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\\ 1. Rozdéleni nastrojli dle druhu posuvu frézovani m Technické informace

Ndstroje VYDONA jsou konstruovany tak, aby zajistily bezpecnost pracovnika
pfi frézovani. Konstrukce ndstrojd vychdazi ze dvou druht pracovnich posuvl pfi
frézovani, které délime do dvou skupin:

— frézovani's ru¢nim posuvem MAN

— frézovani se strojnim posuvem MEC

1.1 Nastroje pro ru¢ni posuv

Ndstroje pro ru¢ni posuv jsou konstruovany tak, aby byla redukovédna
moznost tzv. zpétného kopnuti obrdbéného dilce.
To je zabezpeceno nasledujicimi konstrukénimi Upravami:
— limitovanou $itkou zubové mezery ,s*

Ta je definovdna jako maximalni vzddlenost mezi omezovacem tfisky

a feznym pldtkem v zdvislosti na prdméru néstroje.
— rozdilem fezného a omezujiciho poloméru ,r2 - r1, ktery by mél byt do 11 mm.
Nastroje pro ru¢ni posuv jsou oznaceny na téle frézy zkratkou MAN
(MANUAL FEED).

1.2 Nastroje pro strojni posuv

Strojni posuv je termin, kterym oznacujeme nastroje, u kterych je pres strojni
mechanismus zajistén posuv obrdbéného dilce (podavaci zafizeni).

Tyto ndstroje nejsou limitovany zubovou mezerou ani omezovaci proti
zpétnému kopnuti, ale splnuji veskera bezpecnostni opatfeni pro jejich
pouziti. Nastroje pro strojni posuv jsou oznaceny na téle frézy zkratkou MEC
(MECHANICAL FEED).

\\ 2. Geometrie rezné ¢asti a smeéry frézovani

2.1 Geometrie bfitu

a = uhel hibetu

3 = thel bfitu

y = Uhel Cela

0 = Uhel bo¢niho podbrusu
€ = Uhel zkosenf

A = dhel sklonu ostfi (axidlni thel)
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@ fechnicke informace 2. Geometrie fezné casti a sméry frézovani //

2.2 Frézovani v zavislosti otdceni frézy a posuvu obrdbéného dilce

a) Nesousledné frézovani

Fréza se otddi proti sméru posuvu. Prifez tiisky se postupné zvétsuje

od nuly do maximalni tloustky. Nevyhodou je, Ze bfit zubu na zac¢étku fezu
klouze po obrobené plose, odird se, zahfiva a otupuje. Pak vnikne do dilce,
coz zhorsuje jakost opracovani a celkovou zivotnost ostii ndstroje. Vysledna
fezna sila sméfuje ven z obrdbéného dilce, coz je nepfiznivé u frézovani
proti sméru vldken. Tento druh frézovani se predevsim pouzivd u ndstrojl

s ruénim posuvem MAN.

b) Sousledné frézovani
Fréza se otaci ve sméru posuvu. Bity zubl se postupné zafezavaji
od maximalni tloustky tfisky a konci na obrobené plose. Plochy takto

sila plsobi pfiznivéji, nebot sméfuje do obréabéného dilce. Nevyhodou
sousledného frézovani jsou silové razy pfi zabéru kazdého zubu, coz
vyzaduje frézky a poddvaci zafizeni tuhych konstrukci. Tento druh frézovani
se pouziva pouze u nastrojll se strojnim posuvem MEC.

