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’ Narzedzia skrawajace dla o
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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.

TARTACZNICTWO

Drewno to najwazniejszy materiat budowlany i jednoczesnie najstarsze tworzywo uzytkowane przez cztowieka.
W dzisiejszych czasach stanowi ono niezwykle cenny materiat konstrukcyjny oraz wykonczeniowy. Cechuije je lekkos$¢
i wkasnosci wytrzymatosciowe pozwalajace na wiele przeznaczen. Drewna uzywa sie jako materiatu na wiezby dachowe,
podtogi, boazerie, elementy architektury ogrodowej czy tez meble. Odpady, ktére powstaja przy obrébce sa starannie
wykorzystywane na tworzenie np. ptyt pilsniowych, wiorowych lub sklejki.

Ze wzgledu na wartos¢ surowca nie mozna pozwoli¢ sobie na brak doktadnosci podczas procesu przetarcia drewna.
7 tego powodu tartacznicy nieustannie wdrazajg nowoczesne rozwigzania, pozwalajace osigga¢ znacznie lepsze
wyniki podczas obrobki drewna (niz parenascie lat temu). Wytwércy maszyn wprowadzaja odpowiednie usprawnienia,
przygotowane specjalnie pod konkretne wymagania danej firmy, przystosowujac znane technologie do specyficznych
warunkéw pracy, z jakimi maja do czynienia, a precyzyjne i wytrzymate narzedzia sa niezbedne do prawidtowego
funkcjonowania maszyn.

W naszym folderze przedstawiamy najwyzszej jakosci narzedzia dla tartacznictwa, zaprojektowane z mysla
0 zwiekszonych potrzebach zaktadéw przetwdrstwa drewna, posiadajgcych nowoczesne i zautomatyzowane linie
przetarcia drewna jak i firm, ktére maksymalizuja efekty skali swojego biznesu, zwiekszajac jakos¢ przerobu
posiadanego surowca.

W ofercie marki GLOBUS zostata ujeta szeroka gama narzedzi skrawajacych, takich jak: pity tarczowe serii MULTIX PRO
do pracy w uktadzie wielopit, pity tasmowe do trakdéw tasmowych, pity trakowe, pity do wycinania wad, pity do ciecia
wzdtuznego i poprzecznego drewna, noze strugarskie, noze do rebakéw oraz specjalistyczne narzedzia ksztattowe do
obrobki drewna: frezy i gtowice frezowe.
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Pobierz kod QR.
Sprawdz nas!

JAK REALIZUJEMY PROCESY PRODUKCJI NARZEDZI?

HARTOWANIE | ODPUSZCZANIE SZLIFOWANIE DYSKOW

NAPREZANIE | WYWAZANIE
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-

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

Etap 3 - odpuszczanie.

OSTRZENIE WEGLIKOW
SPIEKANYCH

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

zachowaniu minimalnego rozrzut
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 pracy
utrzymywaty okreslong sztywnosc
oraz stabilnos¢. Dlatego dyski pit
poddaje sie procesowi naprezania
oraz wywazania dynamicznego.

KONTROLA JAKOSCI-
PAKOWANIE

Oznakowane narzedzie trafia do
dziatu kontroli, gdzie zostaje podda-
ny ostatecznemu odbiorowi przez
doswiadczonych specjalistéw z dzia-
tu jakosci.

www.globus-wapienica.eu
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CIECIE W TARTACZNICTWIE

Pity z ptytkami HM z uzebieniem grupowym
do ciecia wzdtuznego drewna swiezego

Pity tarczowe zwykte WA
do ciecia wzdtuznego drewna

Pity z ptytkami HM serii MULTIX PRO Plus dwu - cztero i szescionozowe
do ciecia wzdtuznego drewna $wiezego w uktadzie wielopit

Pity z ptytkami HM serii MULTIX PRO Twin cztero i szecionozowe
do ciecia wzdtuznego drewna $wiezego w uktadzie wielopit

Pity z ptytkami HM serii MULTIX PRO Standard dwu i czteronozowe
do ciecia wzdtuznego drewna $wiezego w uktadzie wielopit

Pity z ptytkami HM serii MULTIX PRO Slowrun
do ciecia wzdtuznego drewna $wiezego w uktadzie wielopit

Pity trakowe
do ciecia drewna $wiezego na trakach

Pita z ptytkami HM
do korowania i czyszczenia pnia drzewa

Pity tasmowe serii BARAKUDA
do ciecia drewna $wiezego na trakach tasmowych

Pity taSmowe serii PIRANIA / ORKA
do ciecia drewna $wiezego na trakach tasmowych

Pity z ptytkami HM
do ciecia wzdtuznego / poprzecznego drewna litego

Pity z ptytkami HM serii LL CUT line GS
do ciecia drewna twardego suchego

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

Pity tarczowe zwykte LA / KB
do ciecia wzdtuznego / poprzecznego drewna

Pity z ptytkami HM
do ciecia drewna opatowego na przecinarkach wahadtowych

Pity z ptytkami HM z wyrzutnikiem widra lub ogranicznikiem posuwu
do ciecia drewna litego




Ciecie w tartacznictwie

wartosci obrotéw [obr/min]

630

zalecane obroty [obr/min]

710

800

4rednica pity [mm]

1000

EXPERT RADZI:

» Pity z grupy PS050 przeznaczone sg do wstepnego rozkroju drewna migkkiego mokrego.

» Zalecane szczegdlnie do ciecia wzdtuznego (wzdtuz stoi) masywu drewna o duzych przekrojach.

» Stosowane w przecinarkach jedno- lub dwutarczowych, czesto tez wykorzystywane w maszynach wézkowych.

» Uzebienie grupowe 9x3z wykorzystuje sie do wiekszych przekrojéw obrabianego materiatu w odrdznieniu

od uzebienia 8x5z.

» Ostrzenie zebow z weglikéw spiekanych (HM) powinno by¢ wykonane juz przy zuzyciu/stepieniu 0,10 + 0,20mm
krawedzi ostrza - mierzonej pomiedzy powierzchnig natarcia a powierzchnia przytozenia zeba.

| Pita HM z uzebieniem grupowym
do ciecia wzdtuznego drewna Swiezego

» pity z uzebieniem grupo-
wym (HANIBAL) umozliwia-
ja stosowanie wiekszych
posuwoéw w stosunku do
uzebien tradycyjnych, pet-
noobwodowych LA

» odpowiednio dobrana
geometria oraz ilos¢ ze-
bow w grupach (8x5z) za-
pewnia optymalne usu-
wanie wioréw z przestrze-
ni cietej

» specjalnie zaprojekto-

wane wyciecia typu F kom-
pensuja obcigzenia oraz

negatywny wptyw wzro-
stu temperatury pity pod-

czas pracy

» wykorzystywane
w obrébce wstepnej
pryzmy drewna w prze-
mysle tartacznym do
odcinania opotow

Index @ @ #-: -:C} 'S\ih\la\ $$$ S\;\h KAT(;:\fglG%WA
mm mm mm mm itd,/d,
PS050-0630-0001 630 30 6,0 4,0 8x5z 2x10/60 typu F %)
PS050-0700-0003 700 40 6,2 4,0 8x5z - typu F %)
PS050-0710-0003 710 40 7,0 55 8x5z - typu F %)
PS050-0710-0002 710 50 7,0 55 9x3z - typu F %)
PS050-0800-0001 800 40 6,0 4,0 8x5z - typu F %)
PS050-0800-0022 800 40 8,0 55 9x3z - typu F @)
PS050-0800-0023 800 50 8,0 55 9x3z - typu F @)
PS050-0900-0010 900 50 8,0 55 9x3z - typu F @)
PS050-0900-0023 900 70 8,0 55 9x3z - typu F @)
PS050-1000-0007 1000 50 8,0 55 9x3z - typu F %
d, - $rednica otwordw zabierakowych  d, - $rednica podziatowa otworw o - na zaméwienie * wigce] produktow znajdziesz na www




Ciecie w tartacznictwie

zalecane obroty [obr/min]
EXPERT RADZI:

3500
» Odpowiednio dobrana geometria oraz ilo$¢ zeboéw w grupach (8x5z) zapewnia optymalne usuwanie widréw

Z przestrzeni cietej. 3000

» Dobdr érednicy pity nalezy uzalezni¢ od wysokosci obrabianego materiatu (pita powinna wystawac
max.50 mm ponad obrabiany materiat).

2500

2000
» Otwory chtodzace typu F zwiekszajg sztywnos¢ dysku skutecznie odprowadzajac temperature akumulowana

przez pite w procesie skrawania. 1500

wartosci obrotéw [obr/min]

» Pamietaj o prawidtowym serwisowaniu pit tarczowych w trakcie ich uzytkowania: zachowaniu prawidtowej 1000
geometrii ostrzy, jakosci ostrzenia oraz réwnomiernego rozwarcia zebow.
4rednica pity [mm]

| Pita tarczowa zwykta WA
do ciecia wzdtuznego drewna

» proces wycinania dys- » réwnomiernosc i sy- » pity wykonane z wyso- » pity 0 uzebieniu grupo-
ku realizowany z wykorzy- metria rozwarcia ostrzy kogatunkowej stali narze- wym (typu HANIBAL) do
staniem technologii laser- - pity standardowo produ- dziowej ulepszonej termi- ciecia drewna miekkiego
owej, ktora wptywa na wy- kowane w wersji ostrzo- cznie - bardzo czesto sto- wzdtuz widkien stoi - wste-
soka doktadnos¢ wyko- nej i rozwieranej sowane na trakach dwu- pna obrdbka drewna w
nania pity pitowych przemysle tartacznym

Index @[ @:t ;l# :Y\Jz\ls\ \Y\Jf\j\ KAT%EO’L%WA
o o o
PT140-0630-0001 630 40 4,0 8x5z - %
PT140-0630-0002 630 40 4,0 8x5z typu F %)
PT140-0710-0002 710 40 4,5 8x5z typu F %)

o PT140-0800-0001 800 40 45 8x52 - &

o PT140-0800-0003 800 40 45 8x5z typu F %)
PT140-0800-0006 800 40 5,0 8x52 typu F &
PT140-0900-0001 900 40 5,0 8x5z - %)

o PT140-0900-0002 900 65 5,0 8x5z - %

o PT140-1000-0007 1000 40 55 8x5z typu F %

0- na zamowienie * wiecej produktow znajdziesz na www




Ciecie w tartacznictwie

wartosci obrotéw [obr/min]

zalecane obroty [obr/min]

4rednica pity [mm]

EXPERT RADZI:

» Pity przeznaczone do ciecia wzdtuznego drewna swiezego miekkiego i twardego na wielopitach

jedno lub dwuwatowych.

