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\\ Dréikovaci fréza Drazkovani \ Srovnavanf

POUZITI

urc¢eno k podélnému i pficnému drézkovani dieva
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

mekké drevo
tvrdé drevo, MDF, drevotfiska — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Mooy - 8.000 ot/min

max *

TECHNICKE PARAMETRY

HW péjené britové desticky s pfimym ostfim

D D mm SB mm BO mm Z ID No. HW
o 150 4 30 6 11104
150 5 30 6 11105
V 150 6 30 6 11106
‘ ,_—| 150 8 30 6 11108
E'/D) )7 ' 150 10 30 6 1110
| V 150 12 30 6 1112
BO 150 14 30 6 1114
- 150 16 30 6 1116
150 20 30 6 1120
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m Drazkovani \ Srovnavanf

Stavitelna drazkovaci fréza s predrezavacimi zuby //

S

POUZITI

urc¢eno k podélnému i pficnému drézkovani dieva
ru¢ni posuv MAN

OBRABENY MATERIAL

mekké a tvrdé drevo, MDF, drevotfiska

PRACOVNI PODMINKY

n: 5.000 — 8.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW vyménné bfitové desticky (VBD) s pfimym ostfim

% F/ ey
| W A\_

BO
D

H max. ‘
% y—
| 4 ’ 4
8o 7

r 7 \ .
W A\_

BO

D mm SB mm B mm BO mm H_ mm Z ID No.
160 475 - 30 38 2+2 13274
160 8-15,5 - 30 38 2+2 13275
160 16-30 15 30 38 2 13276

13274

N&hradni dily ID No.
VBD 18x18x1,95 3401818190
VBD 14x14x1,2 2201414120
SROUB M4x3,2 TX10 710077
ZAPUSTNA MATICE M4x17 710083
ZAPUSTNA MATICE M4x1,6 710082
KLIC TX10 710220
13275 /13276

Néhradni dily ID No.
VBD 15x12x1,5 1201512150
VBD 22x22x2 2102222200
VBD 7,5x12x1,5 1200712150
SROUB M6x4,8 TX20 710065
KLIC TX20 710240
KLIC ISK2,5 710202
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\\ Stavitelna drazkovaci fréza Drazkovani\ Srovnavani

POUZITI

uré¢eno k podélnému i pficnému frézovani, nebo rozsiteni drazek
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo
tvrdé drevo, MDF, drevotfiska — provedeni HW, DP

PRACOVNI PODMINKY

Niay - 4.000 — 8.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

HW péjené britové desticky
DP pdjené britové desticky
nastaveni Sitky drazky po 0,1 mm pomoci distancnich krouzk(

D HW
H max. D mm SB mm B mm BOmm H,,mm z ID No. HW
150 4-75 - 30 30 2+2 13104
150 8-15,5 - 30 30 2+2 13175
| 150 16-30 15 30 30 2 13115
& VA | /—IE——‘ DP
) V D mm SB mm B mm BOmm H,,mm Z ID No.
BO 160 4-75 - 30 30 4+4 13374
- 160 8-15,5 - 30 30 4+4 13375
180 4-75 - 30 40 4+4 13476

\\ Fréza na zasmolky

POUZITI

wyroba lGzek pro tzv. lodi¢ky — zédsmolky
pro specialni ru¢ni elektrické strojky s vysokou kvalitou obrobeného povrchu
najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez stipani hran

OBRABENY MATERIAL

mékké drevo
tvrdé dfevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Nyax . 15.000 ot/min

max *

TECHNICKE PARAMETRY

HW pdjené britové desticky se stfidavé Sikmym ostiim

R

\\
A

HW
7
<

SB

D mm SB mm BO mm A ID No. HW
100 8 22 4 47101
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Drazkovani \ Srovnavanf

A= dz
| |
X -
N % Z
SCHEMA |. SCHEMA 1.
spodni dbér horni tibér
D
i‘
| 1
[an)
b TYP3 ©

BO

Systém MALLARD / falcovaci fréza DP //

POUZITI

formatovani a falcovani s jednostrannym predrezem
strojni posuv MEC, nebo ru¢ni posuv MAN

OBRABENY MATERIAL

preklizka, MDF, DTD, mékkeé a tvrdé drevo, exotické dreviny
lepené materidly, plasty

PRACOVNI PODMINKY

N - 13.000 ot/min

Vv;: 20 m/min
doporucené otacky n:12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

vysoka kvalita obrobeného povrchu

najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez Stipani hran
DP Fezné zuby s velkym axidlnim tGhlem bfitu
asymetrické usporadéni feznych zubl

vyska zubu H =4,2 mm

pocet pfeostreni az 6x, v zavislosti na opotrebenf

MEC
Dmm SBmm Bmm BOmm Hmm Z Schéma ID No.
125 34 36 30 4,2 2 spodni 1253402M0
125 34 36 30 4,2 2 horni 1253402M1
MAN
Dmm SBmm Bmm BOmm Hmm Z  Schéma ID No.
125 34 36 30 4,2 2 spodni 1253412M0
125 34 36 30 4,2 2 horni 1253412m1
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\\ Srovnavaci fréza systém StabilHead DP VBD