3. Zakladni vzorce, standardni parametry nastrojti //

Z&akladni vzorce, standardni parametry nastroja

Rezny primér [mm] D=(1000-v,)/(n -
Otécky [ot/min] n=v.-1000/(7-D)
Reznd rychlost [m/min] v.=1-D-n/1000
Rychlost posuvu [m/min] vi=f;-n-z/1000
Posuv na zub [mm/zub] f,=(1000-v)/(n-2)
Posuv na otacku [mm/ot] f,=f,-z=(1000-v)/n

...0 jakou vzdalenost se ndstroj posune za jednu celou otacku
Teoretickd drsnost [mm] R =f,2/(4 D)
Tloustka trisky [mm] h.=f,- V(. /D)

Radidlni hloubka fezu [mm)] a,
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\\ 4. Frézovani v zavislosti na sméru vlaken ve drevé m fechnicke informace

a) Frézovani ve sméru vlaken

Tento zplisob je jednoduchy a dosahuje se velmi pékného povrchu
pfi vysokych feznych rychlostech.

b) Frézovani proti sméru vldken

Tento zplsob frézovani je velmi obtizny, nebot zde dochdzi ke zdvihani
vlaken. Tomuto zplisobu bychom se méli vyhnout napf. zménou sméru
otaceni a zménou zpUlsobu frézovani (jako je sousledné ¢i nesousledné
frézovani).

c) Frézovani pres vldkna

Jednoduché frézovani s vinitym a drsnym povrchem.

d) Frézovani konce vildken

Pri tomto frézovani se vidkna frézuji vertikdlné a pfi vyjizdéni frézy
z materidlu dochazi k vystipovani vidken. Frézovani na stroji
je problematické a pouzivaji se pouze malé frézovaci rychlosti.
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@ fechnicke informace 5. Doporucené sefizeni nastroju //

Stopkové néastroje — zplisob najizdéni do materidlu

Sestupné najizdéni Zavrtavani pfimeé Spirdlové zavrtavani

V zavislosti na referencni hrané materidlu — horni — spodni — oboustranné
je minimdlni doporu¢ena hodnota sefizen( pfes referencni hranu x = 1,5 mm
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\\ Diagram posuvt pf¥i frézovani v zavislosti @ fechnicke informace
na poctu zubl a otacek

Posuv mm Kvalita povrchu
0,3-0,8 hladky povrch
0,8-2,5 stfedné hladky povrch
2,540 hruby povrch

64 000
60 000

A 48000 9
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@ Technicke informace Diagram minimalniho priiméru frézy
pri dané hloubce profilu //
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\\ Doporucena fezna rychlost v zavislosti m fechnicke informace
na priiméru nastroje a poctu otacek

Obrabény materidl Fréza HS m/s Fréza HW m/s Pila HW m/s
mékké drevo 50-80 60-90 70-100
tvrdé drevo 40-60 50-80 70-90
drevotfiska - 60-80 60-80
povlakovand dfevotfiska - 60-80 60-80
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@ Technické informace

Rezné povlaky //

Rezné povlaky V-maxx pro obrabéni

Predstavujeme nové, vysoce efektivni povliaky pro fezné néstroje k obrabéni
masivniho dfeva, dievotfiskovych a dfevovlaknitych desek (MDF, DTD ...)
U povlakovaného ndstroje Ize diky vysokeé tvrdosti a otéruvzdornosti

koeficientu tfenf k niz§imu tepelnému zatizeni bfitu.

Rezné povlaky V-maxx jsou vysledkem viastniho vyvoje a testovani
ve spolupraci s prednimi evropskymi povlakovacimi centry.

Hlavni vyhody povlakt V-maxx:

vysoka tvrdost

vysokd tepelnd odolnost a stélost
extrémné hladky povrch

nizky koeficient tfenf

Rezny povlak V - maxx S

Zakladem fezného povlaku V-maxx S je technologie PVD (physical vapour
deposition). Prislusné chemické prvky jsou odpréseny z pevného stavu

do plynného cilenym bombardovanim zdrojového terce prave témito prvky.
Vysledkem je svétle zlatd barva o tloustce vrstvy 0,003 mm a tvrdosti

HV = 2300 HV. Povlak je pouzitelny pro HW monolitni frézy nebo vrtaky,
britové desticky, ale také HS noze a frézy.

