczony odpowiedni arkusz
blachy zostaje wsuniety do spe-
cjalnej wycinarki i poddany obrébce
ciecia laserem, w ktorej promien
lasera petni role ,noza".

LUTOWANIE WEGLIKOW
SPIEKANYCH

Lutowanie weglikéw spiekanych
odbywa sie na w petni zautomaty-
zowanych centrach lutowniczych.
W bebnach wibracyjnych wegliki
sg automatycznie segregowane
i uktadane do pozycji lutowania.

STOLARKA OTWOROWA

Przed producentami stolarki otworowej, ktérych dynamiczny rozwdj obserwujemy na przestrzeni ostatnich lat, stoi
wiele nowych wyzwan. Musza na biezaco podazac za nowymi trendami i technologiami, aby spetnia¢ coraz to wyzsze
wymagania zwigzane z energooszczednoscia i termoizolacyjnoscig swoich produktéw. Nowe trendy wymuszaja nie
tylko zakup nowych technologii i maszyn, ale rowniez stosowanie narzedzi jak najwyzszej jakosci, ktorych czestym
wyznacznikiem jest efektywnos¢, bardzo wysoka precyzja ciecia réznych detali i pétfabrykatow, gwarancja zapewnienia
ciagtosci pracy oraz profesjonalna i szybka ustuga serwisowa.

Marka GLOBUS, oprocz wysoko wyspecjalizowanych narzedzi przemystowych, oferuje réwniez kompleksowe
ustugi doradcze profesjonalnego zespotu doradcow technicznych oraz szeroki wachlarz ustug posprzedazowych dla
produkowanych narzedzi.Wnaszejpracy wykorzystujemywtasne, wieloletnie doswiadczenie przemystowo-konstrukcyjne
i naukowo-badawcze dziatu R&D oraz wysokie kwalifikacje pracownikow.

Na Parnstwa rece oddajemy kolejna edycje folderu poswieconego profesjonalnym narzedziom, ktore
wykorzystywane sa na wyspecjalizowanych liniach produkcjnych do produkcji okien pionowych i poziomych,
parapetéw, drzwi zewnetrznych i wewnetrznych, schoddéw, rolet i zaluzji, bram garazowych, klap dymowych,
oston, systemow fasadowych a wiec catej gamy produktow nazywanych ogoélnie stolarka otworowa. Ze wzgledu
na wysokie parametry uzytkowe, narzedzia przemystowe GLOBUS znajdujg szerokie zastosowanie takze w grupie
firm kooperujacych z producentami okien i drzwi w zakresie produkcji systemow profili, szyb zespolonych oraz okuc
i wentylacji.
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Pobierz kod QR
Sprawdz nas!

JAK REALIZUJEMY PROCESY PRODUKCJI NARZEDZI?

HARTOWANIE | ODPUSZCZANIE SZLIFOWANIE DYSKOW

Obrébka cieplna stali narzedziowej
sktada sig z trzech etapow:

Szlifowanie ptaszczyzn ma na celu
uzyskanie wymaganej grubosci przy

Z uwagi na specyfike produkowa-
nych narzedzi tarczowych wymaga-

NAPREZANIE | WYWAZANIE DYSKOW

Etap 1 - nagrzanie stali;
Etap 2 - szybkie schtadzanie
materiatu;

Etap 3 - odpuszczanie.

OSTRZENIE WEGLIKOW
SPIEKANYCH

E

Ostrzenie weglikéw spiekanych

odbywa sie na nowoczesnej, w petni
zautomatyzowanej linii wysoko wy-
dajnych szlifierek produkcyjnych
o0 sterowanych numerycznie osiach
obstugiwanych przez ramie robota.

zachowaniu minimalnego rozrzutu
i ptaskosci dysku. Ten element pro-
cesu realizujemy na zautomatyzo-
wanej szlifierce, ktora zapewnia pre-
cyzyjny szlif z doktadnoscia

do 0,005 mm.

ZNAKOWANIE DYSKOW

*

Cechowanie laserowe nalezy do
najbardziej zaawansowanych metod
znakowania. Cechowanie tg meto-
da jest bardzo szybkie i estetyczne.

ne jest, aby narzedzia podczas pra-
cy utrzymywaty okreslong sztyw-
nos¢ oraz stabilnos¢. Dlatego dyski
pit poddaje sie procesowi naprezania
oraz wywazania dynamicznego.

KONTROLA JAKOSCI-
PAKOWANIE

Oznakowane narzedzie trafia do dzia-
tu kontroli, gdzie zostaje poddany
ostatecznemu odbiorowi przez do-
Swiadczonych specjalistow z dziatu

jakosci.

www.globus-wapienica.eu
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NARZEDZIA DO PRODUKCJI STOLARKI Al i PVC

Pity HM serii ALUEX GA -5°
do ciecia profili Ali PVC

Pity HM serii ALUEX GA +5°
do cigcia profili Ali PVC

Pity HM serii ALUEX MARATHON 1GA -5°
do ciecia profili Al, metali kolorowych i PVC

Pity HM serii ALUEX MARATHON 1GA +5°
do ciecia profili Al, metali kolorowych i PVC

Pity HM serii ALUEX GA
do ciecia listew przyszybowych

Pity HM serii ALUEX -Chamering PVC-
do fazowania listew przyszybowych

Pity HM serii ALUEX -Cleaning PVC-
do usuwania wyptywek PVC z zewnegtrznych narozy

Frezy trzpieniowe petnoweglikowe VHM (teowe)
do usuwania wyptywek PVC z wewnetrznych narozy

Pity HM serii STEEL-TECH
do ciecia listew i profili stalowych na uko$nicach do metalu

Frezy tarczowe HSS [TiCN] lub VHM
do cigcia listew miedzyszybowych na przecinarkach do metalu

Pita HM serii ALUEX -Grooving-
do rowkowania i frezowania Al, tworzyw sztucznych oraz metali kolorowych

Pity HM serii STEEL-TECH Electro
do pilarek recznych

Pita HM serii POWER PLUS 3 -Universal-
do cigcia ptyt warstwowych z uzyciem pilarek recznych

Frezy tarczowe HSS
do cigcia profili stalowych na przecinarkach do metalu

Pity tasmowe serii METAL PROF-CUT
do cigcia wzmocnien i profili stalowych

Frezy trzpieniowe VHM jedno- i dwuostrzowe
do frezowania otworéw pod odwodnienia, zawiasy i klamki

Wiertta HSS do klamkownic
na centra obrébcze

Frezy trzpieniowe HSS
do obrébki metalu, Al i PVC na centrach obrébczych




Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

I\

zalecane obroty [obr/min]

EKSPERT RADZI:

» Prawidtowy dobdr podziatki oraz typu i geometrii uzebienia ma decydujacy wptyw na wtasciwa prace pity
oraz wysoka jakos$¢ powierzchni po cigciu.

» W przypadku ciecia profili Al i PVC zaleca sie stosowanie pit z uzebieniem typu GA z dodatnim,
badz ujemnym katem natarcia (w zaleznoéci od grubosci $cianki przecinanych profili).

» |lo$¢ zebow dobieramy kierujac sie zasada - im ciersza Scianka przecinanego profilu, tym wigksza ilo$¢ zebow w pile.

wartosci obrotéw [obr/min]

» W celu osiagniecia wysokiej jakosci przecinanej powierzchni (szczegdlnie w przypadku ciecia ksztattownikow
o cienkosciennych) nalezy zwréci¢ uwage na sztywne zamocowanie obrabianego elementu; optymalnym rozwiazaniem
160 200 216 250 300 350 400 500 600 . . . . .
jest mocowanie detalu poprzez docisk po obu stronach cigcia.
$rednica pity [mm]

| Pita HM serii ALUEX GA-5°

do ciecia ksztattownikow Al i PVC o grubosci scianki do 3 mm

» w produkcji stolarki
otworowej stosowana
do cigcia pojedynczych

» wykorzystywana row-
niez do ciecia ksztattowni-
kéw i profili otwartych z Al

» pita 0 ujemnym kacie
natarcie zeba, dedyko-
wana do cigcia ksztatto-

» niskoszumowa seria,
0 bardzo doktadnych para-
metrach wykonania, wywa-

profili okiennych, ram,
oscieznic oraz listew

i PVC o grubos¢ scianki
do 3mm

wnikdw ze stopow Al

0 grubosci $cianki nie
przekraczajacej 3mm
oraz do cigcia profili PVC

zanym dynamicznie dysku
i specjalnie dobranym we-
gliku spiekanym

Il @ @ 1:-:' -:% \1"\;\’3“\ O ‘B%Q’ KATﬁEc'J\‘GAOWA
mm mm mm mm ixd,/d,
PS415-0160-0002 | 160 20 2,5 1,8 56 - @)
PS415-0200-0004 200 30 25 18 60 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %)
PS415-0216-0001 | 216 30 2,8 22 72 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 @’
PS415-0250-0002 250 30 32 25 80 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 @)
PS415-0300-0002 300 30 32 25 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 @)
PS415-0350-0002 350 30 32 25 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %)
PS415-0350-0001 | 350 32 3,2 2,5 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @’
PS415-0380-0001 380 32 4,0 34 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
PS415-0400-0003 | 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @)
PS415-0420-0106 | 420 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @)
PS415-0450-0001 | 450 30 4,0 34 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @)
PS415-0500-0003 | 500 30 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @)
PS415-0600-0001 | 600 30 A 38 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @’
d,- $rednica otworéw zabierakowych  d - srednica podziatowa otworéw * wiecej produktow znajdziesz na www




Narzedzia do produkgji stolarki Al i PVC

zobacz na zywo
narzedzia w
AKCJI!
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da <

zalecane obroty [obr/min]

EKSPERT RADZI:

» Prawidtowy dobdr podziatki oraz typu i geometrii uzebienia ma decydujacy wptyw 9000

na wtasciwa prace pity oraz wysoka jako$¢ powierzchni po cieciu. E000

10000
7000
6000

5000
4000
3000
2000

» Nie nalezy pracowac pita tepa, gdyz znacznie wzrasta opor skrawania i moze to doprowadzi¢ do zniszczenia 000
narzedzia - ostrzenie powinno sie wykonywac juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm mierzonym na powierzchni o
przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki). 160 200 250 300 350 400 500 550

$rednica pity [mm]

» W przypadku ciecia profili Al i PVC zaleca sie stosowanie pit z uzebieniem typu GA z dodatnim,
badz ujemnym katem natarcia (w zaleznosci od grubosci $cianki przecinanych profili).

