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Stopkové nastroje




\\ Obvodova falcovaci fréza s VBD m Stopkoveé nastroje

POUZITI

na obvodové falcovani, drazkovani a srazeni
pro CNC obrabéci centra a stroje pro nastroje se stopkou

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékkeé drevo, HDF, MDF, DTD, plast

PRACOVNI PODMINKY

Noax s 20.000-24.000 ot/min
V;: 8-10 m/min

TECHNICKE PARAMETRY

rovny bfit, konstantni primér néstroje

HW vyménna britovd desti¢ka (VBD) Z1

ndstroj standardné osazen VBD na masivni dfevo
moznost zavrtavani

4 S o D mm NL mm L mm S mm Smysl otdceni ID No.
RH 162810510
16 28 105 20
[ LH 162810511
RH 164812010
16 48 120 20
LH 16481201
TRH RH 202810510
20 28 105 20
LH 202810511
CH 2 RH 204912010
— 20 49 120 20
LH 204912011
Il
T
Néhradni dily @ 16 Pouziti Smysl otaceni ID No.
- o RH 162810510P
VBD 29,5x9x1,5 Univerzalni
LH 162810511P
| \ o RH 164812010P
VBD 49,5x9x1,5 Univerzalni
N LH 16481201P
‘ SROUB M3,5x5 TX15
. ‘ KLIC TX15 710235
=
Nahradni dily @ Pouziti mysl| otaceni ID No.
‘1 0 : iy 220 ”~ S o
| | L VBD 30x12x1.5 Mékké a tvrdé RH 0088140572
’ dfevo LH 0088140574
O RH 0088140571
—— VBD 30x12x1,5 HDF, MDF, DD,
plast LH 0088140573
Skké 3 RH 0088140562
VBD 50x12x1,5 Mékke a tvrde
drevo LH 0088140564
RH 0088140561
VBD 50x12x1,5 HDF, MDF, DD,
plast LH 0088140563
SROUB M4x6 TX15 710080
KLIC TX15 710235
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m Stopkové nastroje

NL
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Stopkova drazkovaci fréza s VBD//

POUZITI

na obvodové frézovani a drazkovani

frézovani zadlabl

pro CNC obrdbéci centra, horni frézeky a stroje pro nastroje se stopkou

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékkeé drevo, preklizka, MDF, DTD, plast

PRACOVNI PODMINKY

Niay - 16.000-20.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

rovny bfit, konstantni priimér néstroje
HW vymenné britové desticky (VBD) Z1+1
ndstroj standardné osazen VBD na masivni dfevo

D mm NL mm L mm S mm Smysl otaceni ID No.
16 29,5 100 20 RH 162910010
18 58 125 12 RH 185812510
18 58 130 25 RH 185813010
20 58 125 12 RH 205812510
20 58 130 25 RH 205813010
Néhradni dily @ 16 Pouziti ID No.
VBD 29,5x12x1,5 Univerzéini 02202912150
VBD 7,5x12x1,5 Univerzalni 1200712150
SROUB M3,5x4 TX15
SROUB M4x4 TX20 710079
KLIC TX15 710235
Néhradni dily @ 18, @ 20 Pouziti ID No.
VBD 30x12x1,5 pro D =18 D = 20 Univerzalni 1203012150
VBD 30x12x1,5 pro D =18 Univerzéini  185813010.1.P2
VBD 30x12x1,5 pro D = 20 Univerzélni  205812510.2P
VBD 9x11.3x1,5 pro D =18 Univerzalni 185813010.1P1
VBD 10x11.3x1,5 pro D = 20 Univerzalni 205812510.1P
SROUB M4x5 TX20 710047
KLIC TX20 710240
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\\ VBD zaoblovaci fréza univerzalni m Stopkové ndstroje

POUZITI

obvodové zaoblovani a srézeni hran
ur¢eno na CNC obrdbéci centra

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo, MDF, plast

PRACOVNI PODMINKY

Moo s 20.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW - vyménné blitové desticky R2/R3/R4/R5/45°
te¢ny vybéh radiust
mozno zaoblovat oboustranné

D mm S mm Z R/V ID No.
40,4 16 2 2/3/4/5/45° 004040201
Néahradni dily RIV ID No.
VBD 16x17,5x2 2 016510
VBD 16x17,5x2 3 016511
S VBD 16x17,5x2 4 016512
VBD 16x17,5x2 5 016513
VBD 16x17,5x2 45° 0040402011P
) SROUB M4x9 TX15 710081
KLIC TX15 710235

100

’

NUL. @ 28

D
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m Stopkoveé nastroje Stopkova spiralova fréza dokoncovaci //

POUZITI

na obvodové frézovani a drazkovani ve findlni kvalité opracovani
pro CNC obrébéci centra a horni frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé dfevo, MDF, DTD, lamino