Diky niz&imu tfeni na feznych plochdch néstroje nachdzime vyuzitl
pfi obrédbéni masivniho exotického dreva, dievotfiskovych
a drevovldknitych desek (MDF, DTD...)
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\\ Iv?ezné pOVlaky m Technické informace

Rezny povlak V - maxx H

Povlak V-maxx H oznacuje fyzikaIni povlak vytvoreny technologii PVD
(physical vapour deposition). Pfislusné chemické prvky jsou odpraseny

z pevného stavu do plynného cilenym bombardovanim zdrojového terce
pravé s témito prvky. Vysledkem je $edo-fialovd barva o tloustce vrstvy
0,003-0,004 mm dle typu ndstroje a tvrdosti 3700 HV.

Povlak je pouzitelny pro HW bfitové desticky a monolitni stopkové frézy
nebo vrtdky a také HW frézy s napajenymi britovymi desti¢kami.

Uplatnéni nachazi v oblasti obrabéni masivniho exotického dreva,
drevotfiskovych a drevovldknitych desek (MDF, DTD ...), ale také grafitu
a desek ze skelnych a uhlikovych vidken.

Rezny povlak V - maxx D

Povlak V-maxx D oznacuje diamantovy povlak, ktery zajistuje

s béZnym povlakem. Je vytvaren technologii CVD (chemical vapour
deposition), kde se jednd o vysledek syntézy diamantu z plynné faze

pfi plsobeni vysoké teploty. Vysledkem je tmavd, grafitovd barva povlaku
o tloustce 0,009 mm a tvrdosti vrstvy az 10 000 HV.

Povlak je pouzitelny pro vybrané typy HW bfitovych desti¢ek a monolitnich
stopkovych fréz nebo vrtak(.

Uplatnéni nachdzi v oblasti obrabéni masivniho exotického dreva,
drevotfiskovych a dievovldknitych desek (MDF, DTD ...), ale také grafitu
a desek ze skelnych a uhlikovych vidken.

08-9



@ Technické informace Symboly a zkratky //

@, D — prdmér [mm] n — otacky/min
< — Uhel [] Nax — maximalni otacky/min
NL — délka fezné (pracovni) ¢asti nastroje [mm]
a, — radidIni hloubka fezu [mm)]
ap — Sitka zabéru hl. ostfi ndstroje [mm] R, — teoretickd drsnost [mm]
AS — asymetrické uspofddani feznych zubl RH — smysl ota¢eni po sméru chodu hodinovych ruci¢ek
S — pramér stopky [mm]
B — délka upinaciho otvoru [mm] SB — délka fezné casti nastroje [mm]
BO — pramér upinaciho otvoru [mm] SY — symetrické usporddani feznych zubl
T — hloubka profilu [mm]
CNC — Computer Numeric Control
V. — feznd rychlost [m / min]
Vq — posuv [m/min]
DKN — oboustrannd drdzka pro pero
z — pocet zubl (neni shodny s poctem Feznych hran)
f, — posuv na zub [mm / zub]
f — posuv na otdcku [mm / ot]
H — vyska noze, fezného zubu [mm]
h — tloustka obrdbéného materidlu [mm]
h, — tloustka trisky [mm]
Pinax — maximalni tloustka obréabéného materiélu [mm]
L — celkova délka néstroje [mm]
L1 — délka spodni fezné hrany [mm]
LH — smysl otaeni proti sméru chodu hodinovych rucic¢ek
M — metricky zavit
MAN — ruéni posuv
MEC — strojni posuv
MK — Morse kuzel

Znacky nékterych skupin feznych material( (podle EN 847-1)
Druhy obrabénych materiall

SP — Legovana néstrojova ocel
o Mékké drevo Solid dry softwood
HL — Vysokolegovanad ndstrojova ocel
Tvrdé dievo Solid dry hardwood
HS — Rychlofezna ocel L
Preklizka plywood
HW — Nepovlakovany slinuty karbid MDF MDF
HC — Povlakovany slinuty karbid Drevotiiska surova Chipboard
ST — Stelity OoSB OSB
DP — Polykrystalicky diamant (PCD, DIA) Drevottiska dyhovana DTD Chipboard veneered
Drevotfiska laminovana LTD Chipboard laminated
Drevotfiska potazend papirem Chipboard paper coated
MDF dyhovana MDF veneered
MDF laminovana MDF laminated
MDF potazené papirem MDF paper coated