» Gtownie do trakow wielopitowych, z mniejszymi wymaganiami odnosnie jakosci powierzchni
obrabianego materiatu.

» Zastosowany uktad 4 zabierakow pozwala na utozenie pit na wale z lepszym rozktadem

masy catego zespotu tnacego.
» Nalezy pamietac, ze jednym z warunkéw prawidtowej pracy pit jest odpowiedni odciag widrow.
» Potrzebujesz na swoja linie pit typu MULTIX z kotnierzem? - Na zaméwienie klienta wykonujemy

rowniez pity kotnierzowe (z jednostronnym podtoczeniem).

Pita HM serii MULTIX PRO Plus

dwunozowy / czteronozowy / sze$cionozowy
do ciecia wzdtuznego drewna $wiezego na wielopitach z duzym posuwem

» typ uzebienia PLUS
0 specjalnej konstrukcji
umozliwia prace przy
wysokich parametrach
ciecia - specjalny ksztatt
wrebu umozliwia sto-
sowanie wigkszych
pPoOSUWOW

» nowa technologia ob-
rébki cieplnej dysku zna-
czgco zwieksza sztywnose
pity podczas pracy przy
duzych obcigzeniach

» zastosowanie nowego
i grubszego weglika
spiekanego, o bardzo
duzej udarnosci, pozwala
wydajnie eksploatowac
pity i zwiekszyc ich
Zywotnose

» ciecie drewna $wiezego,
produkcja tarcicy obrzyna-
nej i nieobrzynanej oraz
drewna konstrukcyjnego
i innych elementow z drew-
na (belek, legarow, tat, kro-
kwi, podbitki, krawedzia-
kow, desek, sztachet, etc.)

Index @ @ #-: -:C} ‘S\&;\ Geometria '@' KAT%E(;“G%WA
mm mm mm mm il(axh)
PS113-0250-0003 250 70 32 2,0 16+2 GM20° 4(20x6) %
PS$123-0300-0002 300 70 3,6 2,2 18+4 GM20° 4(20x6) %)
PS$123-0350-0003 350 70 38 2,5 18+4 GM20° 4(20%6) @)
PS$123-0350-0004 350 80 38 2,5 18+4 GM20° 4(20x6) @)
PS123-0350-0005 350 30 38 2,5 18+4 GM20° - %)
PS$123-0350-0006 350 70 38 2,5 20+4 GM20° 4(20x6) @)
PS123-0400-0004 400 70 4k 3,0 18+4 GM20° 4(20%6) @)
PS123-0425-0001 425 70 VA 3,2 14+4 GM20° £4(20%6) %)
PS123-0450-0004 450 70 46 3,2 18+4 GM20° £4(20x6) %)
PS133-0450-0001 450 70 48 3,2 18+6 GM20° 4(20%6) @)
PS133-0500-0003 500 70 6,0 4,5 18+6 2GS20° 4(21x6) @)
PS133-0630-0001 630 70 6,0 37 18+6 GM20° 4(20%6) @)
a- szerokos¢ rowka  h-wysoko$¢ rowka o - na zamowienie * wiecej produktow znajdziesz na www




Ciecie w tartacznictwie

EXPERT RADZI: zalecane obroty [obr/min]

» Specjalistyczne pity MULTIX PRO Twin dedykowane sa do pracy w trudnych warunkach. 7000
» Praca na wielopitach i trakach wielopitowych w uktadzie zespotowym - jednowatowym lub dwuwatowym. CEED

» Szerokie spectrum zastosowan: mozliwosc¢ ciecia drewna z wieksza iloscia sekow, nieokorowanego, 5000

zapiaszczonego, jak i drewna posiadajgcego rézne wtracenia w swojej strukturze.

» Specjalna konstrukcja uzebienia, z tzw. ,miedzy zebem" wptywa na poprawe warunkéw skrawania
oraz stanowi ochrone zeba tnacego z weglika spiekanego (HM), np. w przypadku natrafienia na luzne seki
i wtrgcenia w obrabianym drewnie.

4000

3000

wartosci obrotéw [obr/min]

2000

» Potrzebujesz na swoja linie pit typu MULTIX z kotnierzem? - Na zaméwienie klienta wykonujemy réwniez pity 1000

. . . 300 315 350 400 450 500 630
kotnierzowe (z jednostronnym podtoczeniem).

4rednica pity [mm]

Pita HM serii MULTIX PRO Twin

czteronozowy / sze$cionozowy
do ciecia wzdtuznego drewna swiezego na wielopitach i trakach tarczowych

» nowa technologia ob- » zastosowanie nowego » agresywna geometria » ciecie drewna swiezego
robki cieplnej dysku zna- i grubszego weglika weglika spiekanego (2GS) miekkiego oraz twardego
czgco zwigksza sztywnose spiekanego, o bardzo sprawia, ze pity doskona- (iglastego i liéciastego), produ-
pity podczas pracy przy duzej udarnosci, pozwala  le radza sobie z cigciem kcja tarcicy oraz drewna kon-
duzych obcigzeniach i wydajnie eksploatowac drewna $wiezego, nawet strukcyjnego i innych elemen-
pozwala wydajnie pity i zwiekszyc ich w najtrudniejszych tow z drewna (belek, legardw,
eksploatowac pity zarow-  zywotnosc warunkach tat, krokwi, podbitki, krawe-
no w porze letniej, jak dziakéw, desek, sztachet, etc.)
i zimowej
1.2 3.
; CENA
= @ @:t 1:- - % RN Camma ‘@ KATALOGOWA
mm mm mm mm il(axh)
PS124-0300-0001 300 70 3,6 2,2 146HM+12z+4n 2GS20° | 4(20x6) %
PS124-0300-0003 300 80 3,6 2,2 18HM+16z+4n 2GS20° | 4(20x6) ﬁ)

°  PS124-0315-0002 315 70 3,6 2,2 18HM+16z+4n 2GS20° 4(20x6) %)
PS124-0350-0001 350 70 38 2,5 18HM+16z+4n 2GS20° £4(20x6) %)
PS124-0350-0002 350 80 38 2,5 18HM+16z+4n 2GS20° 4(20x6) %

o PS124-0350-0004 350 70 38 25 | 0HMEzdn | 205200 420xt) | [3f
PS124-0400-0002 400 70 44 30 18HM+16z+4n 2GS20° 4(20x6) %

°  PS124-0400-0003 400 80 44 30 18HM+16z+4n 2GS20° 4(20x6) %

o PS124-0450-0002 450 70 4,6 3,2 18HM+16z+4n 2GS20° 4(20x6) %

°  PS124-0500-0001 500 60 5,0 34 18HM+16z+4n 2GS20° 4(20x6) %

°  PS134-0500-0002 500 70 50 3,4 18HM+16z+6n 2GS20° 4(20x6) %
PS134-0500-0003 500 70 6,0 4,1 18HM+16z+6n 2GS20° 4(20x6) %

°  PS134-0630-0005 630 70 6,2 4,1 18HM+16z+6n 2GS20° 4(20x6) %)

a- szerokos¢ rowka h- wysokosé rowka  0- na zamowienie * wigcej produktow znajdziesz na www




Ciecie w tartacznictwie

9000

wartosci obrotéw [obr/min]

zalecane obroty [obr/min]

4rednica pity [mm]

EXPERT RADZI:

» Przeznaczone do ciecia wzdtuznego $wiezego drewna migkkiegoi twardego na wielopitach

jedno lub dwuwatowych.

» Pity MULTIX PRO Standard z 24 zebami moga by¢ stosowane do ciecia suchego drewna miekkiego,
jak i twardego drewna suchego.

» Gtdwnie do wysokiej klasy wielopit rozcinajacych odpowiednio przygotowane drewno, najlepiej podawane

Z pryzmy.

» Nalezy pamietac, ze jednym z warunkéw prawidtowej pracy pit jest odpowiedni odciag widrow.
» Potrzebujesz na swoja linie pit typu MULTIX z kotnierzem? - Na zamdwienie klienta wykonujemy

réwniez pity kotnierzowe (z jednostronnym podtoczeniem).

Pita HM serii MULTIX PRO Standard
dwunozowy / czteronozowy
do ciecia wzdtuznego drewna suchego i $wiezego w uktadzie wielopit

» dysk gwarantujacy du-
73 sztywnos¢ w trudnych

warunkach pracy, charak-
terystycznych dla wyso-

» odpowiednio usytu-
owane noze zgarniajace
umozliwiajg szybkie usu-
wanie wioréw z prze-

» zastosowanie nowego
gatunku weglika spieka-
nego o bardzo duzej udar-

nosci, pozwala wydajnie

» do produkgji tarcicy,
drewna konstrukcyjnego
i innych elementéw z dre-
wna (belek, legarow, tat,

kowydajnych wielopit strzeni cietej eksploatowac pity krokwi, podbitki, krawedzia-

kow, desek, sztachet, etc.)

Index @ @ 1:-:' -:‘% 3\&};\ Geometria e' KATSEONGAOWA
mm mm mm mm il(axh)
PS112-0250-0002 250 70 32 2,0 24+2 2GS20° 4(20x6) %
PS112-0250-0004 250 70 32 2,0 18+2 GM20° 4(20x6) %
PS112-0300-0001 300 70 32 2,2 18+2 GM20° 4(20x6) %
PS112-0300-0004 300 80 32 2,2 24+2 2GS20° 4(20x6) @)
PS122-0300-0001 300 80 32 2,2 18+4 GM20° 4(20x6) @)
PS122-0300-0003 300 70 3,6 25 18+4 2GS20 4(20x6) @)
PS122-0300-0002 300 70 32 2,2 24+4 2GS20° 4(20x6) %
PS122-0300-0004 300 80 32 2,2 24+4 2GS20° 4(20x6) g
PS122-0315-0002 315 80 3,6 25 24+4 2GS20° 4(20x6) %
PS122-0350-0002 350 80 3,6 2,5 18+4 GM20° 4(20x6) g
PS122-0350-0003 350 70 36 25 24+4 2GS20° 4(20x6) %
PS122-0350-0004 350 80 3,6 25 24+4 2GS20° 4(20x6) g}
PS122-0400-0001 400 70 36 25 24+4 2GS20° 4(20x6) @)
a- szerokosé rowka  h-wysokosé rowka o - na zamowienie * Wiece] produkiow znajdziesz na www




EXPERT RADZI:

» Pity przeznaczone do cigcia wzdtuznego drewna swiezego na wielopitach jedno lub dwuwatowych
przy niskich parametrach obrdbczych (posuw nieprzekraczajacy 10 m/min).