E~_‘>LH
A |

Asymetrické usporadani
feznych zubl

K

Symetrické usporadanf

feznych zubl

SB

TYP 1

01-5

BO

Drazkovani \ Srovnavanf

POUZITI

pro zarovnani dilcti pfed olepovanim

sousledné nebo nesousledné obrabéni

OBRABENY MATERIAL

drevotfiskové a drevovlaknité desky (MDF, DTD...)

nepotazenych i potazenych papirem, plastem nebo dyhou

plasty vyztuzené skelnymi nebo uhlikovymi vidkny

PRACOVNI PODMINKY

Noax s 17000 ot/min (D = 70-80 mm)

Nax: 15.000 ot/min
Niay - 12.000 ot/min

(D = 85-100 mm)
(D =125 mm)

TECHNICKE PARAMETRY

velky axidlni Uhel Cela

vysoka kvalita obrobeného povrchu
vyrazné snizeni provozni hlu¢nosti

najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez stipani hran

vyska fezného platku H = 3,5 mm

pocet preostieni az 5x, v zavislosti na opotfeben(

mozné provedeni otdcek LH/RH, mozné uspofadani feznych britd AS/SY

Typ 1
Dmm SBmm Bmm BOmm ZLLSIEU ;HH/ Stroj ID No.
70 66,7 Y 25DKN 2 (12) AS LH HOLZ HER 970401
70 66,7 4 25DKN  2(12) AS RH HOLZ HER 970402
80 66,7 53 30DKN 3 (18) AS LH IMA/BRANDT 970407
80 66,7 53 30DKN 3 (18) AS RH IMA/BRANDT 970408
85 55,8 62 30DKN 3 (15) AS LH IMA/BRANDT 970405
85 55,8 62 30DKN 3 (15) AS RH IMA/BRANDT 970404
100 44,8 Y 25DKN 2 (8) AS LH IMA/BRANDT 970409
100 44.8 4 25DKN  2(8) AS RH IMA/BRANDT 970410
100 44,8 Y 30DKN  3(12) AS LH IMA/BRANDT 97041
100 44,8 4 30DKN  3(12) AS RH IMA/BRANDT 970412
100 55,8 Y 30DKN 3 (15) AS LH IMA/BRANDT 970413
100 55,8 4 30DKN 3 (15) AS RH IMA/BRANDT 970414
100 66,7 4 30DKN 3 (18) AS LH IMA/BRANDT 970415
100 66,7 4 30DKN 3 (18) AS RH IMA/BRANDT 970416
100 88,6 60 30DKN 3(24) AS LH IMA/BRANDT 970417
100 88,6 60 30DKN 3(24) AS RH IMA/BRANDT 970418




m Drazkovani Srovnavant Srovnavaci fréza systém StabilHead DP VBD //

Typ 2
Dmm SBmm Bmm BOmm Busbpﬂ LRHH/ Stroj ID No.
70 55,8 31 30DKN 2 (10) AS LH HOLZ HER 970503
70 55,8 31 30DKN 2 (10) AS RH HOLZ HER 970504
, D 70 44,8 50 30DKN 2 (10) AS LH HOLZ HER 970505
|‘ 70 44.8 50 30DKN 2 (10) AS RH HOLZ HER 970506
| L | 100 44,8 25 30DKN 2 (8) AS LH HOLZ HER 970507
: 100 44.8 25 30DKN 2(8) AS RH HOLZ HER 970508
o 100 55,8 26 30DKN 3 (15) AS LH HOMAG 970509
» TYP2 ‘ @ 100 55,8 26 30DKN  3(15) AS RH HOMAG 970510
: 100 66,7 25 30DKN 2 (12) AS LH HOLZ HER 97051
\ r BOl 100 66,7 25 30DKN 2 (12) AS RH HOLZ HER 970512
| —— 100 66,7 44 30DKN 3 (18) AS LH OTT 970513
100 66,7 44 30DKN 3 (18) AS RH OoTT 970514
125 44,8 40 30DKN  3(12) AS LH Biesse, Homag, IMA 970515
125 44,8 40 30DKN  3(12) AS RH Biesse, Homag, IMA 970516
125 66,7 41 30DKN 3 (18) AS LH Biesse, Homag, IMA 970517
125 66,7 41 30DKN 3 (18) AS RH Biesse, Homag, IMA 970518
. D Typ 3
| Dmm SBmm Bmm BOmm z  USP LH/ Stroj ID No.
\ | zubu RH
85 448 48 30DKN  3(12) AS LH oTT 970601
85 44,8 48 30DKN 3 (12) AS RH OTT 970602
& TYP 3 | o 125 34 36 30DKN 3(9) SY LH,RH HOMAG 970603
125 34 36 30DKN 3(9) AS LH Biesse, Homag, IMA 970605
| \ 125 34 36 30DKN  3(9) AS RH Biesse, Homag, IMA 970604
125 44,8 52 30DKN 3 (12) AS LH OTT 970607
BO 125 44,8 52 30DKN 3(12) AS RH OoTT 970606
|-
N&hradni dily ID No.
Sroub M5x0.8-10 TX20 710120
DP-VBD 13.5 StabilHead 970400
Kli¢ TX20 710240
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\\ Srovnavaci fréza DP