PRACOVNI PODMINKY

Noa s 30.000 ot/min
V;: do 10 m/min pro Z2
V;: vice nez 10 m/min pro Z3

TECHNICKE PARAMETRY

HW monolitni fréza
varianty pozitivni nebo negativni spiraly

PP — prava pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodnfi strané, horni
odvod tfisek
PN — prava negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané, dolInf
odvod tfisek, feznd sila sméfuje do stolu
LP — leva pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodni strané, horni
odvod tfisek
LN — levd negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané, dolnf
odvod tfisek, feznd sila sméfuje do stolu moznost volby povlaku feznych
bfitl
S
|
D mm NL mm L mm S z Provedeni spirdly ID No.
4 15 50 4 2 PP 201042
4 15 60 4 2 PN 202042
5 17 50 5 2 PP 201052
5 17 60 5 2 PN 202052
6 22 60 6 2 PP 201062
6 22 70 6 2 PN 202062
- / 8 32 80 8 2 PP 201082
Tl 8 32 90 8 2 PN 202082
10 32 80 10 2 PP 201102
10 32 90 10 2 PN 202102
| 2‘ 8 32 80 8 3 PP 201083
8 32 90 8 3 PN 202083
10 32 80 10 3 PP 201103
| 10 32 90 10 3 PN 202103
10 52 100 10 3 PP 231103
D 10 52 10 10 3 PN 232103
12 52 100 12 3 PP 20123
12 52 10 12 3 PN 202123
14 52 100 14 3 PP 201143
14 52 10 14 3 PN 202143
16 52 100 16 3 PP 20163
T Suls T 1 16 52 10 16 3 PN 202163
> 18 52 100 18 3 PP 20183
18 52 15 18 3 PN 202183
20 52 100 20 3 PP 201203
20 52 10 20 3 PN 202203
20 72 120 20 3 PP 201200
20 72 135 20 3 PN 202200
25 72 130 25 3 PP 201253
25 72 150 25 3 PN 202253
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\\ Spiralova fréza s prerusovanym ostfim RAPTOR m Stopkové ndstroje

POUZITI

na obvodové frézovani a drazkovani ve findlni kvalité opracovani
pro CNC obrébéci centra a horni frézky
vysokorychlostni obrabénf

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékkeé drevo, preklizka, MDF, vicevrstvé lepené dievo

PRACOVNI PODMINKY

Niax - 24.000-30.000 ot/min

max *

TECHNICKE PARAMETRY

HW monolitni fréza Z3
bfity s déli¢em tfisky pro vysokorychlostni obrdbéni
varianty pozitivni nebo negativni spirdla

PP — prava pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodnfi strané, horni
odvod tfisek
PN — pravaé negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané, dolInf
odvod tfisek, feznd sila sméfuje do stolu
LP — leva pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodni strané, horni
odvod tfisek
LN — levd negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané, dolnf
S odvod tfisek, feznd sila sméfuje do stolu moznost volby povlaku feznych
e bFitd
1
|
| Dmm NLmm Lmm S mm Z Provedeni spirdly ID No.
6 20 60 8 3 PP 062006030
6 20 65 8 3 PN 062006531
8 25 70 8 8 PP 082507030
8 25 75 8 3 PN 082507531
10 32 80 10 8 PP 103208030
10 32 90 10 3 PN 103209031
12 45 95 12 3 PP 124509530
12 45 100 12 3 PN 124510031
16 55 110 16 3 PP 165511030
16 55 120 16 3 PN 165511031
20 72 120 20 3 PP 207212030
20 72 135 20 3 PN 207213531
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m Stopkoveé nastroje Stopkova spiralova fréza hrubovaci //

POUZITI

na obvodové frézovani a drazkovani
pro CNC obrébéci centra a horni frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé dfevo, MDF, DTD, lamino

PRACOVNI PODMINKY

Noax - 30.000 ot/min
V. do 10 m/min pro Z2
Vv;: vice nez 10 m/min pro Z3

TECHNICKE PARAMETRY

HW monolitni fréza s prerusovanym ostfim
varianty pozitivni nebo negativni spirdly

PP — prava pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodni strané, horni
odvod tfisek
PN — prava negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané, dolnf
odvod tfisek, fezna sila sméfuje do stolu
LP — leva pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodnfi strané, horni
odvod tfisek
LN — levd negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strang, dolnf
odvod tfisek, fezna sila sméfuje do stolu moznost volby povlaku feznych
britd
D mm NL mm L mm S z Provedeni spirdly ID No.
4 15 B85 4 2 PP 101042
4 15 35 4 2 PN 102042
6 20 60 6 g PP 101063
6 20 70 6 3 PN 102063
8 32 80 8 3 PP 101083
8 32 90 8 3 PN 102083
10 52 100 10 3 PP 101103
10 52 10 10 3 PN 102103
12 52 100 12 3 PP 101123
12 52 110 12 3 PN 102123
14 52 100 14 3 PP 101143
14 52 10 14 3 PN 102143
16 52 100 16 3 PP 101163
16 52 110 16 3 PN 102163
18 52 100 18 3 PP 101183
18 52 110 18 3 PN 102183
20 52 100 20 3 PP 101203
20 52 15 20 3 PN 102203
20 72 120 20 3 PP 101200
20 72 135 20 3 PN 102200
25 72 130 25 3 PP 101253
25 72 150 25 3 PN 102253
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\\ Rovna fréza modelarska s VBD m Stopkové ndstroje

POUZITI

frézovanf slévarenskych model(
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

modelarské dievo, MDF, vicevrstvé lepené dievo

PRACOVNI PODMINKY

Niay - 12.000-18.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

HW vyménné britové destic¢ky (VBD) Z2+1
konstantni fezny pramér
extra dlouhd

Rezny néstroj

D mm NL mm L mm S mm n ot/min ID No.
S 26 287 220 25 12.000-18.000 139014030
35 54,3 220 25 12.000-16.000 054213002
|
Nahradni dily Pouziti ID No.
VBD 29,2x9x1,5 proD =26 139014030.P
q_Ri/ VBD 10,5x10,5x1,5 proD =26 2201010150
VBD 55x12x1,5 pro D =35 054213002.P
VBD 12x12x1,5 pro D =35 2201212150
| SROUB M4x5 TX20 710047
SROUB M4x6 TX15 710080
KLIiC TX15 710235
KLIiC TX20 710240
—J

