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\\ Fréza CVZtVI’terIhOVé VYdthé 02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni

POUZITI

pro findlni zaoblovani hran
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

mékké drevo
tvrdé dfevo — provedeni HW

PRACOVNIi PODMINKY
N 12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY
HW péjené britové desticky
Spodni i hornf dbér

SCHEMA . SCHEMA Il.

D mm DImm SBmm R mm z D No. D No.

10 100 10 3 4 26203 26103

12 100 1 4 4 26204 26104

7// N~ Nl 114 100 12 5 4 26205 26105
/// l{l:I 16 100 13 6 4 26206 26106
H W// 120 100 15 8 4 26208 26108

% 124 100 17 10 4 26210 26110

SCHEMA |. SCHEMA 1. 128 100 20 12 4 26212 26112

Spodni tbér Horni tib&r 132 100 22 14 4 26214 26114

136 100 24 16 4 26216 26116

n Vétsi rozméry zaoblovani na vyzadani.

SB

.
)
% BO=30mm

D1

10° I

16



02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni HW zaoblovaci fréza VBD R2-R20 //

POUZITI

pro findlni zaoblovani hran
ruéni posuv MAN
plynuly pfechod do rovné plochy

OBRABENY MATERIAL
tvrdé i mékké drevo, MDF

PRACOVNIi PODMINKY
Niay : 4.700-9.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

HW vyménné britové desticky (VBD) Z3
univerzalni ocelovy nosi¢: R2-R6, R7-R10, R12-R16, R18-R20

------------------ Télo nastroje pro spodni ubér SCHEMA I.

, -
7//// — g R mm D mm BO mm Z n ot/min ID No.

7 H R2-R6 140 30/40 3 5500-9000 260020
//% R7-R10 148 30/40 3 5200-8800 260070
. , R12-R16 159 30/40 3 5000-8000 260120
SCHEMA I SCHEMA 1.
Spodni ibér Hormi Gbar R18-R20 167  30/40 3 4700-7800 260180
Télo nastroje pro horni tbér SCHEMA L.
R mm D mm BO mm 4 n ot/min ID No.
R2-R6 140 30/40 3 5500-9000 260021
D R7-R10 148 30/40 3 5200-8800 260071
| R12—-R16 159 30/40 3 5000-8000 260121
R18—R20 167 30/40 3 4700-7800 260181
Profilové VBD pro téla nastroju:
— R mm schéma 15 N, Radius — schema =5\,
BO obrabéni zaobleni obrabéni
- R2 spodni 262020 R10 spodni 261100
NUL. @125 R2 horni 262021 R10 horni 26101
R3 spodni 262030 R12 spodni 261120
R3 horni 262031 R12 horni 26121
R4 spodni 261040 R14 spodni 261140
R4 horni 261041 R14 horni 26141
R5 spodni 261050 R15 spodni 261150
R5 horni 261051 R15 horni 26151
R6 spodni 261060 R16 spodni 261160
R6 horni 261061 R16 horni 261161
R7 spodni 261070 R18 spodni 261180
R7 horni 261071 R18 horni 261831
R8 spodni 261080 R20 spodni 261200
R8 horni 261081 R20 horni 261201
Nahradni dily ID No.
SROUB M6x20TX25 710058
KLIC TX25 710245
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\\ Fréza pﬁlkruhové vyduté 02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni

POUZITI

pro findlni zaoblovani hran
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

mekké drevo
tvrdé dfevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY
N - 12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY
HW péjené britové desticky

D mm SB mm BO mm R mm VA ID No. HW
| 120 18 30 4 3 24104
‘ 120 20 30 5 3 24105
120 22 30 6 3 24106
| 120 25 30 75 3 24108
m 120 30 30 10 3 24110
@ 120 35 30 12,5 3 2413
120 40 30 15 3 24115
140 45 30 17,5 3 24118
R BO 140 50 30 20 3 24120
| ——
\\ Fréza pulkruhova vypoukla
POUZITI
Zlabkovéni-drazkovani se zaoblenim vnitfnich hran
strojni posuv MEC
OBRABENY MATERIAL
mekké drevo
tvrdé dfevo — provedeni HW
PRACOVNI PODMINKY
N s 12.000 ot/min
TECHNICKE PARAMETRY
HW péjené britové desti¢ky
D mm SB mm BO mm R mm Z ID No. HW
120 8 30 4 3 25104
120 10 30 5 3 25105
120 12 30 6 3 25106
120 15 30 75 3 25108
120 20 30 10 3 2510
120 25 30 12,5 3 2513
120 30 30 15 3 25115
140 35 30 17,5 3 25118
140 40 30 20 3 25120
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02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni

SCHEMA |.
Spodni Gbér

SCHEMA 1.
Horni ibér

O

N\

SCHEMA I.
Spodni Ubér

SCHEMA II.
Horni tbér

D

SB

N\
n
7

BO

Uhlova fréza pajena //

POUZITI

pro findlni srézeni hran
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

meékké drevo
tvrdé dfevo — provedeni HW

PRACOVNIi PODMINKY
N 12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY
HW péjené britové desticky

SCHEMA .  SCHEMAII.

