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Informacje podstawowe

Narzędzia trzpieniowe wykonywane w formie frezów z  lu-

towanymi ostrzami HSS lub HM, głowic z wymienną płytką 

oraz frezów spiralnych, monolitycznych. Frezy trzpienio-

we z nakładami ze stali szybkotnącej (HSS) przeznaczone 

do profesjonalnej obróbki drewna litego miękkiego oraz 

głowice z ostrzami z węglika spiekanego (HM) w formie 

wymiennych płytek, przeznaczone do profesjonalnej ob-

róbki drewna litego miękkiego, twardego oraz klejonego i 

innych materiałów drewnopochodnych. Wykorzystywane 

są do wiercenia przelotowego, nieprzelotowego, rowko-

wania, wręgowania, profilowania krawędzi o założonych 

kształtach oraz nesting’u.

Frezy oraz głowice trzpieniowe wykonywane z najwyższej 

jakości stali szybkotnącej w specjalnej technologii ob-

róbki cieplnej, odpowiednio dobranej do rodzaju obrób-

ki, materiału obrabianego oraz parametrów i warunków 

panujących podczas obróbki, aby zapewnić prawidłową 

pracę narzędzi zarówno w standardowych warunkach, jak 

i przy skrajnie trudnych warunkach pracy. Frezy spiralne 

monolityczne wykonywane w całości z węglika spiekane-

go w zaawansowanej technologii ostrzenia profilowego.  

Narzędzia projektowane i wykonywane są z prostą lub ze 

skośną powierzchnią natarcia oraz zoptymalizowanym 

spływem wióra oraz dostosowaną geometrią odprowa-

dzającą wióry w górę lub dół  w zależności od potrzeb w 

przypadku frezów trzpieniowych monolitycznych. Bar-

dzo precyzyjne wyważenie narzędzi pozwala na uzyska-

nie prędkości obrotowych sięgających 24 000 obr./min. 

Wszystkie narzędzia trzpieniowe dedykowane są głównie 

do maszyn ze sterowaniem CNC.

Wszystkie rodzaje frezów i głowic produkowane są na 

nowoczesnych numerycznie sterowanych obrabiarkach 

renomowanych firm światowych zapewniających bar-

dzo wysoką dokładność i precyzję wykonywanych na-

rzędzi. Konstrukcja i wykonanie jest zgodne ze wszystki-

mi punktami normy bezpieczeństwa EN/PN-847-1 oraz 

EN/PN-847-2 obowiązującej dla narzędzi do mechanicz-

nej obróbki drewna.

Rozdział Trzpieniowe zawiera jedynie przykładowe pozy-

cje frezów oraz głowic z podstawowymi ich wymiarami. 

Na specjalne zamówienie jesteśmy w stanie dobrać, za-

projektować i wykonać odpowiednie narzędzie do wy-

maganego rodzaju obróbki, materiału oraz parametrów i 

warunków panujących podczas danej obróbki. Czas pro-

dukcji frezów lub zestawów katalogowych oznaczonych 

„+” , a także specjalnych wykonywanych na zamówienie 

klienta, w dużej mierze nie przekracza 10-15 dni robo-

czych.

Przy zamówieniu należy precyzyjnie określić: 

•	 średnicę zewnętrzną (D) lub zakres średnic,

•	 średnicę części chwytowej (d),

•	 długość części chwytowej (s),

•	 ilość zębów (z) lub prędkość obrotową wrzeciona oraz 

 	 prędkość posuwu,

•	 rodzaj materiału obrabianego,

•	 zwymiarowany rysunek profilu lub jego wzór,

•	 inne istotne informacje mające wpływ przy projektowa- 

	 niu i wykonaniu narzędzi.

Trzpieniowe
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Informacje podstawowe

Spis treści

6.		  TRZPIENIOWE

		  Piktogramy	 6.4

		  System oznaczeń	 6.5

		  Kierunek obrotów	 6.5

		  Podstawowe parametry pracy	 6.5

6.1 	 Frezy z nakładką lutowaną	 6.6

6.2		 Głowice z wymiennymi nożami	 6.8

6.3		 Zestawy głowic profilowych	 6.19

6.4 	 Frezy spiralne monolityczne	 6.21	





6.5

6
P LP L

pmin =   pz x n x z

pz =   pmin x 1 000

1 000

n x z

FTS-07.01   60 / 20  x    50     120  .  2  .  0    HM

Informacje podstawowe     

System oznaczania
narzędzi trzpieniowych

Typ
Średnica części 

chwytowej Długość całkowita L

Rodzaj uzębienia
0 - proste

1 - jednostronnieskośne
2 - naprzemianskośne

Długość części

roboczej - h
Liczba zębów – z

2 - dwuzębne, 
z=2 v2 - dwuzębne, dwa nacinaki 

Średnica Rodzaj ostrzy
HSS - stal szybkotnąca
HM - węglik spiekany

Kierunek obrotów

Podstawowe
parametry pracy

Prędkość skrawania Vc Posuw  pmin / pz

Vc =   D x n x π  [m/s] pmin [m/min]                 pz [mm/ząb]
60 000

D - średnica narzędzia [mm]
n - prędkość obrotowa [1/min]
pz - posuw na ząb [mm]
pmin - posuw na minutę [m/min]
z - ilość zębów

π = 3,14
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Frezy spiralne monolityczne      Trzpieniowe 6.4

Weldon

Homag i Weeke

Seeger

Ze spłaszczeniem

Przy zamówieniu narzędzi trzpieniowych z nietypowym mocowaniem 
należy określić typ części chwytowej oraz niezbędne wymiary. 




























