





KAPITOLA

Jiz od roku 1992, kdy byla nase firma zaloZena

panem Antoninem RudZi¢kou, se specializujeme na dodavky nastroj
a naradi pro obrabéni dreva, plastl a kova.

Mimo standardnich katalogovych nastrojd vyvijime

a nechdavame vyrabét nastroje na zakazku podle konkrétniho
poZadavku zdkaznika.

Soucasti nasi nabidky je samozfejmé také ostfeni, opravy, Upravy

a renovace nami doddvanych ndstrojl i nastroj od jinych vyrobcd.

NRUZICKA

V katalogu najdete uceleny sortiment standardnich katalogovych nastroji pro obrabéni dreva,
materiadll na bazi dfeva, plastl, neZzeleznych kovd a sendvicovych materiald.

Tyto znackové ndstroje pro nas vyrabi predni ceské a evropské firmy:

PILANA, VYDONA, KARNED TOOLS, RH+, NORMA, LEITZ, TITMAN, FISCH, HART a METAL WORLD.
Nejmodernéjsi strojni vybaveni, dlouholetd zkuSenost a preciznost pfi vyrobé zarucuji vysokou kvalitu
a dlouhou Zivotnost nastroja.

Pokud zde nenajdete nastroje, které potiebujete, radi Vam je na zakladé Vasi poptavky nabidneme,
doporucime a nasledné dodame.

Predpokladem k dosazeni nejlepSiho mozného feseni je tésna spoluprace mezi Vami (zakaznikem)
a nami jako dodavatelem.

Petr Rizicke

Petr RGZicka
Majitel firmy
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NejpouzZivanéjsi geometrie zubi pilovych kotouct SK

Fz rovny zub trapézovy zub
TFZ stfidavé s rovnym
zubem
rovny zub s negativ-

EZN A TZ trapézovy zub
nim uhlem Cela trapézovy zub
TEZN stfidavé s rovnym
LFZ rovny zub s omezo- zubem s negativnim

vatem Ubéru t¥isky Uhlem Cela

Wz stiidavy zub duty zub stfidavé

DHzZ se stfechovitym
stfidavy zub s nega-
WZN

P M zubem
tivnim Ghlem ¢ela

stiidavy zub KON kénicky zub

LWz s omezovacem
Ubéru trisky

duty zub stridavé
se stfechovitym

bHZIN zubem s negativnim

stfidavé brousené

SSW ¢elo zubu uhlem cela
Zména upinaciho priméru:
Pilové kotouce v tomto katalogu oznacené symbolem = oOo >> pro zmen3eni upinaciho priméru lze pouzit redukéni krouzky (viz str.33)

jsou opatfeny unasecimi otvory. g
60,0 42 7, 10 — _
=20 <49
: o . 000
262 n Parametry otvorl jsou zobrazeny
na obrazku. >> pro zvétdeni upinaciho priméru nabizime moznost prevrtani

Sefizeni pilového kotouce na stroji

Pfi instalaci pilového kotouce na htidel stroje je
nutné zkontrolovat jeho rovnobéznost s vyfezy stroje t ' , ,
pro dosazeni maximalni kvality fezu. ‘

Po tomto sefizeni zkontrolujte ustaveni vodici listy. ‘ V4
Ta by méla mit na vystupni strané fezu vali, aby se
fezany materidl nevzpficil mezi tuto listu a kotouc. 1

Pfesah zubU pilového kotoude nad fezanym materialem ey G
je rovny vysce slinutého karbidu. (obr. 1) -

Pocet zubUl v zabéru se doporucuje mezi 2-3 zuby. (obr. 2) (obr. 1) (obr. 2)

Zde je uvedeno nékolik vzorcl potfebnych pro stanoveni spravnych parametri pilovych kotoui: t= hx1,45 z= _Dxm
Tyto vzorce plati pro pfiéné Fezani a fezani laminovanych materiala.

Legenda: t [mm] — rozte zub(; h [mm] — vy$ka Fezaného materialu;  k —pocet zubl v zabéru (2+3); z —poletzubl; D [mm] — pramér pilového kotouée

Nasledujici tabulka uvadi otacky v zavislosti na priméru kotouce a feznych rychlosti. Otacky odpovidajici fezné rychlosti 100 m/s, jsou maximalni dovolené
otacky vyrobcem. PFi pfekroceni téchto otacek kotoud pozbyva svych vlastnosti a vznika nebezpeci vazného zranéni.

Doporucené otacky  [1/min]

Reznd rychlostv,  [m/sec]

oo oo oo ] e [ s ] e [ 7 [ w [ w0 ] 0]

100 1910 3820 5730 7640 9550 11460 13370 15280 17170 19100
150 1270 2550 3820 5100 6370 7640 8920 10190 11500 12730
200 960 1910 2870 3820 4780 5730 6690 7640 8600 9550
250 760 1530 2290 3060 3820 4590 5350 6110 6880 7640
300 640 1270 1910 2550 3180 3820 4460 5100 5740 6370
350 550 1090 1640 2180 2730 3280 3820 4370 4900 5460
400 480 960 1430 1910 2390 2870 3340 3820 4300 4780
450 430 850 1270 1700 2120 2550 2970 3400 3820 4250
500 380 760 1150 1530 1910 2290 2680 3060 3440 3820
550 350 690 1040 1390 1740 2090 2430 2780 3120 3470
600 320 640 960 1270 1590 1910 2230 2550 2880 3180
650 290 590 880 1180 1470 1760 2060 2350 2640 2940
700 270 550 820 1090 1360 1640 1910 2180 2450 2730
(tab. 1)

Doporucené hodnoty posuvu na zub

_ Dxm~xn _ Szxn«xz
Posuvnazubs, [mm/zub] Ve= 7000 60 S= 1000

Mékké dievo podélné fezani 0,20-0,30
pFitné Fezani 0,10-0,20 n = 100060 x v
Turdé drevo 0,06-0,15 Dxm
Drevotfiska 0,10-0,25 Legenda:
Preklizka 0,05-0,12 Ve [m/s] —fezna rychlost; D [mm] — primér pilového kotouce;
Laminované desky 0.05-010 n [1/rr1in] —d(zporuéené otacky; s [m/min] - posuv;
— - z 2 z —pocet zubl; s, [mm/zub] — posuv na zub
NeZelezné kovy a plasty 0,02 - 0,05
(tab. 2)
LEGENDA: D - priimér kotouée / B - $itka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubi /
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9394 F1 + 2

N
-

» Universalni pilové kotouce pro podélné roziezavani vsech druh(i masivniho dreva,

,M—* suchého i mokrého se standardni kvalitou fezné hrany
% ‘ P Poufziti pro rozmitaci stroje na prvotni zpracovani dfeva a vyrobu palet

' _ D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) zZ+2v | (mm) dp max (mm)
L 180 2,6 1,6 30 16 +2 40 60
b e — ‘ 200 2,8 1,8 30 16 +2 50 100
\ --‘-‘}E 4 250 3,6 2,5 70; 80 16 +2 50 130
K E*_ . 300 4,0 2,8 70; 80 18 +2 70 130
315 4,0 2,8 80 18 +2 70 150
350 4,0 2,8 70; 75; 80 20+2 75 180
400 4,0 2,8 70; 80 24+2 80 210
*010*
e
B1 j ! 1; |
Upinaci otvory je moZné upravit
[m]
Otvor (mm)  CLxAL (mm) C2xA2 (mm) S na objednavku die kenkrétniho
tvor (mm X mm X mm
70 13x80 20x83 Lypu stroje.
75 14x85 22x90
80 14x90 22x93 :

(.,

—

9394.1F1 + 4

N

» Universalni pilové kotouce pro podélné rozfezavani vSech druh masivniho dfeva,
suchého i mokrého se standardni kvalitou fezné hrany
P Pouziti pro rozmitaci stroje na prvotni zpracovani dieva a vyrobu palet

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z+2v h max (mm)  9dp max (mm)
250 3,2 2,2 70,80 16+4 65 105
300 3,2 2,2 70,80 18+4 85 120
300 3,2 2,2 30,80 24+4 85 120
315 3,2 2,2 70,80 18+4 90 120
350 3,6 2,5 30 24+4 110 120
350 3,6 2,5 70,75,80 20+4 110 120
400 4,0 2,8 30 18+4 120 145
400 4,0 2,8 70,80 24+4 120 145
450 4,4 3,2 30 20+4 140 160

450 4,4 3,2 30,80 28+4 140 160

B
—- 500 44 3,2 30 22+4 155 180
o 500 44 3,2 70 28+4 155 180
B1 2
i

Uninaci otvory je moZné upravit
na objednavku die konkrétniho

Otvor (mm)  C1xAl(mm) C2xA2 (mm)
70 13x80 20x83
75 14x85 22x90
80 14x90 22x93
LEGENDA: D - priimér kotouce / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubi /
4 zv - pocet vyklizovacich zubl / hmax - maximalni vyska fezu / dpmax - maximalni primér upinaci pfiruby L
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N

» Universalni pilové kotouce pro podélné roziezavani vsech druhl masivniho dreva,
suchého i mokrého se standardni kvalitou fezné hrany

» 6 vyklizecich zub( zabezpecuje vybornou stabilitu pily i pfi fezani velmi dlouhé kulatiny

» PouZiti pro rozmitaci stroje na prvotni zpracovani dfeva a vyrobu palet

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) Z+2v | I (mm) dp max (mm)
400 4,0 2,8 30 24+6 130 125
400 4,0 2,8 30 28+6 130 125
a8 450 4,4 3,2 30 20+6 155 130
o E e 450 4,4 3,2 80 28+6 155 130
"‘" ‘af*’ 500 a4 3,2 30 22+6 180 130
500 4,4 3,2 80 28+6 180 130
550 5,0 3,5 30 24+6 195 150
550 5,0 3,5 30 32+6 195 150
B 600 5,0 3,5 30 26+6 205 170
600 5,0 3,5 30 3446 205 170
B1 &
|-
Uninaci otvory je moZné upravit
na objednavku die konkrétnilho
Otvor (mm) Ci1xAl (mm) C2xA2 (mm) -
80 14x90 22x95 Lypu stroje.