D mm SB mm BO mm E-° z D No. D No.
120 15 30 45 4 28200 28101
140 20 30 45 4 28202 28102
160 30 30 45 4 28203 28103

Uhlova fréza s VBD //

POUZITI

pro finalni srdzeni hran
ruéni posuv MAN

OBRABENY MATERIAL

meékké a tvrdé drevo

PRACOVNI PODMINKY
n: 6.000 —12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY
HW vyménné britové desticky (VBD)

SHEMA . SCHEMA L.

D mm SB mm BO mm E° Z ID No. D No.
125 9,5 30/40 45 4 28301 28201
Néhradni dily Pouziti ID No.
VBD 14x14x2 tvrdé dfevo 2101414200
VBD 14x14x2 univerzadlni 2201414200
VBD 14x14x2 MDF 2301414200
SROUB M5x8,5 TX20 710064
KLIiC TX20 710240
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\\ Spérovaci fréza 02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni

POUZITI

ur¢eno k boénimu sparovému spojovani segment(
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

mekké dfevo
tvrdé drevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY
Nimay - 8.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

ocelové télo néstroje

D HW pajené bfitové desticky
Dmm SBmm BOmm Bmm H mm Z Pr.No. IDHC‘VO'
\ T 120 40 30 17 6 2 1 21101
gy/ 120 40 30 19,5 6 2 2 21112
\ 120 50 30 19,5 6 2 2 21122
D M 120 60 30 24 5 2 3 21103
%) oY
’ 120 70 30 32 5 2 4 21104

[

BO

\\ Sparovaci fréza na obloukové segmenty

POUZITI

urc¢eno k pficnému spojovani segment( pfi vyrobé obloukovych oken
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

TECHNICKE PARAMETRY

stavitelna fréza
ocelové télo néstroje
HW vyménné bfitové desticky

D mm SB mm BOmm B mm H mm z ID No.
125 40-96 30 37,8-66 10 2 21106
V SB mm B mm DK mm
40-68 378 -
z 55-82 51.8 14
o 70-96 66 2x14
w| o
Néhradni dily Pozice ID No.
VBD 50x28x2 1 211061
VBD 50x28x2 2 21106.2
V Sroub M8x1-20 ISK4 710045
KLIC ISK4 710204
H BO
20 |———




02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni UI"IiVGI’Zé“"II, fI’éZOVGCI, hlava //

POUZITI

frézovani profild
strojni posuv MEC, rué¢ni posuv MAN
pro spodni i vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

provedeni HS — mékké drevo
provedeni HW — tvrdé dfevo, MDF, DTD

PRACOVNI PODMINKY
Nmax: 8.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

télo néstroje z oceli

ruéni posuv MAN — nutno osadit protikusem — omezovac
noze v sifce 40 mm a 50 mm

mozno osadit zakazkove vybrousenym profilem

MAN MEC
?s ?\ D mm B mm BO mm Z Provedeni ID No.
93 36 30 2 MAN 71100
& y & J 93 36 30 2 MEC 71200
120 36 30 2 MAN 71120
120 36 30 2 MEC 71220
120 36 40 4 MEC 71300
D Nahradni dily ID No.
UPINACI KLINEK MAN 71100.K
UPINACI KLINEK MEC 71200.K
ﬁ MEC SROUB M10x16 ISK5 710058
~ KLIC ISK5 710205

Vybrusovani zakazkovych profilt do nozl
pro univerzalni hlavy //

T max
| POUZITI
I do univerzalni frézovaci hlavy — frézovani profili
-~ \
— \ noze jsou vybrouseny na zakazku dle pozadavkd zékaznika
oa) > ( — -
n - / OBRABENY MATERIAL
/ O provedeni HS — mékké dfevo
provedeni HW — tvrdé dfevo, MDF, DTD
\

TECHNICKE PARAMETRY

ruéni posuv MAN — nutno osadit protikusem — omezovac

SB mm H mm Trax MM
O g : :

50 50 20

SB




\\ Nastroj UNI — PROFI s upinacim otvorem

POUZITI

strojni posuv MEC
pro spodni nebo vicestranné frézky
pro véechny typy profilli

OBRABENY MATERIAL

masivni dfevo, MDF

PRACOVNIi PODMINKY
Nmax: 9.000-20.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

télo néstroje z oceli

HW vyménné bfitové desticky (VBD) pro univerzalni pouziti
rychld vyména profilovych nozd

bezpecné a presné polohované upnuti

02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni

. Dmax
D mm SB mm BO mm ID No.
15 40 30/40 3 901040
_ 15 60 30/40 3 901030
x [ ~
9 E%?/% i Néhradni dily ID No.
SROUB M10x1-20 ISK6 710046
1 @ SROUB M5x16 TX25 711053
KLIC TX25 710245
Tmax BO KLIC I1sK6 710206
— ~ -
Polotovar HW noze Polotovar HW noze

SB mm H mm Tnax MM D_..mm ID No.
f 40 20,5 31 126 901026
40 255 8,1 135,5 901027
T 40 30,5 13,1 145 901028
40 35,5 18,1 155 901029
@ @ 60 255 81 135,5 901037
SB I o 60 35,5 18,1 155 901038