Kompozitni materiély, HPL, Trespa

Termoplasty

Cementotriskové desky
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\\ Servis ndstrojl a pfislusenstvi m Servis \ Sluzby

Dobry servis, podrobné technické poradenstvi a obsahlé sluzby
jsou soucasti nasi filozofie a kvality, kterou od nds ocekdvate. Tim tedy
nabizime nejen kvalitni ndstroj, ale i kompletni technologické fesenf
a nasledny servis po celou dobu Zivotnosti ndstroje. Firma VYDONA zajistuje
kompletni servis ndstrojli vlastni produkce i néstrojl jinych vyrobcd. Vzdy
se snazime zajistit vysoky standard u v$ech servisnich praci. Servis nastroj
zajistujeme v nésledujicich kategoriich

Frézovaci nastroje

s vymennymi bfitovymi desti¢kami VBD
s HS péjenymi brity

s profilovymi nozi

s hoblovacimi nozi

Frézovaci nastroje

HW monolitni stopkové néstroje
s HS péjenymi brity

s HW pdjenymi destickami

s DP pédjenymi desti¢ckami
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m Servis \ Sluzby Postup servisnich praci //

Kontrola stavu ndstroje

Kontrola velikosti opotfebeni bfitu nastroje zjisténi otupeni, mechanické opotifebeni a poskozenf

Ostieni

Ostreni provadime na pfislusnych vysoce prfesnych CNC strojich.

Kontrola a sefizeni se zaméfenim pro CNC stroje

Kazdy néstroj je kontrolovan na obvodovou hazivost s pfesnosti
do 0,02 mm, profilové nastroje kontrolujeme na tvarovou presnost.

Vyvazeni

U kazdého ndstroje je kontrolovana pfipustna nevyvaha.

Nevyvézenost nastroje vznika:

— pfi nerovnomérném déleni zubl

— v dUsledku nestandardniho ostrenf

— vyrobnimi tolerancemi

— u DP nastrojl vznikd nevyvazenost vlivem odbrusovani téla za DP pldtkem
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\\ Servis nastrojli a pfislusenstvi Servis \ Sluzby

LASSO - opticka kontrola tvaru vybrusu

Stfedni odchylka (celkové) -0,001 Posunuti X 76,712
Stredni odchylka (vné) 0,007 Posunuti Z -46,347
Stiedni odchylka (uvnitt) 0,007 Posunuti Phi -0,25
Stfedni odchylka (X) 0,000 Vnitfni tolerance -0,020
Stfedni odchylka (2) -0,001 Vnéjsi tolerance 0,020
Stiedni odchylka (Phi) 0,02
Maximalni odchylka (vné) 0,017
Maximalni odchylka (uvnitf) 0,018
Maximalni odchylka (X) -0,016
Maximalni odchylka (Z) -0,016
Vyuzité subpixely (%, celkem) 100,00
Vyuzité subpixely (%, uvnit) 58,40
Vyuzité subpixely (%, vné) 41,60
Tolerované subpixely (%, celkem) 100,00
Tolerované subpixely (%, uvnit) 100,00
Tolerované subpixely (%, vné) 100,00
Vystupni protokol

Soucdsti servisu jsou i vystupni protokoly presnosti ostfeni a protokol
Zkusebni protokol 1 vyvézeni podle DIN ISO 1940

Y

»genius Standard« 21.7.2015

Uzivatel zoller 11:16:03 VYDONA
Ident-¢. 970201-L.10

Ozn. Srovnévaci fréza DP 60x64x25DKN

Komentaf

Zkuebni technik

Stupen Vysledek Pozad.hodn. H. tol. S. tol. Skut.hodn. Tolerance

60,000 0,020 60,018 (ENIINE=aTED

1 PFigna hodn.

2 Hazeni 0,000 0,020 0,008 NEZINND

60,000

Vsechny jednotky délky v Milimetr, vSechny jednotky Ghiu v Stupné decimaing

VYDONA spol. s r.o., Pravéice 244, 768 24 Hulin
www.vydona.cz
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\\ VSeobecny navod k obsluze