NL
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m Stopkoveé nastroje Kulova fréza modeldrska s VBD //

POUZITI

na frézovani hlubokych kontur pfi vyrobé modeld
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

modelarské dievo, MDF, vicevrstvé lepené dievo

PRACOVNI PODMINKY

Mook s 9:000-20.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

HW VBD fréza 722
konstantni fezny primeér
extra dlouhd

Rezny nastroj

R mm Dmm NLmm L mm S mm n ot/min ID No.
10 20 40 200 25 15.000-18.000 259615001
20 40 46 160 25 16.000-20.000 174310001
30 60 60 220 25 9.000-14.000 054214004
S
| pro R10
Nahradni dily ID No.
VBD 40,5x10,2x1,5 2596150011
__________ VBD 40,5x9x1,5 259615001.2
<t $ROUB M3,5x5 TX15 710118
KLIC TX15 710235
I
pro R20
Nahradni dily ID No.
- VBD 49,4x18x2 1743100011
VBD 49,3x18x2 174310001.2
SROUB M4x6 TX15 710080
KLIC TX15 710235
I
@ pro R30
ZJ Néhradni dily ID No.
K @ VBD 67,6x23,8x2 0542140041
‘ YBD 67x23,8x2 054214004.2
Em— T SROUB M5x8 TX25 711049

KLIC TX25 710245
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\\ Kulova fréza modelarska m Stopkové néstroje

POUZITI

na frézovani hlubokych kontur pfi vyrobé modeld v dokoncovaci kvalité
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

modeldrské drevo, MDF, vicevrstvé lepené drevo

PRACOVNI PODMINKY

Niax - 18.000-24.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW spirdlova monolitni fréza 72
pfi ostfeni se zmensuje fezny primér
dlouhé provedeni

Rezny néstroj

R mm D mm L2 mm NL mm L mm S mm ID No.

3 6 9 35 70 6 205010

4 8 12 42 82 8 205020

5 10 15 55 95 10 205030

6 12 18 90 130 12 205040

8 16 24 100 154 16 205050

S 10 20 30 125 180 20 205060
|<—>| 12,5 25 38 160 222 25 205070

NL
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m Stopkové néstroje Kulova fréza modelarska //

POUZITI

na frézovani hlubokych kontur pfi vyrobé modeld
pro 5-0sé CNC obrabéci centra
produktivni frézovan(

OBRABENY MATERIAL

modelarské dievo, MDF, vicevrstvé lepené dievo

PRACOVNI PODMINKY

Nrax - 12.000-20.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

HW péjend fréza 72
pfi ostfeni se zmensuje fezny pramér

Rezny néstroj

R mm D mm NL mm L mm S mm n ot/min ID No.
20 40 60 160 25 20.000 139006006
30 60 60 150 20 16.000 139007013
S 40 80 60 140 25 12.000 139006005
I
ShS
_J
|
_J
=z
r .
R
D

04-10



7

\\ Kulova fréza modeldrska s vnéjSim upinacim zavitem m Stopkové ndstroje

POUZITI

na frézovani hlubokych kontur pfi vyrobé modeld
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

modeldrské drevo, MDF, vicevrstvé lepené drevo

PRACOVNI PODMINKY

Mo 18.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW vyménna bfitovd destic¢ka (VBD) Z2
konstantni fezny pramér
modularni systém s valcovym upinacem

Rezny néstroj

M R mm D mm NL mm L mm M D1 mm ID No.
15 30 30 40 10 10,5 107809004
26 52 39 50 16 17 107808002
D
Upinaci trn
‘ J | L S mm Ls mm M D1 mm Materidl ID No.
@ I 20 100 10 10,5 Ocel 900400
20 150 10 10,5 Densimet 900401
- _J 25 100 16 17 Ocel 900410
@ = 25 150 16 17 Densimet 90041
_' ‘_
‘ R ‘ pro R15 — 107809004
| o - Nahradni dily ID No.
VBD 16x30x2-P1 1078090041
VBD 13,4x30x2-P2 107809004.2
S SROUB M4x6 TX20 710048

_>'_|<_ KLIC TX20 710240

pro R26 - 107808002

Nahradni dily ID No.
VBD 19,2x44x2-P1 1078080021
@ VBD 19,2x43,9x2-P2 107808002.2
SROUB M5x8 TX25 711049
KLIC TX25 710245
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m Stopkové nastroje DP stopkova fréza Z1+1//

POUZITI

na formatovani, srovnavani a drazkovani
strojni posuv MEC
pro CNC obrédbéci centra a horni frézky

OBRABENY MATERIAL

exotické dreviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené drevo, plasty

PRACOVNI PODMINKY

Moo 18.000-24.000 ot/min
V;: 4-8 m/min

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z1+1

fezné hrany — pajené DP desticky

zavrtdvaci brit — pajend DP desti¢ka

pocet preostfeni az 4x v zavislosti na opotrebeni
varianty provedeni LH a RH

Provedeni

Dmm NLmm Lmm LImm Smm Hmm spiraly ID No.