>
>
>
>

Szczegolnie zalecane do ciecia drewna swiezego migkkiego.

Zastosowany uktad 4 zabierakow pozwala na utozenie pit na wale z lepszym rozktadem masy catego zespotu tnacego.
Nalezy pamietac, ze jednym z warunkéw prawidtowej pracy pit jest odpowiedni odciag widrow.

Dla pit linii MULTIX (ze zgarniaczami) optymalne obnizenie powierzchni bocznej zgarniacza wzgledem powierzchni

bocznej ptytek tnacych powinno wynosi¢ 0,3 + 0,4 mm. Zmniejszenie wielkosci obnizenia ponizej wartosci 0,1 mm
naraza pite na przegrzanie, pekniecia i wyrwania, a zatem na zniszczenie tarczy.

| Pita HM serii MULTIX PRO Slowrun

do ciecia wzdtuznego drewna $wiezego w uktadzie wielopit

» specjalnie zaprojekto-
wana konstrukcja prze-
strzeni miedzyzebnej sta-
nowi ochrone zebow tna-
cych HM

» grupa pit zaprojekto-
wana do maszyn o ma-
tym posuwie podawczym

» otwory w dysku pity
oprocz roli wspomagaja-
cej usuwanie wiora zape-
whiajg bardzo dobre chto-
dzenie pity, co gwarantuje
dtuga i stabilng prace

» w przemysle tartacznym
do produkcji tarcicy, drewna
konstrukcyjnego i innych
elementéw z drewna (be-
lek, legarow, tat, krokwi,
podbitki, krawedziakow,
desek, sztachet, etc.)

= @ @ i:-: -::} ‘S\é}:\ Cecmens % KAT%EC?:}%WA
mm mm mm mm il(axh)
PS195-0300-0011 300 70 36 22 10+4 GM20° 4(20x6) %)
PS195-0300-0012 300 80 36 2,2 10+4 GM20° 4(20x6) %)
PS195-0350-0009 350 70 38 2,5 10+4 GM20° 4(20%6) ﬁ)
PS195-0350-0010 350 80 38 2,5 10+4 GM20° 4(20%6) ﬁ
PS195-0400-0002 400 70 4k 3,0 12+4 GM20° 4(20%6) @’
PS195-0400-0003 400 80 /A 3,0 12+4 GM20° 4(20%6) ﬁ’
PS195-0450-0002 450 70 4,6 32 14+4 GM20° 4(20%6) ﬁ
a- szerokosé rowka  h- wysokos¢ rowka  o- na zaméwienie * wiecej produktéw znajdziesz na www

wartosci obrotéw [obr/min]

300

Ciecie w tartacznictwie

zalecane obroty [obr/min]

350 400 450

4rednica pity [mm]



Ciecie w tartacznictwie

v

EXPERT RADZI:

» Uzebienie W (wzmacniane) zalecane jest do obrobki drewna twardego (li$ciastego), natomiast uzebienie T (trojkatne) do obrébki drewna miekkiego (iglastego).

» Dobor podziatki i kata natarcia uzebienia zalezy od wymiaréw przecieranego drewna oraz jego twardosci i gestosci.

» Grubos¢ i szerokosc¢ pity powinna by¢ zgodna z DTR maszyny. Nalezy tez pamietac, ze im pita jest grubsza tym bardziej narazona jest na pekanie zmeczeniowe.

» W przypadku zbyt duzego kata natarcia w stosunku do stosowanego posuwu powstajg drgania pity, wowczas powierzchnia po obrébce jest chropowata.
Zbyt maty kat natarcia powoduje "wcigganie” tasmy w drewno - im mniejszy jest kat natarcia tym mniejsza jest wydajnosc ciecia.

» Potrzebujesz innej pity trakowej? Na zamoéwienie wykonujemy pity trakowe z materiatu UDDEHOLM, pity chromowane, pity z ostrzem stelitowanym

oraz z materiatu do speczania, rozwierane lub nie rozwierane, okuwane lub bez oku¢.

g since 1921

| Pita trakowa
do ciecia drewna swiezego

» produkowana na bazie
wysokogatunkowej stali na-
rzedziowej German Steel
sprawdzonej w cieciu tar-
tacznym drewna miekkiego

» korpus poddawany
jest procesowi napreza-
nia, ktory zapewnia wta-
$ciwa sztywnosc pity
podczas pracy

i twardego

» brzeszczot wycinany
jest technikg laserowa, co
zapewnia wysoka doktad-
nos¢ podziatki miedzy zeb-
nej i w znaczacy sposob
utatwia ostrzenie z listwy

» wykorzystywana

w pierwszych etapach
obrébki drewna $wie-
zego do produkgji takich
elementdw jak: belki,
bale, deski, etc.

it @ lﬁt DZE & uze-ll—;/i';nia [ i KATﬁEcES%WA
mm mm mm mm
PR110-1250-0002 1250 160 2,2 25 w szt. %)
PR110-1250-0009 1250 140 2,2 25 w szt. @)
PR110-1340-0003 1340 160 2,2 25 w szt. %
PR110-1340-0008 1340 140 2,2 25 w szt. %
PR110-1250-0003 1250 160 2,2 25 T szt. %
PR110-1250-0001 1250 140 2,2 25 T szt. %
PR110-1340-0002 1340 160 2,2 25 T szt. %
PR110-1340-0001 1340 140 2,2 25 T szt. %
0- na zamowienie * wigce] produktéw znajdziesz na www
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EXPERT RADZI:

» W przypadku nacinania drewna poza warstwe okorowania nalezy dostosowac grubosc¢ weglika
HM do rzazu pity tasmowej.

» Stosowanie nacinakéow tarczowych w znacznym stopniu wydtuza zywotnos¢ pit tasmowych.

» Ze wzgledu na charakter pracy narzedzi, nalezy czesto sprawdzac stan weglikéw HM oraz stopien
zanieczyszczenia pity.

» Pamietaj, aby w przypadku stepienia pity ostrzy¢ zeby zaréwno na ptaszczyznie natarcia
jak i powierzchniprzytozenia.

| Pita / frez HM

do korowania i czyszczenia pnia drzewa

» pity o specjalistycznej
geometrii ostrza ograni-
czajacej wykruszanie sie

» zalecana do pracy na
maszynach wyposazo-
nych w nacinak tarczowy

» wskazany typowymiar
ma charakter informacyj-
ny - mozliwos¢ zaméwie-

» pita odpowiada za koro-
wanie i oczyszczanie pnia
umozliwiajac pile gtdwnej

weglika HM nia innych typowymiaréw wykonanie czystego wej-
dopasowanych do potrzeb Scia i wyjscia
1.2 3. CENA
Index @ @ 1:-:' -:E} AN '@' $$$ KATALOGOWA
mm mm mm mm il(axh) ilxd,/d,
PS099-0150-0001 150 40 8,0 40 10 - 8x6/62 @’
PS099-0180-0001 180 254 80 40 9 1(6x4) - @’

a- szerokosc rowka  h- wysokos¢ rowka

d, - $rednica otworéw zabierakowych  d, - $rednica podziatowa otworéw o~ na zaméwienie

* wiecej produktow znajdziesz na www

Ciecie w tartacznictwie




Ciecie w tartacznictwie

EXPERT RADZI:

» Przystepujac do pracy sprawdz stan techniczny traka, wtasciwie dobierz geometrie i rozwarcie ostrza,
ustaw prawidtowy naciag taémy oraz dobierz odpowiednia predko$¢ posuwu pity: w granicach 25 + 35 m/s
(kierujac sie zasada im twardszy materiat tym nizsza predko$¢ posuwu).

» Pamietaj o prawidtowym serwisie pit tasmowych w trakcie ich uzytkowania: prawidtowej geometrii ostrzy,
jakosci ostrzenia oraz réwnomiernym rozwarciu zebéw na strone, na catej dtugosci tasmy.

» Produkowana w wersji hartowanej, ostrzonej, rozwieranej, szlifowanej (HORS) - BARAKUDA Q lub hartowanej,
ostrzonej i rozwieranej (HOR) - BARAKUDA PREMIUM.

» Do ostrzenia pit tasmowych serii BARAKUDA oraz PIRANIA i ORKA zalecamy zastosowanie Sciernicy borazonowej
(z podgrupy 0P201), o spoiwie metalicznym, lub $ciernicy ceramicznej zachowujac ksztatt zeba przy ostrzeniu.

| Pita tasmowa serii BARAKUDA

do ciecia drewna swiezego na trakach tasmowych

» szlifowany zab w pota-
czeniu z kalibrowanym,
rozwieranym ostrzem
w pitach BARAKUDA Q
jest gwarancja cichej

i stabilnej pracy pity

» gatunkowa stal narze-
dziowa o zwigkszonej za-
wartosci molibdenu i wa-
nadu - twardos¢ ostrza
w przedziale 44-46 HRC

» specjalna obrdbka cie-
plna pity tasmowej BARA-
KUDA zwigksza elastycz-
nos¢ i wytrzymatosc tas-
my - seria przeznaczona
takze do ciecia drewna
Zmrozonego

» W tartacznictwie wyko-
rzystywana na jednym

z pierwszych etapow
obrébki/ciecia drewna
Swiezego, przy produkcji
tarcicy, elementdéw kon-
strukcyjnych, desek, belek,
bali, etc.

