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\\ HOblOVGCII hlava HS / HW 03 Hoblovani\ Cinkovani, profilovani

POUZITI

k podélnému hoblovani — dokonc¢ovani masivniho dreva
strojni posuv MEC
pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké dievo

PRACOVNIi PODMINKY
Nmay - 9.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

télo nastroje z oceli (Fe) nebo pevnostni slitiny hliniku (Al)
standardné osazeny hoblovacimi noZi SBx30x3 z rychlofezné oceli 18% W
HW hoblovaci noze na vyzadani

D mm SB mm BO mm z ID No. Al ID No. Fe
125 80 40 4 73080 72080
125 100 40 4 73100 72100
125 120 40 4 73120 72120
125 130 40 4 73130 72130
125 150 40 4 73150 72150
125 180 40 4 73180 72180
125 230 40 4 73230 72230
125 240 40 4 73240 72240
Nahradni dily ID No.
SROUB M8x1-20 ISK4 710045
KLIC ISK 4 710204

\\ Referenéni fréza k hoblovacim valcim

POUZITI

Referencni fréza se pouzivd v kombinaci s hoblovacimi valci 730xx a 720xx
strojni posuv MEC
vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké dievo

PRACOVNI PODMINKY
Niay - 9.000 ot/min
TECHNICKE PARAMETRY

télo néstroje z oceli (Fe)
HW péjené bfitové desticky s jednostrannym predfezem s bo¢nim pfesahem
pfes hoblovaci nz 0,5 mm

SB
Dref mm D mm BO mm SB mm z ID No.
140 125 40 12 4+2 72014
©@ @ © © 160 125 40 12 442 72016
X ©
O / ‘Q‘
e
[an)]
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03 Hoblovani \ Cinkovani, profilovani Hoblovaci hlava QuickCIamping [ VBD //

POUZITI

k podélnému hoblovéani dokoncovani masivniho dfeva
strojni posuv MEC
vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

Nmax : 10.500 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

Quiek télo ndstroje z pevnostni slitiny hliniku (Al)
CLAMPING

VBD v systému Centrolock — samocentrovaci standardné osazeny VBD—HS
z rychlofezné oceli 18%W, VBD—HW hoblovaci noze na vyzadani

D mm SB mm BO mm Z ID No.
125 80 40 4 73082
125 100 40 4 73102
125 130 40 4 73132
-— 125 150 40 4 73152
| 125 180 40 4 73182
125 230 40 4 73232
* 125 240 40 4 73242
o u Objednaci ¢isla VBD viz. sekce 07 Noze
ag)]
Hoblovaci hlava s HW-VBD //
POUZITI
k podélnému hoblovani a pfedhoblovani masivniho dfeva
strojni posuv MEC
vicestranné frézky
variabilni frézovaci vyska
OBRABENY MATERIAL
tvrdé i mékké drevo
PRACOVNi PODMINKY
Noax: 12.000 ot/min
TECHNICKE PARAMETRY
télo néstroje z oceli, jednolité ndstroje Ize sestavovat na variabilni frézovaci
vysku, ndstroj je osazen HW — standardni VBD SBx12x1,5
D mm SB mm BO mm z ID No. Fe
125 30 40 2 14230
125 50 40 2 14250
| 125 30 40 4 14430
125 50 40 4 14450
Nahradni dily ID No.
8‘ VBD 30x12x1,5 1203012150
VBD 50x12x1,5 1205012150
SROUB M8x1-20 ISK4 710045
KLIC 1SK4 710204
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\\ Viceb¥ita spiralova frézovaci hlava 03 Hoblovani Cinkovant, profilovani

POUZITI

k tvarovému frézovani na kopirovacich strojich
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké dievo

PRACOVNI PODMINKY

max - 9:000 ot/min (D =140 mm)
max- 10.500 ot/min (D =125 mm)
max - 11.000 ot/min (D =120 mm)
max - 12.000 ot/min (D =110 mm)
max- 13.000 ot/min (D =100 mm)
max - 16.000 ot/min (D = 80 mm)