8 26 80 97 10 2 RH 082608030

8 26 80 97 10 2 LH 082608031

10 26 70 97 12 24 RH 102607030

10 26 70 97 12 24 LH 102607031

10 35 80 97 12 24 RH 103508030

10 35 80 97 12 24 LH 103508031

12 26 70 97 12 3 RH 122607030

12 26 70 97 12 3 LH 122607031

3 12 35 80 97 12 3 RH 123508030

- - 12 35 80 97 12 3 LH 123508031

12 43 95 97 12 3 RH 124309530

[ 12 43 95 97 12 3 LH 124309531
16 26 85 97 16 3 RH 162608530

1 16 26 85 97 16 3 LH 162608531

SR 16 35 95 97 16 3 RH 163509530

o 16 35 95 97 16 3 LH 163509531

e 16 43 105 97 16 3 RH 164310530

16 43 105 97 16 3 LH 164310531

18 26 90 97 20 3 RH 182609030

- 18 26 90 97 20 3 LH 182609031
18 35 95 97 20 3 RH 183509530

18 35 95 97 20 3 LH 183509531

\& ‘ 18 43 105 97 20 3 RH 184310530

18 43 105 97 20 3 LH 184310531

= 18 52 1m0 97 20 3 RH 185211030

§S | 18 52 1m0 97 20 3 LH 185211031

' - ' 18 43 Mo 97 25 3 RH 184311030
r 18 43 110 97 25 3 LH 184311031
20 26 90 97 20 3 RH 202609030

D, 20 26 90 97 20 3 LH 202609031

20 43 105 97 20 3 RH 204310530

20 43 105 97 20 3 LH 204310531

o » o 20 52 10 97 20 3 RH 205211030
Ulozeni DZT\};&;E@%'C' spirale. 20 52 10 97 20 3 LH 205211031
20 65 122 97 20 3 RH 206512230

20 65 122 97 20 3 LH 206512231
25 26 85 97 25 3 RH 252608530

25 26 85 97 25 3 LH 252608531
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\\ DP stopkova fréza Z2

0°

04-13

NL

NEGATIV

:

B
1

m Stopkové nastroje

POUZITI

na formatovani, srovnavani a drazkovani
strojni posuv MEC
pro CNC obrédbéci centra a horni frézky

OBRABENY MATERIAL

exotické dreviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené drevo, plasty

PRACOVNI PODMINKY

Moo 18.000-24.000 ot/min
V;: 4-8 m/min

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z1a Z2

fezné hrany — pajené DP desticky
zavrtdvaci brit

télo ndstroje z HW nebo Fe

Se zavrtavacim bfitem

pmm [0 Lmm smm oz nosého el sorey P NO
5 12 60 6 1 0° HW RH 051206010
6 15 60 2 negativ Fe RH 061506025
8 12 60 8 2 negativ HW RH 081206027
8 12 60 8 2 negativ HW LH 081206028
8 22 60 8 2 0° HW RH 082206020
8 22 60 8 2 0° HW LH 082206021
8 22 60 8 2 0° Fe RH 082206023
8 22 60 8 2 0° Fe LH 082206024
8 20 65 8 1 0° Fe RH 082006510
10 12 60 10 2 0° HW RH 101206020
10 15 60 10 2 negativ Fe RH 101506025
10 15 60 10 2 negativ Fe LH 101506026
Bez zavrtdvaciho bfitu
pmm [0 Lmm smm oz nosnéhotela  sorey P NO
6 15 60 6 1 0° Fe RH 061506018
6 15 60 6 1 0° Fe LH 061506019
6 15 60 6 2 0° HW RH 061506026
6 15 60 6 2 0° HW LH 061506027
6 15 60 6 2 0° Fe RH 061506028
6 15 60 6 2 0° Fe LH 061506029
10 15 70 10 2 negativ Fe RH 101507026




m Stopkové nastroje

DP stopkova fréza Z2+1//

POUZITI

na formatovani, srovnavani a drazkovani
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

exotické dreviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené drevo, plasty

PRACOVNI PODMINKY

Moo 18.000-24.000 ot/min

V;: 5-15 m/min

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z2+1
fezné hrany — pajené DP desticky

zavrtdvaci bfit — pajend DP desticka

vyska platké H=2,5 a7z 3,8 mm
pocet preostreni az 4x v zavislosti na opotrebeni

varianty provedeni LH a RH

L1

NL

Dmm NLmm Lmm LImm Smm Hm PrO\{eEﬂeni ID No.
spirdly

16 20 80 97 16 3 RH 162008020
16 26 85 97 16 3 RH 162608520
16 85 95 97 16 3 RH 163509520
18 26 90 97 20 3 RH 182609020
18 30 90 97 20 3 RH 183009020
18 35 95 97 20 3 RH 183509520
18 43 105 97 20 3 RH 184310520
18 43 105 97 20 3 LH 184310521

18 52 110 97 20 3 RH 185211030

20 26 90 97 20 3 RH 202609020
20 26 90 97 20 3 LH 202609021
20 43 105 97 20 3 RH 204310520
20 54 110 97 20 3 RH 205411020
20 65 122 97 20 3 RH 206512220
25 48 15 97 25 3 RH 254811520
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\\ DP stopkova fréza Z2+1 MALLARD

m Stopkové nastroje

POUZITI

na formatovani, srovnavani, drazkovani
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