7

Asymetrické usporddani
feznych zubd (AS)

Symetrické usporddani
feznych zubd (SY)

I
0 I
@ TYP 1 ‘ o
‘ |
|
BO
o D
|
[ L !
9 TYP 2 ‘ @®
|
|
\ |
r BO
o D
|
I
9 TYP 3 ®
\
BO
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m Drazkovani \ Srovnavanf

POUZITI

pro zarovnavani dilct pred olepovanim
sousledné nebo nesousledné obrabéni
pro stroje: Biesse, Brandt, Homag, Holz Her, IMA, Felder, Ott

OBRABENY MATERIAL

dfevotfiskové a dievovldknité desky (MDF, DTD...)
nepotazenych i potazenych papirem, plastem nebo dyhou
plasty vyztuzené skelnymi nebo uhlikovymi vidkny

PRACOVNI PODMINKY

Niay : 22.000 ot/min (D = 60-70 mm)

Nrax - 18.000 ot/min (D = 80-100 mm)

Doporucené otdcky n: 20.000 ot/min (D = 60-70 mm)
n: 12.000 ot/min (D = 80-100 mm)

TECHNICKE PARAMETRY

velky axidlni Uhel Cela

vysokd kvalita obrobeného povrchu

najizdéni a vyjizdéni z materialu bez Stipani hran

vyska fezného pldtku H = 3,5 mm

pocet preostieni az 5x, v zavislosti na opotfeben(

mozné provedeni otdcek LH/RH, mozné uspofadani feznych britd AS/SY

Typ 1
Dmm SBmm Bmm an?q z ZUUS& LRHH/ Stroj ID No.
70 65 41 25DKN 2 AS LH HOLZ HER 970101
70 65 41 25DKN 2 AS RH HOLZ HER 970102
80 65 53 30DKN 3 AS LH IMA / BRANDT 970107
80 65 53 30DKN 3 AS RH IMA / BRANDT 970108
100 446 41 25DKN 2 AS LH IMA / BRANDT 970109
100 446 41 25DKN 2 AS RH IMA / BRANDT 970110
100 48 41 30DKN 3 AS LH IMA / BRANDT 970103
100 48 41 30DKN 3 AS RH IMA / BRANDT 970104
100 65 41 30DKN 3 AS LH IMA / BRANDT 970105
100 65 41 30DKN 3 AS RH IMA / BRANDT 970106
Typ 2
Dmm SBmm Bmm 5121 Z zLiJprﬂ ;HH/ Stroj ID No.
60 64 62 25DKN 2 AS LH FELDER 970201
60 64 62 25DKN 2 AS RH FELDER 970202
70 55 31 30DKN 2 AS LH HOLZ HER 970203
70 55 31 30DKN 2 AS RH HOLZ HER 970204
100 48 25 30DKN 2 AS LH HOLZ HER 970205
100 48 25 30DKN 2 AS RH HOLZ HER 970206
100 65 25 30DKN 2 AS LH HOLZ HER 970207
100 65 25 30DKN 2 AS RH HOLZ HER 970208
125 43 40 30DKN 3 AS LH HOLZ HER 970209
125 43 40 30DKN 3 AS RH  Biesse, Homag, IMA 970210
125 63 4 30DKN 3 AS LH Biesse, Homag, IMA 970211
125 63 4 30DKN 3 AS RH  Biesse, Homag, IMA 970212
Typ 3
Dmm SBmm Bmm an(n)w z zUuSt?d LRHH/ Stroj ID No.
85 46 48 30DKN 3 AS LH OoTT 970301
85 46 48  30DKN 3 AS RH oTT 970302
125 34 36 30DKN 3 SY LH,RH HOMAG 970303
125 34 36 30DKN 3 AS LH Biesse, Homag, IMA 970305
125 34 36 30DKN 3 AS RH  Biesse, Homag, IMA 970306




m Dréazkovani \ Srovndvani Falcovaci fréza //

POUZITI

ur¢eno pro frézovani rovnych ploch a osazeni
ru¢ni posuv MAN

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo, preklizka

PRACOVNi PODMINKY

N - 4.000-8.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

HW vyménné britové desticky (VBD)
HW predfezdvaci vyménné 4-bité desticky s pfimym ostfim

D mm SB mm BO mm Z ID No.
125 30 30/50 4+4 14130
125 50 30/50 4+4 14150
D
N&hradni dily ID No.
o VBD 30x8x1,5 4103008150
[ VBD 50x8x1,5 4105008150
| VBD 14x14x2 2201414200
T ?ROUB M5x10 TX20 710086
a8} O SROUB M6x28 TX25 710057
@ S~ KLIC TX25 710245
| KLIiC TX20 710240
=

BO

Varianty obrabéni

N
N

| ]
A |
—  Vzr——
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\\ Fréza étvrtkruhové vyduté Profilovani \ Zaoblovani \ Srazenf

POUZITI

pro findIni zaoblovani hran
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

mékké drevo
tvrdé dfevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Nae s 12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW pdjené britové desticky
Spodnii horni ubér

SCHEMA . SCHEMA Il.

