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Informacje podstawowe

rancję bicia promieniowego zredukowaną do minimum. Dzię-

ki systemowi hydro oraz HSK 85 WS, który pozwala również na 

idealne wyważenie narzędzia, poza bardzo wysoką jakością 

powierzchni obrabianej, uzyskujemy także możliwość pracy z 

zastosowaniem wysokich prędkości skrawania oraz  prędkości 

posuwowych.

Czas projektowania i produkcji głowic lub zestawów głowic 

na specjalne zamówienie klienta, w dużej mierze nie przekra-

cza 10 dni roboczych po dokonaniu wszystkich uzgodnień. 

Standardowe wymiary gabarytowe głowic mieszczą się w zakre-

sie Dmax= 400 mm oraz Bmax= 350 mm z wyjątkiem głowic spiral-

nych typ: G309 i G509 dla, których Bmax= 250 mm. W przypadku 

obróbki szerszych elementów istnieje możliwość zaprojektowa-

nia oraz wykonania zestawu składającego się z kilku głowic.

Wszystkie rodzaje głowic produkowane są na nowocze-

snych numerycznie sterowanych obrabiarkach renomo-

wanych firm światowych zapewniających bardzo wysoką 

dokładność i precyzję wykonywanych narzędzi. Kontrola 

międzyoperacyjna i ostateczna weryfikuje wykonanie na-

rzędzi i pozwala na wypuszczenie narzędzia do klienta 

zgodnie z założoną dokumentacją techniczną oraz obowią-

zującymi normami. Konstrukcja i wykonanie są zgodne ze 

wszystkimi punktami normy bezpieczeństwa EN/PN-847-1 

obowiązującej dla narzędzi do mechanicznej obróbki drewna.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

•	 średnicę zewnętrzną narzędzia (D) lub zakres średnic,

•	 średnicę otworu narzędzia (d), 

•	 ilość zębów (z) lub prędkość obrotową wrzeciona i pręd- 

	 kość posuwu,

•	 rodzaj materiału obrabianego,

•	 zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzór,

•	 inne istotne informacje mające wpływ przy projektowaniu 

	 i wykonaniu narzędzi.

Głowice nasadzane do płaszczyzn z nożami ze stali szybkot-

nącej (HSS) przeznaczone do profesjonalnej obróbki drew-

na litego miękkiego oraz  z nożami z lutowanymi ostrzami 

z węglika spiekanego (HM) przeznaczone do profesjonalnej 

obróbki drewna litego miękkiego, twardego oraz klejone-

go i innych materiałów drewnopochodnych. Drugi rodzaj 

głowic do obróbki powierzchni kształtowych z nożami do 

profilowania (HSS) oraz z nożami kształtowymi z węglika 

spiekanego w formie wymiennych płytek. 

Noże do głowic wykonywane z najwyższej jakości stali szyb-

kotnącej w specjalnej technologii obróbki cieplnej w piecu 

próżniowym, odpowiednio dobranej do rodzaju obróbki, 

materiału obrabianego oraz parametrów i warunków pa-

nujących podczas obróbki, aby zapewnić prawidłową pracę 

narzędzi zarówno w standardowych warunkach, jak i przy 

skrajnie trudnych warunkach pracy. 

Rozdział Głowice zawiera jedynie przykładowe typy i rodzaje 

głowic oraz zestawów głowic z podstawowymi ich wymiara-

mi. Dużym asortymentem są głowice na specjalne zamówie-

nie klienta, spełniające szczegółowe wymagania odbiorcy. 

Przed projektowaniem i wykonaniem takich głowic bierzemy 

pod uwagę szereg zagadnień związanych z wymaganiami 

klienta takimi jak: oczekiwana jakość obróbki, rodzaj maszy-

ny i jej parametry, rodzaj materiału obrabianego oraz wiele 

innych dostarczonych przez klienta. Istnieje możliwość pro-

dukcji narzędzi specjalnych ze skośną powierzchnią natarcia, 

zoptymalizowanym spływem wióra oraz mocowaniem hydro, 

przeznaczonych do profesjonalnej, bardzo dokładnej obróbki 

drewna litego oraz innych materiałów drewnopochodnych z 

prędkościami posuwu do 200 m/min. Głowice produkowa-

ne są z różnego rodzaju mocowaniem, natomiast na uwagę 

zasługuje mocowanie hydro oraz wszelkiego rodzaju mo-

cowania na trzpieniach stożkowych HSK oraz mocowanie 

HSK 85 WS. Konstrukcja mocowań zapewnia zawężoną tole-
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System
oznaczania głowic

Średnica
otworu

Rodzaj korpusu
ST - stalowy

AL - aluminiowy

Rodzaj ostrza
HSS - stal szybkotnąca
HM - węglik spiekany

Sposób mocowania
- mocowanie standard
H - mocowanie hydro

L - mocowanie HSK 85 WS

Typ Liczba zębów – zŚrednica Szerokość Kierunek obrotów
P - prawe
L - lewe




























