Obr. 1 Znaceni nastréného néstroje

O
/

HW 80x57/120, s25
n MAX 13000 e 0.06
MEC 8057120.001

i
>N
()

©

Obr. 2 Znaceni stopkového ndstroje
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Bezpecné obrabénf

Névod k obsluze je nezastupitelnou soucasti frézovacich nastroji a je uréen pro
vSechny osoby, které vykondvaji prdci s danym nastrojem. Pfed jeho pouzivdnim
musi byt ndvod peclivé precten, pochopen a vzdy snadno dostupny vsem
osobdm. y

Odpovidd normam CSN EN 847.

TECHNICKE PARAMETRY

Kazdy nastroj je nesmazatelné oznacen povinnymi parametry, pfipadné
smerem rotace - viz obrazek 1a 2.

Evidované vyrobni ¢islo vyrobku je zahrnuto v povinném znaceni.

V pfipadé sady nastrojil nebo ndstrojd sdruzenych, se nejmensi hodnota
n MAX ze v$ech nastrojli povaZuje za maximalni dovolenou frekvenci
otacent.

ZNACENI NASTROJE - ndstréné ndstroje a sady

Vyrobce

Rezny materidl

Rozméry néstroje

ID ¢islo vyrobku

Maximalni frekvence otécenf

Typ posuvu - MEC/MAN

@@ ®®®E

ZNACENI NASTROJE - stopkové néstroje a sady

Znaceni maximélini volné délky stopky dle CSN EN 847-2
(le min - minimalni upinaci délka)

Vyrobce

Rezny materidl

Rozméry néstroje

Maximalni frekvence otdceni véetné dovolené excentricity

Typ posuvu - MEC/MAN

QIOIORORORONS

ID ¢islo vyrobku



Bezpecné obrabent VSeobecny navod k obsluze //

Drevoobrabéci stroje s ru¢nim posuvem (MAN)

Ndstroje uréené pro dané stroje jsou oznaceny ‘MAN" a musi byt vzdy vybaveny omezovacem tloustky
trisky.
Neni mozné pouzivat samostatné jednotlivé néstroje ze sady ndstroju.

Smér posuvu:
> - Vektor fezné rychlosti v opaéném smyslu vektoru posuvu obrobku - NESOUSLEDNE FREZOVANI

Vyvarovat se vymrsténi - zejména zpétnému vrhu!

Drevoobrabéci stroje se strojnim posuvem (MEC)

Ndstroje uréené pro dané stroje jsou oznaceny ‘MEC’

é g Smér posuvu:
> - Vektor fezné rychlosti v opa¢ném smyslu vektoru posuvu obrobku - nesousledné frézovani
g - Vektor fezné rychlosti ve stejném smyslu vektoru posuvu obrobku - sousledné frézovani

NAVOD K OBSLUZE

Ndstroje jsou béhem vyroby a kone¢né montdze nejpfisnéji kontrolovany, aby mohly byt spinény pozadavky
na specifické pouziti.

BEZPECNOSTNI PREDPISY

e Instrukce pro uvedeni do provozu: - vSechny platné predpisy musi byt dodrzeny (v Evropé predevsim CEN
normy) véetné bezpecnostnich hledisek normy EN 847-1.

« Urcité typy aplikaci jsou zakdzané: - nevhodné uzivani a nespravné pouziti je zakdzané. Riziko Urazu a/nebo
poskozeni majetku!

* Bezpecnostni upozornéni: - nedodrzeni ndvodu k obsluze je nebezpecné a vede ke ztrdté odpoveédnosti
vyrobce.

Prosim, dodrZujte Vasi bezpecnost!

POUZITI

e MaximaIni frekvence otdceni nesmi byt nikdy prekrocena! V jiném pfipadé hrozi poskozeni ndstroje
a nebezpedi Urazu poskozenymi ¢dstmi nastroje!