50 3 3 3 3 3

TECHNICKE PARAMETRY

télo ndstroje z oceli, HW péjené britové desticky

provedenf se lisi usporadanim zubl a poctem Sroubovic

12-2 =12 fad zub(, dvouchoda $roubovice

16-2 =16 fad zubU, dvouchodd Sroubovice

16-1=16 fad zub(, jednochoda $roubovice

mozno upravit dréazku na pero, Upravu zahloubeni nabojky, schéma otéceni
Upravy uvedte v objednévce

- ~—l
priklad objednédvky pro frézu D =100, SB = 80, BO = 40, pocet fad =12, pocet
// \\ &roubovic = 2, ID No. 72001:
N
ey e
/; i\ Vicebrita spiralova frézovaci hlava 100-80-40-12-2-72001, bez pera
| — — D mm SB mm BOmm Z ID No.
80/100/110 60 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
SCHEMA | SCHEMA I 80/100/110 80 30/35/40 12-216-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
80/100/110 100 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
80/100/110 120 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
80/100/110 130 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
80/100/110 140 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
80/100/110 150 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
80/100/110 160 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
80/100/110 170 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
80/100/110 180 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
120/125/140 60 30/35/40 12-2/16-2/16-1 D-SB-BO-Z-72001
120/125/140 80 30/35/40 12-2/16-2/16-1 D-SB-BO-Z-72001
120/125/140 100 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
120/125/140 120 30/35/40 12-2/16-2/16-1 D-SB-BO-Z-72001
120/125/140 130 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
120/125/140 140 30/35/40 12-2/16-2/16-1 D-SB-BO-Z-72001
D 120/125/140 150 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
— 120/125/140 160 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
= \ 120/125/140 170 30/35/40 12-2/16-2/16-1 D-SB-BO-Z-72001
— | 120/125/140 180 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
120/125/140 200 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
= 120/125/140 220 30/35/40 12-2/16-2/16-1 D-SB-BO-Z-72001
= % 120/125/140 230 30/35/40 12-2/16-2/16-1 D-SB-BO-Z-72001
(-
= |
BO
| —
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03 Hoblovani \ Cinkovani, profilovani HOblOVGCII hlava hrubovaci //

POUZITI

k podélnému hoblovéni — hrubovani masivniho dieva
strojni posuv MEC
pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNIi PODMINKY
Nmax : 6.000-10.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

télo ndstroje z pevnostni slitiny hliniku

HW vyménné 4-brité desticky (VBD)

Z3 =6 spirél, Z4 = 8 spiral

postupny zabér nozd zajistuje klidny chod a vyrazné snizuje zatizeni stroje
malé tfisky usnadnuji priichod odsévani

Pocet ID No. ID No.
—> D mm SBmm BO mm z desticek  Schemall. Schema Il

) 125 100 40 3 27 85100 85101

A ~ SeHEA | 125 130 40 3 33 85130 85131

{ j 125 150 40 3 39 85150 85151

125 180 40 3 45 85180 85181

7777777 vtk 125 230 40 3 57 85230 85231

125 240 40 3 63 85240 85241

\ 140 100 40 4 36 87100 87101

} — SCHEMA I 140 130 40 4 44 87130 87131

\ 140 150 40 4 52 87150 87151

140 180 40 4 60 87180 87182

—> 140 230 40 4 76 87230 87231

140 240 40 4 84 87240 87241

140 310 50 4 12 87310 87311

SB Nahradni dily Pouziti ID No.
~ - VBD 14x14x2 tvrdé dfevo 2201414200
VBD 14x14x2 mékké dfevo 2101414200

$ROUB M5x10 TX20 710086

I\ KLIC TX20 710240

>
(O]
- o -
@@L
O
2
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\\ Hoblovaci hlava dokonéovaci 03 Hoblovani\ Cinkovani, profilovani