» Ilosc¢ zebow dobieramy kierujac sie zasada - im ciersza $cianka przecinanego profilu, tym wigksza ilos¢ zebow w pile.

wartosci obrotéw [obr/min]

| Pita HM serii ALUEX GA+5°

do ciecia ksztattownikow Al i PVC o grubosci $cianki powyzej 3 mm

» w produkcji stolarki » wykorzystywana row- » pita 0 dodatnim kacie » niskoszumowa seria,
otworowej stosowana niez przy pojedynczym natarcie zeba, dedykowa- o bardzo doktadnych

do przecinania listew, cieciu profili fasadowych na do ciecia ksztattowni- parametrach wykonania,
ksztattownikow oraz z Al o grubosci Scianki kéw ze stopow Al o gru- wywazanym dynamicznie
profili zamknietych do5mm bosci $cianki nie przekra- dysku i specjalnie dobra-
0 grubosci powyzej 3mm czajacej 5mm oraz do nym wegliku spiekanym

ciecia profili PVC

Index @ @:t 1:-:' -:% 15\%\13\ @ 6}@4} KAT%EO":;(\)WA
mm mm mm mm itxd,/d,
PS415-0160-0003 160 20 2,5 1,8 56 - %
PS415-0200-0003 200 30 2,5 1,8 60 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %
PS415-0250-0001 250 30 32 2,5 80 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %
PS415-0300-0001 300 30 32 2,5 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ)
PS415-0350-0009 350 30 32 2,5 78 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %
PS415-0350-0003 350 30 32 2,5 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ)
PS415-0400-0004 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
PS415-0450-0002 450 30 3,7 3,0 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @)
PS415-0500-0016 500 30 5,0 4,0 72 Cu 2x8/42 %
PS415-0500-0100 500 30 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
PS415-0500-0005 500 32 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
PS415-0550-0228 550 32 4,4 3,6 128 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
PS415-0550-0002 550 30 4,4 32 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
d - érednica otworew zabierakowych d - érednica otwordw * Wigce] produkiow znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

wartosci obrotéw [obr/min]

300

350

zalecane obroty [obr/min]

400 500
$rednica pity [mm]

550

EKSPERT RADZI:

» W celu obnizenia kosztédw produkcji zwigzanych z przezbrajaniem obrabiarki oraz serwisem narzedzi, uzytkownicy
oczekujg narzedzi charakteryzujacych sie wieksza zywotnoscia ostrzy, przy jednoczesnym zachowaniu wysokiej
jakosci przecinanej powierzchni.

» Wychodzac naprzeciw tym potrzebom, marka GLOBUS wprowadza do oferty pity HM do ciecia detali wykonanych
z miekkich stopow Al, metali kolorowych i PVC.

» Dzieki zastosowaniu specjalistycznego gatunku weglika spiekanego pity charakteryzuja sie kilkudziesiecioprocentowym
wzrostem zywotnosci w stosunku do standardowych pit do ciecia detali z aluminium i PVC.

» Pamietaj, aby zawsze miec ostre narzedzie! Proces ostrzenia pity powinien by¢ wykonany juz przy stepieniu
0,10 + 0,20mm, mierzonym na powierzchni przytozenia ptytki HM (krawedZ pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a
przytozenia ptytki).

| Pita HM serii ALUEX MARATHON 1GA-5°

do ciecia ksztattownikow Al, metali kolorowych i PVC

» pita 0 ujemnym kacie
natarcia zeba, dedykowa-
na do cigcia ksztattowni-
koéw o grubosci $cianki nie
przekraczajacej 3,0 mm,
wykonanych z miekkich
stopéw Al, metali koloro-

» zastosowanie specjal-
nego gatunku ptytek z we-
glika spiekanego znacz-
nie zwieksza zywotnosc¢
pit 1l

» specjalny typ uzebie-
nia 1GA zapobiega zjawi-
sku wykruszania sie zeb-
6w oraz pozwala na uzys-
kanie jeszcze lepszej po-
wierzchni po cieciu

» nisko szumowa
seria, 0 bardzo doktad-
nych parametrach wyko-
nania, wywazanym dyna-
micznie dysku o podwy-
zszonych parametrach
niewywazenia

wych oraz PVC

Index @ @ :I:-:' -:':* 1S\ﬁ'\:‘\ @ $$$ MTCAE&%WA
mm mm mm mm itxd,/d,
PS425-0300-0001 300 30 32 25 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %
PS425-0350-0001 350 30 32 2,5 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %
PS425-0350-0003 | 350 32 3,2 2,5 108 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
PS425-0400-0001 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %)
PS425-0400-0003 | 400 32 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
PS425-0500-0001 500 30 4,0 34 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
PS425-0500-0002 | 500 30 4,2 36 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %)
PS425-0550-0002 | 550 30 44 32 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 @)
PS425-0600-0001 600 30 44 338 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %’
d,- $rednica otworéw zabierakowych  d - srednica otworéw 0 - na zamowienie * wiecej produktow znajdziesz na www




EKSPERT RADZI:

» W celu obnizenia kosztéw produkcji zwiazanych z przezbrajaniem obrabiarki oraz serwisem narzedzi, uzytkownicy
oczekujg narzedzi charakteryzujgcych sie wieksza zywotnoscia ostrzy, przy jednoczesnym zachowaniu wysokiej
jakosci przecinanej powierzchni.

» Wychodzac naprzeciw tym potrzebom, marka GLOBUS wprowadzita do oferty pity HM do cigcia detali

wykonanych z Ali PVC.

» Dzieki zastosowaniu specjalistycznego gatunku weglika spiekanego pity charakteryzuja sie kilkudziesie-
cioprocentowym wzrostem zywotnosci w stosunku do standardowych pit do ciecia detali z aluminium i PVC.

» Pamietaj, aby zawsze miec¢ ostre narzedzie! Proces ostrzenia pity powinien by¢ wykonany juz przy stepieniu
0,10 + 0,20mm, mierzonym na powierzchni przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a

przytozenia ptytki).

| Pita HM serii ALUEX MARATHON 1GA+5°

do ciecia ksztattownikow Al, metali kolorowych i PVC

» pita o dodatnim kacie
natarcia zeba, przeznaczo-
na do ciecia ksztattowni-
kéw o grubosci Scianki po-
wyzej 3,0 mm oraz detali
o przekrojach petnych
wykonanych z Al, metali
kolorowych oraz PVC

» zastosowanie specjal-
nego gatunku ptytek z we-
glika spiekanego znacz-
nie zwieksza zywotnosc¢
pit

» specjalny typ uzebie-
nia 1GA zapobiega zjawi-
sku wykruszania sie zgb-
6w oraz pozwala na uzys-
kanie jeszcze lepszej po-
wierzchni po cieciu

» nisko szumowa seria,
0 bardzo doktadnych para-
metrach wykonania, wy-
wazanym dynamicznie dy-
sku o zaciesnionych tole-
rancjach niewywazenia

2 3. CENA
itz @ @jr 1:' - x 6 $$$ KATALOGOWA
mm mm mm mm ilxd,/d,

PS425-0300-0002 300 30 32 2,5 96 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %
PS425-0350-0002 350 30 32 25 108 Cu 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %)
PS425-0400-0002 400 30 4,0 34 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %
PS425-0500-0003 500 30 4,2 3,6 120 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %)
PS425-0550-0001 550 30 A 3,2 160 Cu 2x10/60+2x11/63+2x11/70 %)

d,- érednica otworéw zabierakowych —d - $rednica podziatowa otworéw 0 - na zamowienie

* wigcej produktow znajdziesz na www

wartosci obrotéw [obr/min]

Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

350

zalecane obroty [obr/min]

400

$rednica pity [mm]

500

550




Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC
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zalecane obroty [obr/min]

wartosci obrotéw [obr/min]

200 250 260

$rednica pity [mm]

L T — [

EKSPERT RADZI:

» Pity do ciecia listew przyszybowych z odpowiednio dobrang podziatkg uzebienia pozwalaja na wyeliminowanie
zjawiska szarpania przecinanego materiatu - ten element konstrukcji narzedzia ma decydujacy wptyw na jako$¢
powierzchni cietego detalu.

» Aby zapewni¢ prawidtowy proces ciecia i otrzymac wysoka jakos¢ powierzchni, nalezy zwrdcic¢ szczegdlng uwage
na sztywne mocowanie elementu na stole roboczym tak, aby zabezpieczy¢ detal przed niekontrolowanym
przesunieciem.

» Nie nalezy pracowac pia tepa, gdyz znacznie wzrasta opor skrawania i moze to doprowadzi¢ do zniszczenia
narzedzia - ostrzenie powinno sie wykonywac juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm mierzonym na powierzchni
przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki).

| Pita HM serii ALUEX GA
do ciecia listew przyszybowych

» do przecinania listew » Czesto pracujg w ze- » seria 0 bardzo dokta- » pita o0 duzej ilosci ze-
PVC z uszczelka gumowa stawie z pitami do fazo- dnych parametrach wyko- bow dedykowana jest
na specjalistycznych ma- wania listew przyszbo- nania dysku i specjalnie szczegolnie do ciecia
szynach stosowanych przy wych dobranym wegliku spie- profili cienko$ciennych
produkcji okien PVC kanym

Index @ @Zt 1:-:' -:E} 1S\i’\la\\ O ;R:\ KAT%EO’\:'SAOWA
. . . . .
PS415-0200-0008 200 30 2,2 1,6 100 - -5° %)
PS415-0200-0006 200 32 22 16 100 - -5° %)
PS415-0250-0009 250 30 22 16 100 - -5° %
PS415-0250-0006 250 32 22 16 100 - -5° %
PS415-0260-0005 260 30 25 2,0 100 Cu -5° %
PS415-0260-0001 260 30 25 2,0 100 Cu 5° %
PS415-0300-0004 300 30 32 25 120 - -5° %)

* wiecej produktéw znajdziesz na www




Narzedzia do produkgji stolarki Al i PVC

zalecane obroty [obr/min]

EKSPERT RADZI:
» W zaleznosci od typu maszyny, pity mozna zastosowac w maszynach jako prawe lub pity lewe.

» Moga pracowac w komplecie z pita gtdwna, lub mozna je zastosowac pojedynczo z pita gtéwna
w przypadku uktadu dwdch osi ciecia.