. Typ CENA
Index Seria E Ijt E:I &l uzebienia KATALOGOWA
mm mm mm mm
PA510-4005-0003 BARAKUDA Q 4005 35 11 22 HORS %)
PA510-4005-0005 BARAKUDA Q 4005 40 1,1 22 HORS %)
PA510-4005-0013 | BARAKUDA PREMIUM 4005 35 1,1 22 HOR %
PA510-4005-0015 | BARAKUDA PREMIUM 4005 40 1,1 22 HOR %
PA510-0000-0013 | BARAKUDAPREMIUM | wg.zam. 35 1,1 22 HOR %}
PA510-0000-0015 | BARAKUDA PREMIUM | wg.zam. 40 1,1 22 HOR %}
PA510-0100-0013 | BARAKUDAPREMIUM | wg.zam. 35 1,1 22 HOR %
PA510-0100-0015 | BARAKUDA PREMIUM | wg.zam. 40 1,1 22 HOR %
) CENA
Il Liifo @ @ & @ KATALOGOWA
mm mm mm
0P201-0127-0001 | | 127 12,7 2 10/30 7
—————————— Sciernica borazonowa
0P201-0150-0001 do ostrzenia pit 150 20 22 10/30 %
- tasmowych
0P201-0203-0002 203 32 22 10/30 %




EXPERT RADZI:

» Produkowane w wersji hartowanej, ostrzonej, rozwieranej, szlifowanej (HORS), hartowanej, ostrzonej

i rozwieranej (HOR) oraz ostrzonej i rozwieranej (OR).

» Seria PIRANIA to pity o zwiekszonej odpornosci na pekanie dzigki dodatkom stopowym.

» Szlifowany zab w serii PIRANIA Q w potaczeniu z kalibrowanym, rozwieranym ostrzem jest gwarancjg cichej
i stabilnej pracy pity.

» Do ostrzenia pit tasmowych serii PIRANIA, ORKA oraz BARAKUDA zalecamy zastosowanie sciernicy
borazonowej (z podgrupy OP201), o spoiwie metalicznym, lub $ciernicy ceramicznej zachowujac ksztatt zeba

przy ostrzeniu.

| Pita tasmowa serii PIRANIA / ORKA

do ciecia drewna $wiezego na trakach tasmowych

» ORKA - stal narze-
dziowa chromowo-wa-

nadowa o twardosci

» PIRANIA - wysokiej
jakosci stal narzedziowa

chromowo-niklowa z do-

» proces zgrzewania pit
tasmowych przeprowadzany
jest na wysoko wyspecjalizo-

» w tartacznictwie wyko-
rzystywana na jednym
z pierwszych etapdw obrob-

42 - 44 HRC datkami molibdenu i wa- wanych zgrzewarkach, co ki/ciecia drewna $wiezego,
nadu o twardosci 44 - 46 zapewnia wysoka jakosc przy produkgji tarcicy, ele-
HRC i powtarzalnos$¢ wykonane- mentow konstrukcyjnych,
go zgrzewu desek, belek, bali, etc.
—— S E ﬂt E:f ik uze-lgiZnia KATALDOOWA
mm mm mm mm
PA410-4005-0013 PIRANIA Q 4005 35 1,1 22 HORS %
PA410-4005-0015 PIRANIAQ 4005 40 11 22 HORS %
PA410-4005-0002 | PIRANIA PLUS 4005 35 10 22 HOR %
PA410-4005-0003 | PIRANIA PLUS 4005 35 11 22 HOR %
PA410-4005-0005 | PIRANIA PLUS 4005 40 11 22 HOR %
PA410-0000-0003 | PIRANIAPLUS = wg.zam. 35 11 22 HOR %
PA410-0000-0005 | PIRANIAPLUS = wg.zam. 40 11 22 HOR %
PA310-4005-0001 ORKA PLUS 4005 35 1,0 22 HOR %
PA310-4005-0002 | ORKA PLUS 4005 35 11 22 HOR %)
PA310-4005-0004 ORKA PLUS 4005 40 11 22 HOR %)
PA310-0000-0002 ORKA PLUS wg.zam. 35 11 22 HOR %
PA310-0000-0004 ORKA PLUS wg.zam. 40 11 22 HOR %)

0- na zaméwienie

* wigcej produktéw znajdziesz na www

Ciecie w tartacznictwie
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Ciecie w tartacznictwie

zalecane obroty [obr/min]

7000 EXPERT RADZI:

6200 » Pity z podgrupy PS210 z mniejsza iloscig zebdw, moga by¢ wykorzystywane do ciecia wzdtuznego, szczegdlnie

6000
drewna twardego.

5500
5000 » W podgrupie PS210 zastosowana geometria uzebienia GS10 pozwala uzyskac¢ optymalna jakos$c¢ obrébki podczas
4500 cigcia drewna w poprzek jego stoi.
4000

» W podgrupie PS010 zastosowano specjalng geometrie uzebienia GM20 (drewno migkkie) i GS20 (drewno twarde),
pozwalajaca dostosowac tarcze do odpowiedniego gatunku obrabianego materiatu.

3500

wartosci obrotéw [obr/min]

3000

2500 » Otwor w pile musi by¢ dopasowany do wrzeciona obrabiarki - zbyt luzny powoduje wzrost bicia promieniowego

2000 . - . . . . . . .
i brak wywazenia, otwor za ciasny wptywa niekorzystnie na stan naprezenia tarczy.

érednica pity [mm]

| Pita HM

do ciecia wzdtuznego/poprzecznego drewna litego

» hartowany i napreza-
ny dysk jest gwarancja
wysokiej sztywnosci tar-
czy podczas procesow
skrawania

» w konstrukgji dysku za-
projektowano szczeliny
kompensujace wptyw tem-
peratury pracy na zmiane
stanu naprezenia dysku

» podczas cigcia poprze-
cznego drewna suchego,
zwiekszenie ilosci zebow
wptywa na uzyskanie gtad-
szych powierzchni prze-
cinanych materiatéw

» cigcie gtownie na prze-
cinarkach stotowych pét-
fabrykatéw drzewnych,
elementéw konstrukcyj-
nych, wiezby dachowej,
krokwi, belek, etc.

. 1;:- o 1 I_ 2 Geo-
index @ @ J\l\l\\ metria
mm mm mm mm

ciecie wzdtuzne

PS010-0300-0002 300
PS010-0350-0002 350
PS010-0350-0003 350
PS010-0400-0002 400
PS010-0400-0003 400
PS010-0450-0002 450
PS010-0500-0001 500

PS210-0300-0005 300
PS210-0350-0002 350
PS210-0350-0003 350
PS210-0400-0002 400
PS210-0400-0003 400
PS210-0450-0001 450
PS210-0500-0002 500

d, - érednica otworéw zabierakowych  d, - $rednica podziatowa otworow

18 GM20°
24 GM20°
32 GM20°
28 GM20°
36 GM20°
32 GM20°
24 GM20°

ciecie poprzeczne

30 34 2,2
30 3,6 2,5
30 3,6 2,5
30 4,0 2,8
30 4,0 2,8
30 4,2 2,8
30 4,2 2,8
30 34 2,2
30 3,6 2,5
30 3,6 2,5
30 4,0 2,8
30 4,0 2,8
30 4,2 2,8
30 4,2 2,8

36 GS10°
42 GS10°
60 GS10°
48 GS10°
68 GS10°
54 GS10°
60 GS10°

o(Do

ilxd,/d,

2X7/42+2x8,5/46+2x10/60
2x7/42+2x8,5/46+2x10/60
2X7/462+2x8,5/46+2x10/60
2x7/42+2x8,5/46+2x10/60
2X7/462+2x8,5/46+2x10/60
2X7/42+2x8,5/46+2x10/60

2x7/42+2x8,5/46+2x10/60

2x7/42+2x8,5/46+2x10/60
2X7/42+2x8,5/46+2x10/60
2x7/42+2x8,5/46+2x10/60
2X7/462+2x8,5/46+2x10/60
2X7/42+2x8,5/46+2x10/60
2x7/42+2x8,5/46+2x10/60

2x7/462+2x8,5/46+2x10/60

* wigcej produktow znajdziesz na www

CENA
KATALOGOWA

Ll LLLLGGG



EXPERT RADZI:

» Pita z wigksza iloscig zebéw w danej Srednicy oraz odpowiednio dobrang geometria uzebienia i ksztattem
ptytki GS10° (na przemian sko$nie), pozwalaja uzyskac lepsza powierzchnie boczng (krawedz)

po przecieciu materiatu.

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

» Ze wzgledu na zastosowany BARDZO TWARDY weglik spiekany (HM), pita powinna by¢ ostrzona w
specjalistycznych punktach ostrzenia narzedzi na maszynach, ktére wyposazono w systemy ciagtego,
intensywnego chtodzenia (tzw. ostrzenia "na mokra").

| Pita HM serii LL CUT line GS

do ciecia drewna twardego suchego

» zastosowany BARDZO
TWARDY weglik spiekany
(ULTRAFINE) o twardosci
1.950 HV10 i bardzo wyso-
kiej gtadkosci powierzch-
ni, to dtuzsza zywotnos¢

» wysoka gtadkos¢ (ni-
ski wspdtczynnik chropo-
watosci Ra 0,16) twardych
weglikow spiekanych to
wiecej przecietych metrow
biezacych ptyty i doktad-

» dysk wywazany dyna-
micznie eliminuje wibracje
W czasie cigcia - stabilny
proces skrawania i wyz-
sza jakos¢ przecinanych
powierzchni

» stosowana do ciecia
twardego drewna liscia-
stego, w tym egzotyczne-
go, sklejki oraz innych ma-
teriatdw drewnopocho-
dnych o wtoknistej

narzedzia niejszy proces ciecia strukturze
[Odex @ @ "F-:' -:C} 15\;\’3\\ rr?:t?;a $$$ KAT(;EyGl?JWA
mm mm mm mm ilxd,/d,
PS320-0180-0003 180 30 2,4 1,6 56 GS10° - ﬁ
PS320-0190-0001 190 30 2,5 1,6 56 GS10° - ﬁ
PS320-0210-0007 210 30 25 1,6 60 GS10° - ﬁ
PS320-0300-0003 300 30 3,2 2,2 48 GS10° 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ
PS320-0300-0005 300 30 32 2,2 72 GS10° 27/42+2x85/46+2x10/60 ﬁ
PS320-0315-0001 315 30 3,2 2,2 96 GS10° 2x7/462+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ
PS320-0350-0003 350 30 32 2,2 54 GS10° 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ
PS320-0350-0004 350 30 3,2 2,2 54 GS10° 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 @
PS320-0350-0002 350 30 3,2 2,2 84 GS10° 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ
PS320-0400-0003 400 30 4,0 28 68 GS10° 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ
PS320-0400-0002 400 30 35 2,5 96 GS10° 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ
PS320-0400-0010 400 30 4,0 28 120 GS10° 2x7/42+2x8,5/46+2x10/60 ﬁ
d, - $rednica otwordw zabierakowych  d, - $rednica podziatowa otworéw o~ na zaméwienie * wiecej produktow znajdziesz na www
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wartosci obrotéw [obr/min]

190

Ciecie w tartacznictwie

zalecane obroty [obr/min]

210 250 300 315 350 400
4rednica pity [mm]

www.globus-wapienica.eu




Ciecie w tartacznictwie
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zalecane obroty [obr/min]

EXPERT RADZI:

» Pita do wycinania wad, przystosowana do pracy na specjalistycznych maszynach do ciecia uderzeniowego (ciecie
w milisekundach).