5394.1 F1-MASSIE > » oAbl

P Silné rozmitaci pilové kotouce pro podélné roziezavani vsech druh( masivniho dreva, suchého

i mokrého se standardni kvalitou fezné hrany. Jsou urcené pro extrémni podminky
fezani diky velmi stabilnimu a masivnimu télu pily, které eliminuje vznikajici bocni namahani
P Poufiti pro rozmitaci stroje, Uhlové a hranolovaci pily

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) zZ+2zv h max (mm) dp max (mm)
| 315 4,0 2,8 70,80 18+4 90 120
i : | 350 4,0 2,8 70,75,80 20+4 105 120
oL ] 400 4.2 3,0 30 20+4 120 145
\."- e 450 5,0 3,5 30 2044 135 160
W 500 5,0 3,5 30 22+6 175 130
550 55 3,5 30 2446 190 150
600 6,2 4,0 30 26+6 205 170
5 700 6,5 4,5 30 2846 235 210
—— 800 7,5 5,0 30 24+8 300 170
B1 &
L1
Otvor (mm) CixAl (mm) C2xA2 (mm)
70 13x80 20x83
75 14x85 22x90
80 14x90 22x95

LEGENDA: D - priimér kotouée / B - $itka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubi /
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KAPITOLA

5394.1 FI - MASSIVE plus > N

» Extra silné rozmitaci pilové kotouce pro podélné rozfezavani vsech druhl masivniho

dreva, suchého i mokrého se standardni kvalitou fezné hrany.
» Jsou urcéené pro extrémni podminky fezani.
» PouZiti pro rozmitaci stroje

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) zZ+2v h max (mm) dp max (mm)
300 5,0 3,5 30 18+4 90 105
320 5,0 3,5 30 18+4 100 105
350 5,0 3,5 30 18+4 115 105
400 5,0 3,5 30 20+4 120 145
450 5,5 3,5 30 20+4 145 140

15°

20°

- ” ” = - " -
Upinaci otvory je mozné upravit na objednavku
dle konkrétniho typu stroje.

5394.1WZ-r0lL > ’
AWZ-p0L > X
ro i -~ » Vykonné pilové kotouce pro podélné roziezavani viech druhi masivniho dreva,
’ ok - suchého i mokrého se standardni kvalitou fezné hrany
r bt / ™ » Specidlné vyvinuty pro rozmitaci stroje PAUL
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) zZ+2v h max (mm) dp max (mm)
‘ . l 300 4,0 2,8 110 24+4 60 150
A 350 4,2 3,0 110 24+4 90 150
- 400 4, 3,0 110 24+4 110 150
e ’ 450 4,6 3,5 110 24+4 135 150
F " 500 4,8 3,5 110 24+4 160 150
550 5,0 3,5 110 24+4 185 150
630 6,0 4,0 110 24+4 210 150
B
L
B 20°
-

Otvor (mm)  C1xAl(mm) C2xA2 (mm)
110

17x128 17x128

6 LEGENDA: D - priimér kotouce / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubi /
zv - pocet vyklizovacich zubl / hmax - maximalni vyska fezu / dpmax - maximalni primér upinaci pfiruby L



9394.1 F1 N (=
T0S. RAIMANN, COSTA / 2l Mle ¢

P Specidlné konstruované rozmitaci pilové kotouce pro podélné roziezavani vsech druht masivniho

L
# “ < = dreva, suchého i mokrého se standardni kvalitou fezné hrany pro rozmitaci stroje
[ 3 m LY » Moznost rozmitat dfevo az po upinaci pfirubu pilového kotouce bez ztraty stability téla
¥ / A pilového kotouce pfi velkém bo¢nim namahani. Timto zajistuje maximalni vyuZziti stroje.
N i Svou konstrukci unasecich drazek také nabizi moznost plynulejSiho zébéru do fezu.
TS ~4 D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z+2v h max (mm) 9p max (mm)
™ - 4 300 3,2 2,2 80 18+4 90 105
B - 320 3,2 2,2 80 18+4 100 105
N 350 4,0 2,8 80 18+4 115 105
2n 400 4,0 2,8 80 20+4 140 105
. 450 44 3,2 80 24+4 165 105
B1 A
e
80 14x90

5394.1 W1 N - (e
T0S, RAIMANN, COSTA / 2l |6

P Specidlné konstruované kotouce pro podélné roziezavani vsech druhli masivniho dreva,

re ¥ g
# - suchého i mokrého se standardni kvalitou fezné hrany pro rozmitaci stroje.
b 3 m > » Moznost rozmitat dievo az po upinaci pfirubu pilového kotouce bez ztraty stability téla pilového
‘,' L kotouce pfi velkém boénim namahani. Timto zajistuje maximalni vyuZiti stroje.
." A » Geometrie WZ zabezpecuje plynuly, stabilni fez s nadstandardni kvalitou fezné hrany
- ; a usporou elektrické energie.
‘;k 4 D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z+zv h max (mm)  9p max (mm)
e . o J ’ 300 3.2 2,2 30,80 18+4 90 105
320 3,2 2,2 30 18+4 100 105
. v 350 3,6 2,5 30,80 18+4 115 105
& ) 400 3,6 2,5 30 20+4 140 105
2 > 450 4,0 2,8 30 24+4 165 105
B1 20°
i
Otvor (mm)  C1xAl (mm) C2xA2 (mm)
80 14x90 14x90

5394.1 W1 - EFFECTIVE > Nl

» Tenké rozmitaci pilové kotouce pro podéiné roziezavani viech druhi masivniho dreva, zejména

)
Fi ~ - _ fosen a silnéjsich desek. Zmenseni profezu se efektivné projevi v Uspore energii a zvysené vytéznosti.
f e ™ » Geometrie WZ zabezpecuje plynuly, stabilni fez s nadstandardni kvalitou fezné hrany,
r ™ je vhodné pouZivat pro kvalitnéjsi dievo
\ Y » PouZiti pro rozmitaci stroje
h \
b 4 D (mm) B(mm)  Bil(mm) d(mm) 2+ hmay(mm) 9p max (mm)
“_L 4 250 2,7 1,8 30 20+4 65 110
=y v 300 2,7 1,8 30 24+4 85 120
350 3,5 2,5 30 24+6 110 120
B
L= (I
2 N

Upinaci otvory je mozné upravit na objednavku
B 0 dle konkrétniho typu stroje.
=t

LEGENDA: D - priimér kotouée / B - $itka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubi /
‘ zv - poet vyklizovacich zubli / hmax - maximalni vy$ka fezu / dpmax - maximalni primér upinaci pfiruby
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5394.1 WZ - ihlové pily > ANE

P Specidlné konstruované rozmitaci pilové kotouce pro thlové pily

P - — » Poloha a tvar vyklizovacich zubl umoZriuje Fezat maximalni vysky pfi sou¢asném
? 2 : ™ zachovani stability pilovych kotouct i na dlouhych fezech.
r . » » Kotouce jsou konstruovany pro vertikalni i horizontalni fez, jsou specidlné vytuzeny
¥ e a h pro vysokou stabilitu v fezu
Y 0\ 0 \ STROICAD
< | ‘ D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z+zv h max (mm)
- : J 400 4,2 3,0 55+ 6/17/112 20+4 120
-~ o v 450 5,0 3,5 55+ 6/17/112 20+4 145
» 500 5,0 3,5 30 +6/17/96 22+6 170
500 5,0 3,5 55+ 6/17/112 22+6 170
550 5,5 3,5 30+ 6/17/96 24+6 205
550 5,5 3,5 55+ 6/17/112 24+6 195
B WEP 100
-
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z+zv h max (mm)
in 500 5,0 3,5 30 + 8/11/100 + 2/10/60 22+6 155
550 5,5 3,5 30+ 8/11/100 + 2/10/60 24+6 180
20 WEP 150
B D(mm) B(mm) B1(mm) d (mm) 2420 h max (mm)
500 5,0 3,5 30 + 8/11/150 + 2/10/60 22+6 155
550 5,5 3,5 30 + 8/11/150 + 2/10/60 24+6 180
533311 > ANl
_ M > Podélné fezéni prirodnich diev siln&jgich dimenzi
’ X ""EE » Strojni posuv
. D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
) == 600 5,5 3,5 30 40
‘35,? M 700 5,5 35 35 40
800 6,5 4,5 35 40
"i"