» Tarcze do fazowania pracuja z pitami gtéwnymi z indeksow: PS415-0200-0008, PS415-0200-0006,
PS415-0250-0009, PS415-0250-0006, PS415-0260-0001, PS415-0260-0005, PS415-0300-0004.

» Nie nalezy pracowac pita tepa, gdyz znacznie wzrasta opdr skrawania i moze to doprowadzi¢ do zniszczenia
narzedzia - ostrzenie powinno sie wykonywac juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm mierzonym na powierzchni
przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki). £ %8 103 132 150

$rednica pity [mm]

wartosci obrotéw [obr/min]

| Pita HM serii ALUEX - Chamfering PVC -

do fazowania listew przyszybowych

» pita 0 specjalnej geo- » pita HM do fazowa- » zastosowanie pit z wegli- » precyzyjnie wykonany
metrii ostrza i kacie na- nia listew przyszybo- kami spiekanymi do fazo- dysk gwarantuje wieksza
tarcia +5° do fazowanie wych pracuje standar- wania, zapewnia dtuga zy- stabilnos¢ pracy narze-
listew PVC z uszczelka dowo w komplecie wotnos¢ (wigksza ilos¢ cie¢ dzia podczas procesow
gumowa z pita gtowna pomiedzy ostrzeniami) oraz skrawania

wysoka jakos¢ fazowanej

powierzchni

Index @ @ 1:-:' -:E} 3_\%\]3\\ L u;tii‘/”ienia KATE\E?G%WA
mm mm mm mm

o PS496-0095-0001 95 20 2,1 1,6 20 GWL %)

o PS496-0095-0002 95 20 2,1 1,6 20 GTP %)

o PS496-0095-0003 95 20 2,1 1,6 36 GWL %

o PSA496-0095-0004 95 20 2,1 1,6 36 GTP %)

o PS496-0098-0001 98 32 3,0 2,0 36 GWL %)

o PS496-0098-0002 98 32 3,0 2,0 36 GTP %)

o PS496-0103-0001 103 32 22 1,6 36 GTP %)

o PS496-0103-0002 103 32 22 1,6 36 GWL %)
PS496-0132-0002 132 30 2,2 1,6 42 GWL @)
PS496-0132-0001 132 30 2,2 1,6 42 GTP g

o PS496-0150-0005 150 30 2,0 1,4 60 GWL @) ..........

o PSA496-0150-0006 150 30 2,0 1.4 60 GTP g}

Info: GWL - pita lewa, GTP - pita prawa 0~ na zaméwienie * wiece] produktéw znajdziesz na www




Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

zalecane obroty [obr/min]

11000 EKSPERT RADZI:
= 1:2:2 » Czesto wystepuje jako pita lewa lub pita prawa ze wzgledu na strone fazowania oraz kierunek obrotow,
:E o6 dlatego pamietaj: przed zaméwieniem pity koniecznie sprawdz DTR swojej maszyny.
g 7000 » Wyposazona w fazowane otwory mocujace, umozliwiajace prawidtowe zamocowanie jej w maszynie.
2 6000
‘E 5000 » Gtebsze podfrezowanie naroznika PVC umozliwiajg dodatkowe i dtuzsze zeby HM.
E ::z » Nie nalezy pracowac pia tepa, gdyz znacznie wzrasta opor skrawania i moze to doprowadzi¢ do zniszczenia
= 5000 narzedzia - ostrzenie powinno sie wykonywac juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm mierzonym na powierzchni
flooc przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki).
170 190 250 300

$rednica pity [mm]

| Pita HM serii ALUEX -Cleaning PVC-

do usuwania wyptywek PVC z zewnetrznych narozy

» specjalistyczna pita reali- » dedykowana do » specjalnie zaprojekto- » dysk/korpus pity wyko-
zujaca proces frezowania specjalistycznych ma- wana geometria uzebie- nany z wysokiej jakosci sta-
zewnetrznej strony narozni- szyn przy produkcji nia i ptytek HM pozwala li narzedziowej obrobionej
ka, majaca za zadanie usu- stolarki otworowej na uzyskanie wtasciwej cieplnie, to wieksza szty-
wanie tzw. wyptywki po zPVC jakosci powierzchni po wnos¢ pity i stabilny proces
zgrzaniu profili PVC cieciu oraz wptywa na dtu- skrawania

7579 Zywotnos¢ tarczy

2
Index @ @# i:-:: -:% M $$$ Fazowanie | Geometria KATEE?G%W A
mm mm mm mm ilxd,/d,

o PS495-0170-0001 170 20 4,5 32 16+4 6x6,8/40 prawe W2R @)
o PS495-0190-0001 190 20 4,5 32 16+4 6x6,8/40 prawe W2R g’
o PS495-0190-0002 190 22 4,5 32 16+4 6x6,8/40 lewe W2R %
o PS495-0220-0002 220 20 4,5 32 28+4 6x6,8/40 prawe 1GB @)
o PS495-0250-0001 250 22 4,5 32 22+4 6x6,8/40 - W2R %
o PS495-0280-0001 280 22 4,5 32 32+4 6x6/40 - W2R @)
o PS495-0300-0006 300 25 4,0 30 96+4 1x5/70 - 1GB @)

d,- $rednica otwor6w zabierakowych  d - $rednica podziatowa otworéw  o- pity na zaméwienie

minimalna ilo$¢ do zamdwienia: 2 sztuki  zakres Srednic do wykonania: 150-400 mm * wiece] produktow znajdziesz na www




EKSPERT RADZI:

» Specjalistyczne frezy trzpieniowe realizujace proces czyszczenia wewnetrznej strony naroznika okna PVC.
» Frez majacy za zadanie usuwanie wyptywki po zgrzaniu profili PVC.
» Seria dedykowana do specjalistycznych maszyn przy produkcji stolarki otworowej z tworzyw sztucznych PVC.

» Posuwy od 2 + 12 m/min - w zalezno$ci od $rednicy narzedzia oraz rodzaju materiatu obrabianego.

| Frez petnoweglikowy (teowy)
do usuwania wyptywek PVC z wewnetrznych narozy

» frezy petnoweglikowe » mozliwos¢ wykonania » specjalna geometria » mozliwos$¢ wykonania
- korpus oraz czes¢ robo- frezow w $rednicach 6 + ostrza pozwala na tatwe frezow z weglika spieka-
cza wykonana z weglika 20 mm, przy réznej dtu- odprowadzenie wiorow nego o podwyzszonej wy-
spiekanego gosci catkowitej oraz i otrzymanie gtadkiej po- trzymatosci oraz udarno-
roznej dtugosci czesci wierzchni materiatu obra- $ci charakteryzujacej sie
roboczej bianego ziarnem ULTRA NANO
GRAIN
Podgrupa / Indeks | [BNTT) | NS B &< ] /) oA
mm mm mm mm
Ls232 220 11-120 60-150 620 2/3 &
LS232-0806-0001 8 40 100 6 2 %
LS232-0806-0002 8 40 100 6 3 g
LS232-0806-0003 8 45 100 6 3 %
LS232-0808-0001 8 45 100 8 3 &
0- na zamowienie * wiecej produktéw znajdziesz na www

Narzedzia do produkgji stolarki Al i PVC

zalecane obroty [obr/min]

wartosci obrotéw [obr/min]

2 3 6 7 10 16 20

4rednica freza [mm]

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

(T ey e

zalecane obroty [obr/min]

2250 EKSPERT RADZI:

5000 » Wprowadzenie ciecia profili stalowych na ukosnicach do stali pozwala na znaczaca poprawe warunkéw pracy.
(zmniejszenie hatasu, wyeliminowanie zapylenia) oraz znakomicie wptywa na jako$¢ powierzchni po cieciu
(brak przypalen, znaczne zmniejszenie ilosci gratu).

1750

dis00 » Nalezy pamietac, ze praca na ukosnicach do ciecia stali odbywa sie na mniejszych obrotach, specjalnie

1250 dostosowanych do przecinania ksztattownikow stalowych pitami z weglikami spiekanymi.

wartosci obrotéw [obr/min]

» Nie nalezy pracowac pia tepa, gdyz znacznie wzrasta opor skrawania i moze to doprowadzi¢ do zniszczenia
narzedzia - ostrzenie powinno sie wykonywac juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm mierzonym na powierzchni
750 przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki).

200 250 260 305 355
$rednica pity [mm]

1000

| Pita HM serii STEEL-TECH

do ciecia listew i profili stalowych na ukosnicach do metalu

» ciecie stalowych » stosowana réwniez do » ciecie ksztattownikow sta- » pita wyposazona w spe-
listew miedzyszybo- ciecia profili stalowych lowych ze stali konstrukcyjnej cjalistyczny weglik spiekany
wych i wzmocnier bedacych elementami o0 grubosci Scianki < 3mm, 0 zwiekszonej zawartosci
stalowych drzwi i konstrukcji bram m.in. na maszynach ukoso- kobaltu oraz odpowiedniej
garazowych wych takich marek jak: twardosci, a wiec weglik de-
Jepson, Ridgid, Makita, dykowany do ciecia detali
DeWalt, Metabo, Bosch, etc. stalowych

Index @ @Zﬁ i:-:' -:E* 3’\%‘\;\ Geometria ;&:\ % ATCAEONG%)W n
m m m m .
PS810-0200-0003 200 30 2,4 18 b4 GC 5° %
PS810-0200-0008 200 30 2,2 1,6 100 GC -5° %
PS810-0250-0004 250 30 32 25 80 GC 5° @)

o PS810-0250-0007 250 30 24 1,6 100 GC 5° @)

o PS810-0260-0003 260 30 22 18 80 GC 5° @)
PS810-0260-0001 260 30 25 2,0 100 GC 5° %)
PS810-0305-0013 305 25,4 25 2,0 80 GC 10° %)
PS810-0305-0014 305 30 2,5 2,0 80 GC 10° %)
PS810-0355-0007 355 254 2,2 1,8 90 2G6C 10° %)

o PS810-0355-0001 355 254 2,2 1,8 90 GC 10° %)
PS810-0355-0012 355 30 2,2 18 90 2GC 10° %

0- na zaméwienie
LT;e SF::: ezz;nzdngu PS810-0355-0001 posiada otwory zabierakowe: 4x11,5/55 - jeden otwdr fi 11,5 mm dodatkowo « wiece] produktéw znajdziesz na ww




Narzedzia do produkgji stolarki Al i PVC

°

°

EKSPERT RADZI:

» Frezy HSS sa narzedziami dedykowanymi do bardzo doktadnych operacji ciecia w celu otrzymania jak najlepszych
jakosciowo powierzchni po obrébce - to narzedzia wykonywane w oparciuo bardzo precyzyjne normy.