» Specjalnie profilowany ksztatt ostrza ptytki HM 3GE (ostro na przemian skosne) pozwala na zachowanie bardzo
dobrej jakosci powierzchni obrabianych materiatow.

o » Ze wzgledu na zastosowany BARDZO TWARDY weglik spiekany (HM) pity winny by¢ ostrzone w specjalistycznych

punktach ostrzenia narzedzi na maszynach, ktére wyposazono w systemy ciagtego intensywnego chtodzenia

(tzw. ostrzenie "na mokro”).

Podczas znakowania wady nalezy zwrdci¢ szczegélng uwage, aby obszar wady po obu stronach

obrabianego materiatu nie kolidowat z rzazem pity, co moze prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia.

wartosci obrotéw [obr/min]

450 500

4rednica pity [mm]

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

do wycinania wad w drewnie na optymalizerce

» BARDZO twardy weg- » wyciety technika lase- » do cigcia poprzecznego » W tartacznictwie sto-
lik spiekany (ULTRAFINE) rowa, wywazany dynami- drewna, przy wycinaniu wad sowana przy produkcji
o twardosci 1.950 HV10 cznie dysk z wysokoga- materiatowych metoda ude- elementdéw klejonych i
gwarantuje jeszcze dtuz- tunkowej stali ulepszonej rzeniowa, na optymalizerce z  nos$nych, np. na konstru-

sza zywotno$¢ i umozliwia termicznie zapewnia wy- duzym posuwem kcje belek, legarow, etc.
wielokrotne ostrzenie soka sztywnos¢ i stabil-

nosc¢ narzedzia podczas
procesu ciecia

1.2 3. . CENA
Index @ @# i:-:l -:% RN 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 48 35 144 3GES® 2x14,5/63 @’
o PS320-0450-0007 450 30 4,8 35 136 3GS10° 2x15/63 %)
o  PS320-0500-0008 500 30 48 35 144 36S5° 2x14,5/63 7
o PS320-0500-0018 500 35 4,8 35 144 3GS5° 2x14,5/63 %

d, - érednica otworéw zabierakowych d, - érednica otworéw 0 - na zaméwienie * wiecej produktéw znajdziesz na www




Ciecie w tartacznictwie

zalecane obroty [obr/min]

EXPERT RADZI:

» W przypadku cigezkich i zmiennych warunkéw pracy narzedzia, istnieje mozliwos¢ zamdwienia pity 7000

w wersji ze szczelinami kompensacyjnymi i specjalnymi nacieciami. 5000
5000
4000
3000
2000

» Pamietaj o prawidtowym serwisowaniu pit tarczowych w trakcie ich uzytkowania: zachowaniu prawidtowej AGTD
geometrii ostrzy, jakosci ostrzenia oraz réwnomiernego rozwarcia zebow. 300 350 400 450 500 550 630

4rednica pity [mm]

» Uzebienie KB w grupie PT150 - ciecie drewna migkkiego i twardego w poprzek wtokien stoi - pity sa standardowo
produkowane w wersji ostrzonej i rozwierane;.

» Uzebienie LA w grupie PT110 - ciecie drewna migkkiego wzdtuz widkien stoi - pity sa standardowo produkowane
W wersji ostrzonej i rozwieranej.

wartosci obrotéw [obr/min]

| Pita tarczowa zwykta LA/KB

do ciecia wzdtuznego/poprzecznego drewna

» pity stosowane najcze- » pity wykonane z wyso- » proces wycinania dysku » ze wzgledu na uniwer-
$ciej na popularnych pi- kogatunkowej stali narze- realizowany z wykorzysta- salnosc¢ zastosowania
larkach stotowych/stoli- dziowej ulepszonej ter- niem technologii lasero- i niewymagajace warunki
kowych i innych maszy- micznie wej, ktora wptywa na wy- skrawania najczesciej uzy-
nach stacjonarnych soka doktadnos¢ wykona- wane przez klientow indy-
nia pity widualnych (réwniez do

ciecia drewna opatowego)

! 123 7 CENA
vp
Index @ @ = SN uzebienia KATALOGOWA

mm mm mm

ciecie wzdtuzne

PT110-0300-0002 0300 30 25 30 LA 4
PT110-0350-0003 0350 30 3.2 36 LA %
PT110-0400-0003 0400 30 32 3% LA &
PT110-0450-0003 0450 30 32 36 LA Ve 4
PT110-0500-0004 0500 30 32 3 LA &
PT110-0550-0002 0550 30 35 48 LA &F
PT110-0630-0002 0630 40 40 3 LA &
ciecie poprzeczne
PT150-0300-0002 300 30 25 60 KB F
PT150-0350-0001 350 30 25 60 KB V4
PT150-0400-0002 400 30 25 60 KB &F
PT150-0400-0003 400 30 32 40 KB &
PT150-0450-0002 450 30 32 60 KB 4
PT150-0500-0001 500 30 3.2 60 KB %

* wiecej produktow znajdziesz na www




Ciecie w tartacznictwie
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zalecane obroty [obr/min]
EXPERT RADZI:
3500
» Stosowac w przecinarkach poprzecznych - wahadtowych, do drewna migkkiego i twardego, zgodnie
z instrukcja DTR maszyny.

e » Pity uzywane zaréwno w gospodarstwach domowych jak i firmach zajmujacych sie handlem drewnem opatowym.

» Wielko$¢ $rednicy pity nalezy dobra¢ zgodnie z przeznaczeniem maszyny (DTR) oraz wielkoscig obrabianego

1500 materiatu.

wartosci obrotéw [obr/min]

» Dysk pity posiada system wyciec laserowych - wyciszenie biegu jatowego (W).
P50 GED D = » Ostrzenie zebow z weglikéw spiekanych (HM) powinno by¢ wykonane juz przy zuzyciu/stepieniu 0,10 + 0,20mm

krawedzi ostrza - mierzonej pomiedzy powierzchnig natarcia a powierzchnig przytozenia zeba.

érednica pity [mm]

| Pita HM

do ciecia drewna opatowego na przecinarkach wahadtowych

» pity wyposazono » zastosowany ksztatt ze- » szczeliny/rowki kom- » seria pit przeznaczona
w ogranicznik grubosci  ba zapobiega przecigzeniu pensujg wptyw tempera- do ciecia drewna opato-
wiora pity podczas pracy z wyko- tury pracy na zmiane sta- wego o wigkszych prze-
rzystaniem posuwu recz- nu naprezenia dysku krojach
nego

1.2 3. q CENA
Index @ @"f i’:-:' -:% N\ | Geometria @ KATALOGOWA
mm mm mm mm

PS015-0550-0001 550 30 4,2 3,0 32 2GS15° w %
PS015-0600-0001 600 30 4,2 3.2 36 2GS15° w %
PS015-0700-0002 700 30 4,2 3.2 42 2GS15° w %)
PS015-0750-0001 750 30 4,5 35 46 2GS15° w %

* wiecej produktéw znajdziesz na www




Ciecie w tartacznictwie

zalecane obroty [obr/min]

EXPERT RADZI: 2000
» Pity PS016 o uniwersalnym zastosowaniu, uzywane gtdwnie w przecinarkach stotowych do ciecia materiatéw _ am
o0 szerokim zakresie przekrojow. E
» Pity z wyrzutnikiem widra (PS016) sa pitami o najbardziej uniwersalnym przeznaczeniu - dedykowane sa do ciecia g oo
wzdtuznego i poprzecznego. g 400
» Stosowane réwniez do ciecia drewna suchego i mokrego oraz do ciecia drewna twardego i miekkiego. § 3000
T
» Pity z grupy PS015 pomimo wizualnego podobieristwa z grupg PS016 nie posiadajg wyrzutnika wiéra 2 Lm0
tylko ogranicznik posuwu, ktéry odcigza pite podczas ciecia wzdtuznego.
1000 300 350 400 450

4rednica pity [mm]

| Pita HM z wyrzutnikiem widra lub ogranicznikiem posuwu
do ciecia drewna litego

» pite z podgrupy PS016
Wyp0sazono w wyrzutnik
wiora, zas pite z podgrupy
PS015 w ogranicznik
posuwu

» wyrzutnik wiora stan-
owi jednoczesnie ochro-

ne zeba przed roznymi

wtrgceniami, np. luznymi

sekami

» w konstrukcji dysku pit
zaprojektowano szczeliny
kompensujace wptyw tem-
peratury pracy na zmiane
stanu naprezenia dysku

» w zaktadach tartacz-
nych stosowane w pro-
cesach obrébki uzupet-
niajacych podstawowg
produkcje tarcicy lub do

ciecia innych elementéw

z drewna
12 3. q CENA
Index @ @ ZI:-:' -::} S\N\R | Geometria $@$ KATALOGOWA
mm mm mm mm itxd,/d,
pita z wyrzutnikiem widra

