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cech piły tarczowej. Dlatego nadajemy 

naszym piłom najwyższą jakość, co 

oznacza wysoką klasę przekrojów, długi 

okres użytkowania, dobre możliwości 

ostrzenia, optymalne odprowadzanie 

wiórów, spokojną pracę - niski poziom 

wibracji i głośności. Tarcza wykonana 

z wysokogatunkowej stali i zęby ze 

specjalnymi nakładkami z węglików 

spiekanych o najdrobniejszych ziarnach 

tworzą solidną podstawę. Każdy typ piły 

przeznaczony jest do określonego zakre-

su zastosowania i dla ułatwienia oznako-

wany kodem barwnym. Piły stosowane 

zgodnie z przeznaczeniem zapewniają 

optymalny wynik pracy. Wybór właściwej 

piły oszczędza czas, pieniądze i nerwy.

Do każdego zastosowania optymalna piła

Chodzi o  
właściwą piłę!

Festool intensywnie pracuje nad two-

rzeniem wysokiej klasy ręcznych pilarek 

tarczowych oraz przesuwnych pilarek 

stolikowych. Ale sama pilarka to za mało, 

gdyż jakość cięcia jest także rezultatem 

Specjalistka do cięcia laminatu i  

materiałów mineralnych

Idealna do aluminium i twardych  

tworzyw sztucznych

Piła specjalna do paneli podłogowych z 

laminatów oraz materiałów mineralnych. 

Dzięki nakładkom z węglików spiekanych o 

najdrobniejszych ziarnach jest kilkakrotnie 

trwalsza od pił standardowych.

Ta piła tarczowa została opracowana spe-

cjalnie do profili i płyt aluminiowych oraz 

twardych tworzyw sztucznych i wzmacnia-

nych włóknami.

Piły tarczowe
Pilarki ręczne

Zawsze o ząb do przodu
Zęby z nakładkami z superdrobnoziarni-
stych węglików spiekanych decydują o 
wytrzymałości i odporności pił tarczowych 
Festool. Wytrzymują one długą eksploata-
cję nawet w najtrudniejszych warunkach.

Odporność na temperaturę
Najwyższa precyzja, dokładność ruchu w 
płaszczyźnie oraz dokładność ruchu obroto
wego dzięki temu, że tarcze zostały wykona-
ne przy zastosowaniu technologii laserowej i 
przewidziano w nich szczeliny rozprężne.  
Zapobiegają one odkształceniom w przypadku 
rozgrzania.

Twarda i energiczna: piła  

tarczowa Panther

Do szybkiego cięcia przy użyciu mniejszej 

siły, szczególnie do cięcia wzdłużnego. 

Tę oszczędność sił uzyskuje się poprzez 

specjalny kąt cięcia. Nadaje się do drewna 

twardego i miękkiego.
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3 – 6

3 – 5

1 – 6

2 – 4

3 – 6

Jakość Nr zamów. Ø piły 

tarcz.1)

Ø  

otworu1)

Szer.  

cięcia1)

Kąt 

natarcia2)

Kształt 

zęba

Liczba 

zębów

Kod 

barwny

3)FF = system mocowania FastFix

Kod barwny:

Stopień prędkości 
obrotowej

2)Dane w °1)Dane w mm

Pilarki ręczne
Piły tarczowe

MateriałKod barwny

Piła tarczowa z zębem przemiennym (W i PW)
Zęby są szlifowane na przemian skośnie w prawą i w lewą stronę i również tną 
na przemian. Piła tarczowa z zębem przemiennym jest piłą uniwersalną do cięcia 
wszystkich materiałów drewnianych.

Piła tarczowa z zębem trapezowo-płaskim (TF)
Krawędzie zębów trapezowych są szlifowane obustronnie skośnie. Tną one 
naprzemiennie. Ten kształt zęba stosowany jest do cięcia aluminium, twardych 
tworzyw sztucznych i materiałów powlekanych twardymi powłokami.

Piła tarczowa z zębem płaskim (F)
Krawędzie zębów są proste, bez szlifowania skośnego. Każdy ząb tnie  
jednakowo. Piła ta stosowana jest do cięcia stali.