» Tak doktadne parametry uzyskuije sie dzieki mozliwosci wykonania frezéw z duza iloscig zebdw
i jednoczesnie o bardzo matych grubosciach korpusu.

» Zalety ich pracy widoczne sa szczegolnie przy przecinaniu ksztattownikow cienkosciennych
0 grubosci $cianki ¢ 0,5 mm.

| Frez tarczowy HSS [TiCN] lub VHM

do ciecia listew miedzyszybowych na przecinarkach do metalu

» do cigcia listew » stosowany na specjal- » narzedzie wykonane » odpowiednio dobra-
miedzyszybowych wy- nych obrabiarkach przysto- z wysokogatunkowej stali na podziatka i geometria
konanych z aluminium, sowanych do ciecia frezami szybkotnacej z dodatkowa uzebienia zapewnia wy-
tworzyw sztucznych HSS, z odpowiednig pred- powkoka TiCN, ktérej celem soka jakos¢ powierzchni
oraz stali nierdzewnej kos¢ obrotowa narzedzia jest zmniejszenie oporow po cieciu

dostosowana do gatunku skrawania i wydtuzenia

przecinanego materiatu Zywotnosci

111: 12 3. Materiat | Powtoka CENA
It @[ @ $$$ \\\J\/\ narzedzia freza KATALOGOWA
mm mm mm ixd,/d,

FP600-0200-0001 | 200 32 |050/100 1x7,1/55 | 350 HsS TiCN %)

d_- $rednica otworéw zabierakowych d- $rednica podziatowa otworéw  o- frezy na zamdwienie

minimalna ilos¢ do zamowienia: 2 sztuk  zakres Srednic do wykonania: 160-315 mm * wiecej produktow znajdziesz na www

il: 12 3.| Materiat Powtoka CENA
lndex @[ @ $$$ M narzedzia freza KATALOGOWA

mm mm mm ited,/d,

FP900-0200-0004 200 32 120 | 1x7,1/55 350 VHM - %’

d,- érednica otworéw zabierakowych d - $rednica podziatowa otworow o frezy na zamowienie

minimalna ilo$¢ do zamowienia: 2 sztuk  zakres $rednic do wykonania: 63-250 mm * wiecej produktow znajdziesz na www

Zalecane wartosci obrotéw [obr/min]
dla $rednicy freza HSS: 200 mm

WAl metale
lekkie, PCV

mstale
nierdzewne



Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

zalecane obroty [obr/min] EKSPERT RADZI:

» W przypadku koniecznosci wykonania rowka w aluminium lub innych metalach kolorowych nalezy zastosowac¢
pity (frezy) specjalne, poniewaz w wiekszosci wypadkéw dno rowka ma posiadac ksztatt prostokatny, w pitach
tych stosujemy uzebienie typu GM.

» Kat natarcia jest uzalezniony od gteboko$ci rowka oraz twardosci obrabianego materiatu (w przypadku pit
do rowkowania stosujemy najczesciej kat natarcia o wartosci +5°).

» Dodatkowo przy doborze pity nalezy zwrdci¢ uwage na ilo$¢ zebow (podziatke uzebienia) kierujac sie zasada,
im twardszy obrabiany materiat tym mniejsza podziatka (wieksza ilo$¢ zebow).

» Nie nalezy pracowac pia tepa, gdyz znacznie wzrasta opor skrawania i moze to doprowadzi¢ do zniszczenia

125 160 200 20 275 300 narzedzia - ostrzenie powinno sie wykonywac juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm mierzonym na powierzchni

przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki).

wartosci obrotéw [obr/min]

$rednica pity [mm]

| Pita HM serii ALUEX -Grooving-

do rowkowania i frezowania Al, tworzyw sztucznych oraz metali kolorowych

» pity do frezowania row- » grubo$¢ rzazu (pity) » ilos¢ zebdw dobierana » dysk pity wykonany z wy-
kow prostokatnych w alu- nalezy dostosowac do w zaleznosci od gteboko- soko gatunkowej i obrobio-
minium, tworzywch sztu- szerokosci frezowanego sci frezowanego rowka nej cieplnie blachy zapewnia
cznych oraz w metalach rowka w obrabianym stabilnag prace narzedzia pod-
kolorowych materiale czas proceséw skrawania

et @ @:t :I:-:' -:E} \13’\%"\'3\ .ﬁ:\ KATCAE(;\‘G%WA
mm mm mm mm
o PS450-0125-0006 125 22 6,0 4,1 32 GM10° %
o PS450-0150-0007 150 30 7,0 5,0 36 GM10° %)
o PS450-0150-0004 150 30 8,0 50 18 GM15° %
o PS450-0160-0003 160 32 50 3,0 36 GM5° %
o PS450-0160-0008 160 30 50 4,0 48 GM5° %
o PS450-0180-0004 180 20 6,0 4,8 24 GM5° %
o PS450-0180-0001 180 30 8,0 50 24 GM15° %
o PS450-0220-0001 220 32 4,5 4,0 48 GM5° %
o PS450-0250-0019 250 30 5,0 3,9 40 GM5° %)
o PS450-0250-0016 250 40 6,0 5,0 40 GM5° %
o PS450-0250-0015 250 40 8,0 6,0 32 GM5° %
o PS450-0275-0001 275 40 8,0 6,0 32 GM10° %
o PS450-0280-0003 280 40 8,0 6,0 36 GM5° %
o PS450-0300-0006 300 30 8,0 6,0 16 GM10° %
d;- érednica otworéw zabierakowych  d - rednica podziatowa otworw - pity na zaméwienie * wiecej produktéw znajdziesz na www




EKSPERT RADZI:

» Bardzo dobra powierzchnia ksztattownika stalowego po cieciu jest wynikiem zastosowania specjalistycznego

weglika spiekanego (do ciecia stali) oraz specjalnie zaprojektowanej dla tej serii pit geometrii zebow.

» Przed przystapieniem do prac zwiazanych z cigciem blach i innych cienkich elementéw, nalezy prawidtowo
zamocowac materiat, aby uniknac niekontrolowanych drgan elementu przecinanego.

» Do pracy w pilarkach z regulacja predkosci obrotowej lub przystosowanych do cigcia stali.

» Nie nalezy pracowac pita tepa, gdyz znacznie wzrasta opor skrawania i moze to doprowadzi¢ do zniszczenia
narzedzia - ostrzenie powinno sie wykonywac juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm mierzonym na powierzchni
przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki).

| Pita HM serii STEEL-TECH Electro

do ciecia ksztattownikéw i elementdw stalowych z uzyciem pilarek recznych

» pita do tzw. zimnej te-
chnologii ciecia elemen-
téw stalowych umozliwia
skrawanie bez przypalen
na krawedziach obrabia-

» seria przeznaczona

do ciecia elementow wy-
konanych ze stali kon-
strukcyjnych, takich jak:
rury, ksztattowniki, bla-

» stosowana réwniez

» zalutowany w tarczy spe-

do ciecia elementéw
drzwi i konstrukcji bram
garazowych wykonanych
ze stali miekkiej

cjalny weglik spiekany o zwie-
kszonej zawartosci kobaltu
oraz odpowiedniej twardosci
(do ciecia stali) gwarantuje

nego materiatu chy trapezowe o grubo- konstrukcyjnej dtuga zywotnos¢ i umozliwia
ci $cianki do 2,5 mm wielokrotne ostrzenie
12 3. CENA
Index @ @ i:-:' -:‘% AU \@ KATALOGOWA
mm mm mm mm do elektronarzedzi
BOSCH GKS 55+ GCE, HILTI SCM
PS682-0160-0001 160 20 2,0 1.4 40 22-A, METABO MKS 18 LTX 58 %
EVOLUTION R185CCS, FURY1-B,
RAGE-B, FLEX CSM 4060, HIKOKI
PS682-0185-0001 185 30 2,0 1,4 48 CD7SA, MAKITA 4131, REXON %
MC1850R, STEELMAX SM S7 XP
AGP CS200, JEPSON 8200,
PS682-0200-0001 200 30 2,0 1.4 50 FESTOOL TS 75 %
PS682-0210-0001 210 30 2,0 1.4 50 FESTOOL TS 75 @)
;I\;vrgcmi?f::ez;ﬁgj%wsggowgv;;r:’\zﬁg ggggrrxrc; modeli pilarek wymagane jest zastosowanie * wiecej produktéw znajdziesz na www

wartosci obrotéw [obr/min]

160

Narzedzia do produkgji stolarki Al i PVC

zalecane obroty [obr/min]

185

$rednica pity [mm]

200

210




Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

zalecane obroty [obr/min]

5000 EKSPERT RADZI:
2000 » Seria wyposazona w specjalny weglik spiekany do cigcia stali o zwigkszonej zawartosci kobaltu i duzej udarnosci.

6000 » Otwor wielowypustowy - nowy typ mocowania utatwia zaktadanie pity na tuleje zaciskowa, w przypadku

jakichkolwiek zabrudzen (pytéw) umozliwia poprawne zatozenie i ustalenie pity wzgledem watu i docisku.

5000

4000 » Ze wzgledu na zaprojektowany ogranicznik posuwu nie powinna by¢ stosowana w przecinarkach
Z posuwem mechanicznym.

» Seria 0 bardzo wszechstronnym zastosowaniu i wysokiej jakosci przecinanych powierzchni.
» Ostrzenie zebow HM powinno sie wykonywac¢ juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm, mierzonym na powierzchni
przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki).