PS016-0300-0001 | 300 30 34 22 28 6S20° 2"7{21%’;23 /46 %

o 2x7/462+2x8,5/46
PS016-0350-0001 350 30 3,6 25 32 GS20 +2x10/60 %

o 2x7/462+2x8,5/46
PS016-0400-0001 | 400 30 40 28 36 6520 210/60 V4

pita z ogranicznikiem posuwu
PS015-0300-0002 | 300 30 34 22 14 GM20° - @’
PS015-0350-0002 | 350 30 36 25 16 6M20° - @’
PS015-0400-0002 400 30 38 2,5 18 GM20° - @)
o PS015-0450-0003 450 30 4,2 2,8 20 GM20° - %
d, - érednica otworéw zabierakowych d, - $rednica podziatowa otworéw  o- na zamowienie * wiecej produktow znajdziesz na www

www.globus-wapienica.eu






CL011-072

CL101-111

CL091-121

LJ180

LJ150
LJ160

NS130
LJ650

CL530-540

CL530-580

CL600-602

LJ700

TO120

FREZOWANIE W TARTACZNICTWIE

Frezy proste i strugajace
z lutowanymi ptytkami HSS

Frezy potokragte wkleste i wypukte
z lutowanymi ptytkami HSS

Frezy ¢wiercokragte wkleste i katowe
z lutowanymi ptytkami HSS

Gtowice frezowe do zaokraglania i fazowania
z wymiennymi ptytkami/nozykami HSS

Gtowice strugarskie
czteronozowe / szesécionozowe

Noze strugarskie HSS PREMIUM do planowania drewna na strugarkach
Talerze do ustawiania nozy strugarskich w gtowicach

Zestawy frezéw /ZZF/ do zaokraglania i fazowania
z lutowanymi ptytkami HSS

Zestawy frezéw /ZFP/ do deski podtogowej oraz /ZFB/ do boazerii
z lutowanymi ptytkami HSS

Frezy z lutowanymi ptytkami HSS do ztacz wieloklinowych (miniwczepy)
taczenie na dtugosc

Noze oraz przeciwnoze do rebakéw i obtaczarek
ze stali szybkotngcej HSS

Ptyn GO Cleaner+
do mycia i czyszczenia narzedzi oraz maszyn




Frezowanie w tartacznictwie

wartosci obrotéw [obr/min]

120

ShiEGE

dopuszczalna predkos¢ obrotowa frezow
przy posuwie mechanicznym [obr/min]

125 140 160

4rednica freza [mm)]

180

EXPERT RADZI:

» CLO11 - frezowanie wpustow i wregdw o przekroju prostokatnym oraz waskich ptaszczyzn w drewnie litym.

» CL021 - frezowanie wpustow, wregéw, czopow i widlic o przekroju prostokatnym w drewnie litym, gdzie
zachodzi koniecznos¢ uzyskiwania wysokiej jakosci obrobki powierzchni bocznych i krawedzi gniazda.

» CL072 - frezowanie wpustow i wregdw o przekroju prostokatnym oraz szerokich ptaszczyzn w drewnie litym.

» Na zamdwienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu
frezowanego oraz wedtug dostarczonego profilu od klienta.

| Frez prosty i strugajacy
z lutowanymi ptytkami HSS

» frezy z lutowanymi
ptytkami HSS z wysokiej
jakosci stali szybkonacej
- szeroka gama typowy-
miarowa pozwala na do-
bor odpowiedniego na-
rzedzia do danej obrébki
oraz typu maszyny

» potrzebujesz zre-
generowac narzedzie
- posiadamy szeroki wa-
chlarz ustug posprzedaz-
nych w zakresie ostrze-
nia, przerobki otworu
oraz regeneracji frezow

» stosowane najczesciej
do wykonywania wregéw
i wpustow przy produkcji
ptotéw drewnianych,

a takze do wyréwnywania
powierzchni ptaskich

w belkach konstrukcyj-
nych i podtogach

» do frezowania drewna
miekkiego mokrego, $wie-
Zego lub $rednio twardego
na frezarkach dolnowrze-
cionowych, formatyzerko
-czopiarkach, strugarkach
wielostronnych z posuwem
mechanicznym

Index :@:’ 5@% 1:-:’ 16\.% 1". KATCAE(:\‘GAOWA
mm mm mm
CLO011-0125-0007 125 30 18 4 - %
CLO011-0125-0008 125 30 20 4 - @)
CLO011-0140-0001 125 30 6 4 - %)
CLO011-0140-0002 140 30 8 4 - %)
CL011-0160-0003 160 30 10 4 - %
CL011-0160-0004 180 30 12 4 - %
CL021-0140-0004 140 30 12 2 2 %}
CL021-0140-0003 140 30 10 2 2 %)
CL021-0160-0004 160 30 12 2 2 %
CL021-0180-0002 180 30 8 2 2 %
CL072-0120-0001 120 30 60 4 - %
CL072-0120-0002 120 30 80 4 - %
o- na zamowienie * wigce] produktow znajdziesz na www




EXPERT RADZI:

» Frezy CL101 (wkleste) oraz CL111 (wypukte) dedykowane do zaokraglania krawedzi, frezowania ozdobnego profilu

w drewnie litym.

» Mozliwos¢ wykonania frezéw w $rednicach: od 100+250 mm w zalezno$ci od promienia zaokraglenia.

» Potrzebujesz zregenerowac narzedzie? Posiadamy szeroki wachlarz ustug posprzedaznych w zakresie ostrzenia,
przeroébki otworu oraz regeneracji frezow.

» Na zamdwienie wykonujemy frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza lub elementu frezowanego oraz wedtug

dostarczonego profilu od klienta.

| Frez pétokragty wklesty i wypukty
z lutowanymi ptytkami HSS

» frezy z lutowanymi
ptytkami HSS z wysokiej
jakosci stali szybkotnacej

» szeroka gama typowy-
miarowa ($rednica / sze-
rokoé¢ ptytki HSS) pozwala
na dobdr odpowiedniego
narzedzia do danej obro-
bki oraz typu maszyny

» do frezowania drewna
miekkiego mokrego, $wie-
zego lub $rednio twardego
na frezarkach dolnowrze-
cionowych, formatyzerko
- czopiarkach, strugarkach
wielostronnych z posuwem
mechanicznym

» w zaktadach tartacz-
nych stosowane najcze-

$ciej do zaokraglania zew-

netrznego lub wewnetrz-
nego bocznych powierz-

chni drewna

Mgt ‘@"] @% i’:-: 16\% Lz, B KATE;E;\‘G%WA
mm mm mm mm
CL101-0100-0001 100 30 20 4 5 %
CL101-0120-0001 120 30 26 4 8 %
CL101-0120-0002 120 30 30 4 10 %
CL101-0120-0004 120 30 40 4 15 %
CL101-0120-0103 120 40 35 4 12,5 %
CL101-0160-0002 160 30 50 4 20 g
CL101-0160-0003 160 30 60 4 25 @)
CL111-0125-0001 125 30 8 4 4 %
CL111-0125-0002 125 30 10 4 5 %
CL111-0125-0004 125 30 14 4 7 %
CL111-0125-0007 125 30 20 4 10 %
CL111-0125-0008 125 30 24 4 12 %
CL111-0160-0001 160 30 16 4 8 %)
CL111-0160-0002 160 30 20 4 10 @)

* wigcej produktow znajdziesz na www

wartosci obrotéw [obr/min]

120

Frezowanie w tartacznictwie

dopuszczalna predkoét obrotowa frezéw
przy posuwie mechanicznym [obr/min]

125 140

4rednica freza [mm)]

www.globus-wapienica.eu




Frezowanie w tartacznictwie

Y

dopuszczalna predkos¢ obrotowa frezéw
przy posuwie mechanicznym [obr/min]

EXPERT RADZI:

» Frezy CL091 dedykowane sg do zaokraglania krawedzi oraz frezowania ozdobnego profilu w drewnie litym.

» Frezy katowe z podgrupy CL121 mozna stosowac do frezowania pod katem 45 stopni waskiej ptaszczyzny,
jak rowniez fazowac krawedzie w drewnie litym.

» Potrzebujesz zregenerowac narzedzie? Posiadamy szeroki wachlarz ustug posprzedazowych
w zakresie ostrzenia, przerdbki otworu oraz regeneracji frezéw.

wartosci obrotéw [obr/min]

» Na zamodwienie wykonujemy réwniez frezy nietypowe - na podstawie rysunku freza
am o o o lub elementu frezowanego oraz wedtug dostarczonego profilu od klienta.

4rednica freza [mm)]

| Frez éwieréokragty wklesty i katowy
z lutowanymi ptytkami HSS

» frezy z lutowanymi » szeroka gama typowy- » do frezowania drewna » w przemysle tartacz-
ptytkami HSS z wysokiej miarowa ($rednica / sze- miekkiego mokrego, Swie- nym stosowane najcze-
jakosci stali szybkotnacej rokos$¢ ptytki HSS) pozwala zego lub srednio twardego $ciej do fazowania lub
na dobdr odpowiedniego na frezarkach dolnowrze- zaokraglania krawedzi
narzedzia do danej obro- cionowych, formatyzerko w belkach konstrukcyj-
bki oraz typu maszyny - czopiarkach, strugarkach nych, sztachetach do
wielostronnych z posuwem ptotéw i innych elemen-
mechanicznym téw z drewna

Index ‘;@g ;@& 1:-:’ 16\,% % R,:[ KATgE(:\‘GAOWA
mm mm mm mm
CL091-0120-0003 120 30 13 4 P 8 @)
CL091-0120-0004 120 30 13 4 L 8 @)
CL091-0120-0009 120 30 15 4 P 10 %)
CL091-0120-0010 120 30 15 4 L 10 %)
CL091-0120-0005 120 30 17,5 4 P 12,5 %
CL091-0120-0006 120 30 17,5 4 L 12,5 %
CL091-0160-0003 160 30 25 4 P 20 %)
CL091-0160-0004 160 30 25 4 L 20 %
CL121-0120-0002 120 30 15 4 L - %
CL121-0130-0002 130 30 20 4 L - %
CL121-0140-0002 140 30 25 4 L - %
CL121-0160-0002 160 40 35 4 L - %

* wigcej produktow znajdziesz na www

GoBtus
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EXPERT RADZI:

» W nozach gtéwnych gtowicy mozna wykonywac profile do gtebokosci 9 mm, np. profil deski tarasowe;j.
Poprzez takie rozwigzanie i za pomoca podziatki umieszczonej wzdtuz gniazd, mozna tatwo
obrabia¢ dowolng szeroko$¢ deski.

