
1. Пилы
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Общая информация

Дисковые пилы с напайкой из спекаемого твердого 

сплава (HM) предназначены для профессиональной 

обработки мягкой и твердой древесины (монолитной 

и клееной), дерево производных материалов, а также 

легких сплавов и пластмасс и используются для 

продольного и поперечного форматирования, раскроя, 

нарезания пазов, а также обработки материала под углом. 

Пилы спроектированы и подобраны для оборудования 

таким образом, что бы полностью оптимизировать 

его производительность при сохранении требований 

предъявляемых к качеству реза.

Инструмент проектируется и производится со 

специально подобранной геометрией режущей 

кромки, расположенной под прямым либо косым 

углом относительно оси, поверхностью атаки, а также 

с направленным отводом стружки, что в значительной 

мере влияет на качество обработки. Пилы для 

многопильных станков имеют дополнительные зубья, 

прямым назначением которых является получение 

гладкой поверхности, минимизация процесса 

заклинивания и подгорания материала.

Корпуса пил изготавливаются из высококачественной 

стали посредством лазерного раскроя листового 

материала, с последующей специальной термической 

и механической обработкой. Это позволяет избежать 

начальных и возникающих во время работы 

внутренних напряжений, в значительной мере 

увеличивает долговечность инструмента и уменьшает 

возможность деформации пильных дисков во время 

эксплуатации. В зависимости от назначения для 

режущих зубьев используются разные по своему хим-

составу твердые сплавы, которые характеризуются 

различной твердостью, износо, и ударо прочностью и 

термостойкостью.

В разделе Пилы представлены пильные диски основных 

типоразмеров. По спец заказу мы проектируем и 

изготавливаем дисковые пилы диаметрами от 80 до 

800 мм отвечающие определенному типу обработки, 

оборудованию, материалу, параметрам и условиям 

эксплуатации. Срок реализации индивидуальных 

заказов составляет в среднем 15 рабочих дней.

Все группы пил изготавливаются на современном 

оборудовании с ЧПУ, обеспечивающем высокое 

качество выпускаемой продукции. Контроль качества 

осуществляется на всех этапах производства. Это 

позволяет конечному продукту отвечать всем допускам 

и нормам (включая нормы безопасности EN/PN-847-1) 

предъявляемым  к инструменту для механической 

обработки древесины

При составлении заказа необходимо указать 

следующие параметры:

•  наружный диаметр (D) или диапазон диаметров;

•  диаметр посадочного отверстия (d) а также 

  количество и размеры шпон-пазов или крепежных  

 отверстий;

•  количество зубьев (z) или скорость оборотов вала и 

  скорость подачи материала;

•  высоту обрабатываемого материала (H);

•  вид обрабатываемого материала.
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Общая информация
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minimalna 
(mm)

maksymalna 
(mm)

100 20 50 50

125 20 50 50

125 30 60 60

150 30 80 80

180 30 80 90

200 30 90 100

250 30 90 110

300 30 100 120

350 30 110 130

400 30 120 140

450 30 120 150

500 30 130 160

550 30 140 170

600 30 150 180

650 30 160 200

700 30 180 220

Średnica 
zewnętrzna

(mm) 

Średnica 
otworu

(mm) 

Średnica tarcz dociskowych

minimalna 
(mm)

maksymalna 
(mm)

225 40 80 80

225 60 90 120

250 40 90 110

250 60 100 120

250 80 100 120

300 60 100 120

300 80 100 120

300 90 110 130

350 60 100 120

350 80 110 130

350 90 120 140

400 60 110 130

400 80 120 150

400 100 130 160

450 80 120 150

450 100 130 160

500 70 120 150

500 100 130 160

500 150 190 220

Общая информация

Конструкция  1.  Зубья с позитивным передним углом

 2.  Зубья с позитивным передним углом и с 
   ограничителем подачи

 3.  Зубья с негативным передним углом

 4.  Зубья с нерегулярным делением

 5.  Компенсационные лазерные прорези

 6.  Охлаждающие отверстия (отвод тепла)

 7.  Твердосплавные зачищающие ножи

 8.  Шпонки

 9.  Отверстие

10.  Отверстия для крепления пилы к дробилкам

11.  Шумопонижающие прорези (V)

Рекомендации
Рекомендуемый диаметр прижимных дисков в зависимости 
от размера пилы

Рекомендуемый диаметр прижимных дисков для пил 
работающих на многопильных станках

Диаметр пилы 
[мм] 

Диаметр 
отверстия 

[мм]