B1 \Z ! 1;
BN

5394.21F1 > P&

» Podélné fezani mékkého a tvrdého dreva

=

(A

» Rezani na standardnich jednolistych pilach, fezani na omitacich pilach
» Pilové kotouce jsou vybaveny omezovacem ubéru trisky

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) zZ+2v h max (mm) dp max (mm)
250 3,2 2,2 30 18+3 55 115
300 3,2 2,2 30 18+3 75 130
350 3,6 2,5 30 20+2+2 110 105
400 4,0 2,8 30 24+2+2 125 120
B &
B
LEGENDA: D - priimér kotouce / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubi /
8 zv - pocet vyklizovacich zubl / hmax - maximalni vyska fezu / dpmax - maximalni primér upinaci pfiruby L



oo » Podélné fezani masivniho dieva silngjsich dimenzi
» Vhodné do hranolovacich pil

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
300 4,0 2,8 30 18
350 4,0 2,8 30 20
400 4,4 3,2 30 24
450 4,4 3,2 30 28
500 5,2 3,5 30 30
*’LO* 550 5,5 3,5 30 32
600 5,5 3,5 30 36

15°

B1

5380 - 40 FZ A=

oo » Podélné Fezani masivniho dieva

» Rucni posuv

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z

200 2,5 1,6 20 16

250 3,2 2,2 30 20

300 3,2 2,2 30 24

350 3,6 2,5 30 28

400 3,6 2,5 30 32

Hi’* 450 4,0 2,8 30 36
on 500 4,0 2,8 30 40

~ 600 5,5 3,5 30 48

700 5,5 3,5 35 56

5380KKZ > N

oOo » Podélné fezani masivniho dreva
» HW zuby s oboustranné konvexnimi (vypouklymi) bo¢nimi stranami

» Excelentni povrch fezu bez dalsSiho povrchového obrabéni

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
300 3,2 2,2 30 32
350 3,6 2,5 30 36

15°

Prednosti a vihody geometrie KXZ:

» excelentni povreh Fezu
B1 o o L - Soous Soei s = o
B » Ize pouiit pro piicné a hiavné podélné déleni mékkého a tvrdého dreva

‘ LEGENDA: D - primér kotouée / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubli /
L zv - poéet vyklizovacich zubt
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(N

5383 - 55 LFI A

» Podélné fezédni masivniho dreva
Qo

» Jednolisté pily bez strojniho podavani do fezu
» Vybaveny omezovacem tfisky

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
300 3,6 2,5 30 18
350 4,0 2,8 30 20
400 4,0 2,8 30 24
500 4,0 2,8 30 36
600 4,2 2,8 30 36
L 700 4,4 3,2 30 44
B

(A

5383 LWZ S

P Podélné a pricné rezani masivniho dfeva

» Vybaveny omezovacem tfisky

OOO
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
250 3,2 2,2 30 24
300 3,2 2,2 30 28
315 3,2 2,2 30 28
350 3,6 2,5 30 32
400 3,6 2,5 30 36
450 4,0 2,8 30 40
500 4,0 2,8 30 44
600 5,2 3,5 30 54
P
S ULTRA TENKE PROVEDEN/ - nelesténé, popousténé
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
160 1,5 1,0 20 24
By 250 1,8 1,3 30 40
300 2,7 1,8 30 48

h

5381- 35 W2 NN

P Pricné a podélné fezdni masivniho dreva
Qo

» Vhodné pro fezani palivového dieva

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
700 4,0 3,0 30 60

15°

/po

B1 20

10 LEGENDA: D - priimér kotouée / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - priimér upinaciho otvoru / z - poéet zubi / L‘J
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5381 - 26 WI o

HOL P PFitné a podélné fezani masivniho dfeva
» Rezani preklizek, dievotfiskovych a dievovlaknitych izolaénich desek

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
160 2,5 1,6 20 16
180 2,5 1,6 20 20
200 2,5 1,6 20 24
250 3,2 2,2 30 32

300 3,2 2,2 30 36
350 3,6 2,2 30 40

B
| i | I
o 7 400 3,6 2,2 30 48
2 ~N
< 450 4,0 2,8 30 56
500 4,0 2,8 30 64
20
B1 0

-~

5381-20 W2 NGl

OOO P Pfiné fezani masivniho dfeva
» Rezani tvrzenych textilii a tvrzeného papiru, termoplastdl

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
160 2,5 1,6 20 24
180 2,5 1,6 20 28
200 2,5 1,6 20 32
250 3,2 2,2 30 40
300 3,2 2,2 30 48

315 3,2 2,2 30 48

L=l v
tn 350 3,6 2,5 30 54
3 S 400 3,6 2,5 30 64
450 4,0 2,8 30 72
500 4,0 2,8 30 84
B1 15° 600 5,2 3,5 30 90

5381- 16 W1 AN =

OOO » Pri¢né fezani masivniho dreva, lepeného dreva, preklizek a exotickych drev.
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
180 2,5 1,6 20 36
200 2,5 1,6 20 40
250 3,2 2,2 30 48
300 3,2 2,2 30 64
350 3,6 2,5 30 72

400 3,6 2,5 30 84

==
B1 150

‘ LEGENDA: D - primér kotouée / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubl /
zv - poéet vyklizovacich zubt 11
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9381-13 W1

N
)
€/
A
iR

OOO P Pricné fezani masivniho, lepeného dreva, preklizek a exotickych drev.
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
160 2,5 1,6 20 36
200 2,5 1,6 20 48
250 3,2 2,2 30 60
250 3,2 2,2 30 64
300 3,2 2,2 30 72

350 3,6 2,5 30 84

B
p=Be oy
oA = 400 36 2,5 30 9%
2 ~N
2 450 4,0 2,8 30 108
B1 5

5381-11WZ > A I

P Pfi¢né fezani masivniho dfeva, jednostranné podyhovanych materiald,

OOO

povrchové opracovanych desek z masivniho dieva a materidld na bazi dieva
P Pri¢né fezani pfirodniho dfeva s vy$simi pozadavky na kvalitu fezu

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
160 2,5 1,6 20 48
180 2,5 1,6 20 56
200 2,5 1,6 20 64
250 3,2 2,2 30 72
250 3,2 2,2 30 80
300 3,2 2,2 30 96
350 3,6 2,5 30 108
400 3,6 2,5 30 120

ﬂi&
2 N
B1

5381 - W2 > Pficné a pokosové Fezy na CNC strojich Y

/m\'

P Pro pricné a pokosové fezy na 5-osych CNC strojich pro dievostavby a tesafskou vyrobu

°O° » Zpracovani mékkého, tvrdého, suchého i mokrého masivniho dreva, lepeného dreva
a plosného materialu
» WZ geometrie zubl zajistuje rychlé a Cisté rezy

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z Geometrie
800 6,0 4,5 30 80 wz

B
| B \
3 $
Jiné rozméry a typy pilovych kotouéii dedavame na objednavku
B1 dle konkrétniho typu stroje nebo upinace.
LEGENDA: D - priimér kotouce / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - priimér upinaciho otvoru / z - poéet zubi / ‘J
12 zv - poéet vyklizovacich zubt L
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5381 WZ OPTI N

» Specialni geometrie zubl umozriuje dosazeni vysokého fezného vykonu
oOo
pti zachovani vysoké kvality fezu pfi zkracovani (kapovani) pfirodnich a lepenych drev
» Pro optimalizaéni pily STORI MANTEL, WEINIG, DIMTER a dalsi...

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
400 3,8 2,8 30 60
500 5,0 3,4 30 96
500 4,8 3,5 30 144
500 5,2 3,2 30 120

600 5,8 4,0 30 120

B
P ==y
n 600 4,8 3,5 30 144
S
N v
B1 10

WK 150-2-09 AN

I

» Pro roziezavani, zkracovani a pokosové fezy na 5-osych CNC strojich
°O‘° pro dievostavby a tesarskou vyrobu
» Zpracovani mékkého, tvrdého, suchého i mokrého masivniho dreva, lepenych
hranold a plosného materialu

» WZ geometrie zubu zajistuje rychlé a Cisté fezy

B(mm) Bl(mm) d(mm) Urtmsem
500 5,2 3,8 30 2/10/80 60 20° 057546
500 5,2 3,8 30 2/10/80 60 15° 057566
600 5,9 4,0 30 48 20° 057537
600 6,0 4,0 30 48 15° 057570
630 5,0 3,6 30 1/10/160 62 20° 057514
630 5,0 3,6 30 1/10/160 62 15° 057567
650 5,6 4,0 30 4/8,3/90 54+4 15° 057561
2/15/400
650 5,6 4,0 30 2/10/80 96 20° 057547
2/15/63
B 650 5,6 4,0 30 4/8,3/90 96 15° 057550
| B \ 2/15/400
N 700 5,9 4,0 30 72 20° 057538
) N 700 6,0 4,0 30 72 15° 057568
720 6,0 4,4 30 4/8,3/90 48 15° 057557
2/15/400
» 720 6,0 4,4 30 8/8,5/120 48 15° 057562
B1 4/8,1/90
2/14/400
720 6,0 4,5 30 2/9/90 72 20° 057548
720 6,0 4,4 30 4/8,3/90 72 15° 057551
2/15/400
720 6,0 4,4 30 8/8,5/120 72 15° 057555
4/8,1/90
2/14/400
735 6,0 4,4 30 4/8,3/90 48 15° 057558
2/15/400
735 5,9 4,4 30 4/8,3/90 72 20° 057539
2/15/415
735 6,0 4,4 30 4/8,3/90 72 15° 057552
2/15/400
750 6,5 4,5 40 2/12/60 60 20° 057549
750 6,0 4,4 40 2/12/60 60 15° 057569
760 6,0 4,4 30 4/8,3/90 48 15° 057559
2/15/400
760 5,9 4,4 30 4/8,3/90 72 20° 057540
2/15/415
760 6,0 4,4 30 4/8,3/90 72 15° 057553
2/15/400
800 7,5 5,0 30 8/8,5/120 28+8 15° 057565
2/8,3/100
800 6,0 4,4 30 4/8,3/90 48+6 15° 057560
2/15/400
800 5,9 4,4 30 4/8,3/90 72 20° 057541
2/15/415
800 6,0 4,4 30 4/8,3/90 80 15° 057554
2/15/400
1000 8,5 6,0 40 36+10 15° 057564
LEGENDA: D - priimér kotouce / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - priimér upinaciho otvoru / z - poéet zubi /
‘ zv - pocet vyklizovacich zubt / SW - dhel éela zubu 13