POUZITI

k podélnému hoblovani — dokonc¢ovani masivniho dreva
strojni posuv MEC
pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNi PODMINKY
Nmax : 6.000-10.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

télo néstroje z pevnostni slitiny hliniku

HW vymeénné 4-brité desticky (VBD) s radiusem R150

Z3 = 6 spirél, Z4 = 8 spirdl

postupny zabér noz{ umisténych ve $roubovici zajistuje klidny chod a
vyrazné snizuje zatizenf stroje, malé t¥isky usnadnuji prichod odsavani

—» Pocet ID No. ID No.
D mm SBmm BO mm z desticek  Schemall. Schema Il
* ~ orn 125 100 40 3 27 86100 86101
! ] 125 130 40 3 33 86130 86131
' ~ 125 150 40 3 42 86150 86151
s | PR 125 190 40 3 51 86190 86191
125 230 40 3 60 86230 86231
; 125 240 40 3 63 86240 86241
\ _ SCHEMA Il 140 100 40 4 36 88100 88102
1 ; 140 130 40 4 44 88130 88132
140 150 40 4 56 88150 88152
—> 140 190 40 4 68 88190 88192
140 230 40 4 80 88230 88232
140 240 40 4 84 88240 88242
Néahradni dily ID No.
VBD 15x15x2,5 R150 2101515255
- S8 - SROUB M5x10 TX20 710086
KLIC TX20 710240
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03 Hoblovani\ Cinkovani, profilovani Fréza na cinkovy SpOj //

Y POUZITI
i nastroje jsou urceny k pricnému napojovani dievénych hranolli za Gc¢elem vyroby:
9 — — okennich a dvefnich hranold (vyska cinku 10 mm)
_ — konstruk¢nich hranoll KVH, BSH (vyska cinku 15-20 mm)
— napojovani zbytkového dreva pro nébytkarskou vyrobu
OBRABENY MATERIAL
CINKOVY PROFIL CINKOVY PROFIL tvrdé i mékké drevo
bez zakracovaci pily se zakracovaci pilou
ZL 10/10 ZL 10/11 .
TECHNICKE PARAMETRY
néastroje jsou rozdéleny do dvou skupin v zavislosti na stroji:
1 - — pro stroje bez zakracovaci pily jsou ur¢eny nastroje ZL 10/10, 15/15 a 20/20
10 u téchto nastrojd je cely tvar spoje (cink) obrabén kompletné néstrojem
a ten urcuje tésnost spoje

— pro stroje se zakracovaci pilou jsou uréeny ZL 10/11,15/16.5 a 20/22
u téchto nastrojd doladuje vyslednou tésnost spoje pfedsazena zakracovaci
pila s roztfiskovacem

|

10

<4—» ZAKRACOVACI PILA

VARIANTY CINKOVYCH SPOJU

nedefinovany spoj — nerovna definovany spoj — rovna, ostra
kfivka napojeni kfivka napojeni
prabézny cinkovy spoj cinkovy spoj s pla&kami

v polovirg cinku

cinkovy spoj s pla&kami cinkovy spoj s pla&kami
v pa® cinku — soubézny v pa® cinku — nesoubézny
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\\ Fréza na cinkovy SpOj 03 Hoblovani\ Cinkovani, profilovani

POUZITI

nastroje jsou uréeny k pricnému napojovani dfevénych hranol(i za icelem vyroby:
— okennich a dvefnich hranold (vyska cinku 10 mm)

— konstrukénich hranold KVH, BSH (vy$ka cinku 15-20 mm)

— napojovani zbytkového dreva pro nébytkarskou vyrobu

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

TECHNICKE PARAMETRY

HS péjené brfitové desticky
mozno povlakovat fezné bfity otéruvzdornym povliakem
Ize dodat s krajnimi frézami na vyrobu dosedacich plosek