« Doporuc¢end posuvova rychlost je stanovena v zavislosti na poctu zubd, obrdbéném materialu, velikosti
Ubéru, otackach vietene a pozadované kvalité obrobeného povrchu.

e Obrdbény materidl dle danych produktovych informaci musi byt dodrzen.
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\\ VSeobecny navod k obsluze

BEZPECNOSTNI UPOZORNEN(

Manipulace, rozbaleni / zabaleni

* Manipulace s nastroji zahrnujici jeho rozbaleni a zabaleni musi byt opatrnd. Dodrzujte bezpecnostni pokyny!

* Nebezpeci osobniho zranéni feznou ¢asti ndstroje. Pouzivejte pouze ochranné rukavice, které byly testovédny
dle EN 388. Nastroje maji velmi ostré fezné hrany!

« Chrante brit pfed kontaktem s tvrdym prfedmeétem a poskozenim!

» Nastroje skladujte a transportujte pouze v origindinim ochranném baleni pro zamezeni poskozeni ndstroje.
Baleni je soucasti dodavky nastroje.

Pred pouzitim
NASTROJ:  Zkontrolujte stav bfitli i z hlediska lomu!

« Zkontrolujte nastaveni stroje, pocet otdcek vietene a smér rotace ndstroje.
STROJ: e Zamezte ndhodnému spusténi stroje béhem vymeény, manipulaci ¢i ¢isténi nastroje / stroje.

Uvedeni do provozu
* Pfipevnéte a zajistéte nastroj dle instrukci vyrobce obrabéciho stroje.
» Dodrzujte instrukce vyrobce obrdbéciho stroje (maximalni hmotnost ¢i priimér néstroje apod.).

* Zamezte kolizim a minimalizujte vibrace nastroje!

Méfreni

* Mérte pouze opticky pro zamezeni poskozeni fezné ¢asti ndstroje.

OSTRENI A PECE - UDRZBA
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Provozni podminky, bezpecnost a péce je garantovdna pouze v pfipadé, je-li servis vykondn podle instrukci
VYDONA s.ro.

Bezvadny stav stroje, bfitd a tél nastrojd a sprdavné pracovni podminky jsou pfedpokladem pro bezpecné
a vykonné obrabéni. Je pozadovana pravidelna kontrola a ¢isténi. Je zvlasté nutné disledné dbat na:

« pravidelnou kontrolu stavu bfitd, aby se vcas zjistilo jejich opotfebeni ¢i poskozent.

» Upinaci plochy musi byt Cisté - bez necistot, prachu, oleje, mastnoty a vody.

« Cidténi provadéjte s nejvétsi opatrnosti a pouzivejte pouze vhodné &istici prostfedky pro néstroje. Nedistit
mechanicky!

* Nepouzivany ndstroj vzdy konzervujte vhodnym konzervacnim olejem pro zamezeni vzniku koroze.

« Po preostfeni, opravé anebo Upravé musi nastroj stéle splfiovat normy CSN EN 847.

Ostfenf je nutné v pfipadé:

* je-li ostif vystipané a povrch obrobku jiz nevykazuje pozadované parametry.

e Zda-li se znatelné zvysi prikon stroje.

* Zda-li primérné hibetni opotfebeni VB, je vétsi nez 0,2 mm (Aq - hibetni plocha, Ay - elni plocha).

Prach, nedistoty apod. nahromadéné na nastroji plsobi na kvalitu fezu. Z toho dlivodu ndstroj pozaduje
pravidelné cisténi zavislé na provoznich podminkach.

Bezpecné obrabénf



m Bezpecné obrabénf

UPINACT | || ===~

KLIN
TELO UPINACT
NASTROJE SROUB

Obr. 4 Spravna poloha VBD

Obr. 5 Magnetické mérky
pro ustaveni polohy VBD

Vseobecny navod k obsluze //

VYMENA VBD

Vyménu VBD provadeéjte s nejvetsi opatrnosti a dle bezpecnostnich hledisek a norem dfive zminénych.
Pouzivejte pouze origindini dily VYDONA s.r.o.