KAPITOLA

LN A
(N \&
» Pro drazkovani, pticné a pokosové fezy na 3 a 5-osych CNC strojich pro truhlarskou
oo a nabytkafskou vyrobu
» Zpracovani mékkého, tvrdého, suchého i mokrého masivniho dreva, lepeného dreva

a plosného materialu OSB, MDF, Multiplexu a DTD, plast

» Geometrie zubu zajistuje rychlé a Cisté fezy

Stroj D (mm) B(mm) B1(mm) d (mm) %’t‘f}iﬁ;‘ Geotae  Obj. &.
Biesse 180 32 2,2 30  4/55/45 58  WZ/10° 058322
Biesse 180 32 2,2 30 2/6/42 58  Wz/10° 058323
Biesse 215 4,0 2,8 35 6/55/54 50  Wz/10° 058321

2/6/50
Biesse 250 3,2 2,2 35 2/6/50 60  WZ/10° 069546
Biesse 250 32 2,2 48 4/55/61 60  Wz/10° 069547
Biesse 270 32 2,2 35  2/6/50 60  Wz/10° 058233
6/5,5/54
Holz Her 180 35 2,5 30 4/55/52 36  Wz/10° 058076
Holz Her 180 32 2,2 30  2/6/42 58  Wz/10° 058323
Holz Her 20 32 2,2 30  2/7/42 64  WZ/10° 060662
Holz Her 20 32 2,2 30 4/55/45 64  WZ/10° 060663
Holz Her 250 3,2 2,2 30 KNL 60  WZ/10° 058382
Homag 125 24 16 30 8/6,5/48 36  WZz/10° 058234
Homag 180 35 2,5 30 4/55/52 36  Wz/10° 058076
Homag 220 3,2 2,2 40  8/55/52 64  Fz/TR/10° 061363
Homag 240 3,0 1,8 30 4/55/52 48  Wz/10° 058077
Homag 240 3,0 1,8 40  8/55/52 48  Wz/10° 070125
Homag 240 32 2,2 40  8/55/52 54  FZ/TR/10° 059703
Homag 280 3,2 2,2 30 KNL 48 Wz/10° 060672
Univerzélni 120 4,0 3,0 20 1/6/46 30  WZ/10° 058226
Univerzélni 150 4,0 3,0 20 30 Wz/10° 058227
Univerzalni 160 4,0 3,0 20 1/6/46 36  Wz/10° 058228
Univerzalni 180 4,0 3,0 20 1/6/46 42 Wz/10° 058229
Univerzalni 200 4,0 3,0 20 1/6/46 42 WZz/10° 058230
Univerzélni 250 3,2 2,2 30 KNL 46 WZ/10° 058202
Weeke 125 24 1,6 30  8/6,5/48 36  Wz/10° 058234
Weeke 125 32 2,5 30 8/55/48 36 FZ/10° 060641
Weeke 125 40 2,8 30 8/55/52 36 Fz/10° 061300
Weeke 20 32 2,2 40  8/55/52 64  FZ/TR/10° 061363
Weeke 240 30 1,8 30 4/55/52 48  Wz/10° 058077
Weeke 240 30 1,8 40  8/55/52 48  Wz/10° 070125
Weeke 240 3,2 2,2 40  8/5,55/52 54  Fz/TR/10° 059703
Weeke 100 50 3,5 30 20 Fz/15° 020106

Pilové kotouce pro agregdt FLEX5 a FLEX5+

é
B1

D (mm) B(mm) Bl(mm) d(mm) Unaseciotvory Geometrie / SW
180 3,0 2,2 40 8/6,6/52 60 WZ/WZ/FZ-10° 058235
" 220 3,0 2,2 40 8/6,6/52 70 WZ/WZ/FZ-10° 058236
3 240 3,0 2,2 40 8/6,6/52 75  WZ/WZ/FZ-10° 058237

Pilové kotouce pro 5-o0sa vietena

D (mm) B(mm) Bl(mm) d(mm) Unaseciotvory Geometrie /SW  Obj. &.
220 3,0 2,2 30 6/6,8/90 70 WZ/WZ/FZ-10° 058238
250 3,0 2,2 30 6/6,8/90 75 WZ/WZ/FZ-10° 058239
300 3,2 2,4 30 6/6,8/90 100 WZ/WZ/FZ-10° 058240
320 3,2 2,4 30 6/6,8/90 100 WZ/WZ/FZ-10° 058241
350 3,2 2,4 30 6/6,8/90 120 WZ/WZ/FZ-10° 058242

Pilové kotouce se pripevni na pfirubové upinace obj.c.:
T128.160.R a T128.165.R katalog strana 162.
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PREMIUM - AS-0PTICUT N

(N

P Formatovani deskovych materiald s/bez prediezu
OOO P> Vykonné a Cisté rezani laminovanych drevotfiskovych desek, MDF, kompaktnich
mineralnich materialt Corian®, HI-MACS®, Staron®, GetaCore®, Varicor®, Marlan®

P Antivibracni konstrukce téles pilovych kotoucl, nové laserové ornamenty

» Nova konstrukce pilového kotouce pfindsi zlepsenou rovinnou dynamickou hazivost
v celém rozsahu pracovnich otdcek max 7600 ot/min

» Vyborné utlumeni nezadoucich vibraci, presné rovné fezy a hrany bez vystipovani

P Velka tloustka zubu = vétsi poCet brouseni

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) Z-FZ/TR obj. ¢.

ﬁ 250 3,2 2,2 30 72 162000

! ; ! 300 3,2 2,2 30 72 162001

® = 300 3,2 2,2 30 9% 162002

o 350 3,2 2,2 30 108 162003
B1 100

Excellent KATANA - AS-OPTICUT > ) NI

oOo P Velmi Cisté fezani dyhovanych nebo jemnou folii pokrytych dfevotfiskovych materialt

P Velmi Cisté zakracovéni list a hranolkl z masivniho dfeva

P Obzvlast vhodné pro pokosové fezy dyhovanych a féliovanych dvernich oblozek

P Nova konstrukce pilového kotouce pfinasi zlepSenou rovinnou dynamickou hézivost
v celém rozsahu pracovnich otécek

P Specialné vyvinuté ornamenty vyplnéné tlumici, antivibraéni hmotou Excellent

» Vyborné utlumeni nezadoucich vibraci, presné rovné fezy a hrany bez vystipovéni

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) Z-WZ/FzZ obj. ¢.

255 2,8 2 30 80 161000
305 3 2,2 30 100 161001
355 3 2,2 30 120 161002
B
e N
) - -
2 Vo Novd konstrukce a geometrie zubi HW-W2/FI
» je zde pouiité skupinoveé ozuheni kde se stiidaji
Bt $ikmé zuby s rovnym

15¢
a » - — > StFidavé Sikmo jsou brouseny i éela zubi
2 s

| i‘ LEGENDA: D - primér kotouée / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubli / 15
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OOO

HIGH PROF
plus

Vﬁ‘ i

950

v

m\

AT

» Vykonné a Cisté fezani laminovanych drevotfiskovych desek, MDF, kompaktnich
mineralnich material( Corian, Kerock, Varicor atd.