D mm ZL mm T mm SB mm BO mm z ID No.
160 10/10 3,8 28,6 30-50 2 021685
160 10M 3,8 28,6 30-50 2 021686
D 170 15/15 3,8 28,6 30-50 2 021694
o 170 15/16,5 3,8 28,6 30-50 2 021695
7L 180 20/20 6,2 33 30-50 2 021729
T 180 20/22 6,2 33 30-50 2 021728
- L/
(Cj@) Pocet fréz potfebnych pro danou Sifku spoje
SB 28,6 mm (10/10, 10/11, 15/15, 15/16,5)
_‘ —D Sitka spoje Pocet fréz Sitka spoje Pocet fréz
24 1 157 6
| 51 2 184 7
77 3 210 8
_/_\ 104 4 237 9
BO 131 5 264 10
e BE——
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03 Hoblovani\ Cinkovani, profilovani

Fréza na cinkovy spoj HS, Z3/4 //

POUZITI

nastroje jsou urceny k pricnému napojovani dievénych hranolli za Gc¢elem vyroby:
— okennich a dvefnich hranold (vy$ka cinku 10 mm)

— konstruk¢nich hranolt KVH, BSH (vyska cinku 15-20 mm)
— napojovani zbytkového dreva pro nébytkarskou vyrobu

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

TECHNICKE PARAMETRY
HS péjené britové desticky
mozno povlakovat fezné brity otéruvzdornym povlakem
urc¢eno pro vyssi rychlost posuvu nebo zvysenou kvalitu

obrobeného spoje (cinku

)

Ize dodat s krajnimi frézami na vyrobu dosedacich plosek

ZL

HORNI

ZAKLADNI

S

P

Mﬁ

@Mﬁ

ODNI

=

/\/\/\MM

_

BO

ZL10.T3,8 mm
Typ nastroje Dmm SBmm BOmm Z ID No.ZI10/10 ID No. ZL 10/11
Horni fréza 160 20,2 30-50 4 0216101 02161M
Z&akladni fréza 160 354 30-50 4 0216102 0216112
Spodni fréza 160 20,2 30-50 4 0216103 0216113
ZL 15.T3,8 mm
Typ nadstroje Dmm SBmm BOmm Z ID No.ZI15/15 ID No. ZL 15/16,5
Horni fréza 170 20,2 30-50 4 0216151 0216161
Z&akladni fréza 170 354 30-50 4 0216152 0216162
Spodni fréza 170 20,2 30-50 4 0216153 0216163
ZL 20.T6,2 mm
Typ ndstroje Dmm SBmm BOmm Z ID No.ZI20/20 ID No. ZL 20/22
Horni fréza 180 18,6 30-50 3 0216201 0216221
Z&akladni fréza 180 31 30-50 3 0216202 0216222
Spodni fréza 180 18,6 30-50 3 0216203 0216223

Pocet fréz potfebnych pro danou $ifku spoje ZL 10 a 15 mm;

T=3,8mm,; Z4

Sitka spoje

Zakladni fréza

Horni fréza

Spodni fréza

38

1

1

57

76

95

14

133

152

17

190

O |(N OO0 WN

209

3

228

_
=

247

-
N

266

-
w

Al a alalalalaalaalala

Al aalalalalalalalala

35



\\ Fréza na cinkovy spoj s vyménnymi nozi HS, Z2

03 Hoblovani\ Cinkovani, profilovani

POUZITI

nastroje jsou urceny k pricnému napojovani dievénych hranolli za Gc¢elem vyroby:
— okennich a dvefnich hranold (vy$ka cinku 10 mm)

— konstruk¢nich hranolt KVH, BSH (vyska cinku 15-20 mm)

— napojovani zbytkového dreva pro nébytkarskou vyrobu

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

TECHNICKE PARAMETRY

HS vyménné noze
mozno povlakovat fezné bfity otéruvzdornym povliakem
Ize dodat s krajnimi frézami na vyrobu dosedacich plosek