3000

wartosci obrotéw [obr/min]

2000

1000

$rednica pity [mm]

| Pita HM serii POWER PLUS 3 -Universal-

do cigcia ptyt warstwowych z uzyciem pilarek recznych

» ciecie ptyt warstwo- » stosowana rowniez do » specjalne na przemian » zaprojektowany dla
wych, wykorzystywanych ciecia ptyt z poliweglanu, skosne uzebienie typu tej serii specjalny ksztatt
w konstrukgji drzwi, bram, profili PCV, jak i ksztat- 1GS5 utatwia prowadze- zeba oraz zastosowany
4cian, czy tez ptyt war- townikéw z blach sta- nie pity w trakcie ciecia weglik spiekany, gwarantu-
stwowych dachowych lowej oraz metali nieze- ja dtuga zywotnos¢ i umo-
laznych (AL, Cu) Zliwiajg wielokrotne ostrze-

nie narzedzia

1.2 3. CENA
Index @ @ 1:-:' -:‘% AU @ KATALOGOWA

mm mm mm mm do elektronarzedzi

BOSCH GKS 600, PKS 55, FESTOOL HK
55, HILTI SC 55W, WSC 55, MAFELL KSP
55, KSS 400, MS 55, PSS 3100 SE, MAKITA
5603R, 5604R, METABO KS 55, KSE 55,

DeWALT FLEXVOLT DCS575-XE,
DCS576-XE, GRAPHITE 58G486, PRO
PS606-0180-0001 180 20 2,7 1,6 36 59GP100, MAFELL K 65, KSS 60,
STAYER CH 185 B, CPT 3000 E

DeWALT DWES75, DWES76, DCS575,
DCS576, DCS577, EINHELL TC-CS 1400,
TE-CS 190, MAFELL KSP 65, MAKITA
5017RKB, 5705R, HS7100, HS7101, HS7601
METABO KS 66, KSE 68, MILWAUKEE SCS
65, M18 BLCS66, M18 CCS66, M18 FCS66

CELMA DBRCc 67, PERLES KS 170,
PS606-0200-0001 200 30 2,7 1,6 42 REBIR IE-5107 G-2, RZ 2-70-2, SPARKY
TK 70, VIRUTEX SR90J

PS606-0160-0001 160 20 2,7 1,6 32

PS606-0190-0001 190 30 2,7 1,6 40

GRAPHITE 58G493, HILTI WSC 85,
PS606-0210-0001 210 30 2,7 1,6 42 MAKITA 5008MG, 5903R,
SPARKY TK 75, VANDER VPT718

BOSCH GKS 9, GKS 235 Turbo, DeWALT
D23700, FESTOOL HK 85, HILTI WSC 85,
PS606-0230-0001 230 30 2,7 1,6 44 HITACHI / HIKOKI C9BU, C9U2, C9U3,
MAKITA 5901B, 5902B, N5900B, 5903R,
METABO KS 85, MILWAUKEE CS 85

* wiecej produktow znajdziesz na www

& e e &bk
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Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

EKSPERT RADZI: Mkt e

» W celu wydtuzenia zywotnosci frezow HSS, dysk mozna pokry¢ powtokami PVD (np. weglikoazotkiem tytanu TiCN,
azotkiem tytanu TiN, etc.) - zastosowanie powtok zmniejsza wspétczynnik tarcia, zwieksza powierzchniowa
mikrotwardos¢ i zywotnos¢ narzedzia o 200-300%.

» W czasie eksploatacji frezow HSS nalezy zwrdci¢ uwage na fakt, iz nie powinny one pracowac w przecinarkach
bez uktadu chtodzenia tarczy.

wartosci obrotéw [obr/min]

» Pamietaj - wielko$¢ podziatki uzebienia freza (ilos¢ zebow) jest $cisle zwiazana z gruboscig materiatu
lub gruboscia przecinanej scianki.
200 225 250 275 300 315

$rednica freza [mm]

| Frez tarczowy HSS
do ciecia profili stalowych na przecinarkach do metalu

» dedykowany do prze- » proces skrawania » frez wykonany ze stali » typ, podziatka oraz geo-
cinania wzmocnien sta- charakteryzuje wysoka szybkotngcej HSS-DMo5 metria uzebienia jest od-
lowych w oknach a takze jakos¢ przecinanych (SW7M) stosowany jest na powiednio dobrana do cie-
profili i ksztattownikow powierzchni oraz do- wolnoobrotowych przecinar-  cia ksztattownikdéw ze sta-
drzwi stalowych ktadnos¢ wymiarowa kach przeznaczonych do li konstrukcyjnej o grubo-
obrabianych detali ciecia elementow stalowych  $ci $cianki 1,5-3,0 mm
1.2 3. Geo- CENA
DCE @ @:t J:I: SNV @' metria Q@e KATALOGOWA
mm mm mm mm ilxd,/d,
FP220-0200-0001 200 32 2,00 200 80 Bw18° | Typ"F"2x85/45i2x11/63

Typ'C" 2x8,5/45;

FP220-0225-0002 | 225 32 2,00 180 80 | Bwig® 2x9,5/50 1 2x12/64
Typ'C" 2x8,5/45;
FP220-0225-0001 225 32 2,00 220 80 | Bwig° 295/50 1 212/64
] y Typ "REMS" 1x8,5/45 i
o FP220-0225-0006 & 225 32 2,00 220 64 | Bwig® 1x10/45 Kat 15t
Typ'C" 2x8,5/45;
FP220-0250-0001 250 32 2,00 200 80 | Bwig® 2095/5012:12/64
o Typ "C" 2 x 8,5/45;
FP220-0250-0002 250 32 25 200 100 | Bwi18 2%95/5012 x 12/64
o FP220-0250-0011 250 40 2,00 200 80 | Bwi8° |Typ"H'2x85/55i4x 12/64
Typ'C" 2x85/45;
FP220-0275-0001 275 32 2,00 220 100 | Bwig° 2X05/501 2012/64
FP220-0275-0007 275 32 2,50 220 100 | Bwi1g° Wi

2x9,5/50i 2x12/64
FP220-0275-0005 275 40 2,50 200 100 Bw18° | Typ'H"2x8,5/55 i 4x12/64
Typ "C" 2 x 8,5/45;

LLLLLeLeil

FP220-0300-0007 300 32 2,5 180 100 Bw18° 2x9,5/501 2 x 12/64
¥ g Typ'C" 2x8,5/45;
FP220-0315-0001 315 32 2,50 220 100 Bw18° 2x9.5/50 i 2x12/64
o FP220-0315-0002 315 40 3,00 200 100 Bw18° Typ“"U"4x10,5/63
d,- $rednica otworow zabierakowych d- $rednica podziatowa otwordéw o - frezy na zaméwienie * wigcej produktéw znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu _



Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

iy

Predko$¢ przesuwu tasmy [m/min] dla materiatu:
stal 500-750 [N/mm2]

40 50 60 70 80 90 100

wartosci przesuwu [m/min]

EKSPERT RADZI:

» Przy zaktadaniu nowej tasmy tnacej na przecinarke a przed przystapieniem do wtasciwej pracy, nalezy zastosowac
docieranie tasmy.

» Proces ten przeprowadza sige w nastepujacy sposéb: przy zastosowaniu wiasciwej, dobranej do gatunku przecinanego
materiatu predko$ci tasmy tnacej, przez pierwsze 10 min. ciecia zmniejszamy posuw o 1/3-1/2 wartosci, przez nastepne
10 minut stopniowo zwigkszamy posuw, az do osiagnigcia zalecanych wartosci.

» Zastosowanie docierania pozwala na zwigkszenie zywotnosci tasm, az o 20-30%!!!

| Pita taSmowa serii METAL PROF-CUT

do ciecia wzmocnien i profili stalowych na przecinarkach tasmowych

» w produkcji stolarki
otworowej dedykowana
do przecinania wzmocnien
stalowych w oknach oraz
innych profili ze stopow
zelaza uzywanych w kon-
strukcjach bram, drzwi,
rolet, etc.

» przeznaczona réwniez
do produkcyjnego ciecia
wiekszosci gatunkow
materiatéw od
aluminium do stali
nierdzewnych

» konstrukcja pity bimeta-
lowej, w ktorej wierzchotki
zebdw wykonano ze stali
szybkotnacej kobaltowej
M42 0 8% zawartosci ko-
baltu zapewnia wysoka zy-
wotnos¢ narzedzia

» zgrzewana na urzadze-
niach najnowszej gene-
racji (z biezaca kontrolg
temp.), co zapewnia wy-
soka wytrzymatosc¢ tasmy
i zapobiega jej zrywaniu
podczas pracy

L I s g e A i P L -
mm mm mm
PX100-2009-0003 wg. zaméwienia 20 09 6/10 PC-S mb @)
PX100-2009-0004 wg. zaméwienia 20 0,9 8/12 PC-S mb @)
PX100-2009-0005 wg. zaméwienia 20 0,9 10/14 PC-S mb %
PX100-2709-0005 Wwg. zamdwienia 27 0,9 6/10 PC-S mb %
PX100-2709-0006 Wwg. zamdwienia 27 09 8/12 PC-S mb %}
PX100-2709-0007 | wg. zaméwienia 27 09 10/14 PC-S mb @)
PX100-3411-0005 | wg. zaméwienia 34 11 6/10 PC-S mb %
PX100-4113-0005 | wg. zaméwienia 41 1.3 6/10 PC-S mb @)

o- pity na zaméwienie

cena Imb pity zawiera koszt zgrzania jej na okreslona dtugos¢

* wigcej produktow znajdziesz na www

1



Narzedzia do produkgji stolarki Al i PVC

zalecane obroty [obr/min]

EKSPERT RADZI:

» Frezy trzpieniowe z jedna spirala najlepiej sprawdzaja sie podczas wykonywania rowkéw - odwodnien.

28000
26000

» Liczbe/ilos¢ spiral dobiera sie w zaleznosci od parametréw oraz rodzaju maszyny,
na ktérej realizowany jest proces skrawania.

24000

22000
» Mozliwos¢ pokrywania czesci roboczej freza powtokami uszlachetniajacymi znacznie zwigkszajacymi
Zywotnos¢ narzedzia.

