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\\ Fréza étVl‘tkl’UhOVé VYdUté 02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni

POUZITI

pro findlni zaoblovani hran

OBRABENY MATERIAL

mekké dfevo — provedeni HS
tvrdé drevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Niay - 12.000 ot/min

max *

TECHNICKE PARAMETRY

HW péjené britove desticky
HS péjené britové desticky
Spodnii horni tbér

Schéma I: Spodni tbér Schéma Il: Horni ubér

D mm SB mm BO mm R mm Z ID No. HS ID No. HW
120 10 30 4 3 26004 26104
120 1 30 5 3 26005 26105
D 120 12 30 6 3 26006 26106
120 14 30 8 3 26008 26108
120 18 30 10 3 26010 26110
@ % \ ‘ 120 20 30 12 3 26012 26112
V | 120 23 30 15 3 26015 26115
V / BO 140 28 30 20 3 26020 26120
150 33 30 25 3 26025 26125
R 160 38 30 30 3 26030 26130
Schéma Ubéru uvadéjte na objednévce
\\ Fréza ¢tvrtkruhova vypoukla
Schéma I: Spodni Ubér Schéma Il: Hornf tbér
D mm SB mm BO mm R mm Z ID No. HS ID No. HW
= 120 5 30 4 3 27004 27104
120 6 30 5 3 27005 27105
120 7 30 6 3 27006 27106
D | 120 9 30 8 3 27008 27108
120 1 30 10 3 27010 27110
m \ \ 120 13 30 12 3 27012 27112
@ }/V »}\ 2 120 16 30 15 3 27015 27115
140 21 30 20 3 27020 27120
R BO 150 26 30 25 3 27025 27125
160 31 30 30 3 27030 27130
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02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni HW zaoblovaci fréza VBD R2-R20 //

POUZITI

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

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo, MDF

PRACOVNIi PODMINKY

Npax s 4.700-9.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

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

Schéma I: Spodni tbér Schéma Il: Horni ubér

Télo néstroje pro spodni ubér

R mm Dmm BOmm z n ot/min ID No.
NUL. 2125 R2-R6 140 30/40 3 5500-9000 260020
R7-R10 148 30/40 3 5200-8800 260070
o 5° R12-R16 159 30/40 3 5000-8000 260120
R18-R20 167 30/40 3 4700-7800 260180
| Télo nastroje pro horni ubér
R mm D mm BO mm Z n ot/min ID No.
{ R2-R6 140 30/40 3 5500-9000 260021
| R7-R10 148 30/40 3 5200-8800 260071
R BO R12-R16 159 30/40 3 5000-8000 260121
D - R18-R20 167 30/40 3 4700-7800 260181
Profilové VBD pro téla nastroju:
Rmm e DNo. R eoranen PN
R2 spodni 262020 R10 spodni 261100
R2 horni 261021 R10 horni 261101
R3 spodni 262030 R12 spodni 261120
R3 horni 261031 R12 horni 261121
R4 spodni 261040 R14 spodni 261140
R4 horni 261041 R14 horni 261141
R5 spodni 261050 R15 spodni 261150
R5 horni 261051 R15 horni 261151
R6 spodni 261060 R16 spodni 261160
R6 horni 261061 R16 horni 261161
R7 spodni 261070 R18 spodni 261180
R7 horni 261071 R18 horni 26181
R8 spodni 261080 R20 spodni 261200
R8 horni 261081 R20 horni 261201
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\\ HW zaoblovaci ¢tvrtkruhova fréza VBD R25, R30 02 Profilovani\ Zaoblovani\ Srazent

POUZITI

pro findlni zaoblovani hran
ruc¢ni posuv MAN
plynuly pfrechod do rovné plochy

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo, MDF

PRACOVNI PODMINKY

Niax - 3.500-6.500 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

HW vymeénné britoveé desticky (VBD) Z3
télo nastroje — Al slitina

NUL. 135
— e
Spodni Ubér
= R mm D mm BO mm Z n ot/min ID No.
R25 193 30/40 3 3500-6500 260250
R30 200 30/40 3 3500-6500 260300
[}
{ Horni dbér

R R mm D mm BO mm z n ot/min ID No.

R25 193 30/40 3 3500-6500 260251

R30 200 30/40 3 3500-6500 260301

BO
D e Nahradni VBD

R mm schéma obrébéni ID No.

R25 spodni 261250

R25 hornf 261251

R30 spodni 261300

R30 horni 261301
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02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni Fréza pClIkruhové vyduté //

POUZITI

pro findlni zaoblovani hran

OBRABENY MATERIAL

mékké drevo — provedeni HS
tvrdé drevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Npax: 12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW péjené britoveé desticky
HS péjené britové desticky

=)
D mm SB mm BO mm R mm

z ID No.HS ID No. HW
| D | 120 18 30 4 3 24004 24104
120 20 30 5 3 24005 24105
120 22 30 6 3 24006 24106
120 25 30 7,5 3 24008 24108
120 30 30 10 3 24010 24110
% 120 35 30 12,5 3 24013 24113
120 40 30 15 3 24015 24115
140 45 30 175 3 24018 24118
R BO 140 50 30 20 3 24020 24120

Fréza pulkruhova vypoukla //

POUZITI

Zlabkovani-drézkovani se zaoblenim vnitfnich hran

OBRABENY MATERIAL

meékké drevo — provedeni HS
tvrdé drevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Nyoy - 12.000 ot/min

max *

TECHNICKE PARAMETRY

HW péjené britové desticky
HS péjené britové desticky

D mm SB mm BO mm R mm Z ID No. HS ID No. HW
D 120 8 30 4 3 25004 25104
' 120 10 30 5 3 25005 25105
V) A 120 12 30 6 3 25006 25106
o 120 15 30 75 3 25008 25108
) 120 20 30 10 3 25010 2510
v ] 120 25 30 12,5 3 25013 2513
BO 120 30 30 15 3 25015 2515
R 140 35 30 17,5 3 25018 25118
140 40 30 20 3 25020 25120
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\\ Uhlova fréza péajena