« Pfi montdzi vycistéte vsechny dosedaci - upinaci plochy.

* Namontujte VBD a vSechny upinaci komponenty. VBD vklddejte do sedla vzdy ve sprdvné poloze
- viz obrdzek 3 a 4.

« NepouZzivejte poskozend téla, noze nebo upinaci komponenty.

« Upinaci Srouby musi byt manudlné dotazeny momentovym kli¢em pozadovanym utahovacim momentem.
Jmenovité hodnoty pro jednotlivé upinaci systémy a Srouby jsou dostupné ddle na strané 146.
Nikdy neutahujte Srouby elektrickym Sroubovakem! UtaZeni $roubl je nutné kontrolovat pred kazdym
pouziti.

e Po montdzi zkontrolujte soustfednost, hdzenf desticek a stupen vyvazeni celého nastroje.

« Pii pouziti falcovacich VBD pouzivejte kalibrované magnetické mérky s danou velikosti osazeni
pro uré¢eni polohy - viz obrdzek 5.

SERVIS NASTROJU

U ostfitelnych ndstrojd VYDONA s.r.0. eviduje stav ndstroje a pocet ostient, viz tabulka nize. Tim nedochdzi
k zdméneé ndstroju. Vyrobce poskytuje zaruéni i pozdruéni servis nastrojd.

Pfi opotiebeni ¢i poskozeni nastroje:
e nepouzivejte tento ndstroj a

« kontaktujte technické oddélenf firmy VYDONA s.r.o.

Nebezpedi Urazu poskozenymi ¢dstmi ndstroje!

SERVIS NASTROJE ID NO. ..o

Datum ostfeni | Prdmér nastroje

V1.0

10-4



\\ Hodnoty utahovacich momentti

Systém Systém L .
StabilHead UNI-PROFI Upinani VBD z Cela

®

M5, TX20 = 5 Nm

®®

Upinani noze
M8, ISK 4 =20 Nm
M10, ISK 5 =25 Nm
Upinani opérky
M5, TX25 = 6,5 Nm

Falcovaci VBD fréza VBD s tlaénym
- tazny klin klinkem

®

M6, TX25 =8 Nm
Podlozka ID No.
710059

Vicebfité VBD

®

M5, TX20 =5 Nm
M6, TX20 =5 Nm

®

M5, TX20 =4 Nm

Legenda: @

10-5

@®

M5, ISK 2,5 =2 Nm
M6, ISK 3 =6 Nm
M8, ISK4 =20 Nm
M10, ISK5=25Nm

VBD se zapustnou
matici M4

®

M4, TX10 =3 Nm

Hoblovaci VBD hlava Hoblovaci hlava

@®

M8, ISK 4
Dural = 15 Nm
Ocel =20 Nm

M10, ISK 5
Dural =20 Nm
Ocel =25 Nm

- Vnitfni Sestihran (ISK)

®

M3,5, TX15 =4 Nm
M4, TX15 =4 Nm
M4, TX20 =4 Nm

M5, TX25 = 6,5 Nm

Fréza na cinkovy
Spoj

Upinani noze
M10, ISK 5 =25 Nm

Systém s destickami
tloustky 5,5 mm

@ I
| I

M7, TX30 =8 Nm

Bezpecnostni
frézovaci hlava

M10, ISK 5 =25 Nm

@ - Torx (TX)

Bezpecné obrabénf
Profilova VBD fréza -
tazny klin

®

M6, TX25 =8 Nm
Podlozka ID No.
710059

Frézovaci hlava MAN
s omezovacem trisek

®

M10, ISK 5 =25 Nm

Zaoblovaci / srazeci
a drazkovaci noziky

M6, TX20 = 6,5 Nm
M5, TX25 = 6,5 Nm

Spojeni fréz v sadé

®®

M5, ISK'3/4 =7 Nm
M6, ISK5=10 Nm
M8, ISK5/6 =15 Nm
M8, TX 40 =20 Nm
M10, ISK6 =40 Nm

V1.0



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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