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

110 100 10 3 4 26203 26103

12 100 1 4 4 26204 26104

7// - Nl 114 100 12 5 4 26205 26105
/// I{I: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 IL 128 100 20 12 4 26212 26112

Spodnf tbér Hornf tbér 132 100 22 14 4 26214 26114

136 100 24 16 4 26216 26116

u Vétsi rozméry zaoblovani na vyzadani.

o D
ol |
(5]
Y
V BO=30mm
B D1
2 H
10°
\
10° I
R
(V]
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Profilovani\ Zaoblovani\ Srazenf HW zaoblovaci fréza VBD R2-R20 //

POUZITI

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

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké dievo, MDF

PRACOVNI 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

7/ \_47 \—47 Télo n:’stroje pro s;odnl’ L]bécr) SCHEMA I. .
//// mm mm  BO mm Z n ot/min ID No.
H 7 I{I:I 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.
Spodn tibér Hormi Gbar R18-R20 167  30/40 3 4700-7800 260180
Télo nastroje pro horni iUbér SCHEMA II.
R mm D mm BO mm z 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 262120
R3 hornfi 262031 R12 horni 26121
R4 spodni 261040 R14 spodni 261140
R4 horni 261041 R14 horni 26141
R5 spodni 261050 R15 spodni 261150
R5 hornf 261051 R15 horni 261151
R6 spodni 261060 R16 spodni 261160
R6 hornf 261061 R16 horni 261161
R7 spodni 261070 R18 spodni 261180
R7 horni 261071 R18 horni 261181
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 vyduta’ Profilovani \ Zaoblovani \ Srazenf

POUZITI

pro findlni zaoblovani hran
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

meékké drevo
tvrdé drevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Niay - 12.000 ot/min

max *

TECHNICKE PARAMETRY

HW pdjené britove desticky

D mm SB mm BO mm R mm Z 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
an} 120 30 30 10 3 24110
@ 120 35 30 12,5 3 24113
\ 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
Zldbkovéni-drazkovani se zaoblenim vnitfnich hran
strojni posuv MEC
OBRABENY MATERIAL
mekkeé dfevo
tvrdé drevo — provedeni HW
PRACOVNI PODMINKY
Niay - 12.000 ot/min
TECHNICKE PARAMETRY
HW péjené britové desticky
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 25110
120 25 30 12,5 3 25113
120 30 30 15 3 25115
140 35 30 17,5 3 2518
140 40 30 20 3 25120
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Profilovani \ Zaoblovani\ Srazenf

N\

SCHEMA |. SCHEMA 1.
Spodni dbér Horni Gibér

5

D

SB

SCHEMA I. SCHEMA I,
Spodni ubér Horni tibér
D

SB

N\
NN
;(V\; ﬂ

Uhlova fréza pajena //

POUZITI

pro findlni srézeni hran
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

meékkeé drevo
tvrdé dfevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Nae s 12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW péjené britové desticky

SCHEMA I. SCHEMA 1.
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 findlni srézeni 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 . SCHEMAII.
D mm SB mm BO mm E° Z ID No. D No.
125 9,5 30/40 45 4 28301 28201
Nahradni 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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\\ Sparovaci fréza

|

[

BO

Profilovani \ Zaoblovani \ Srazenf

POUZITI

ur¢eno k bo¢nimu sparovému spojovani segment(
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

mekké drevo

tvrdé drevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Nimax - 8.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

ocelové télo nastroje

HW pdjené britové desticky

Dmm SBmm BOmm Bmm H mm Z Pr.No. IDHSVO'
120 40 30 1,7 6 2 1 21101
120 40 30 19,5 6 2 2 2112
120 50 30 19,5 6 2 2 21122
120 60 30 24 5 2 3 21103
120 70 30 32 5 2 4 21104

\\ Sparovaci fréza na obloukové segmenty

POUZITI

urceno k pficnému spojovani segment pfi vyrobé obloukovych oken
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

TECHNICKE PARAMETRY

stavitelna fréza

ocelové télo nastroje

HW vyménné bfitové desticky

SB

02-5

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




Profilovani \ Zaoblovani\ Srazenf

5
: ﬁy

Univerzalni frézovaci hlava //

POUZITI

frézovanf profild

strojni posuv MEC, ruéni posuv MAN
pro spodnii 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 nastroje z oceli

ruéni posuv MAN — nutno osadit protikusem — omezovac
noze v sitce 40 mm a 50 mm
mozno osadit zakdzkoveé vybrousenym profilem