exotické dreviny, MDF, DTD,
vicevrstvé lepené masivni dfevo, plasty

L SRvA PRACOVNI PODMINKY
Mallard & Nt 18.000-24.000 ot/min
; ~ Vi 12-20 m/min
S TECHNICKE PARAMETRY
provedeni Z2+1
| fezné hrany a zavrtavaci bfit — pdjené DP desticky
vyska platkd H=2,6 mm (pro D = 20 mm)
________ vyska platkd H =3 mm (pro D = 25 mm)
<> pocet pfeostieni az 5x v zavislosti na opotieben(
mozné provedeni LH nebo RH
vysokd kvalita obrobeného povrchu a Cisté opracované hrany
najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez stipani hran
N -
Dmm NLmm Lmm LITmm L2mm Smm Hmm Proye;iem ID No.
spiraly
_ 20 26 90 15 5 20 3 RH 2026090M0
) 20 35 100 18,8 25 20 3 RH 2035100M3
25 52 15 275 43 25 3,5 RH 2550115M0
N 1
‘ =z
1 O
| | |
\
.o
\\ DP drazkovaci fréza na mélké drazky MALLARD
POUZITI
na falcovani, drazkovdni melkych drézek
pro CNC obrébéci centra
OBRABENY MATERIAL
exotické dreviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené masivni dievo,
plasty, laminované a dyhované desky
PRACOVNI PODMINKY
Moo s 24.000 ot/min
V;:10-20 m/min
TECHNICKE PARAMETRY
provedeni Z1, Z2
fezné hrany a zavrtdvaci bfit — pdjené DP desti¢ky
vyska platkd H=3,5 mm
pocet preostreni az 4x v zavislosti na opotfebeni
asymetrické (AS) usporadanf brit
vysokd kvalita obrobeného povrchu a Cisté opracované hrany
najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez Stipani hran
vysokad produktivita obrabénf, minimaini hloubka drazky 1,5 mm
Dmm NLmm Lmm Limm Smm Hmm Z UspboFrifS:iam ID No.
16 10 70 1,5 16 3,5 1 AS 1610070MO
20 10 70 33 20 3,5 2 AS 2010070M0O




m Stopkové nastroje

L1

NL

DP stopkova fréza Z3 PREDATOR //

POUZITI

na formatovani, srovnavani, drazkovani
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

exotické dreviny, MDF, DTD, OSB, vicevrstvé lepené masivni dfevo, plasty,
laminované a dyhované desky

PRACOVNI PODMINKY

Niax - 24.000 ot/min

max

V;: 20-30 m/min

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z3

fezné hrany a zavrtavaci bfit — pdjené DP desticky

vyska platkd H = 3,5 mm

pocet preostieni az 6x v zavislosti na opotiebenf

PP = prava pozitivni Sroubovice

vynikajici kvalita fezu na spodnfi strané, horni odvod tfisek
vysokd produktivita obrabéni

Dmm NLmm Lmm Limm Smm Hmm Proyef:iem ID No.
spirdly
25 55 18 46,2 25 35 RH 255211830

DP stopkova fréza Z3 NESTING //

POUZITI

na formatovani, srovnavani, drdzkovani a NESTING
pro CNC obrdbéci centra a horni frézky

OBRABENY MATERIAL

exotické dreviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené masivni dievo, plasty

PRACOVNI PODMINKY

Noax s 20.000-24.000 ot/min
V;: 18-35 m/min

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z3

fezné hrany a zavrtdvaci bfit — pdjené DP desti¢ky
pocet preostieni az 4x v zavislosti na opotrebeni
télo ndstroje ze specialni slitiny s vysokou hustotou
pro extrémné ndro¢né aplikace

Dmm NLmm Lmm Limm Smm Hmm Proyesjem ID No.
spiraly
12 24 70 7 12 2,8 RH 122407030
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\\ DP srovnavaci a falcovaci fréza Z2 MALLARD m Stopkové néstroje

POUZITI

na falcovani, formatovani, srovnavani, drazkovani
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

mekkeé i tvrdé dfevo, exotické dieviny, MDF, DTD,
vicevrstvé lepené masivni dievo, plasty

PRACOVNI PODMINKY

Niax - 10.000-18.000 ot/min

max

V;: 10-20 m/min

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z2

pdjené DP desticky

vy$ka platkdi H = 4,2 mm

pocet preostieni az 6x v zavislosti na opotrebenf

usporadani britll asymetrické AS

vysoka kvalita obrobeného povrchu a Cisté opracované hrany
najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez Stipani hran

vysokd produktivita obrabéni

Dmm Limm L2mm L3mm Smm Lmm Uspovr.aodanl ID No.
o~ 9 bfitd
— 80 10,5 32 35 25 95 AS 8036095M0
80 10,5 53 56 25 120 AS 8057120M0
Formatovani Falcovani
srovnavani
S
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m Stopkoveé nastroje Srovnavaci a falcovaci fréza
system StabilHEAD — MALLARD DP-VBD //

POUZITI

na falcovani, formatovani, srovnavani a drazkovani
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékkeé drevo, exotické dreviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené masivni
drevo, plasty

PRACOVNI PODMINKY

Niax: 13.000 ot/min

max

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z2, ulozeni DP-VBD StabilHead s velkym axidlnim dhlem v
systému MALLARD

vyska platku H =4 mm - pocet preostieni az 5x v zavislosti na opotrebenf
usporadani britll asymetrické AS

vysoka kvalita obrobeného povrchu a Cisté opracované hrany

télo je vyrobeno ze slitiny hliniku = vyrazné snizeni hmotnosti ndstroje
vysokd produktivita obrabéni

B D mm BOmm L1mm L2mm L3 mm H mm ID No.

80 20 5 55 58 4 805820M0

P_’__’_l Nahradni dily ks ID No.