Standard

Standard

Standard

Standard

487377

486296

493197

437042

Panther

Panther

Panther

Panther

Panther

Panther

439685

492049

486298

493196

488290

438698

Universal

Universal

Universal

Universal

Universal

Universal

Universal

490516

492048

490517

493198

488288

490518

494604

Ząb drobny

Ząb drobny

Ząb drobny

Ząb drobny

Ząb drobny

Ząb drobny

Ząb drobny

Ząb drobny

491952

492050

486297

493199

491050

488289

435187

494605

Zalecany stopień prędkości obrotowej

160

190

210

240

160

190

190

210

225

240

160

190

190

210

225

240

260

160

190

190

210

216

225

240

260

20

30

30

30

20

FF3)

30

30

30

30

20

FF3)

30

30

30

30

30

20

FF3)

30

30

30

30

30

30

2,5

2,8

2,6

2,8

2,5

2,6

2,8

2,6

2,6

2,8

2,5

2,6

2,8

2,4

2,6

2,8

2,5

2,2

2,4

2,8

2,4

2,3

2,6

2,8

2,5

20

20

20

20

35

28

37

28

38

38

15

10

15

15

20

15

-5

5

8

8

5

-5

10

10

-5

W

W

W

W

PW

PW

PW

PW

PW

PW

W

W

W

W

W

W

W

W

W

W

W

W

W

W

W

12

16

18

22

14

16

14

16

18

18

28

32

32

36

32

32

60

48

48

48

52

48

48

48
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2,2

2,6

2,0

56

58

68

72

60

68

80

68

48

54

54

60

64

64

36

48

56

Pilarki ręczne
Piły tarczowe

3 – 6

3 – 5

1 – 6

2 – 4

3 – 6

Kod barwny:

MateriałKod barwny

Piła tarczowa z zębem przemiennym (W i PW)
Zęby są szlifowane na przemian skośnie w prawą i w lewą stronę i również tną 
na przemian. Piła tarczowa z zębem przemiennym jest piłą uniwersalną do cięcia 
wszystkich materiałów drewnianych.

Piła tarczowa z zębem trapezowo-płaskim (TF)
Krawędzie zębów trapezowych są szlifowane obustronnie skośnie. Tną one 
naprzemiennie. Ten kształt zęba stosowany jest do cięcia aluminium, twardych 
tworzyw sztucznych i materiałów powlekanych twardymi powłokami.

Piła tarczowa z zębem płaskim (F)
Krawędzie zębów są proste, bez szlifowania skośnego. Każdy ząb tnie jednako-
wo. Piła ta stosowana jest do cięcia stali.

Aluminium/tworzywa 439686

Jakość Nr zamów. Ø piły 

tarcz1)

Ø otwo-

ru1)

Szer. cię-

cia1)

Kąt 

natarcia2)

Kształt 

zęba

Liczba 

zębów

Kod 

barwny

Aluminium/tworzywa

Aluminium/tworzywa

Aluminium/tworzywa

Aluminium/tworzywa

Aluminium/tworzywa

Aluminium/tworzywa

Zalecany stopień prędkości obrotowej

492051

486299

493201

491051

488291

438638

494607Aluminium/tworzywa

Laminat/materiały mineralne

Laminat/materiały mineralne

Laminat/materiały mineralne

Laminat/materiały mineralne

Laminat/materiały mineralne

Laminat/materiały mineralne

489457

492052

489458

493200

489459

494606

Stal/płyty warstwowe

Stal/płyty warstwowe

Płyty budowlane

493351

487271

435450

3)FF = system mocowania FastFix2)Dane w °1)Dane w mm

Stopień prędkości 
obrotowej

20

FF3)

30

30

30

30

30

30

20

FF3)

30

30

30

30

30

30

30

-5

-5

-5

-5

-5

-5

-5

-5

4

4

4

4

4

-5

1

1

8(-4)

TF

TF

TF

TF

W

TF

TF

TF

TF

TF

TF

TF

TF

TF

F

F

TF
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	 3	 .		  .						      .	 .	 .	 ,		  .	 ,												            x

	 3	 .		  .						      .	 .	 .	 ,		  .	 ,												            			   x

												            .	 .	 3	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 x	 	

												            .	 .	 3													             x

					     3				    .							       3						      ,				    x
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