)()

[

A7
&

D mm B mm BO mm Z Provedeni ID No.
93 36 30 2 MAN 71100

93 36 30 2 MEC 71200

120 36 30 2 MAN 71120

120 36 30 2 MEC 71220

120 36 40 4 MEC 71300
N&hradni dily ID No.
UPINACI KLINEK MAN 71100.K
UPINACI KLINEK MEC 71200.K
SROUB M10x16 ISK5 DIN915
KLIC ISK5 710205

SB

Vybrusovani zakazkovych profili do noz(

pro univerzalni hlavy //

POUZITI

do univerzalni frézovaci hlavy — frézovani profil
noze jsou vybrouseny na zakazku dle pozadavkd zdkaznika

OBRABENY MATERIAL

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

TECHNICKE PARAMETRY

ru¢ni posuv MAN — nutno osadit protikusem — omezovac

SB mm H mm Toax MM
40 48 18
50 50 20
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\\ Nastroj UNI — PROFI s upinacim otvorem Profilovéni\ Zaoblovani Srazeni

POUZITI

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

OBRABENY MATERIAL

masivni dfevo, MDF

PRACOVNI PODMINKY

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

TECHNICKE PARAMETRY

télo nastroje z oceli

HW vyménné britové desti¢ky (VBD) pro univerzaini pouzitf
rychld vyména profilovych nozd

bezpecné a pfesné polohované upnuti

. Omax
D mm SB mm BO mm Z ID No.
15 40 30/40 3 901040
_ 15 60 30/40 3 901030
x [ ~
9 E%?/g i Néhradni dily ID No.
SROUB M10x1-20 ISK6 710046
| () SROUB M5x16 TX25 711053
KLIC TX25 710245
Tmax BO KLIC ISK6 710206
— ~t ——
Polotovar HW noze Polotovar HW noze

SB mm H mm Tax MM e MM ID No.
1 40 20,5 31 126 901026
40 25,5 8,1 135,5 901027
T 40 30,5 131 145 901028
40 35,5 18,1 155 901029
Q} Q} 60 25,5 8,1 135,5 901037
SB I 60 35,5 181 155 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 42,5 901025
L 58 32,5 901034
SB 6 58 42,5 901035
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Profilovani \ Zaoblovani\ Srazenf

Bezpecnostni frézovaci hlava //

POUZITI

k profilovani

strojni posuv MEC

pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké 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

vysokad zivotnost nozd diky materidlu HS 6% W

bezpecné a pfesné upnuti nozl diky precizné vybrousenému drézkovani

velka flexibilita vyroby noz(
obzvlasté vhodné pro ovérovaci a kusovou vyrobu

SB

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
KLIC ISK 5 710205

BO
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\\ Vybrusovani zakdzkovych profilli do HS nozil Profilovanis Zaoblovanih Srazent
pro bezpecnostni hlavy

POUZITI

k profilovani
strojni posuv MEC
pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékkeé dievo

PRACOVNI PODMINKY

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

TECHNICKE PARAMETRY

télo ndstroje z oceli

vysoka zivotnost nozl

bezpecéné a pfesné upnuti nozl diky precizné vybrousenému drézkovani
velka flexibilita vyroby noz(

obzvlasté vhodné pro ovérovaci 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
D 40 122 7
40 137 7
) ‘ 50 122 17
‘ 50 137 17
[a8)]
5 60 122 27
® ‘ 60 137 27
[) 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
@21 9\\
A
@1 83\\ @ 180\\ !
0164 ——nu_| 1 @ 161— | 1
N N l | o R
D145 —nu__| o o |
N | (o BT
— o|®|L QT
ol _ITI_ % T
F
% T
| vV 7
| ¥ 7
L AT
| 04\2‘2 D’\S
] - | - /
BO=40 BO=50

Schéma fezného prliméru v zavislosti na vysce blanketu — H a priméru BFH — D
Maximalni vyska vysunuti blanketu cca 6.4 mm

02-9



Profilovani\ Zaoblovani\ Srazen Vybrusovani zakdzkovych profili do HW noz(
pro bezpecnostni hlavy //

POUZITI

k profilovani
strojni posuv MEC
pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké dievo, 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

polohovdnim v precizné brouseném mikroryhovani je dosazeno
vysoké presnosti upinani

vicendsobné preostfovdni — vysoka ekonomicka efektivnost

Tmax

)

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

| |
‘ H mm D mm Dr mm Trax MM
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 vybruovaného profilu Tmax v zavislosti
10 na fezném priméru Dr a vysce blanketu H. HW PAJENY
1 H mm D mm Dr mm Ty MM W mm

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

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

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

Systém s HW pajenou bfit. destickou
10

" - |

=
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\\ Hoblovaci hlava HS / HW

Hoblovani\ Cinkovani, profilovanf

POUZITI

k podélnému hoblovani — dokoncovéni masivniho dieva
strojni posuv MEC
pro vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

Nimay - 9.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

télo ndstroje 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
N&hradni dily ID No.
SROUB M8x1-20 ISK4 710045
KLIC ISK 4 710204

\\ Referencni fréza k hoblovacim valcim HW pajené / HW-VBD

03-1

Dref

POUZITI

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

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

Npay - 9.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

télo nastroje z oceli (Fe)
HW péjené britoveé desti¢ky s jednostrannym predfezem s bo¢nim prfesahem
pres hoblovaci ntiz 0,5 mm

PAJENE PROVEDENI

Dref mm D mm BO mm SB mm z ID No.