20000

18000

wartosci obrotéw [obr/min]

» Petny zakres mozliwosci serwisowych/ustug posprzedaznych: ostrzenie, regeneracja czota, etc. 16000

14000

4 5 6 8

4rednica freza [mm]

| Frez trzpieniowy VHM jedno - i dwuostrzowy EW

do frezowania odwodnien, zawiaséw i klamek na centra obrébcze

» frezowanie i wiercenie » dedykowane do » specjalna geometria » frezy petnoweglikowe, =

rowkow odwodniajacych obrobki tworzyw ostrza oraz utozenie spirali korpus oraz cze$¢ robo-

oraz otworéw do zamo- sztucznych oraz pozwala na tatwe odprowa- cza wykonana z weglika W =)
cowania zawiasow, kla- profili z aluminium dzenie wioréw i otrzyma- spiekanego - ’
mek w oknach nie gtadkiej powierzchni ma-

teriatu obrabianego S — e :

sl i:m = m‘i V/A % 35 KAT(;E(;\‘G%WA
mm mm mm mm
LV520-0530070P 5 30 70 5 2 pozytyw PP %
LV520-0640100P [ 40 100 b 2 pozytyw PP %
LV520-0835080P 8 35 80 8 2 pozytyw PP %
LV520-1040100P 10 40 100 10 2 pozytyw PP %
LV513-0515080P 5 15 80 8 1 pozytyw PP @)
LV513-0620090P [ 20 90 8 1 pozytyw PP %
LV513-0625100P [ 25 100 8 1 pozytyw PP %
LV513-0825090P 8 25 90 8 1 pozytyw PP %)
o LS070-0005-0001 5 15-25 80 8 1 pozytyw PP %)
o LS070-0006-0003 [ 15-25 80 8 1 pozytyw PP %)
o LS071-0003-0001 3 20 70 8 1 pozytyw PP %
o LS071-0005-0002 5 36 80 5 1 pozytyw PP %
o LS071-0005-0014 5 35 100 8 2 pozytyw PP %
0- na zaméwienie * wiece] produktew znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia do produkcji stolarki Al i PVC

zalecane obroty [obr/min]
1700

1500
1300

1100

wartosci obrotéw [obr/min]

500

300

4rednica wiertta [mm]

eI

EKSPERT RADZI:

» Zastosowanie pilota utatwia wwiercenia sie w materiat, zmniejsza opory skrawania

i pozwala na uzyskanie lepszej jakosci obrabianej powierzchni.

» W celu wydtuzenia zywotnosci narzedzia, zaleca sie zastosowanie wiertet ze stali HSS-E

(0 zwiekszonej zawartoéci kobaltu).

» Wiertto z materiatu HSS-E jest bardziej wytrzymate - dtuzej pracuje!

| Wiertto HSS do klamkownic

na centra obrobcze

» wiertto w wersji prawo- » do wiercenia otworow » wiercenie w profilach » mozliwos¢ wykonania
skretnej lub lewoskretnej pod klamki w profilach z lub bez zamontowango wiertet w wersji ze stali
z gwintem zewnetrznym PVvC wzmocnienia stalowego HSS-E i/lub w wersji
z pilotem
e\ CENA
Index = e 55 S| () Info KATALOGOWA
mm mm mm mm
LS580-1010-0001 10 M10 50 87 L - &
LS580-1010-0002 10 M10 50 87 P - &
LS580-1010-0003 10 M10 50 87 L 2 pilotem &
LS580-1010-0004 10 M10 50 87 P z pilotem %
LS580-1210-0001 12 M10 50 87 P - %
LS580-1210-0002 12 M10 50 87 L - %
LS580-1210-0003 12 M10 50 87 L z pilotem %)
LS580-1210-0004 12 M10 50 87 P z pilotem %)
* wigcej produktow znajdziesz na www




Narzedzia do produkgji stolarki Al i PVC

zalecane obroty [obr/min]

EKSPERT RADZI:

» Do obrobki metali trudnoobrabialnych zalecamy zastosowanie frezéw ze stali HSS-E, o zwigekszonej
zawartosci kobaltu.

7000
6000

» Frez trzpieniowy HSS-E charakteryzuje zwigkszong zywotnoscig i wytrzymatoscia - 5000

co daje dtuzszy czas eksploatacji.

» W przypadku obrobki metali trudnoobrabialnych a takze w celu zwigkszenia zywotnosci narzedzi, o

zalecamy réwniez zastosowanie powtok uszlachetniajacych (TiN, TiCN, etc.).

wartosci obrotéw [obr/min]

3000

» Zastosowanie powtok uszlachetniajacych powierzchnie frezow zwieksza zywotnos$é
nawet do 50% w stosunku do narzedzi bez powtoki. 2000 10 12

4rednica freza [mm]

| Frez trzpieniowy HSS do obrdbki metalu, Ali PVC

na centra obrobcze

» wykonane z wyso- » do frezowania i wiercenia » mozliwos¢ wykonywa- » charakteryzuje sie

kiej jakosci stali szybko- rowkow oraz otworéw w pro- nia frezéw walcowo-czoto- wysoka stabilnoscia

tnacej HSS filach okiennych wykonanych wych gtadkich oraz z tama- krawedzi i trwatoscia
z PVC, aluminium i stali na cen- czem widra w zaleznosci oraz zwigkszong odpor-
trach obrébczych oraz frezar- od dedykowanego przez- noscia na wykruszenia
kach i frezarko kopiarkach naczenia

Podgrupa e = == =~ A
mm mm mm mm
6/8/10/12/ 6/8/10/12/ %’
LS300 16 /18/20 15-100 60-150 16/18/20
0- na zamowienie * wiecej produktow znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu






NARZEDZIA DO PRODUKCJI STOLARKI DREWNIANEJ

PS390 Pity HM serii LL CUT line 3GE / 3GS
PS320 do wycinania wad w drewnie na optymalizerce

Pity HM serii LL CUT line GS10

PS320 do ciecia drewnianych profili okiennych i drzwi

Pity HM linii MITER

PS601-603
do pilarek ukosowych

Pity HM serii LL CUT VH line GA5

PS312 do cigcia drewnianych profili okiennych i drzwi

Pity HM serii LL CUT VH line 3GS-5

gl do ciecia listew i ram

No6ze strugarskie HSS / HM

NS130-140 do planowania drewna na strugarkach

Frez petnoweglikowy wykanczajacy Z3 pod zamki
na centra obroébcze i frezarki

Wiertta z ptytka HM

LS501-504 na centra obrébcze i wiertarki wielowrzecionowe

Wiertta puszkowe / maszynowe HM

LSS50 na centra obrébcze i wiertarki wielowrzecionowe

Zestawy frezéow do okien
do frezowania profili okiennych z drewna oraz PVC




Narzedzia do produkcji stolarki drewnianej

wartosci obrotéw [obr/min]

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

zalecane obroty [obr/min]

450

$rednica pity [mm]

pite LL CUT w AKCJI!

EKSPERT RADZI:
» Specjalistyczna pita do wycinania wad, przystosowana do pracy w specjalistycznych maszynach,
w ktorych ciecie trwa kilkanascie milisekund!

» Specjalnie profilowany ksztatt ostrza ptytki HM 3GE (ostro na przemian sko$ne) pozwala na zachowanie bardzo
dobrej jakosci powierzchni obrabianych materiatdw.

» Ze wzgledu na zastosowany BARDZO TWARDY weglik spiekany (HM) pity winny by¢ ostrzone w specjalistycznych
punktach ostrzenia narzedzi na maszynach, ktére wyposazono w systemy ciggtego chtodzenia - ostrzenia
na mokro.

» Podczas znakowania wady nalezy zwrdci¢ szczegélna uwage, aby obszar wady po obu stronach obrabianego
materiatu nie wychodzit poza obrys oznaczenia.

| Pita HM serii LL CUT line 3GE / 3GS

do wycinania wad w drewnie na optymalizerce

» do ciecia poprzeczne- » stosowana przy » bardzo twardy weglik » wyciety technika lasero-
go drewna przy wycina- produkcji elementow spiekany (ULTRAFINE) wa, wywazany dynamicznie
niu wad materiatowych klejonych w stolarce o twardosci 1.950 HV10 dysk z wysokogatunkowej
metoda uderzeniowa na otworowej zaréwno gwarantuje jeszcze dtuz- stali ulepszonej termicznie
optymalizerkach - cigcie przed jak i po czopo- szg zywotnosc¢ i umozli- zapewnia wysoka sztywnos¢
na duzych posuwach waniu wia wielokrotne ostrzenie i stabilnos¢ narzedzia pod-

czas procesu ciecia

12 3. q CENA
Index @ @ ZI:-: -zzt: Ul Geometria $@$ KATALOGOWA
mm mm mm mm ilxd,/d,
PS390-0450-0008 450 30 4,8 35 136 3GE10° 2x15/63 %}
PS390-0500-0003 500 30 4,8 35 144 3GE5° 2x14,5/63 %)
PS320-0450-0007 450 30 4,8 35 136 3GS10° 2x15/63 ﬁ)
PS320-0500-0008 500 30 4,8 35 144 3GS5° 2x14,5/63 @)
PS3200500-0018 500 35 48 35 144 36S5° | 2x145/63 &
d,- érednica otworéw zabierakowych  d - $rednica otworéw  0- na zamowienie * wiecej produktow znajdziesz na www




Narzedzia do produkcji stolarki drewnianej

zalecane obroty [obr/min]

EKSPERT RADZI:

» Specjalnie profilowany ksztatt ostrza ptytki HM GS 10° (na przemian skosnie) pozwala na zachowanie bardzo

dobrej jako$ci powierzchni obrabianych materiatow. E 6500

» Pita ze wzgledu na zastosowany BARDZO TWARDY weglik spiekany (HM) powinna by¢ ostrzona w :i °500

specjalistycznych punktach ostrzenia narzedzi na maszynach, ktére wyposazono w systemy ciagtego chtodzenia g 4500

- ostrzenia na mokro. S 3500

» Ostrzenie zebow z weglika spiekanego (HM) nalezy wykonywacé juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm, ;5 2500

mierzonym na powierzchni przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki). 1500
250 300 315 350 400

$rednica pity [mm]

| Pita HM serii LL CUT line GS10

do ciecia drewnianych profili okiennych i drzwi

» seria przeznaczona » wykorzystywana do » bardzo twardy weglik » wyciety technikg lasero-
do ciecia/nacinania drew- precyzyjnego ciecia lis- spiekany (ULTRAFINE) wa, wywazany dynamicznie
na twardego w tym drew- tew, ram przyszybowych o twardosci 1.950 HV10  dysk z wysokogatunkowej
na egzotycznego, materia- oraz innych elementow gwarantuje jeszcze dtuz- stali ulepszonej termicznie
téw drewnopochodnych wykoriczeniowych posia- 573 zywotnos¢ i umozli- zapewnia wysoka sztywnos¢
okleinowanych, fornirowa- dajacych strukture wia wielokrotne i stabilnos¢ narzedzia pod-
nych oraz sklejki wiokien stoi drewna ostrzenie Czas procesu cigcia