» V kombinaci s predfezovym kotouéem se docili kvalitniho fezu

» Trida HIGH PROFI s mimoradné tvrdymi platky KCR a vynikajicimi
hodnotami boéni hazivosti téla a HW platkd

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
200 3,2 2,2 30 64
250 3,2 2,2 30 60
250 3,2 2,2 30 80
300 3,2 2,2 30 72
300 3,2 2,2 30 96
350 3,6 2,5 30 108
NOVINKA - HIGH PROFI plus
300 3,2 2,2 30 96
HIGH PROFI plus W vétsi tloustka zubu = vétsi poéet brouseni

» tuzsi télo = vyssi kvalita Fezu

5397 TFILHP >

A

HIGH PROM
ﬂLT i

OOO

5o

N

=

» Pro velkoplo$né formatovaci pily a narezova centra

» Rezani laminovanych desek

» V kombinaci s pfediezovym kotoucem se docili kvalitniho fezu

» Trida HIGH PROFI s mimoradné tvrdymi platky KCR a vynikajicimi hodnotami bo¢
hazivosti téla a HW platkd

Stroj D (mm) B(mm) B1(mm) d(mm) Unaseciotvory
Panhans 300 4,4 3,2 30 2/10/60
Homag 300 4,4 3,2 75
Selco 320 4,4 3,2 65 2/9/110
Panhans,Schelling, Holz Her 350 4,4 3,2 30 2/10/60
Holzma 350 4,4 3,2 60 2/14/100
Selco 355 4.4 3,2 65 2/9/110
Selco 360 4,4 3,2 65 2/9/110
Holzma 380 4,4 3,2 60 2/14/100
Holzma 380 4,8 3,5 60 2/14/100
Panhans, Scheer, Holz Her 400 4,4 3,2 30 2/10/60
Holzma 400 4,8 3,5 60 2/14/100
Giben 430 4,4 3,2 75 4/15/105
Selco 430 44 32 80 42/199/ /113200
Schelling 450 4,4 3,2 30 2/10/60
Holzma 450 4,8 3,5 60 2/14/125
Gabbiani 500 4,4 3,2 80 2/14/110
Holzma 500 458 3,5 60 2/11/115
Holzma 520 4,8 3,5 60 Zﬁﬁig

ni

60
72
60
72
72
60
72
72
72
72
72
72

72

72
72
60
60

72

Po dohodé je moine vyrobit pilové ketouce jinych rozméri
a provedeni die konkrétniho typu stroje..

16
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PREMIUM WK 852 > AN

oOo » Pro velkoplosné formatovaci pily a narezova centra
» Vykonné a Cisté rezani laminovanych drevotfiskovych desek, MDF,
kompaktnich minerdlnich materialG a multiplexu

» V kombinaci s predifezovym kotoucem se docili kvalitniho fezu

Unaseci Geometrie
Panhans 300 44 3,0 30 KNL 60  FZ/TR/10° 069016
Selco 320 44 3.2 65  2/9/110 60  TR/TR/10° 061381
Giben 320 44 32 75 3/13/95 60  FZ/TR/15° 061362
R e 350 44 3,2 30 2/10/60 72 Fz/TR/15° 069018
Homag Hokma 350 4,4 3,2 75 KNL 72 FZ/TR/15° 059253
Selco 355 44 3.2 65  2/9/110 72 TR/TR/15° 061382

Selco 360 4,4 3,2 65 2/9/110 72 FZ/TR/15° 059683
Holzma 380 4,8 3,5 60 2/14/100 72 FZ/TR/15° 069089
Holzma 380 4,8 3,5 60 2/14/100 72 TR/TR/15° 059704

Selco 380 4,4 32 65 2/9/110 72 TR/TR/15° 061383
Panhans, scheer, 400 4,4 3,2 30 2/10/60 72 FZ/TR/15° 069017

ﬁ
g M 2/14/125
N Selco 400 44 32 65  2/9/110 72  TR/TR/15° 061384
ﬁ
——0—04 M

Selco 430 4,4 3,2 65 2/9/110 72 TR/TR/15° 061385

Selco 430 4,8 3,5 70 4/11/130 72 TR/TR/15° 061386

Giben 430 4,4 3,2 75 4/15/105 72 TR/TR/15° 059277

FZ/TR Selco 430 4,4 3,2 80 2/9/130 72 FZ/TR/15° 069090
4/19/120

Holzma 450 4,8 3,6 60 2/14/125 72 FZ/TR/15° 061354

Selco 450 4,8 3,6 80 2/9/130 72 FZ/TR/15° 069097
4/19/120

Selco 470 4,8 3,5 70 4/11/130 72 TR/TR/15° 061387

Selco 520 4,8 3,5 70 4/11/130 72 TR/TR/15° 061388

» Kompletni nabidku formatovacich ketouci najdete na www.leitz.org
neho zasleme na vyzadani

PREMIUM VectorCut >

» Pro velkoplosné formatovaci pily a narezova centra
» Vlykonné fezani laminovanych dievotfiskovych desek, MDF, kompaktnich
mineralnich materiald, kompozitnich material, multiplexu, sadrokartonu a plastd

» V kombinaci s prediezovym kotoucem se docili kvalitniho fezu

Stroj D (mm) B(mm) B1(mm)d(mm) l&l)rgég?ci Geom\i,trie
300 4,4 3,2 30 KNL 60 FZ/TR/15° 59726
350 44 32 30 KNL 72 FZ/TR/15° 59729

Holzma 350 4,4 3,2 60  2/14/100 72 FZ/TR/15° 59730
Holzma 380 4,4 3,2 60  2/14/100 72 FZ/TR/18° 059719
Holzma 380 4,8 3,5 60  2/14/100 72 FZ/TR/15° 059720

Holzma 420 4,8 3,5 60 84 FZ/TR/15° 059722
Various 450 4,4 3,2 30 72 FZ/TR/15° 059724
Holzma 450 4,8 3,5 60 2/14/125 72 FZ/TR/15° 059723

Novy revoluéni tvar éela zubu

» zajistuje narist vikonu a Zivotnost pily aZ 0 30%

w > Vétsi poéet ostieni az 151

» Véisi objem zubové mezery zajisti ryehlejsi odvod
narezaného materialu a tim rychlejsi a plynulejsi rez

| i‘ LEGENDA: D - priimér kotouée / B - $ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - priimér upinaciho otvoru / z - poéet zubi / 17
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KAPITOLA

5308 - WILHP > =

» Vykonné a Cisté fezani laminovanych drevotfiskovych desek, dyhovanych materiald,

oo - @ MDF a lepenych materialG z masivniho dfeva
m » V kombinaci s prfedifezovym kotouc¢em se docili kvalitniho fezu
: » Trida HIGH PROFI s mimoradné tvrdymi platky KCR a vynikajicimi hodnotami boc¢ni
hazivosti téla a HW platkd

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
250 3,2 2,2 30 64
250 3,2 2,2 30 72

300 3,2 2,2 30 72

"’5" Pﬂﬂi’ 300 3:2 2:2 30 96

350 3,6 2,5 30 84
E 3 /ﬂ‘ﬂ 350 3,6 2,5 30 108

5398.1 - XTREMEWZL > AN P

» Specialné konstruované pro fezani oboustranné polaminovanych drevotfiskovych desek.

°O° » Rez bez poutiti predfezového kotoude.
; ;:‘_" » Mimoradné tvrdé platky KCR a vynikajici hodnoty bocni hazivosti téla a HW platkd.
C P Extrémni thel 35°

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
250 3,2 2,2 30 80
300 3,2 2,2 30 96

L 5
-
4
Xtreme - extremni dhel 35°
B1 5°

5390 DHZHP > =

» Rezéni laminovanych desek bez pou?iti prediezavaciho kotouce

°O° Cib RPN 'f."' “ » N = negativni Uhel ¢ela urceno pro pouZiti ve sténovych formdtovacich pilach
> m <
4 T -
N T D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z Provedeni
- - DHZ - tvrdé SK platky KCRO6
- ) 220 3,2 2,2 30 42 DHZ
- . 250 3,2 2,2 30 48 DHz
- g s » 303 3,2 2,2 30 60 DHZ
"l_ BT A 303N 3,2 2,2 30 60 NEG DHZ
o, o ' 350 3,6 2,5 30 72 DHZ

TERET DHZ HP - tvrdé platky KCR vynikajici hodnoty bocni hazivosti téla a HW platkh

B "‘5" Pﬂﬂi’ 200 3,2 2,2 30 42 DHZ HP

250 3,2 2,2 30 48 DHZ HP
+ ‘ 303 3,2 2,2 30 60 DHZ HP
S 303N 3,2 2,2 30 60NEG DHZ HP
350 3,6 2,5 30 72 DHZ HP
<o'1
\Q
B1
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9393.1 FZHP

B b » Formatovaci a truhlarské pily
= “"‘i'f*"“:_;‘:'\'\J¢ » Maximalni hloubka Fezu 2 mm
- : o *'ﬁ » Moznost nastavit profez pomoci distan¢nich krouzkl
. ; » Profez predrezavaciho kotouce ma byt o cca 0,1 mm vétsi nez prorez formatovaciho kotouce