140 125 40 12 442 72014

160 140 40 12 442 72016
VBD PROVEDENI

Dref mm D mm BO mm SB mm Z ID No.

145 125 40 14.2 3+3 7214

160 140 40 14.2 2+2 72116




Hoblovani\ Cinkovani, profilovani

Quick
CLAMPING

SB

Hoblovaci hlava QuickClamping s VBD //

POUZITI

k podélnému hoblovéni dokonc¢ovani masivniho dreva
strojni posuv MEC
vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

Nmax : 10.500 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

(N

30-240

BO

télo ndstroje z pevnostni slitiny hliniku (Al)

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

max. doporuceny Ubér (a ) 6 mm

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

n Objednaci ¢isla VBD viz. sekce 07 Noze

Hoblovaci hlava s HW-VBD //

POUZITI

k podélnému hoblovani a pfedhoblovani masivniho dfeva
strojni posuv MEC

vicestranné frézky

variabilnf frézovaci vyska

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

Noax: 12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

BO

télo ndstroje 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.
VBD 30x12x1,5 1203012150
VBD 50x12x1,5 1205012150
SROUB M8x1-20 ISK4 710045
KLIC ISK4 710204

03-2



\\ Vicebrita spirdlova frézovaci hlava Hoblovani Cinkovant, profilovani

POUZITI

k tvarovému frézovani na kopirovacich strojich
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

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)
:16.000 ot/min (D =80 mm)

max *

n
n
n
n
n
n

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, dvouchodad Sroubovice

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

mozno upravit drazku na pero, Upravu zahloubeni nabojky, schéma otdceni
Upravy uvedte v objedndvce

—— d =
priklad objednéavky pro frézu D =100, SB = 80, BO = 40, pocet fad = 12, pocet
jlj s it Sroubovic = 2, ID No. 72001:

é/;i\é Vicebf¥ita spirdlova fré i hlava 100-80-40-12-2-72001, b
// § \\ IceDrita spiralova frezovaci nlava - - -l4-4- , bez pera
l_— - —— D mm SB mm BOmm YA 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 12-2116-2/16-1  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 12-2116-2/16-1  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 12-2116-2/16-1  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 12-2116-2/16-1  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 12-2116-2/16-1  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 12-2116-2/16-1  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 12-2116-2/16-1  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 12-2116-2/16-1  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 12-2116-2/16-1  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 12-2116-2/16-1  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
= 3 120/125/140 230 30/35/40 12-2/16-2/16-1  D-SB-BO-Z-72001
=
= |
|
BO
| ——

03-3



Hoblovani\ Cinkovani, profilovani HoblovaCI' hlava hrubovaCI' //

POUZITI

k podélnému hoblovani — hrubovani masivniho dieva
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 vyménné 4-brité desticky (VBD)

Z3 =6 spirdl, Z4 = 8 spiral

postupny zdbér nozl zajistuje klidny chod a vyrazné snizuje zatizeni stroje
malé tfisky usnadnuji prlichod odsédvani

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

, 125 100 40 3 27 85100 85101

5’ % ™ SCHEMA | 125 130 40 3 33 85130 85131

",J 125 150 40 3 39 85150 85151

125 180 40 3 45 85180 85181

ZZZZZZETAK voditio 125 230 40 3 57 85230 85231

125 240 40 3 63 85240 85241

,/\ 140 100 40 4 36 87100 87101

i: & - SCHEMA Il 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 8731

SB Nahradni dily Pouziti ID No.
— - VBD 14x14x2 tvrdé drevo 2201414200
VBD 14x14x2 mékké dievo 2101414200

SROUB M5x10 TX20 710086

) KLIC TX20 710240

[S)
©)
o -
q @ D
&L
!
a8}
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\\ Hoblovacf hlava dokonéovacf Hoblovani'\ Cinkovani, profilovani

POUZITI

k podélnému hoblovani — dokoncovani 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 nastroje z pevnostni slitiny hliniku

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

Z3 =6 spirél, Z4 = 8 spirdl

postupny zébér nozd umisténych ve Sroubovici zajistuje klidny chod a
vyrazné snizuje zatizenf stroje, malé t¥isky usnadnuji priichod odsavani

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

125 100 40 3 27 86100 86101

- 125 130 40 3 33 86130 86131

125 150 40 3 39 86150 86151

! % 125 160 40 3 42 86160 86161
: = SCHEMA | 125 180 40 3 48 86180 86181
3 ] 125 190 40 3 51 86190 86191
125 230 40 3 60 86230 86231

ZZZZZZ7Z7ZAK voditko 125 240 40 3 63 86240 86241

140 100 40 4 36 88100 88102

N 140 130 40 4 44 88130 88132
b serema 140 150 40 4 52 88150 88152
' 140 170 40 4 60 88170 88172
-5 140 190 40 4 68 88190 88192

140 230 40 4 80 88230 88232

140 240 40 4 84 88240 88242

Néhradni dily ID No.