DP-VBD 13.5 StabilHEAD 14 970400
| DP-VBD StabilHEAD 2 805820M0.2
DP-VBD StabilHEAD 2 805820M0.3
Q S DP-VBD StabilHEAD 2 805820M0.4
3 \ SROUB M5x0.8-10 TX20 20 710120
— KLIC TX20 710240
S0 S| 1
i
BO
Upinaci trn neni soucasti nastroje, je nutno jej objednat samostatné
(viz. sekce 06 Upinaci systémy) dle pfikladu.
Upinace do CNC ID No.
Upinaci trn HSK63F d20x55 900121
Upinaci trn se stopkou S25 d20x55 RH 900131
Upinaci trn ISO 30 d20 na vyzadani
T T
l )
|
O ™
C) —J
! - &
|
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\\ DP stopkova fréza Z3 MALLARD m Stopkové néstroje

POUZITI

na formatovani, srovnavani, drazkovani
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

mékke itvrdé drevo, exotické dreviny, MDF, DTD,
vicevrstvé lepené drevo, plasty

PRACOVNI PODMINKY

Niax - 10.000-18.000 ot/min
V;:10-50 m/min

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z3

fezné hrany a zavrtavaci bfit — pdjené DP desticky

vyska platkd H = 4,2 mm

pocet preostieni az 6x v zavislosti na opotiebenf

mozné usporadani britl AS nebo SY

vysoka kvalita obrobeného povrchu a ¢isté opracované hrany
najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez stipani hran

L2
Mallard & vysoka produktivita obrabéni

hi>‘ Dmm NLmm Lmm LImm Smm Hmm Usp;riijdam ID No.
_[ 80 33 97 16,5 25 4,2 SY 8033097MO
__________ 80 53 17 26,5 25 4,2 SY 8053117MO
<+ 100 43 128 215 25 4,2 SY 10043128M0O
| 100 53 138 26,5 25 4,2 SY 10053138M0O
-
| o
1=
O
\
' )
| D
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m Stopkové nastroje DP falcovaci fréza Z4+2+4 //

POUZITI

na falcovani, formatovani
pro CNC obrébécf centra

OBRABENY MATERIAL

exotické dreviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené masivni dfevo, plasty,
laminované a dyhované desky

PRACOVNI PODMINKY

Niax s 24.000 ot/min
Vv az 30 m/min

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z4+2+4

fezné hrany — pajené DP desticky

vyska platkd H=4,2 mm

pocet preostreni az 6x v zavislosti na opotifeben(
usporadani bfitli symetrické SY

vysokd kvalita obrobeného povrchu

a Cisté opracované hrany na horni i spodni strané,
najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez stipani hran
vysokd produktivita obrabéni

obsahuje staveci Sroub pro sefizeni vysunuti ndstroje

Usporadani
bfitd
50 53 108 26,5 25 4,2 SY 505310840

Dmm NLmm Lmm Limm Smm Hmm ID No.

Formatovani Falcovani
srovnavani

L1

04 -20



\\ Vicebrita frézovaci hlava VBD

Formatovani
srovnavani

L2

'\ S 6
b

volna pozice bez VBD—] D

Falcovani

L3

volna pozice bez VBD
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m Stopkové nastroje

POUZITI

urc¢eno k podélnému i pricnému frézovani, falcovani a formatovani

strojni posuv MEC
pro CNC obr. centra

OBRABENY MATERIAL

mekké a tvrdé drevo
preklizka

PRACOVNI PODMINKY

Niax - 16.000 ot/min

max *

TECHNICKE PARAMETRY

télo ndstroje z pevnostni slitiny hliniku

HW vyménné britové desticky VBD — 4 fezné hrany s radiusem R50 (obvod)
HW vyménné desticky VBD — 4 Ffezné hrany rovné (Celo) provedeni Z2 =4 spirdly

malé tfisky usnadruji prichod odsédvanim
VBD - ulozeny pod ax. dhlem
vysokad kvalita opracovani

Pocet

Dmm BO mm L1 L2 L3 z desticek ID No.

80 30 1 74 80 2+2 16+2 122517539

80 30 1 13 120 2+2 24+2 122518658
Upinaci trn do CNC stroje neni souc¢ésti dodavky
Néahradni dily ID No.
VBD 14x14x2 2101414200
VBD 15x15x2,5-R50 2101515252
SROUB M5x10 TX20 710086
KLIC TX20 710240

Upinaci trn neni soucasti nastroje, je nutno jej objednat samostatné

(viz. sekce 06 Upinaci systémy) dle pfikladu.

Upinace do CNC ID No.
Upinaci trn HSK63F d30x70 900225
Upinaci trn ISO 30 d30 na vyzadani




m Stopkové nastroje Vicebfita frézovaci hlava VBD //

POUZITI

na falcovani, formatovani, srovnavani a drazkovani
pro CNC obrabéci centra, formatovaci frézky

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

N - 13.000-16.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW vyménné 4-bfité desti¢ky s pfimym ostfim
télo je vyrobeno ze slitiny hliniku = vyrazné snizeni hmotnosti nastroje

D mm BO mm SB mm 4 ID No.
80 30 80 2 (16+2) 15040
80 30 100 2 (20+2) 15010
100 30 60 3 (18+3) 15020
<,_r/ 100 30 104 3(30+3) 15030
Upinaci trn do CNC stroje neni soucasti dodavky
Formatovani
[ ] srovnavani
[ Néhradni dily ID No.
VBD 14x14x2 2201414200
SROUB M5x10 TX20 710086
KLIC TX20 710240
[an)]
n
|
Upinaci trn neni soucasti nastroje, je nutno jej objednat samostatné
(viz. sekce 06 Upinaci systémy).
Falcovani
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\\ Nastroj UNI-PROFI s upinaci stopkou m Stopkové ndstroje