L] L

[ y
A\
J‘\q £ D (mm) B (mm) d (mm) z
\A x> = 70 2,8-3,6 20 8+8
80 2,8-3,6 20(22) 10 + 10
-8 100 2,8—-3,6 20 (22) 12+12
b 120 2,8-3,6 20(22) 12 +12
125 2,8-3,6 20 (22) 12 +12
10°
B
SK199 >
T » Formatovaci a truhlarské pily
L . » MaximélIni hloubka Fezu 2 mm
. kit » MozZnost nastavit profez pomoci distancnich krouzkd
9 " » Profez predfezavaciho kotouce ma byt o cca 0,1 mm vétsi nez profez formatovaciho kotouce
- ]
&' Stroj D (mm) B (mm) d(mm) z Geo?ﬁltrie Obj. ¢.
e S, A Putsch-Meniconi 70 28-36 20 8+8 Wz/8° 061460
o Robland 80 2,8-36 20 10+10 Fz/8° 061441
B Schelling 100 2,8-3,6 20 10+10 Fz/8° 061409
Altendorf, Martin, Mrozek, Panhans 100 2,8-3,6 22 10+10 Fz/8° 061400
Robland, Rojek, SCM 120 2,8-3,6 20 12+12 Fz/12° 061402
m Altendorf, Martin, Mrozek 120 2,8-3,6 22 12412 Fz/12° 061401
Altendorf-RAPIDO systém 120 2,8-3,6 50 12+12 Wz/12° 061440
B1 N Martin (NC fizeni) 120 2,8-3,6 22 12+12 Fz/12° 061456
Felder, SCM 125 2,8-3,6 20 12+12 Fz/12° 061449
Tlr Giben, Mayer-Lombach 125 4,0-4,8 45 20+20 Fz/10° 061407
Béuerle 160 2,8-3,6 30 16+16 Fz/12° 061408
m g Schelling 180 4,0-438 20 20+20 Fz/12° 061447
Kolle 180 3,0-3,8 30 18+18 Fz/12° 061406
SCM 200 4,3-5,2 20 30+30 Fz/10° 061414
LI, e Schelling 220 4,0-48 20 24+24  FZ/12° 061448
9393 KON
/- m\
» Pro velkoplosné formatovaci pily
» Pro laminované, dyhované, kompaktni a mineralni materidly
» Maximalni hloubka fezu 2 mm, profez ma byt cca o 0,1 mm vétsi neZ prorez
formatovaciho kotouce
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
100 3,1-4,2 2,2 22 20
120 3,1-4,2 2,2 20 24
125 3,1-4,2 2,2 20 24
125 43-5,4 3,2 20 24
-t 150 43-54 3,2 20,45 24
] 180 4,3-5,4 3,2 45,30 36
200 43-5,4 3,2 20, 30, 45 36
10°
B
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KAPITOLA

WK 856 KON/WZ >

» Pro velkoplosné formatovaci pily
P pro laminované, dyhované, kompaktni a mineralni materialy

» Maximalni hloubka fezu 2 mm, profez cca o0 0,1 mm vétsi neZ prorez formatovaciho kotouce

(mDm) (mBm) (r?\rln) (mm) %rt'ef;f;' Z Geometrie Obj. ¢.
Panhans 125 3,2 25 20 24  KON/WZ 061470
125 3,2 25 22 24 KON/Wz 061507
Martin 125 4,4 3,5 22 24  KON/WZ 061474
Giben Homag Mayer 125 4,4 3,5 45 20 KON/WZ 061485
Scheer 140 3,2 25 16 1/6/33 32 KON/Wz 061538
150 3,2 2,5 20 24  KON/WZ 061471
B Schelling 150 4,4 35 20 24 KON/WZ 061477
TT SCM 150 3,2 2,5 30 24 KON/Wz 061472
Irion Mayer SCM Steton 150 4,4 3,5 30 24  KON/WZ 061486
KON/WZ g Homag 150 44 35 45 24  KON/Wz 061530
Langzauner 160 3,2 2,5 20 32 KON/Wz 061543
. Steton 160 44 35 30 36 KON/Wz 061495
B1 S -
Giben 160 44 3,2 45 3/11/70 28  KON/Wz 061509
Gabbiani SCM 160 44 35 55 3/7/66 36 KON/WZ 061487
Scheer 180 3,2 25 16 1/6/33 36 KON/WZ 061473
Anthon Hofer Schelling 180 4,4 3,5 20 30 KON/Wz 061478
Anthon 180 60 40 20 30 KON/Wz 061520
Hofer 180 3,2 25 20 36 KON/Wz 061493
Homag 180 44 35 45 30 KON/WZzZ 061544
Holzma 180 4,4 3,5 45 36 KON/WZ 061553
Giben 180 45 32 50 3/13/80 36 KON/WZ 061558
Giben 180 50 35 55 30 KON/Wz 061500
Schelling 200 43 45 20 24  KON/WZz 061522
Schelling 200 52 35 20 24 KON/Wz 061501
Hofer Langzauner Schelling 200 4,4 3,5 20 34 KON/WZ 061479
Schelling 200 5,9 3,5 20 34 KON/WZ 061571
Schelling 200 6,2 45 20 36 KON/WZ 061546
Scheer 200 44 35 30 34  KON/WZz 061489
Scheer 200 32 25 30 60 KON/WZz 061549
Holzma 200 44 35 45 34  KON/Wz 061490
Holzma 200 58 46 45 34  KON/Wz 061499
Holzma 200 62 42 45 36 KON/WzZ 061547
Giben 200 45 32 50 3/13/80 44 KON/WZ 061559
Selco 200 44 35 65 2/9/100 36 KON/WZ 061505
2/9/110
Selco 200 48 35 65 2/9/110 36 KON/WZ 061528
Giben 215 44 32 50 3/15/80 42  KON/Wz 061508
Schelling 220 65 45 20 36 KON/Wz 061560
Giben 250 45 32 50 3/13/80 44 KON/Wz 061570
Holzma 280 4,8 3,5 45 48  KON/Wz 061564
Holzma 280 48 35 45 72 KON/WZ 061563
Schelling 300 44 32 30 48  KON/Wz 061555
Giben 300 44 32 50 3/15/80 48 KON/WzZ 061510
Selco 300 44 32 65 2/9/100 48 KON/Wz 061575
Selco 300 44 32 65 2/9/110 48 KON/Wz 061576
Selco 300 4,8 3,5 65 2/9/110 48 KON/WZ 061565
Selco 300 44 35 65 2/9/100 72  KON/WZ 061529
2/9/110
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WK 804 KON/F1 >

» Pro velkoplosné formatovaci pily
» pro laminované, dyhované, kompaktni a mineralni materialy
» Maximalni hloubka fezu 2 mm, profez ma byt cca o 0,1 mm vétsi nezZ prorez

formatovaciho kotouce

l.(Jth\sg?CI' Y4 Geometrie
ScM 100 32 25 20 20 KON/FZ 061556
100 32 25 22 20 KON/FZ 061557
120 32 25 20 24 KON/FZ 061552
Panhans 125 44 35 20 24  KON/FZ 061516
Holz Her 125 44 35 45 24 KON/FZ 061518
Holz Her 140 44 35 45 1/8/58 24 KON/Fz 061519
Panhans Teutomatic 180 4,4 3,5 30  2/10/60 30 KON/FZ 061517
Holzma 180 48 3,5 45 36 KON/FZ 061526
; Holzma 180 3,8 3,5 45 36 KON/FZ 061566
’H‘ Holzma 180 3,8 3,0 45 54  KON/FZ 061568
Scheer 200 48 35 30  2/10/60 36 KON/FZ 061561
KON/FZ Holzma 200 48 35 45 36 KON/FZ 061527
ScM 200 44 35 80  2/14/110 36 KON/FZ 061542
g Panhans 220 32 25 30 36 KON/FZ 061535
B e E Panhans 250 44 35 30  2/10/60 42 KON/FZ 061537
Panhans 280 44 30 30  2/10/60 48 KON/FZ 061540
Holzma 280 3,8 30 45 48 KON/FZ 061567

AN
5380F1 >

» Predrezavaci kotou¢ HW pro kmenové pilové pasy

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm)
180 5,0 2,9 20,30 9
180 5,0 2,9 30+3/6,5/42 9

B 20
s
R
B1
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KAPITOLA

» Rezani materialtl ze dieva a plast( ruénimi okruznimi pilami
» Pro zménu upinaciho priméru lIze pouzit redukéni krouzky

i o r
b -
y -

¢ ﬁ - D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z

¥ k 127 2,6 1,6 20 10

. 127 2,6 1,6 20 20

127 2,6 1,6 20 36

" Wk 1 RT3 S - 130 26 16 20 10

) €47001388 L | 130 2,6 1,6 20 20

e ¢ 130 2,6 1,6 20 36

sryyy "’ 140 26 16 20 10

140 2,6 1,6 20 20

140 2,6 1,6 20 42

150 2,6 1,6 20 12

5391 wz 150 2,6 1,6 20 24

150 2,6 1,6 20 40

. 150 2,6 1,6 20 48

Y =B 160 2,6 1,6 20 12
S 160 2,6 1,6 20 18LWZ

160 2,6 1,6 20 24

160 2,6 1,6 20 40

. 160 2,6 1,6 20 43

= 170 2,6 1,6 30 12

170 2,6 1,6 30 24

170 2,6 1,6 30 40

170 2,6 1,6 30 54

180 2,6 1,6 30 12

180 2,6 1,6 30 24

180 2,6 1,6 30 40

180 2,6 1,6 30 56

184 2,6 1,6 30 12

184 2,6 1,6 30 24

184 2,6 1,6 30 40

184 2,6 1,6 30 56

190 2,6 1,6 30 14

190 2,6 1,6 30 24

190 2,6 1,6 30 30

N1 { 77 190 2,6 16 30 40

. £ " 190 2,6 1,6 30 56

- 200 2,8 1,8 30 16

m 200 2,8 1,8 30 30

200 2,8 1,8 30 40

200 2,8 1,8 30 64

210 2,8 1,8 30 18

o RN e 210 2,8 1,8 30 32

CFAE00154. 1w y 210 2,8 1,8 30 40

210 2,8 1,8 30 64

e , : 216 2,8 1,8 30 24

sFryype’ 216 2,8 1,8 30 48

216 2,8 1,8 30 64

230 2,8 1,8 30 20

5391 ":Z I. 230 2,8 1,8 30 34

230 2,8 1,8 30 48

230 2,8 1,8 30 64

ks
~ Upozornéni:

pro zménu upinaciho priiméru Ize pouZit redukéni krouzky viz. strana 34.