Polotovar opérky

A Polotovar opérky

SB mm H mm ID No.
38 275 901022
T 38 32,5 901023
38 375 901024
@ H @ 38 425 901025
L 58 32,5 901034
SB 6 58 42,5 901035
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02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni Bezpeénostni frézovaci hlava //

POUZITI

k profilovani
strojni posuv MEC
pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL
tvrdé i meékké drevo, MDF

PRACOVNI PODMINKY

Nmax : 9.000 ot/min (pro D =122 mm)
Nmax : 6.000 ot/min (pro D =137 mm)

TECHNICKE PARAMETRY

télo nastroje z oceli

vysoka zivotnost nozd diky materidlu HS 6% W

bezpedné a pfesné upnuti nozd diky precizné vybrousenému drazkovani
velka flexibilita vyroby nozd

obzvlasté vhodné pro ovérovaci a kusovou vyrobu

D mm SB mm BO mm Z ID No.

122 40 40 4 70240

137 40 50 4 70740

122 60 40 4 70260

137 60 50 4 70760

122 80 40 4 70280

137 80 50 4 70780

122 100 40 4 70210

137 100 50 4 70710

122 130 40 4 70213

137 130 50 4 70713

122 150 40 4 70215

137 150 50 4 70715

122 180 40 4 70218

137 180 50 4 70718

122 230 40 4 70223

137 230 50 4 70723
Nahradni dily ID No.
@ SROUB M10x1-20 ISK 5 710046
KLICISK 5 710205

SB

BO
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\\ Vybrusovani zakdzkovych profilii do HS nozi 02 Profilovani\ Zaoblovani\ Srazeni
pro bezpecnostni hlavy

POUZITI

k profilovani
strojni posuv MEC
pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

Nmax: 9.000 ot/min (pro D =122 mm)
Nmax: 6.000 ot/min (pro D =137 mm)

TECHNICKE PARAMETRY

télo néstroje z oceli

vysoké zivotnost nozl

bezpecéné a pfesné upnuti noz( diky precizné vybrousenému drazkovani
velka flexibilita vyroby noz{

obzvlasté vhodné pro ovéfovaci a kusovou vyrobu

Maximalni hloubka vybrusovaného profilu Tmax
v zavislosti na vySce blanketu H pfi maximalnim upnuti.

Tmax D H mm D mm T MM
o 40 122 7
40 137 7
) ‘ 50 122 17
‘ 50 137 17
a8)]
3 60 122 27
©) ‘ 60 137 27
2 70 122 35
J ‘ 70 137 35
SB — v zavislosti na pouzité bezpecnostni hlavé (40-230 mm)
Polotovary noz( do hoblovacich hlav na strané 107.
8
—»'—‘—
8 X219
R e
MZOZ\\ K199— |
&183\\ K180 — |
K164 ——m | X
N R N ‘ o
M145—0n | o Sl
N |l (o BT
— gl QT
o s £ T T
Il T
1 T
|
|
| D$\2 0=
] - | - /
BO=40 BO=50

Schéma fezného priméru v zavislosti na vySce blanketu — H a priméru BFH - D
Maximalni vySka vysunuti blanketu cca.6.4mm
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02 Profilovani\ Zaoblovani\ Srazent Vybrusovani zakazkovych profili do HW nozu
pro bezpecnostni hlavy //

POUZITI

k profilovani
strojni posuv MEC
pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo, MDF

PRACOVNIi PODMINKY

Nmax: 9.000 ot/min (pro D =122 mm)
Nmax : 6.000 ot/min (pro D =137 mm)

TECHNICKE PARAMETRY

télo nastroje z oceli

polohovanim v precizné brouseném mikroryhovani je dosazeno
vysoké presnosti upinéni
vicenasobné preostfovani — vysoka ekonomicka efektivnost

Maximalni hloubka vybrusovaného profilu Tmax v zavislosti
na fezném priiméru Dr a vysce blanketu H. UNI PACK

| |
@ H mm D mm Dr mm Trax MM
g ‘ 38 122 135 pouze pro hoblovani
‘ 38 137 150 pouze pro hoblovani
50 122 160 12
\ \ 50 137 175 12

60 122 180 23
Or 60 137 195 23
Presazeni frezné hrany nad opérnou deskou = 3,2 mm

SB

System UNI PACK-HW -VBD Maximalni hloubka vybrusovaného profilu Tmax v zavislosti
10 na fezném prdméru Dr a vysce blanketu H. HW PAJENY
1= H mm D mm Dr mm T MM W mm

\ 40 122 138 7 14
| 40 137 153 7 14
T 50 122 160 12 20
50 137 175 12 20
I 60 122 180 23 30
—= 60 137 195 23 30

/_l Presazeni fezné hrany nad opérnou deskou = 3,2 mm

_\ o SB — v zavislosti na pouzité bezpecnostni hlavé (40-230 mm)
/ Polotovary nozt do hoblovacich hlav na strané 115.

Systém s HW pajenou bfit. destickou
10

= - \

=

B
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