POUZITI

pro CNC obrébéci centera
strojni posuv MEC
pro vechny typy profilll

OBRABENY MATERIAL

masivni dfevo a deskové materidly

PRACOVNI PODMINKY

Npay - 9.000-20.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

ocelovy nosi¢ nastroje

HW VBD pro univerzalni pouziti

provedeni's levym nebo pravym smyslem otaceni

rychld vyména profilovych nozU, bezpecné a prfesné polohované upnuti

Nosic¢ s klinkem

D mm S mm SB mm Z ID No. LH ID No. RH
S 71 25x60 40 2 911020 901020
- 71 25x60 60 2 911010 901010
R Néhradni dily ID No.
o SROUB M8x1-20 ISK 5 710045
W SROUB M5x16 TX25 711053
Tmax KLIC TX25 710245
— KLIC ISK 5 710205

D
—_— |
Dmax Polotovar HW noze
o SB mm H mm Dimaxmm Tmax MM ID No.
40 20,5 82 31 901026
40 25,5 91 81 901027
40 30,5 100 131 901028
T 40 35,5 10 181 901029
60 25,5 91 81 901037
O O 60 35,5 110 181; 901038
SB I—l 2
—
Polotovar opérky
T

38 375 901024

38 42,5 901025

SB mm H mm ID No.
38 275 901022
38 32,5 901023

58 325 901034

ollo
LS_B,‘ »u_ﬁ 58 425 901035
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m Stopkoveé nastroje Bezpecnostni frézovaci halva s upinaci stopkou //

POUZITI

frézovani zakdzkovych profil(i
ur¢eno na CNC obrdbéci centra

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo
MDF, DTD, plast

PRACOVNI PODMINKY

Noa: 10.000 ot/min
strojni posuv MEC

TECHNICKE PARAMETRY

ocelovy nosi¢ néstroje

hlava je kompatibilni's nozi z bezpecnostni frézovaci hlavy
vysoka zivotnost nozl

vhodné pro ovéfovaci a kusovou vyrobu

bezpecné a prfesné upindni nozd

TECHNICKE PARAMETRY - HS NOZU

D mm S mm B mm z ID No.
80 25x60 58 2 970260
S
Nahradni dily ID No.
Upinaci klinek 970260.K
Sroup M 10x1-20 ISK5 710046
SRS KIi¢ ISK5 710205
Tmax Vybrusovani zakazkovych profild
- do noZ{ pro bezpecnostni hlavy
I ]

polotovar nozd HS - 6%W
ur¢eno k frézovani tvrdych i meékkych drevin

SB mm H mm Dmaxmm TmaxMm ID No.
60 60 136 25,5 030328

60 50 17 16 030309

SB

Drmax 60 40 98 6,5 030291

TECHNICKE PARAMETRY - HW NOZU

urceno k frézovani tvrdych drevin, MDF, DTD a plastd
system UNI PACK
system s pdjenou HW pldtkem

u Na vyzadani
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\\ Univerzalni frézovaci hlava s upinaci stopkou m Stopkoveé nastroje

POUZITI

frézovani zakdzkovych profil(i
ur¢eno na CNC obrdbéci centra

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

Niay - 10.000 ot/min

max *

strojni posuv MEC

TECHNICKE PARAMETRY

ocelovy nosi¢ nastroje
noze v $ifce 40 mm a 50 mm
hlava je kompatibilni's nozi z bezpecnostni frézovaci hlavy

D mm S mm B mm z ID No.
75 25x60 38 2 971200
S
——
Nahradni dily ID No.
— Upinaci klinek 971200.K
Sroup M 10x16 ISK5 DIN915
__________ Kli¢ ISK5 710205
<R
v 7 7 7 e «1 O
Vybrusovani zakazkovych profilu
v O . 7 e
Tmax do nozu pro univerzalni hlavy
|
T ~ ] ] TECHNICKE PARAMETRY
/ » polotovar noz{i HS - C
[ ~
-~ SB mm Hmm Dimaxmm TmaxMm ID No.
‘ \ e ‘ 40 48 120 20 610640
'_ 50 50 120 20 611855
D
5 polotovar omezovaci
max
H SB mm Hmm Dimaxmm Tmaxmm ID No.
[ ‘i 38 47 - - 613847
48 49 - - 614849

O




m Stopkoveé nastroje Sparovaci fréza na obloukové segmenty //

POUZITI

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

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

PRACOVNI PODMINKY

Nyax . 10.500 ot/min

max *

TECHNICKE PARAMETRY

stavitelna fréza
télo ndstroje z Al slitiny
HW vyménné profilové britové desticky

D mm SB mm BOmm B mm H mm Z ID No.
125 40-96 30 37,8-66 10 2 2107

Upinaci trn do CNC stroje neni soucéasti dodévky

SB mm B mm DKmm
40-68 37.8 -
55-82 51.8 14
70-96 66 2x14
Néahradni dily Pozice ID No.
| H VBD 50x28x2 1 211061
\ VBD 50x28x2 2 21106.2
Sroub M8x1-20 ISK5 710045
‘ KLIC IsK5
I
| \ “ x
|
DK ‘ 0 m Upinaci trn neni soucésti nastroje, je nutno jej objednat samostatné
2 (viz. sekce 06 Upinaci systémy) dle pfikladu.
| ' Upinac¢e do CNC ID No.
7 \ Upinaci trn HSK63F d30x90 900124
] Upinaci trn ISO 30 d30 na vyzadani
]
BO
——
D
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\\ Stavitelna zaoblovaci a srazeci sada s falcovanim