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
160 2,8 1,8 20 48
g 190 2,8 1,8 30 54
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N
5381WIN > AN

» Zkracovani v pokosovych pilach

» Kyvadlové zkracovaci pily, radialni zkracovaci pily s ru¢nim posuvem
» Negativni Uhel ¢ela zajistuje plynulejsi vedeni kotouce do fezu

» Rezani mékkého a tvrdého dieva, lepenych diev, MDF, DTD a plastd
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
210 2,8 1,8 30 48
, 3
4 ,;,‘"“

210 2,8 1,8 30 60
216 2,8 1,8 30 48
g 216 2,8 1,8 30 60
+ i 216 2,8 1,8 30 80
o
= g0 250 2,8 1,8 30 48
A 250 2,8 1,8 30 60
250 2,8 1,8 30 80
$
B
8
B1

5381WISSW > AN

P Pilové kotouce urcené pro vSechny bézné typy pokosovych pil
HOL » St¥idavé brouené ¢elo zubu
» Velmi vysoka Zivotnost britovych desticek HW

» Rezani mékkého a tvrdého dieva, lepenych diev, MDF, DTD a plast(

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z Ozubeni
254 2,6 1,6 30 60 wz
260 2,6 1,8 30 60 wz
305 2,8 1,8 25,4 80 wz
305 2,8 1,8 30 80 wz

B iq 70
— |
j:-]
Bl  Sa
—— =
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KAPITOLA

5388 WZ - DRY CUT AN

» Rezani stavebnich materidl(, tenkych Zeleznych materidl(i, nezeleznych material(i, PVC,

oo plexiskla, sendvicovych paneld a akrylatd
P Specidlni geometrie ostii zvySuje odolnost proti abrazivnimu a mechanickému poskozeni
P Urcené pro fezani na pokosovych pilach se strojnim i ru¢nim posuvem

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z

150 2,2 1,6 20 30

160 2,2 1,6 20 30

170 2,2 1,6 20 32

180 2,2 1,6 20 36

190 2,4 1,8 20,30 38

200 2,4 1,8 20,30 40

210 2,4 1,8 30 40

230 2,4 1,8 30 44

235 2,4 1,8 30 44

B fal 250 2,4 2,0 30 48

300 2,4 2,0 30 60

> & 300 2,4 2,0 30 80
305 2,4 2,0 25,4 60

3 305 2,4 2,0 25,4 80

BN 350 2,6 2,2 30 80
355 2,6 2,2 25,4 80

g=

5388 TZ - GLADIUS A

» Rezani stavebniho dieva se zbytky betonu nebo s hiebiky

o()o
O » Specialni geometrie ostfi zvysuje odolnost proti abrazivnimu a mechanickému poskozeni
» Vhodné pro fezani palivového dieva

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
250 3,2 2,2 30 18
300 3,2 2,2 30 20
350 3,6 2,5 30 24
400 3,6 2,5 30 28
450 4,0 2,8 30 32
500 4,0 2,8 30 36
550 4,2 2,8 30 42
600 4,2 2,8 30 42
600 5,2 3,8 30 42
700 4,2 3,2 30 48
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5364 - METAL CUT Ay

» Specialni konstrukce pro fezani Zzeleznych material(i za sucha

oOo P Pouziti pro zelezné a nezelezné kovy, véetné nerezovych materiald, plasty, dfevo
P Idedlni pro fezani zeleznych trubek, tyci, plecht do tloustky 4 mm, desek
» Urceno do rucni elektrické okruzni pily, pokosové pily

WZ - Metalcut

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z Max. otacky
160 2,0 1,6 20 40 3800
180 2,0 1,6 30 36 3200
180 2,0 1,6 30 44 3200
200 2,0 1,6 30 48 3000
216 2,0 1,6 30 50 2800
230 2,0 1,6 30 48 2600
230 2,0 1,6 30 64 2600

TFZ - Metaleut

& -1 D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z Max. otacky
[ . ] r__ 250 D 1,8 30 52 2400
' l &4 A 250 2,2 1,8 30 66 2400
f 255 2,2 1,8 25,4 52 2200
moom £ Lo
B R - 255 2,2 1,8 25,4 66 2200
I 300 2,2 1,8 30 60 1500
300 2,2 1,8 30 80 1500
305 2,2 1,8 25,4 60 1500
TFZ 305 2,2 1,8 25,4 80 1500
350 2,4 2,0 30 72 1200
350 2,4 2,0 30 90 1200

355 2,4 2,0 25,4 66 1200

! =y
| I . ?‘}‘.' i 355 2,4 2,0 25,4 72 1200
-
=l | / 355 2,4 2,0 25,4 90 1200
i .‘ o ||

5387 - 13 TFZ N o

» Rezani nezeleznych vyliskd a profilt, plastovych profilt

OOO » Vhodné pro fezani kosouhlym prlnikem
“ R .

ookt 7 P PouZivat pro masivnéjsi material > 5 mm
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
250 3,2 2,5 30 60
300 3,2 2,5 30 72
350 3,6 2,8 30 84
e 400 3,6 2,8 30 96
E s = . 420 4,0 3,2 30 96
K. ; " 450 4,0 3,2 30 108
.}13;,;::,5'_." Ll 500 4,0 3,2 30 120
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5387 - 11 TFLN AN,

~
» Rezani nezeleznych vyliskd a profilt, plastovych profilt
Qe 4 v_,i.lr-*-‘-'.ﬂqd.f » Vhodné pro fezani kosothlym prinikem
ul : i EE w-',e » Pouzivat pro material tloustky <5 mm
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
160 2,8 2,2 20 48
190 2,8 2,2 30 56
? B 200 32 2,5 30 60
Ty ; " 210 3,2 2,5 30 60
3 216 3,2 2,5 30 60
250 3,2 2,5 30 80
260 3,2 2,5 30 80
300 3,2 2,5 30 96
330 3,2 2,5 30 96
350 3,6 2,8 30 108
380 3,6 2,8 30 110
400 3,6 2,8 30 120
[ 2
oOo y Jﬁ.ﬁ_%m » Rezani nezeleznych vylisk( a profild, plastovych tabuli, syntetickych pryskyfic (Pertinax)
o - ! et » PouZivat pro materidl tloustky > 5 mm
D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
200 3,2 2,5 30 48
= » 250 3,2 2,5 30 60
. ra o 300 32 2,5 30 72
i, T 350 3,6 2,8 30 84
CreEe 400 3,6 2,8 30 9%
¢ 450 4,0 3,2 30 108
- 500 4,0 3,2 30 120

5o

5387-11THP > AN

=~

bbb, .
il i i » Rezani nezeleznych vylisk( a profilll, plastovych tabuli, syntetickych pryskyfic (Pertinax)

o — m e » PouZivat pro tenkosténné profily

OOO

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
R . 250 3,2 2,5 30 80
S 4 300 3,2 2,5 30 %
'u‘_‘ : . , o 350 3,6 2,8 30 108
“EETpwny 400 3,6 2,8 30 120

$o
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&/
(N

=

Excellent GlossCut > AN

oL » Velmi kvalitni finaIni fezani plasté (ABS, PE, POM, PS, PVC),
kompaktnich laminatG (HGW, HP, HPL, PF, PUR),
transparentnich termoplastl (PC, PMMA),

sendvicovych materidlG plast/hlinik (Alucobond®, Reynobond®, Dibond®)
a mineralnich material (Corian®, HI-MACS®, Staron®, GetaCore®, Varicor®, Marlan®)
» Nova konstrukce pilového kotouce prinasi zlepsenou rovinnou dynamickou hazivost
v celém rozsahu pracovnich otacek
» Specialné vyvinuté ornamenty ptindasi nizkou hlu¢nost, ornamenty vyplnéné tlumici,
antivibracni hmotou Excellent
» Vyborné utlumeni nezadoucich vibraci, pfesné rovné fezy a hrany bez vystipovani

D (mm) B(mm) B1(mm) d(mm) L(J)rgé(s';?ci Geometrie z Obj. &.
160 2,2 1,6 20 FZFA/FZFA 48 161008
°n 190 2,4 1,8 20 FZFA/FZFA 58 161010
"i'* ~ 210 2,4 1,8 30 KNL FZFA/FZFA 68 161011
250 2,8 2,0 30 KNL FZFA/FZFA 72 161012
300 3,0 2,4 30 KNL FZFA/FZFA 72 161005
300 3,0 2,4 30 KNL FZFA/FZFA 96 161006
5o 350 3,5 2,8 30 KNL FZFA/FZFA 96 161007
B1

Excellent BrillianceCut >

oOo
» Velmi kvalitni findIni fezéni sendvi¢ovych materiald plast/hlinik Alucobond®,
Reynobond®, Dibond® a transparentnich termoplastd PC, PMMA
» Nova konstrukce pilového kotouce prinasi zlepsenou rovinnou dynamickou hazivost
v celém rozsahu pracovnich otacek
» Specialné vyvinuté ornamenty ptinasi nizkou hlu¢nost, ornamenty vyplnéné tlumici,
antivibraéni hmotou Excellent
» Vyborné utlumeni nezadoucich vibraci, pfesné rovné fezy a hrany bez vystipovani
D (mm) B (mm) B1(mm) d (mm) L(J)rgég?ci Geometrie
300 3,2 2,2 30 KNL TR/TR 60 161013
B 350 4,4 3,2 30 KNL TR/TR 72 161014
380 4,8 3,5 60 2/14/100 TR/TR 84 161015
400 4,8 3,5 30 KNL TR/TR 72 161016
450 4,8 3,5 30 KNL TR/TR 72 161017
B1 \S
— -

‘ LEGENDA: D - priimér kotouce / B - ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubi 27



KAPITOLA

)4

5309 - 56 KU5° > el hes

» Pilové kotouce s vI¢im ozubenim.