Index @ @:t 1:-:' -:C} 3_\%_\]3\\ @ $$$ KATng')\i;AOWA

mm mm mm mm itxd,/d,
PS320-0250-0003 250 30 3.2 2,2 80 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60
PS320-0300-0005 300 30 3.2 2,2 72 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60
PS320-0300-0001 300 30 3.2 2,2 96 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60
PS320-0315-0001 315 30 3.2 2,2 96 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60
PS320-0350-0002 350 30 32 2,2 84 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60

PS320-0350-0005 350 30 32 2,2 108 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60

PS320-0400-0002 400 30 35 2,5 96 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60

Ll

PS320-0400-0010 400 30 4,0 2,8 120 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60

d,- érednica otworéw zabierakowych  d.- érednica otworéw * wiecej produktéw znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia do produkcji stolarki drewnianej

zalecane obroty [obr/min]

5000 EKSPERT RADZI:
— 4500 » MITER 1 -Chipboard- do ciecia materiatow drewnopochodnych MDF i HDF, profili PVC i Al (grubosci $cianki
£ do 2 mm), ptyt widrowych pokrytych twardymi warstwami laminatu, konglomeratéw.
= 4000
2 » MITER 2 -Wood- do ciecia drewna miekkiego i twardego, sklejki i materiatéw drewnopochodnych pokrytych okleing
g naturalna.
§ 3000 » MITER 3 -Special Wood&Chipboard- do ukosnic z agresywna geometria uzebienia (3GS) do szybkiego ciecia
§ 2500 drewna migkkiego i twardego - wymagana jakosc¢ ciecia nalezy dostosowac przez dobor posuwu.

2000 » Pity z BARDZO TWARDYM weglikiem spiekanym, dlatego powinny by¢ ostrzone w specjalistycznych punktach

210 216 254 260 305

ostrzenia narzedzi na maszynach, ktére wyposazono w systemy ciagtego chtodzenia.

$rednica pity [mm]

| Pita HM linii MITER

do pilarek ukosowych

» BARDZO TWARDY weglik » produkowana wtech- ~ » bardzo ptynny i precy- » realizacja szerokiego zakresu

6

spiekany (ULTRAFINE) nologii pit przemystowych, zyjny proces ciecia oraz  prac instalajno-montazowych u kli-
o twardosci 1.950 HV10 gdzie odchytki od zmniejszone opory skra-  enta: przecinanie proste i ukosowe,
) i bardzo wysokiej gtadkoéci  wymiaréw nominalnych  wania dzieki zastosowa-  docinanie drewna i mat. drewno-
powierzchni, to dtuzsza nie przekraczaja setnych niu cienkiego rzazu pochodnych, tworzyw sztucznych,
zywotnos¢ narzedzia czesci milimetra i dysku pity PVC i Al na okreslony wymiar
12 3. Geo- @ CENA
CE @ @ﬁr i:-:' - X I | metria *pe KATALOGOWA
mm mm mm mm ixd,/d,
M1 | PS601-0210-0001 210 30 2,7 2,0 54 GA-5° COMBO %}
M1 | PS601-0216-0001 216 30 2,8 2,0 72 GA-5° COMBO %
M1 | PS601-0254-0002 254 30 2,8 2,0 96 GA-5° COMBO %
M1 | PS601-0260-0002 260 30 2,7 2,0 96 GA-5° COMBO @’
M | PS601-0305-0001 305 30 2,8 2,0 96 GA-5° COMBO @’
M2 | PS602-0210-0001 210 30 2,7 2,0 54 GS-5° COMBO @’
M2 | PS602-0216-0001 216 30 2,7 2,0 72 GS-5° COMBO %’
M2 | PS602-0254-0001 254 30 2,7 2,0 80 GS-5° COMBO ﬁ
M2 | PS602-0260-0001 260 30 2,7 2,0 80 GS-5° COMBO ﬁ
M2 | PS602-0305-0001 305 30 2,8 2,0 96 GS-5° COMBO ﬁ
M3 | PS603-0210-0001 210 30 2,7 2,0 54 36S5° COMBO %’
M3 | PS603-0216-0001 216 30 2,7 2,0 72 36S5° COMBO %
M3 | PS603-0254-0001 254 30 2,7 2,0 96 36S5° COMBO %
M3 | PS603-0260-0001 260 30 2,7 2,0 96 36S5° COMBO %
M3 | PS603-0305-0001 305 30 2,7 2,0 96 36S5° COMBO %
d,- $rednica otworéw zabierakowych d - $rednica podziatowa otworéw  Otwory COMBO: 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60
M1- MITER 1 -Chipboard-, M2- MITER 2 -Wood- , M3- MITER 3 -Special Wood&Chipboard- * wiecej produktow znajdziesz na www




Narzedzia do produkcji stolarki drewnianej

zalecane obroty [obr/min]
EKSPERT RADZI: 7D
» Ze wzgledu na zastosowany SUPER TWARDY weglik spiekany (HM) powinna by¢ ostrzona w specjalistycznych
punktach ostrzenia narzedzi na maszynach, ktére wyposazono w systemy ciagtego chtodzenia - ostrzenia na
mokro.

6000
5000
4000

» Seria do pracy na formatyzerkach pionowych i poziomych wyposazonych w pity podcinajace (tzw. podcinacze).

» Geometria ostrza GA (trapezowo-ptaska) - zaprojektowana z mysla o precyzyjnych cieciach
jednorodnych materiatow drewnopochodnych.

wartosci obrotéw [obr/min]

» Ostrzenie zebow z weglika spiekanego (HM) nalezy wykonywac juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm,
mierzonym na powierzchni przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a przytozenia ptytki). 250 300 350

$rednica pity [mm]

| Pita HM serii LL CUT VH line GA5

do ciecia jednorodnych materiatdw drewnopochodnych

» w stolarce okiennej » ciecie parapetéw wewnetrz- » super twardy weglik » wyciety technika lase-
do ciecia oécieznic sta- nych z jednorodnych materia- spiekany (NANOGRA- rowa dysk z wysokoga-
tych wykonanych z MDF tow drewnopochodnych - moze IN) o twardosci tunkowej stali ulepszo-
oraz materiatow wy- by¢ stosowana réwniez do cie- 2.160 HV10 gwaran- nej termicznie, zapewnia
kariczajacych stolarke cia innych materiatéw drewno- tuje jeszcze dtuzsza wysoka sztywnosc¢ i sta-
otworowa pochodnych, nie zwigzanych zywotnosc i umozliwia  bilnos$¢ narzedzia

z produkcjg stolarki otworowej wielokrotne ostrzenie podczas procesu ciecia

12 3. CENA
Index @ @ 1:-:' -:C‘ AU @ $$$ KATALOGOWA
mm mm mm mm itxd,/d,
PS312-0250-0002 250 30 3.2 2,2 80 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %
PS312-0300-0003 300 30 3,2 2,2 96 L 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %)
PS312-0350-0002 350 30 3.2 2,2 108 L 2x10/60 %
d,- $rednica otworéw zabierakowych d- $rednica podziatowa otworow * wigcej produktow znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu



Narzedzia do produkcji stolarki drewnianej

wartosci obrotéw [obr/min]

7000
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zalecane obroty [obr/min]

250

$rednica pity [mm]

o

EKSPERT RADZI:

Seria zalecana do cigcia materiatow o wysokosci nie przekraczajacej 30mm.

» Specjalnie profilowany ksztatt ostrza ptytki HM 3GS (na przemian sko$ne) pozwala na zachowanie bardzo dobrej

jakosci powierzchni obrabianych materiatow.

» Ze wzgledu na zastosowany SUPER twardy weglik spiekany, pita powinna by¢ ostrzona w specjalistycznych
punktach ostrzenia narzedzi na maszynach, ktére wyposazono w systemy ciagtego chtodzenia - ostrzenia na

mokro.

» Ostrzenie zebow z weglika spiekanego (HM) nalezy wykonywacé juz przy stepieniu 0,10 + 0,20 mm, mierzonym na
powierzchni przytozenia ptytki HM (krawedz pomiedzy ptaszczyzna natarcia, a ptaszczyzna przytozenia ptytki).

| Pita HM serii LL CUT VH line 3GS-5

do ciecia listew i ram

» do ciecia listew,

ram z drewna i materia-
tow drewnopochodnych,

a takze oklein naturalnych

» w produkcji stolarki
otworowej wykorzysty-
wana czesto w proce-
sach ciecia materiatow

» charakteryzuje sig do-
skonatg powierzchnia po
cieciu oraz bardzo dobra
jakoscia krawedzi przy

» super twardy weglik
spiekany (NANOGRAIN)
o twardosci 2.160 HV10 gwa-
rantuje jeszcze dtuzsza

i forniréw w pakiecie komorowych wyjsciu pity z materiatu zywotnosc¢ i umozliwia
wielokrotne ostrzenie
2 3. CENA
Index @ @1t i:-:' -:C} AU Q’QBG KATALOGOWA
mm mm mm mm ilxd,/d,
PS322-0250-0001 250 30 32 2,2 80 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 %
PS322-0300-0003 300 30 32 2,2 96 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ

0- na zamdwienie

* wigcej produktow znajdziesz na www




Narzedzia do produkcji stolarki drewnianej

EKSPERT RADZI:

» Pamietaj, ze wybor okreslonego rodzaju noza do planowanych prac, zalezy od gestosci i twardosci

obrabianego materiatu.

» Jakosc¢ obrabianej powierzchni zalezy nie tylko od jakosci nozy w gtowicy, ale réwniez od prawidtowego
ustawienia nozy wzgledem siebie w gtowicy.

» N6z nie powinien wystawac poza gtowice wiecej, niz dwukrotna jego grubosé (np. néz o grubosci 3 mm
- nie powinien wystawac wiecej niz 6 mm).