SB

T
—>|—|<|—
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BO

D mm ZL mm T mm SB mm BO mm z ID No.
160 10/10 3,8 314 30-50 2 0218010
160 10/M 3,8 314 30-50 2 021801
170 15/15 3,8 314 30-50 2 0218015
170 15/16,5 3,8 314 30-50 2 0218016
190 20/20 6,2 39,2 30-50 2 0218020
190 20/22 6,2 39,2 30-50 2 0218022
Samostatné noze
Profilovy ntiz ZL mm T mm ID No.
Pravy 0218110
Levy 10710 = 0218210
Pravy 0218111
LevV;l 1orm 38 0218211
Pravy 0218115
Levy 1515 = 0218215
Pravy 0218116
Levy 15165 38 0218216
Pravy 0218120
Levy 20120 R 0218220
Pravy 0218122
Levy 20122 62 028222
N&hradni dily ID No.
SROUB M10x1-30 ISK 5 710047
KLIC ISK 5 710205
SROUB M6x10 TX20 710066
KLIC TX20 710240
Pocet fréz potfebnych pro danou Sifku spoje
SB = 31,4 (10/10, 10/11, 15/15, 15/16,5) T = 3,8
Sitka spoje mm Pocet fréz Sitka spoje mm Pocet fréz
28 1 180 6
58 2 210 7
89 3 241 8
19 4 271 9
150 5
SB =39,2 (20/20, 20/22) T = 6,2
Sitka spoje mm Pocet fréz Sitka spoje mm Pocet fréz
34 1 183 5
7 2 220 6
108 3 257 7
145 4 294 8




03 Hoblovani \ Cinkovani, profilovani Sada fI’éZ na pero a dréiku //

POUZITI

urceno k vyrobé spoji pero — drédzka v podélném sméru
pro vicestranné frézky
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNIi PODMINKY
Noax s 8.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HS — péjené britové desticky

HW — péjené bfitové desticky

frézy jsou zajistény koliky

néastroje jsou stavitelné, po preostreni sefiditelné pomoci
distan¢nich krouzk( na vychozi rozmér

“‘I Profil Dmm BOmm STmm S2mm Z/Vs IDNo.HS ID No. HW

160 4 35006 35106
500-502 ———— 40/50 12-36 4-8
180 6 35008 35108
_____ }__\ SCHEMA OBRABENI U RO, 160 4 35026 35126
> | 501-502 180 40/50 12-36 4-8 6 35028 35128
’—L ———‘ 160 4 35056 35156
505-506 ———— 40/50 12-34 4-8
= K S 180 6 35058 35158
| | 160 4 35086 35186
555-556 — —— 40/50 12-36 4-8
f pohledové strana I 180 6 35088 35188
D BO 503-504 ﬂ 40/50 12-30 4-8 4 35036 35136
= T 180 6 35038 35138
160 4/2 35076 35176
507-508 — ——— 40/50 14-32 6/8
180 6/3 35078 35178
| ' 160 42 35016 35116
| 510-511 ———— 40/50 14-20 4-8
5 (\J] 180 6/3 35018 35118
wnl |
| 160 4 35046 35146
| 512-51 ———— 40/50 14-20 4-8
180 6 35048 35148
8 9
_— — ——
E%/ 500 502 Z% 503 504§
45°
0.5
W%/ 501 502 7 & 507 508%
0.5
5%505 506 2510 EN\511 NG
45 RS 10
% 0.5 OA5
Stavitelné srazeni 45°
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\\ DP sada fréz na pero a dréiku 03 Hoblovani \ Cinkovani, profilovani

POUZITI
uréeno k vyrobé spojli pero — drazka v podéiném i pficném sméru

pro vicestranné frézky
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

vicevrstvé lepené masivni dfevo
MDF

TECHNICKE PARAMETRY

DP péjené britové desticky

H=4mm

néastroje jsou sestaveny na pouzdrech a zajistény

konstrukce je pfizplsobena nékolikandsobnému preostfeni pfi zachovani
vychoziho profilu spoje

fezna geometrie bfitd pfizplsobena pro kvalitni opracovani

stavitelnost zajisténa krouzky

nastroje dle pozadavku zékaznika

n Informace o néstrojich jsou dostupné na vyzadani.

PRIKLAD NASTROJU

| E=l
&

[

L
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