VBD 15x15x2,5 R150 2101515255

- S8 - SROUB M5x10 TX20 710086
KLIC TX20 710240
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Hoblovani\ Cinkovani, profilovani

10

CINKOVY PROFIL
bez zakracovaci pily
ZL 10/10

CINKOVY PROFIL
se zakracovaci pilou
ZL 10/11

10

<—> ZAKRACOVACI PILA

VARIANTY CINKOVYCH SPOJU

nedefinovany spoj — nerovna

kfivka napojeni

prabézny cinkovy spoj

cinkovy spoj s pla&kami
v pa® cinku — soubézny

Fréza na cinkovy spoj //

POUZITI

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

— konstrukénich hranold KVH, BSH (vyska cinku 15-20 mm)

— napojovani zbytkového dreva pro ndbytkarskou vyrobu

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

TECHNICKE PARAMETRY

nastroje jsou rozdéleny do dvou skupin v zavislosti na stroji:

— pro stroje bez zakracovaci pily jsou ur¢eny nastroje ZL 10/10, 15/15 a 20/20
u téchto néstrojd je cely tvar spoje (cink) obrabén kompletné nastrojem
a ten urcuje tésnost spoje

— pro stroje se zakracovaci pilou jsou uréeny ZL 10/1,15/16.5 a 20/22
u téchto nastrojl doladuje vyslednou tésnost spoje predsazend zakracovaci
pila s roztfiskovacem

definovany spoj — rovna, ostra

kfivka napojeni

cinkovy spoj s pla&kami

v polovirg cinku

cinkovy spoj s pla&kami
v pa® cinku — nesoubézny
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\\ Fréza na cinkovy spoj

Hoblovani\ Cinkovani, profilovanf

POUZITI

nastroje jsou uréeny k pricnému napojovani dfevénych hranolli za ticelem vyroby:
— okennich a dvefnich hranold (vy$ka cinku 10 mm)

— konstrukénich hranold KVH, BSH (vyska cinku 15-20 mm)
— napojovani zbytkového dreva pro ndbytkarskou vyrobu

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékkeé dievo

TECHNICKE PARAMETRY

HS pajené bfitové desticky
mozno povlakovat fezné brity otéruvzdornym povlakem
Ize dodat s krajnimi frézami na vyrobu dosedacich plosek

T

SB

03-7

BO

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
170 15/15 3,8 28,6 30-50 2 021694
170 15/16,5 3,8 28,6 30-50 2 021695
180 20/20 6,2 33 30-50 2 021729
180 20/22 6,2 33 30-50 2 021728
Pocet fréz potfebnych pro danou Sifku spoje
SB 28,6 mm (10/10, 10/11, 15/15, 15/16,5)
Sitka spoje Pocet fréz Sitka spoje Pocet fréz
24 1 157 6
51 2 184 7
77 3 210 8
104 4 237 9
131 5 264 10




Hoblovani\ Cinkovani, profilovani Fréza na cinkovy SpOj HS, 23/4 //

POUZITI

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

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

— napojovani zbytkového dreva pro ndbytkarskou vyrobu

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

TECHNICKE PARAMETRY

HS péjené britové desticky

mozno povlakovat fezné bfity otéruvzdornym povlakem
urc¢eno pro vyssi rychlost posuvu nebo zvysenou kvalitu
obrobeného spoje (cinku)

Ize dodat s krajnimi frézami na vyrobu dosedacich plosek

ZL10.T3,8 mm
Typ ndstroje Dmm SBmm BOmm Z ID No.ZI10/10 ID No. ZL 10/1
Horni fréza 160 20,2 30-50 4 0216101 02161M
D Z&akladni fréza 160 354 30-50 4 0216102 0216112
Spodni fréza 160 20,2 30-50 4 0216103 0216113
ZL
——
[ ZL15.T3,8 mm
| HORNI | Typ nadstroje Dmm SBmm BOmm Z ID No.ZI15/15 ID No. ZL 15/16,5
% Horni fréza 170 202 3050 4 0216151 0216161
| Z&akladni fréza 170 354 3050 4 0216152 0216162
) Spodni fréza 170 202 3050 4 0216153 0216163

W W w N

‘ ] ZL 20. 76,2 mm
oM | Typ nastroje D mm SBmm BO mm ID No. ZI 20/20 ID No. ZL 20/22
2 ZAKLADNI Hornifréza 180 186  30-50 0216201 0216221
4i Zakladnifréza 180 31 30-50 0216202 0216222
Y = Spodnifréza 180 186  30-50 0216203 0216223