» Podczas wykonywania profilu deski tarasowej na nozach prostych nalezy pamietac, ze gteboko$¢ profilu nie moze
przekracza¢ 3 krotnej grubosci noza.

» Uniwersalnos$¢ narzedzia - jednym narzedziem mozna wykonywac rézne zaokraglenia lub fazy,
poprzez szybka wymiane nozy.

| Gtowica frezowa do zaokraglania i fazowania
z wymiennymi ptytkami / nozykami HSS

» gtowica wykonana

z lekkiego stopu alumi-
nium wyposazona W noze
strugarskie HSS- w stan-
dardowym wyposazeniu
gtowicy komplet nozy

z réznymi promieniami
oraz dtugosciami faz

» regulowane ptytki
zaokraglajgce lub fazuja-
ce w zaleznosci od szero-
kosci materiatu obrabia-
nego - uzyskiwanie duzych
regulacji materiatu obra-
bianego (gtowice wystepuja
w szerokosciach 130 mm
-240 mm)

» efektem pracy gtowicy
jest uzyskiwanie bardzo
dobrych powierzchni obra-
bianych materiatéw, a sze-
roka gama typowymiarowa
pozwala dobrac odpowie-
dnie narzedzie do danej
obrobki oraz modelu
maszyny

» w zaktadach drzew-

nych stosowana najcze-
$ciej do fazowania lub za-
okraglania krawedzi réz-
nych elementéw z drew-
na: belek konstrukcyjnych,
sztachet do ptotdw, etc.

Index @ @:t io——oi 1,}?,%2#\ KAT%EOI\:;%WA
mm mm mm
LJ180-0125-0001 125 40 130 2/2+2 %)
LJ180-0125-0002 125 40 140 2/2+2 %)
LJ180-0125-0003 125 40 190 2/2+2 %)
LJ180-0125-0004 125 40 230 2/2+2 %
o- na zaméwienie * wiece] produktéw znajdziesz na www

J2] 1 e
mm mm mm °/mm
LJ180-0000-0001 25 28 5 R8 2L+2P g)
LJ180-0000-0002 25 28 5 R5 2L+2P g}
LJ180-0000-0003 25 26 5 R3 2L+2P @)
LJ180-0000-0004 25 28 5 faza 45° / dt. 8 2L+2P %
LJ180-0000-0005 25 25 5 faza 45"/ dt. 5 2L+2P %

* wigcej produktéw znajdziesz na www

wartosci obrotéw [obr/min]
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Frezowanie w tartacznictwie

dopuszczalna predkosc obrotowa gtowicy
przy posuwie mechanicznym [obr/min]

120 125 130

4rednica gtowicy [mm]



Frezowanie w tartacznictwie

dopuszczalna predkos¢ obrotowa gtowicy
przy posuwie mechanicznym [obr/min]

EXPERT RADZI:

» Istotnym elementem tej gtowicy jest bez watpienia lekki korpus wykonany ze stopu aluminium. Ponadto
w dodatkowym wyposazeniu gtowicy znajduja sie réwniez noze ze stali szybkotnacej HSS.

13000
12000
11000

100 » Lekki korpus zwigksza zywotnos¢ uktadu napedowego jak waty, czy tez tozyska i zmniejsza pobdér mocy z silnika -

cigzar tej gtowicy jest o potowe mniejszy od standardowej gtowicy, ktérej korpus wykonano ze stali.

» Jezeli potrzebujesz gtowic strugarskich z mocowaniem HYDRO na wysokowydajne linie produkcyjne, mozemy je dla
Ciebie wyprodukowac - po prostu wyslij do nas zapytanie!

» Potrzebujesz do swojej gtowicy nozy innego gatunku? Posiadamy szeroki wachlarz nozy strugarskich na stanie

4000 magazynowym: NCV1 (NS110), EXTRA CHROM (NS120), HSS STANDARD (NS135), HSS PREMIUM (NS130) oraz
100 125 140 160 HM [NS1[.D]

9000

8000

7000

wartosci obrotéw [obr/min]

6000

5000

$rednica gtowicy [mm]

| Gtowica strugarska
czteronozowa / szescionozowa

» gtowica wykonana » mozliwos¢ wykonywania » mozliwos¢ zamonto- » w zaktadach tartacz-
z lekkiego stopu alu- profili na nozach do gtebo- wania nozy strugarskich nych stosowana na stru-
minium - do struga- kosci 3-krotnej grubosci z wktadka HM + mozliwos¢  garkach do planowania

rek wielostronnych noza (np. wzér deski tara- wykonania gtowicy o roz- drewna po procesie cigcia
z posuwem mecha- sowej) nej $rednicy oraz szeroko-

nicznym 4ci i liczbie zebow

Index (@3] @:t H 1,% KAT%EC’)‘:Q)WA
mm mm mm
LJ150-0125-0001 125 40 60 4 %
LJ150-0125-0002 125 40 80 4 %
LJ150-0125-0003 125 40 120 4 %
LJ150-0125-0008 125 40 130 4 %
LJ150-0125-0009 125 40 150 4 %)
LJ150-0125-0004 125 40 160 4 %)
LJ150-0125-0005 125 40 180 4 %)
LJ150-0125-0006 125 40 200 4 ﬁ
LJ150-0125-0007 125 40 230 4 %)
LJ160-0140-0001 140 40 230 b %)
"""""""" o LJ160-0140-0009 140 40 300 6 %)
o LJ160-0163-0001 163 50 220 6 %
0 - nazaméwienie * wigcej produktéw znajdziesz na www
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EXPERT RADZI:

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

nozy wzgledem siebie w gtowicy.

» Pamietaj, ze wybdr okreslonego rodzaju noza do planowanych prac, zalezy od gestoscii twardosci obrabianego

materiatu.

» Noz 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 nozy strugarskich HSS STANDARD (NS135) do planowania drewna miekkiego, to mozemy je

wykona¢ na zamowienie.

| N6z strugarski HSS PREMIUM / Talerze do ustawiania nozy

do planowania drewna na strugarkach / strugarskich w gtowicach

» do planowania ele-
mentow konstrukcyj-

nych stupkéw, poreczy,

stopnic z drewna przed
procesem profilowania

» noze HSS PREMIUM

i STANDARD réznig sie klasa
wykonania, n6z HSS PRE-
MIUM wykonany jest w | kla-
sie doktadnosci, natomiast

ndéz HSS STANDARD w Il kla-
sie doktadnosci

» do obrébki drewna
miekkiego zaleca sie
zastosowanie noza HSS
STANDARD, do drewna
twardego (lisciastego)
HSS PREMIUM

» w tartacznictwie wyko-
rzystywane bardzo czesto
w gtowicach strugarskich
na obrabiarkach wielogto-
wicowych - czterostron-
nych do planowania po-
wierzchni drewna

Itz = E:t 131 Iﬂ '\Ilitoeiraiat shlf:at\?vrei;ty KATiE(?‘GAOWA
mm mm mm .
NS130-0120-0002 120 30 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %
NS130-0120-0003 120 35 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %
NS130-0160-0007 160 30 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %
NS130-0160-0003 160 35 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %
NS130-0180-0001 180 30 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %
NS130-0180-0002 180 35 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %
NS130-0200-0002 200 30 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %
NS130-0200-0001 200 35 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %}
NS130-0230-0001 230 30 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %)
NS130-0230-0002 230 35 3,0 43° HSS PREMIUM drewno twarde %
0- na zaméwienie * wigcej produktéw znajdziesz na www
Index @I @ KAT%E(;\:}AOWA
mm mm
LJ650-0100-0001 100 35
LJ650-0125-0001 125 40
LJ650-0140-0001 140 40

Frezowanie w tartacznictwie

dopuszczalna predkosc¢ obrotowa gtowicy strugarskiej
przy posuwie mechanicznym [obr/min]

wartosci obrotéw [obr/min]

100 125 140 160

$rednica gtowicy strugarskiej [mm]
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Frezowanie w tartacznictwie

wartosci obrotéw [obr/min]

dopuszczalna predkos¢ obrotowa frezéw

przy posuwie mechanicznym [obr/min]
11000
10000
9000
8000

7000

6000

5000

4000
130 134 140 164

4rednica freza [mm)]

EXPERT RADZI:

=

narzedzia w AKCJI!

=

\

» Za pomoca tych narzedzi mozna frezowac elementy o réznych grubosciach, wykorzystujac
regulacje wysokosci frezéw przy uzyciu przektadek dystansowych.

» Wykorzystujac frez dolny i gérny mozna réwniez zaokragli¢ krawedz elementu obrabianego
lub wykonat fazowanie profilu (obracajac frezy o 180°).

» Zestawy powinny by¢ ostrzone w komplecie, z jednego zamocowania tak, aby zachowac wszystkie

wymiary $rednicowe - ma to istotny wptyw na prawidtowa prace zestawu po ostrzeniu.

» Na zamdwienie wykonujemy rowniez frezy i zestawy nietypowe - na podstawie rysunku freza
lub elementu frezowanego oraz wedtug dostarczonego profilu od klienta.

| Zestaw frezéw /ZZF/ do zaokraglania i fazowania
z lutowanymi ptytkami HSS

» frezy z lutowanymi
ptytkami HSS z wysokiej
jakosci stali szybkotnacej
- szeroka gama typowy-
miarowa pozwalajaca na
dobdr odpowiedniego na-
rzedzia do danej obrdbki
oraz typu maszyny

» szczegolnie zalecane
do frezowania drewna
miekkiego mokrego, $wie-
zego lub $rednio twarde-
go takich gatunkoéw dre-
wna jak: sosna, $wierk,
jodta, brzoza

» stosowane na strugar-

kach wielostronnych

z posuwem mechanicznym
oraz na frezarkach dolno-
wrzecionowych

» W tartacznictwie stoso-
wane najczesciej do fazo-
wania lub zaokraglania
krawedzi w belkach kon-
strukcyjnych, sztachetach
do ptotéw, elementdw na
tawki i stoty, etc.