SCHEMA I: SPODNi UBER

SCHEMA II: HORNi UBER
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02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni

POUZITI

pro finalni srazeni hran

OBRABENY MATERIAL

mekké dfevo — provedeni HS
tvrdé drevo — provedeni HW

PRACOVNI PODMINKY

Niay - 12.000 ot/min

max *

TECHNICKE PARAMETRY

HW pajené britové desticky
HS péjené britové desticky

D mm SB mm BO mm E° z ID No. HS D No. HW
120 15 30 45 4 28001 28101
140 20 30 45 4 28002 28102
160 30 30 45 4 28003 28103

POUZITI

pro finalni srdzeni hran

OBRABENY MATERIAL

meékké a tvrdé dievo

PRACOVNI PODMINKY

Niax - 12.000 ot/min

TECHNICKE PARAMETRY

HW vyménné britové desticky (VBD)

D mm SB mm BO mm E° Z ID No. HW

125 9,5 30/40 45 4 28201

Nahradni dily Pouziti ID No.
VBD 14x14x2 tvrdé dievo 2101414200
VBD 14x14x2 univerzalni 2201414200
VBD 14x14x2 MDF 2301414200
SROUB M5x8,5 TX20 710064
KLIC TX20 710240




02 Profilovani \ Zaoblovani \ Srazeni

Sparovaci fréza //

POUZITI

uréeno k bo¢nimu sparovému spojovani segmentd
strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

meékké drevo — provedeni HS
tvrdé dfevo — provedeni HW

PRACOVNIi PODMINKY

Npae s 8:000 ot/min (podle typu)

SB

TECHNICKE PARAMETRY

ocelové télo nastroje
HW péjené britové desticky
HS pajené brfitové desticky

BO

ID No. ID No.

Dmm SBmm BOmm Bmm H mm Z  Pr.No. HS HW
120 40 30 17 6 3 1 21001 21101
120 40 30 19,5 6 3 2 21012 21M2
120 50 30 19,5 6 3 2 21022 2122
120 60 30 24 5 3 3 21003 21103
120 70 30 32 5 3 4 21004 21104

SB

~

Sparovaci fréza na obloukové segmenty //

POUZITI

uréeno k pfi¢nému spojovani segmentd pii vyrobé obloukovych oken

strojni posuv MEC

OBRABENY MATERIAL

tvrdé i mékké drevo

TECHNICKE PARAMETRY

stavitelna fréza
ocelové telo nastroje
HW vymeénné britové desticky

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 710045
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\\ Univerzélnl' fl’éZOVGCI, hlava 02 Profilovani \ Zaoblovani\ Srazeni

POUZITI

frézovani profill
strojni posuv MEC, ru¢ni posuv MAN
pro spodni i vicestranné frézky

OBRABENY MATERIAL

provedeni HS — mekkeé dfevo
provedeni HW — tvrdé dfevo, MDF, DTD

PRACOVNi PODMINKY

Nmax: 8.000 ot/min (podle typu)

TECHNICKE PARAMETRY

télo néstroje z oceli
ru¢ni posuv MAN — nutno osadit protikusem — omezovac

noze v sifce 40 mm a 50 mm
mozno osadit zakdzkoveé vybrousenym profilem
MEC y ym p
D mm B mm BO mm Provedeni ID No.
100 38 30 MAN 71100
/’\%EC

)
N2

100 38 30 MEC 71200

120 38 30 MAN 71120
<y
D Ly 120 38 30
120 38 40
, m

MEC 71220
O I
) O &y

MEC 71300
7\

HININININN

SB

\\ Vybrusovani zakazkovych profil(i
do nozl pro univerzalni hlavy

CE POUZITI
T max .
N

do univerzalni frézovaci hlavy — frézovani profild

noze jsou vybrouseny na zakazku dle pozadavkl zakaznika

O 7 v - P

% ™ ] OBRABENY MATERIAL

— | provedeni HS — mékké drevo

- provedeni HW — tvrdé dfevo, MDF, DTD
TECHNICKE PARAMETRY
rucni posuv MAN — nutno osadit protikusem — omezovac

<

0 O SB mm H mm T\ MM
]
40 48 18
O 50 50 20
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02 Profilovani \ Zaoblovani \ Srazeni Néstroj UNI — PROFI S upllnaCI'm otvorem //

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 néstroje z oceli

HW vyménné britové desticky (VBD) pro univerzalni pouziti
rychld vymeéna profilovych nozl

bezpecné a presné polohované upnuti

(=]
Dmax

T max D |
D mm SB mm BO mm VA ID No.
— 15 40 30/40 3 901040
@Q 15 60 30/40 3 901030
3 .
@( N Néhradni dily ID No.
—~ SROUB M10x1-20 6HR 6 710046
SROUB M5x16 TX25 711053
BO KLIC TX25 710245
KLIC 6HR 6 710206
Polotovar HW noze Polotovar HW noze
y SB mm H mm T e MM D, mm ID No.
40 20,5 31 126 901026
40 255 8,1 135,5 901027
- 40 30,5 13,1 145 901028
{B @ 40 355 181 155 901029
U 60 255 81 135,5 901037
SB 2 60 35,5 18,1 155 901038
Polotovar opérky Polotovar opérky
D - SB mm H mm ID No.
38 275 901022
- 38 32,5 901023
38 375 901024
38 42,5 901025
@ H @ 58 32,5 901034
o T 58 42,5 901035
SB 6
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