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

s T=38mm;Z4

\ SPODNI I Sitka spoje Zékladni fréza Horni fréza Spodni fréza

38 1 1 1

57 2 1 1

76 3 1 1

95 4 1 1

14 5 1 1

133 6 1 1

\ 152 7 1 1

= j 171 8 1 1

I 190 9 1 1

ga 209 10 1 1

—_ 228 1 1 1

247 12 1 1

J | 266 13 1 1

BO
|
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\\ Fréza na cinkovy spoj s vyménnymi nozi HS, Z2 Hoblovéni Cinkovani, profilovani

\ E

POUZITI

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

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

— napojovani zbytkového dreva pro ndbytkarskou vyrobu

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

TECHNICKE PARAMETRY

HS vyménné noze

SB

T
—>|—|<l—
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Seloo!

BO

mozno povlakovat fezné bfity otéruvzdornym povlakem
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 31,4 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 10/10 4 0218210
Prav,y 101 38 02181M
Levy 0218211
Pravy 0218115
Levy 1515 4 0218215
Pravy 0218116
Levy 15/16,5 38 0218216
Pravy 0218120
Levy 20120 R 0218220
Pravy 0218122
Levy 20722 6.2 0218222
N&ahradni dily ID No.
SROUB M10x1-30 ISK 5 710091
KLIC ISK 5 710205
SROUB M6x10 TX20 710066
KLIC TX20 710240
Pocet fréz potrebnych pro danou Sitku 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




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

POUZITI

urc¢eno k vyrobé spoji pero — drédzka v podélném sméru
pro vicestranné frézky
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

Noa s 8.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HS — péjené bfitové desticky

HW — pajené bfitové desticky

frézy jsou zajistény koliky

ndstroje jsou stavitelné, po preostreni sefiditelné pomocf
distan¢nich krouzkd na vychozi rozmér

“\‘I Profil Dmm BOmm STmm S2mm Z/Vs IDNo.HS ID No. HW
— 160

4 35006 35106

500502 — . 40/50 1236 48
180 6 35008 35108
_____ }»__\ SCHEMA OBRABENI U RO 160 4 35026 35126
) | 501502 - 40/50 1236 48 . 35028 o108
’—L ———‘ 160 4 35056 35156
505-506 — . 40/50 1234 48
—t—( M Dy S 180 6 35058 35158
| %{ | 160 4 35086 35186
555.556 — . 40/50 1236  4-8
I pohledova strana I 180 6 35088 35188
D BO 503504 0 40550 1230 48 4 35036 35136
- —— 180 6 35038 35138
160 42 35076 35176
507-508 - 40/50 14-32  6/8
180 6/3 35078 35178
| ' 160 42 35016 35116
| 510511 . 40/50 1420 48
5l ST 180 6/3 35018 35118
\ 160 4 35046 35146
1 51251~ 40/50 1420 48 . oas s
8 9
— ~ —
500 502 z% 503 504@
45°
0.5
501 502 o 05077k 508%
0.5
505 506 27510 EN\511 L
R5 )
45° 10
0.5 05
555 556 2/ 512 82\ 511 0
R5
Stavitelné srazeni 45°

03-10



\\ DP sada fréz na pero a dra’iku Hoblovani\ Cinkovani, profilovani

POUZITI

uréeno k vyrobé spojli pero — drazka v podélném i pficném sméru
pro vicestranné frézky
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

vicevrstvé lepené masivni dfevo
MDF

TECHNICKE PARAMETRY

DP pdjené britové desticky

H=4mm

ndstroje jsou sestaveny na pouzdrech a zajistény

konstrukce je pfizplsobena nékolikandsobnému preostfeni pfi zachovani
vychoziho profilu spoje

feznad geometrie bfitd pfizplsobena pro kvalitni opracovani

stavitelnost zajisténa krouzky

nastroje dle pozadavku zékaznika

u Informace o néstrojich jsou dostupné na vyzadani.

PRIKLAD NASTROJU

I 2|
&
ﬁl A
L]
80|
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SLINUTY KARBID (materiél fezného bfitu)

POLYKRYSTALICKY DIAMANT
(material fezného bfitu)

RYCHLOREZNA OCEL
(material fezného bfitu)

PRERUSOVANE OSTRI BRITU U SPIRALOVYCH FREZ ©

REZNY PLATEK VE VELKEM UHLU SKLONU OSTRI ©
(axialni uhel)

VYMENNA BRITOVA DESTICKA S DP REZNYM PLATKEM ©

SYSTEM ODSTREDIVEHO UPNUTI
CLAMPING (Centrolock - hoblovaci noze)

RUCNI POSUV

STROJNI POSUV

VYMENNA BRITOVA DESTICKA - VBD
(tvarové, silové upnuti fezné desticky)

PAJENA BRITOVA DESTICKA
(pevné spojeni s télem nastroje)

PREDREZ S VNITRNIM A VNEJSIM ZAOBLENIM
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