m Stopkové nastroje

POUZITI

pro rizné kombinace srazeni a zaoblovani na CNC strojich

strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

mekké i tvrdé drevo, MDF

PRACOVNI PODMINKY

Niax - 13.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW vyménné britové desticky VBD
provedeni Z2

ocelovy nosi¢ néstroje

Ize pouzit pro levé i pravé otacky

mozno osadit destickami pro zaobleni R2/R3/R4/R5 a srazeni max 5x45°

04 -27

D mm BO mm SB mm Pozice ID No.
85 20 30 1 900051
85 20 50 3 900061
97 20 151 2 900052
Upinaci trn do CNC stroje neni soucésti dodavky
Néhradni dily Pozice ID No.
VBD 15,Ix19x2-R2 2 900053
VBD 15,Ix19x2-R3 2 900054
VBD 15,Ix19x2-R4 2 900055
VBD 15,Ix19x2-R5 2 900056
VBD 15,1x19x2-45° 2 900057
R (vo) VBD 30x12x1,5 1 1103012150
VBD 50x12x1,5 3 1105012150
I s Néhradni dily ID No.
= SROUB M6x1-16 DIN913
— g KLIC 1SK3 710203
=
i Vyska obrabéného materidalu VM podle profilli
é Cisla nosiéd max VM min VM
2+1+2 28+2R 10+2R
2+3+2 48+2R 18+2R

Upinaci trn neni soucésti nastroje, je nutno jej objednat samostatné

(viz. sekce 06 Upinaci systémy) dle pfikladu.

Upinace do CNC ID No.
Upinaci trn HSK63F d20x55 900121
Upinaci trn ISO 30 d20 na vyzadani




m Stopkové nastroje

17
(15-25)

25
(23-32)

BO

NUL. 95

Sada fréz na dverni falc 15 mm — CNC //

POUZITI

Urceno k vyrobé dverniho falce 15mm

strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo, exotické dfeviny
lepené masivni dievo s kombinaci MDF

PRACOVNI PODMINKY

Npay - 10.500 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW vyménné bfitové desticky, provedeni Z2

télo ndstroje vyrobeno ze slitiny hliniku

variabilita venkovniho zaobleni (srazeni) R2/R2,5/R3/45°

| ‘ [i]au]

Rv

Y

Rv Ri

42
(38-57)

Rv

Ri—1/1.5mm

Rv - 2/ 2.5/ 3mm / 45°

D mm BO mm Z ID No.

136.4 30 2+2 33107
N&hradni dily Rv / Ri Pozice ID No.
VBD 30x8x1,5 1 4203008150
VBD 26,2x15x9 Rv2 1 361020
VBD 26.2x15x9 Rv2,5 1 361025
VBD 26.2x15x9 Rv3 1 361030
VBD R1/15/R2 RV2/Ril 1 007171015020
VBD R1/15/R2.5 Rv2,5/Ril 1 007171015025
VBD R1/15/R3 RV3/Ri1 1 007171015030
VBD R1.5/15/R2 RV2/Ri1,5 1 007171515020
VBD R1.5/15/R2.5 Rv2,5/Ri1,5 1 007171515025
VBD R1.5/15/R3 RV3/Ri1,5 1 007171515030
VBD 24.7x8x1.5 2 4202408150
VBD 26.2x15x9 Rv2 2 361120
VBD 26.2x15x9 Rv2,5 2 361125
VBD 26.2x15x9 Rv3 2 361130
SROUB M6x18 TX25 12 710057
SROUB M6x20 TX20 12 710070
SROUB M6x14 TX20 1 710068
KLIC TX20 710240
KLIC TX25 710245

Vnéjsi stavitelné zaoblovaci noziky Ize nahradit nozZiky s DP platky, tato
varianta je na vyzadani.

Upinaci trn neni soucasti nastroje, je nutno jej objednat samostatné (viz.

sekce 06 Upinaci systémy) dle prikladu.

Upinace do CNC ID No.
Upinaci trn HSK63F d30x90 900124
Upinaci trn ISO 30, d30 na vyzadani
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\\ Falcovaci fréza system StabilHEAD DP-VBD

max.55

max.28

04-29

m CNC \ Stopkové nastroje

POUZITI

na falcovanf
pro CNC obrébéci centra

OBRABENY MATERIAL

MDF
vicevrstvé lepené masivni dievo

PRACOVNI PODMINKY

Niax: 10.500 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

provedeni Z2

DP-VBD StabilHEAD

vyska platkd H =4 mm — pocet pfeostfeni az 5x v zavislosti na opotfebeni
vysoka kvalita obrobeného povrchu a Cisté opracované hrany

télo je vyrobeno ze slitiny hliniku = vyrazné snizeni hmotnosti ndstroje

D1 mm D2 mm BO mm ID No. LH ID No. RH
90 120 30 090719035L 090719035R

Upinaci trn do CNC stroje neni souc¢ésti doddvky

Néhradni dily smér ot. ks ID No.
DP-VBD 13.5 StabilHEAD RH/LH 16 970400
DP-VBD R1.5/R2 LH 2 406919002P.L
DP-VBD R1.5/R2 RH 2 406919002PR
SROUB M5x0.8-10 TX20 18 710120
KLIC TX20 710240

Upinaci trn neni soucésti nastroje, je nutno jej objednat samostatné
(viz. sekce 06 Upinaci systémy) dle ptikladu.

Upinace do CNC ID No.
Upinaci trn HSK63F d30x90 900124
Upinaci trn ISO 30 d30 na vyzadani




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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Pravcice 244, 768 24 Pravcice
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