Index

<4

2... CENA
KATALOGOWA

mm

mm

CL540-0134-0001 ZZF.01 134 40 16-35 4 %)
CL540-0134-0002 Z7F.02 134 40 26-60 4 %)
CL540-0134-0003 Z7F.03 134 40 36-85 4 %)
CL540-0134-0004 ZZF.04 134 40 46-105 4 %)

* wiecej produktéw znajdziesz na www
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Frezowanie w tartacznictwie

dopuszczalna predkosc obrotowa frezow
przy posuwie mechanicznym [obr/min]

EXPERT RADZI:

» Za pomoca tych narzedzi mozna obrabia¢ elementy o réznych grubosciach - nawet do 45 mm dzigki uzyciu
przektadek dystansowych.

» Narzedzia z grupy CL530 (zestawy frezéw do deski podtogowej) sa przystosowane do pracy na jednej obrabiarce
wraz z frezami z kodu CL560 - do imitacji bala.

» Zestawy powinny by¢ ostrzone w komplecie z jednego zamocowania, aby zachowac¢ wszystkie wymiary
$rednicowe - ma to wptyw na prawidtowa prace zestawu po ostrzeniu frezow.

wartosci obrotéw [obr/min]

» Na zamowienie wykonujemy réwniez frezy i zestawy nietypowe - na podstawie rysunku freza, elementu
frezowanego lub wedtug dostarczonego profilu od klienta. 125 140 160

4rednica freza [mm)]

Zestaw frezoéw /ZFP/ oraz /ZFB/
do deski podtogowej oraz do boazerii
z lutowanymi ptytkami HSS

» frezy z lutowanymi
ptytkami HSS z wysokiej
jakosci stali szybkotnacej
-szeroka gama typowymia-
rowa pozwalajaca na do-
bér odpowiedniego narze-

» szczegolnie zalecane do
frezowania drewna miek-
kiego mokrego, $wiezego
lub $rednio twardego ta-
kich gatunkéw drewna jak:
sosna, $wierk, jodta, brzoza

» frezy ZFP - stosowane
najczesciej do wykonywa-
nia deski podtogowej na

tarasy, patio lub do dom-

kéw ogrodowych

» frezy ZFB - przezna-
czone sa gtownie do wy-
konywania boazerii, pod-
bitki, deski szalunkowej,
a takze deski elewcyjnej

dzia do danej obrébki oraz
typu maszyny

Py 1 2 CENA
ndex Typ \Q‘! ﬁ@t E <\h KATALOGOWA
mm mm mm mm
ZFP do deski podtogowej

CL530-0140-0019 ZFP.01 140 40 16-29 4

ZFB do boazerii

CL530-0140-0020 ZFP.02 140 40 28-45 4 %

CL580-0140-0001 ZFB.01 140 40 16-30 4

* wigcej produktow znajdziesz na www




Frezowanie w tartacznictwie

\\vi‘\ :

Ji

dopuszczalna predkosc obrotowa frezéw
przy posuwie mechanicznym [obr./min]

EXPERT RADZI:

11500
10500 » taczenie drewna na dtugosc z krotkich, badz dtuzszych odcinkéw materiatu stosuje sie aby: - otrzymac
dtugie elementy, wykorzystujac krotsze deski lub listwy z surowca nizszej klasy; - po wycieciu sekow

i wad otrzymac produkt wyzszej jakosci; - zagospodarowac odpady.

9500
8500

:ZZ » taczenie na dtugo$¢ stosuije sie przy produkgji: - drewna konstrukcyjnego (belki, krawedziaki, bale, deski,

ss00 taty); - konstrukcji gietych (wiezbe dachowa o wymyslnych ksztattach); - drewnianej stolarki otworowej; -
mebli drewnianych (nogi, blaty); - elementéw konstrukcji schodéw; - drewnianych (stupki, balustrady);
- oraz w modelarstwie.

4500

wartosci obrotéw [obr/min]

3500

2500
120 140 160 250

4rednica freza [mm)]

Frez z lutowanymi ptytkami HSS
do ztacz wieloklinowych (miniwczepy)

taczenie na dtugosc

» frez z lutowanymi » mozliwos¢ obrobki roz- » stosowane na frezar- » frezowanie ztacz klino-

ptytkami HSS z wyso- nych szerokosci materiatow kach dolnowrzeciono- wych na czotach elemen-

kiej jakosci stali szyb- oraz mozliwosc taczenia fre- wych, formatyzerko- czo- tow taczonych na dtugosci

kotnacej 26w CL602 w zestawy - wyko- piarkach jedno i dwu- ze stykiem liniowym na
nane potaczenie cechuje stronnych z posuwem ptaszczyznie - na kreske
sie bardzo duzg wytrzymato- mechanicznym lub jodetke (CL602)

$cig oraz sztywnoscia

Imetes ‘(@! ;@% E%:] % %J E % 15\% KAT%ECE‘:}%WA
mm mm mm mm mm
CL600-0140-0001 140 40 20-50 10 13 2 4 %)
CL600-0140-0002 140 40 20-60 10 13 2 4 %
CL601-0140-0001 140 40 25-40 12 21 3 4 %
CL601-0140-0002 140 40 25-50 12 21 3 4 %
CL601-0140-0003 140 40 25-60 12 21 3 4 %
CL602-0250-0001 250 50 28,6 10 38 7 b %

* wigcej produktow znajdziesz na www




EXPERT RADZI:

» Mozliwos¢ wykonania przeciwnozy.

» Noze i przeciwnoze wykonujemy réwniez na podstawie wzoru lub rysunku klienta, majac na uwadze wymiary
graniczne podane w ponizszej tabeli.

» Materiat uzyskany z rebaka wykorzystywany jest do produkcji papieru, moze byc tez przeznaczony

na scidtke lub opat.

» Efektywne wykorzystanie odpadu: pelet, brykiet, zrebki opatowe - zrebki drzewne to ekologiczny,
atrakcyjny ekonomicznie, opat biomasowy wytwarzany z odpadéw drzewnych.

| Noz oraz przeciwndz do rebakow i obtaczarek
ze stali szybkotnacej HSS

» wysoka twardos¢
nozy od 55+60HRC

» kat ostrza od 30° + 40°,
zalezny od zastosowania
i typu obrobki na maszynie

» wykonywane z wysokiej
jakosci stali narzedziowej, ce-
chujacej si¢ duza wytrzyma-
toscig oraz ciggliwoscia

» idealne rozwigzanie do
rozdrabniania elementéw
z drewna, gatezi, roslin ener-
getycznych oraz obtaczania
ktod drewna na okreslong
Srednice

Frezowanie w tartacznictwie

CENA
Podgrupa — ;E:L 131 KATALOGOWA
mm mm mm
LJ700 10-1000 10-500 2-30 %)

0- na zamdwienie




Frezowanie w tartacznictwie

Y. @ A

EXPERT RADZI:
» Dedykowany w szczegélnosci do czyszczenia narzedzi, ktére czesto skrawajg Swieze, mokre oraz bardzo
zazywiczone drewno.

» Swietnie sprawdza sie podczas czyszczenia elementéw maszyn - spryskana powierzchnie pozostawi¢na czas od 5
do 15 minut, aby ptyn GO Cleaner+ rozpuscit zabrudzenia, nastepnie zebra¢ szmatkarozpuszczone zanieczyszczenia.

» Najlepsze efekty daje metoda zanurzeniowa: zanurzy¢ czyszczony przedmiot w ptynie GO Cleaner+ na czas od 15 do 30
minut, nastepnie wyciagnac i przetrze¢ szmatka - dotyczy narzedzi typu: pity, frezy, gtowice, wiertta. W tym przypadku
czas reakcji na zabrudzenia wydtuza sie - zalecamy stosowanie w postaci nierozciericzonej.

| Ptyn GO Cleaner+

do mycia i czyszczenia narzedzi oraz maszyn

o

» jako jeden z nielicznych

na rynku ptyn GO Cleaner+

nie podlega wymogom ADR
w transporcie, co znacznie
obniza koszty transportu
(jest substancja niepalna)

» bezpieczny dla ludzi, nie
zawiera wodorotlenku po-
tasu, ktéry jest substancja
zraca - GO Cleaner+ mozna
zneutralizowac za pomoca
wody, nie niszczy ubrania

» wyprodukowany na
bazie zasadowej zawiera
zwiagzki powierzchniowo
-czynne, srodek intensyw-
nie nawilzajacy oraz silnie
penetrujgcy zabrudzenia

» ptyn dwu-zadaniowy:

oddziela zabrudzenia od
czyszczonej powierzchni
i zabezpiecza przed czyn-
-nikami zewnetrznymi

Index

Pojemnos¢

UFI

CENA
KATALOGOWA

Ptyn GO Cleaner+ - TO120

T0120-0000-0095

TESTER ptynu GO Cleaner+ 95ml

T0120-0001-0000

Ptyn GO Cleaner+ 1L

T0120-0003-0750

Ptyn GO Cleaner+ 3,75 L

T0120-0020-0002

Ptyn GO Cleaner+ 20 L

T0120-0020-0000

Ptyn GO Cleaner+ 20 L (koncentrat)

UFI: D6A0-JOTR-AO0D-S423

Ptyn GO Cleaner - TO100

T0100-0005-0000

Ptyn GO Cleaner 5L

T0100-0010-0000

Ptyn GO Cleaner 10L

UFI: T000-X0VX-QO0H-TT49

e L&l

0- na zamoéwienie

* wiecej produktow znajdziesz na www




NARZEDZIA NA ZAMOWIENIE

Na indywidualne zamoéwienie klientow wykonujemy réwniez narzedzia
0 innych parametrach technicznych, w zaleznosci od zastosowania
i potrzeb klienta.

POTRZEBUJESZ NIETYPOWE NARZEDZIE Z GRUPY
PONIZSZYCH PRODUKTOW?

» pity tarczowe z ptytkami HM lub DIA

» noze strugarskie HSS, HM lub noze systemowe

» frezy nasadzane proste lub ksztattowe z ptytkami HSS, HM lub DIA/PCD

» gtowice proste lub ksztattowe z wymiennymi ptytkami HSS, HM lub DIA/PCD
» frezy trzpieniowe HSS, HM lub DIA/PCD

» wiertta HSS, HM lub DIA/PCD

Zt6z zapytaniel Oferta cenowa na wykonanie w/w narzedzi oraz innych
produktéw na zamowienie, generowana jest na podstawie rysunku profilu
przestanego od 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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