Диаметр прижимных дисков [мм]

минимальный максимальный
Диаметр пилы 

[мм] 

Диаметр 
отверстия 

[мм]

Диаметр прижимных дисков [мм]

минимальный максимальный
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                 60÷100

                 70÷100

                 50÷90

                 60÷80

                 60÷80

                 50÷80

                 60÷100

                 50÷80

                 40÷60

                 50÷80

2.000 2.500 4.500 5.600 8.000 10.000 13.000

Ø 100 11 15 24 29 42 52 68

Ø 125 13 18 29 37 52 65 85

Ø 150 16 22 35 44 63 78 102

Ø 200 21 29 47 59 84 104

Ø 250 26 37 59 73 104

Ø 300 32 44 71 88 125

Ø 315 33 46 74 92

Ø 350 37 51 82 102

Ø 400 42 58 94 117

Ø 450 47 66 106

Ø 500 52 73 117

60.000

n
min-1D

mm

Общая информация

Параметры

Скорость резки – это круговая скорость, выраженная в [м/с]. Зависит от материала и 
способа обработки.
Слишком большая скорость резки приводит к вибрациям и перегреву, зубья быстрее 
тупятся. Слишком маленькая скорость резки приводит к физической перегрузке 
зубьев, что в свою очередь приводит к сколам и поломкам зуба.

Скорость резки:  

D – диаметр пилы [мм]; N – скорость вращения [1/мин]; Pмин – минутная подача [м/мин]; z – количество зубьев

Скорость подачи – это расстояние, которое проходит материал во время обработки за 
единицу времени:

Скорость подачи:  pm=pz x z x n

Подача на зуб – это расстояние, которое проходит материал во время обработки за 
время перемещения одного зуба:

Подача на зуб Pz = (Pмин * 1000) / (N * z)  [мм]

Подача на зуб  Pz (mm) количество зубьев z

Пример:
z=36
n=2000 (1/m)
Pmin=15(m/min)
Pz=0,2 (mm)

Материал Скорость резки Vc [м/с]
Скорость резки – это 
круговая скорость, 
выраженная в [м/с]. 
Зависит от материала 
и способа обработки.
Vc:

Vc = 
π x D x n

  (m/s)

Дерево мягкое 60÷100

Дерево мягкое мокрое 70÷100

Дерево твердое 50÷90

ДСП 60÷80

MDF 60÷80

Фанера 50÷80

Легкие сплавы 40÷60

Пластмассы 50÷80

2.000 2.500 4.500 5.600 8.000 10.000 13.000

Ø 100 11 15 24 29 42 52 68

Ø 125 13 18 29 37 52 65 85

Ø 150 16 22 35 44 63 78 102

Ø 200 21 29 47 59 84 104

Ø 250 26 37 59 73 104

Ø 300 32 44 71 88 125

Ø 315 33 46 74 92

Ø 350 37 51 82 102

Ø 400 42 58 94 117

Ø 450 47 66 106

Ø 500 52 73 117

Оптимальная скорость резки и подача на зуб для 
определенного материала

Определение скорости вращения N в зависимости от 
скорости резки Vc и диаметра пилы D:

Определение скорости подачи Pmin в зависимости от скорости вращения N, количества зубьев Z и скорости подачи на зуб Pz:
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 Специальные пилы                  Пилы  1.7

Специальные
пилы

Тонкие пилы предназначены для работы на 2-х валовом 

быстрорежущем автоматическом центре. Специальные 

пилы и дробильные сегменты предназначены для 

работы на высокоскоростных автоматических 

лесопильных центрах. Пилы изготовлены из стали 

наивысшего качества по специальной технологии, 

которая применяется в зависимости от способа и 

параметров обработки и обрабатываемого материала, 

так чтобы обеспечить правильную работу пилы в 

трудных условиях.

В разделе “специальные пилы” показаны только 

примерные позиции пил с их основными размерами. 

Пилы изготавливаются по индивидуальному запросу в 

зависимости от способа обработки (предварительная 

резка, форматирование или чистовое разрезание), 

обрабатываемого материала (древесина мерзлая, 

мокрая или сухая) и параметров обработки (скорость 

подачи, скорость вращения).

 Тонкие пилы 1.48

 Spline & CanDrive 1.50

 Пилы на HewSaw 1.51

 Специальные пилы на многопильные станки 1.52

 Конусные пилы 1.53

 Делительные пилы на многопильные станки 1.54

 Делительные пилы на HewSaw 1.55

 Делительные кольца 1.56

 Пильные кольца 1.57
