» Jezeli potrzebujesz gtowicy strugarskie, mozesz zamdwic je u nas - na stanie magazynowym posiadamy
gtowice czteronozowe lub szescionozowe.

| N6z strugarski HSS / HM

do planowania drewna na strugarkach

» w produkcji stolarki
otworowej wykorzysty-
wany bardzo czesto

w gtowicach strugar-
skich na obrabiarkach
wielogtowicowych

» do planowania
elementdéw konstrukcy-
jnych stupkéw, oscieznic
z drewna przed proce-
sem profilowania

» noze HSS PREMIUM

i noze z wktadka HM roznig
sie twardos$cig, zywotnoscia
oraz przeznaczniem

» do drewna migkkiego
zaleca sie zastosowanie
noza HSS STANDARD, do
drewna twardego HSS
PREMIUM a do materia-
tow drewnopochodnych

- czterostronnych no6z z weglikiem HM
Index = ;ﬂ: %:Il Iﬁ Materiat noza Materiat skrawany KAT%E&%W "
mm mm mm

. . mat. drewnopochodne, %
NS130-0120-0002 120 30 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde | miekkie

. . mat. drewnopochodne, %’
NS130-0120-0003 120 35 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde i migkkie

-~ . mat. drewnopochodne, %’
NS130-0130-0002 130 30 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde i miekkie

g g mat. drewnopochodne, %
NS130-0130-0001 130 35 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde i miekkie

g -~ mat. drewnopochodne, %’
NS130-0160-0007 160 30 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde i migkkie
NS130-0160-0003 | 160 35 30 43° | HssPREMIUM | A drewnopochadne, &

rewno twarde i miekkie

NS140-0120-0102 120 30 3,0 £40°/45° HM materiaty drewnopochodne g
NS140-0130-0102 130 30 3,0 40°/45° HM materiaty drewnopochodne %)
NS140-0160-0102 160 30 3,0 £40°/45° HM materiaty drewnopochodne ﬁ)
o- na zamowienie * wiecej produktow znajdziesz na www

wartosci obrotéw [obr/min]

12 500
11500
10500
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dopuszczalna predkosc obrotowa gtowicy

przy posuwie mechanicznym [obr/min]

100 120 130 160 180

$rednica gtowicy strugarskiej [mm]

410x35x3.0

www.globus-wapienica.eu

HSS PREMIUM



Narzedzia do produkcji stolarki drewnianej

wartosci obrotéw [obr/min]

28000

26000

24000

22000

20000

18000

16000

14000

zalecane obroty [obr/min]

—

12
$rednica freza [mm]
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EKSPERT RADZI:

» Frez trzpieniowy petnoweglikowy powinien pracowac na obrotach rzedu 18-24 tys., w zaleznosci
od rodzaju obrabianego materiatu.

» Stosowane wartosci posuwu powinny wynosi¢ od 4-10 m/min, w zaleznosci od $rednicy narzedzia,
rodzaju i grubosci materiatu a takze od ilosci ostrzy.

» Mozliwos¢ wykonania frezéw z weglika spiekanego o podwyzszonej wytrzymatosci oraz udarnosci
charakteryzujacej sie ziarnem ULTRA NANO GRAIN.

» Mozliwos¢ pokrywania czesci roboczej freza powtokami uszlachetniajacymi PVD
- np. diamentowa, znacznie zwigkszajaca zywotnosc¢ narzedzia.

| Frez petnoweglikowy wykanczajacy Z3 pod zamki

do frezowania i wiercenia w drewnie na centrach i frezarkach

» frez o uniwersalnym » dedykowany do » specjalna geometria » frezy petnoweglikowe
zastosowaniu przy frezo- obrobki drewna, sklejki, ostrza oraz utozenie spi- - korpus oraz czes¢ robo-
waniu i wierceniu na ptyty MDF, ptyty widrowej rali pozwala na tatwe od- cza wykonana z weglika
centrach obrébczych - pod zawiasy, zamKki i prowadzenie wioréw i ot- spiekanego

CNC klamki rzymanie gtadkiej powie-

rzchni materiatu obrabi-
anego

Index tm' == = m ”; % SS KAT%E(;“G%WA
mm mm mm mm
LV130-1240150P 12 95 150 12 3 pozytyw PP %)
LV130-1440150P 14 95 150 14 3 pozytyw PP %)
LV130-1440170P 14 105 170 14 3 pozytyw PP %)
LV130-1640150P 16 95 150 16 3 pozytyw PP %’
LV130-1640170P 16 105 170 16 3 pozytyw PP @’
LV130-1840150P 18 95 150 18 3 pozytyw PP %
LV130-1840170P 18 105 170 18 3 pozytyw PP %)
LV130-2040150P 20 95 150 20 3 pozytyw PP ﬁ)
LV130-2040170P 20 105 170 20 3 pozytyw PP %
* wiece] produktow znajdziesz na www




EKSPERT RADZI:

» Wiertto z ptytka HM jest narzedziem, w ktérym $miato mozesz serwisowac naktadke z weglika spiekanego (HM) -
ptytke HM ostrzymy na specjalnych szlifierkach, nie zmieniajac jednoczesnie $rednicy narzedzia.

» Konstrukcja wiertta ze wzgledu na zastosowana technologie w produkcji,
zapewnia zwigkszong zywotnos¢ narzedzia nawet do 20%.

» Jezeli potrzebujesz wiertta o specjalistycznej konstrukcji spirali i nietypowych parametrach koniecznie
wyslij zapytanie, rysunek oraz opisz jego przeznaczenie.

| Wiertto z ptytka HM

na centra obrobcze i wiertarki wielowrzecionowe

» wiercenie otworéw
przelotowych i nieprzelo-
towych w drewnianych
profilach okiennych oraz
drzwiach produkowanych
z drewna i materiatow
drewnopochodnych

» przeznaczone do
obrébki materiatow na
centrach obrébczych oraz
wiertarkach wielowrze-
cionowych - otwory pod
zawiasy i klamki

» ostrze wykonane z we-
glika spiekanego, za$ kor-
pus wiertta ze specjalnej
stali narzedziowej, ktéra
cechuje sie wytrzmatoscia

oraz odpornoscia
na pekanie

» wiertto z chwytem ma-
szynowym (ze $cieciem)
Utatwia / szybki montaz
idemontaz w uchwycie
maszyny

Index {I&:

=4

=

P CENA
> KATALOGOWA

mm

mm

mm

LS501-0810-0002 8 10 20 70 P %
LS501-1010-0002 10 10 20 70 P %
LS501-1210-0002 12 10 20 70 P %
LS502-0810-0002 8 10 20 70 %)
LS502-1010-0002 10 10 20 70 %)
LS502-1210-0002 12 10 20 70 %
LS503-0810-0002 8 10 20 70 P %)
LS503-1010-0001 10 10 20 70 P %)
LS503-1210-0001 12 10 20 70 P %)
LS504-0810-0002 8 10 20 70 @)
LS504-1010-0001 10 10 20 70 @)
LS504-1210-0001 12 10 20 70 %

* wigcej produktéw znajdziesz na www

wartosci obrotéw [obr/min]
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Narzedzia do produkcji stolarki drewnianej

zalecane obroty [obr/min]

8 10 12
4rednica wiertta [mm]

www.globus-wapienica.eu
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Narzedzia do produkcji stolarki drewnianej

wartosci obrotéw [obr/min]
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EKSPERT RADZI:
» Mozliwos¢ wykonywania wiertet w réznych typowymiarach srednicowych.
» Bardzo dobrze sprawdzaja sie podczas pracy w drewnie i materiatach drewnopochodnych.

» Mozliwos$¢ wyprodukowania wiertet w réznych dtugosciach catkowitych 90, 105, 110§ 120 mm.

| Wiertto puszkowe / maszynowe HM
na centra obrobcze i wiertarki wielowrzecionowe

» wiercenie otworéw » przeznaczone do » ostrze wykonane z » wiertto z chwytem

nieprzelotowych w drew- obrobki (wiercenia) na weglika spiekanego, za$ maszynowym (ze $cie-
nianych profilach okien- centrach obrébczych oraz korpus wiertta ze specjal- ciem) utatwia szybki
nych oraz drzwiach pro- wiertarkach wielowrze- nej stali narzedziowej, kto- montaz i demontaz
dukowanych z drewna cionowych ra cechuje sie wytrzmato- w uchwycie maszyny
i materiatow drewnopo- $cig oraz odpornoscia
chodnych na pekanie
S =a— < led\! CENA
Index im == A J: f SS KATALOGOWA
mm mm mm mm
LS550-1510-0003 15 15 57 10 P V4
LS550-1510-0004 15 15 70 10 P %)
LS550-1510-0005 15 15 57 10 L %)
LS550-1510-0006 15 15 70 10 L %)
LS550-2010-0001 20 15 57 10 P %)
LS550-2010-0002 20 15 70 10 P %
LS550-2010-0006 20 15 57 10 L %}
LS550-2010-0003 20 15 70 10 L %
LS550-2510-0001 25 15 57 10 P %)
LS550-2510-0002 25 15 70 10 P %
LS550-3010-0006 30 15 70 10 P %
LS550-3510-0002 35 15 70 10 P %
0- na zamowienie * wiecej produktow znajdziesz na www




ZESTAWY FREZOW DO OKIEN

Na indywidualne zamadwienie klientow wykonujemy zestawy frezow
ksztattowych nasadzanych do réznego rodzaju profili okiennych.

FREZY PRODUKUJEMY W WERSJI Z OSTRZEM HSS
LUB HM, W ZALEZNOSCI OD RODZAJU MATERIAtU
SKRAWANEGO.

» zestawy frezéw z ostrzem HSS zalecane sa do obrobki drewna litego

» zestawy frezow z ostrzem HM zalecane sa do obrébki drewna litego
klejonego oraz do obrobki profili okiennych z PVC

Ztoz zapytanie! Oferta cenowa na wykonanie w/w narzedzi oraz innych
produktéw na zamdwienie, generowana jest na podstawie rysunku profilu
przestanego przez klienta wraz z naniesionymi wymiarami lub na podstawie
gotowego elementu obrabianego danym narzedziem i dostarczonego na
nasz adres.

Zeskanuj kod QR i skontaktuj sie z naszym Dystrybutorem Zeskanuj kod QR i wyslij zapytanie




Fabryka Pit i Narzedzi
WAPIENICA Sp. z 0.0.
since 1921 ul. T. Regera 30

43-382, Bielsko-Biata
tel. +48 33 82 80 800
wapienica@wapienica.pl

www.globus-wapienica.eu

Dane rejestrowe:
Fabryka Pit i Narzedzi WAPIENICA Sp. z 0.0., ul. T. Regera 30, 43-382, Bielsko-Biata, NIP: 547-017-19-25, REGON: 070609347,

KRS.: 0000258314 Sad Rejonowy w Bielsku-Biatej VIII Wydziat Gospodarczy, BDO: 000018416
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