» Negativni Ghel ¢ela -5°.

P Stridavé Sikmé brouseni 75°.

» Na pficné rezani mékkého i tvrdého dreva, zkracovani, hrubsi praci.
» Maximalni rozvod — 1/4 tloustky kotoucde na kazdou stranu.

D (mm) B (mm) d (mm) z
200 1,2 25 56
200 1,6 25 56
250 1,8 25 56
300 1,6 30 56
300 2,0 30 56
350 2,2 30 56
400 2,0 30 56
400 2,5 30 56
450 2,2 30 56
450 2,8 30 56
500 2,5 30 56
500 3,0 30 56
600 2,8 30 56
600 3,5 30 56

» Po dohodé je moZno vyrobit pilové kotoucée jinych rozmérii a provedeni.
Zkracovaci pilové kotouce dodavame do maximalniho priméru Dmax = 2400 mm.

5310 - 56 KV25° > L P

» Pilové kotouce s vI¢im ozubenim.
» Pozitivni Uhel cCela 25°.
» Na pficné fezani palivového dreva, hobby fezani ( ,,cirkularky’”).

» Maximalni rozvod — 1/4 tloustky kotoucde na kazdou stranu.

CrPILANA
D (mm) B (mm) d (mm) z
200 1,2 25 56
200 1,6 25 56
S 250 1,6 25 56
— 250 1,8 25 56
250 2,2 25 56
— 300 1,6 30 56
300 1,8 30 56
300 2 30 56
300 2,4 30 56
& 350 1,8 30 56
"'4 350 2,2 30 56
H 350 2,8 30 56
400 2,0 30 56
u B 400 2,5 30 56
- 400 3,0 30 56
250 450 2,0 30 56
450 2,2 30 56
450 2,8 30 56
450 3,0 30 56
450 3,5 30 56
500 2,2 30 56
500 2,5 30 56
500 3,0 30 56
500 3,5 30 56
550 2,5 30 56
550 3,0 30 56
550 3,5 30 56
600 2,8 30 56
600 3,5 30 56
600 4,0 30 56
700 3,2 30 56
700 3,5 35 56
700 4,0 35 56
800 3,5 40 56
800 4,0 40 56
900 4,5 50 56
1000 5,0 50 56
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rPILANA

g
doe

» Pilové kotouce s jemnym trojuhelnikovym ozubenim.
» Pozitivni Uhel ¢ela 25°.
» Pro fezani mékkého i tvrdého dieva mensich tlousték.

» Maximalni rozvod — 1/4 tloustky kotouée na kazdou stranu.

D (mm)
200
200
250
250
250
300
300
350
350
350
400
400
450
450
500
500
550
550
600
600

B (mm)
1,2
1,6
1,6
1,8
2,0
1,6
2,0
1,8
2,2
2,8
2,0
2,5
2,2
2,8
2,5
3,0
2,5
3,0
2,8
3,5

d (mm)
25
25
25
25
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80

9314 - NV

PILANA

» Pilové kotouce s trojuhelnikovym ozubenim jemnym.

» Uhel ¢ela 0°, 8°, 10°.

» Pro podélné i pficné fezani tenkého dreva a plastd.

» Maximalni rozvod — 1/4 tloustky kotouée na kazdou stranu.

D (mm)
80
100
120
140
160
200
250
300
350
400

B (mm)
0,8
0,9
0,9
1,0
1,0
1,8
1,8
1,8
1,8
2,0

d (mm)
10
10
16
16

16,20
25
25
30
30
30

90
90
90
90
90
100
120
140
140
140

)
Z
N

A

5333 - 40 KU25H >

o PILANA

» Pilové kotouce ,,HANIBAL” se skupinovym vi¢im ozubenim.

» Pozitivni Uhel Cela 25°.

)2

7
m\\”)

» Pro podélné strojni fezani mékkého i tvrdého dreva, zejména kulatin, hranolovaci pily.

» Maximalni rozvod — 1/4 tloustky kotouée na kazdou stranu.

» Pouze pro strojni posuv.

D (mm)
400
450
500
500
550
600
600
700
700
800
800
800
900

1000
1200
1500

B (mm)
3,0
2,8
3,0
3,5
3,0
3,5
4,0
3,5
4,0
3,5
4,0
4,5
4,5
5,0
5,5
7,0

d (mm)
30
30
30
30
30
30
30
35
35
40
40
40
50
50
50
50

z

8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
8x5
12 x5

‘ LEGENDA: D - priimér kotouce / B - ifka zubu / B1 - tloustka téla / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubi 29



KAPITOLA

oporuceni pro pouziti pilovych pasti na dievo

Rozméry:

Rozméry pilového pasu se fidi podle pouZitého stroje a zplisobu fezani materialu.

Sitku pilového pasu u typd 5340 — C75 urcuje nejmensi radius, ktery se vyfezava v materialu.
Jinak smi byt nejvyse o 10 mm $irsi, nezZ je Sirka obéznych kol daného stroje.

Doporucéené hodnoty sitky pilovych pasl podle minimalniho radiusu:

Minimalni radius  [mm] 25 52 100 150 200 300 400 500 600 700
Sitka pasu  [mm] 6 10 15 20 25 30 35 40 45 50

U pilovych past typu 5340 — WM je $itka past dand vyrobcem stroje a je odvozena z obéznych kol.
Tloustka pilového pasu nesmi piekrodit hodnotu S1, protoze materidl pilového pésu by byl pfi ohybu pfilis namahan a mohlo by dojit
k jeho mechanickému poskozeni.
pramér obéiného kola  [mm]
1000

$;=

P¥i volbé rozteée zubu se vychazi z vysky fezaného materidlu. Doporucuje se 3 az 5 zubl v zabéru.

Provozni podminky:
Maximalni feznd rychlost pilového pésu je predepséna vyrobcem pasové pily. Obvykle se pohybuje v rozmezi 20 — 35 m/s.
Plati obecnd zésada, Ze ¢im tvrdsi je fezany material, tim mensi je fezna rychlost.

Zasady pf¥i pouzivani:
1. Pred zahdjenim fezdni je nutné prekontrolovat, zda je pilovy pas sprdvné naostfen, rozveden a zda neni poskozen nebo vyhtaty.
Vyhtati pilového pdsu se projevuje zabarvenim pésu fialovou barvou i po vychladnuti pasu.
2. Pilovy pas musi byt dostatecné napnuty. Vyvarujte se ale velkému napnuti pasu, které by mohlo zpUsobit roztrzeni pasu.
Doporuéené maximalni hodnoty napnuti pilového pésu:

Typ: 5340 C75 Typ: 5340 WM1, 5340 WM2, 5340 WM3

HxS xT [mm] O [MPa] IN] HxS xT [mm] O [MPa] [N]
6x0,5x4 25 105 32x0,9x22 40 1840
8x0,5x5 25 142,5 32x1,0x22 40 2040

10x0,6 x6 25 2115 32x1,1x22 40 2240

12x0,6x7 30 320 35x0,9x22 40 2050

15x0,6 x7 30 428 35x1,0x22 40 2280

20x0,6x8 30 585 35x1,1x22 40 2510

25x0,6x8 30 893 40x0,9x 22 45 2700

25x0,7x8 30 1006 40x1,1x22 45 2930

30x0,7x10 30 1245 50x1,1x22 45 4760

35x0,8x10 40 1702

40x0,7x 10 45 2190

40x0,8x 10 45 2550

45x0,9x 12 50 3564

50x0,9x12 50 4014

3. Vedeni pilového pasu a vodici kolecka musi byt zbaveny pilin a pryskyfice. Vile mezi voditky a pasem smi byt nejvyse 0,2 mm.
Vzdélenost horniho voditka od fezaného materialu se voli co nejmensi, aby tuhost pasu byla co nejvétsi.
Rezany material drzet obéma rukama tak, aby télo bylo mimo rovinu pilového pasu. Materidl nefezat nasilim.
Zahdjit fezani aZ po dosazeni pIné fezné rychlosti. Cas dobéhu pilového pasu nezkracovat tienim o bok pilového pésu
ani dofezdvanim materialu.
6. Pfitezani velkych rozmérl je nutno pouZivat pevného vedeni. Pfi dofezavani materialu, pouZivat pridrzovacich pomucek.
Pilovy pas je nutno pravidelné vyménovat a odstavovat (presto, Ze neni otupen), zachovavaji se tak mechanické vlastnosti
materialu pasu.
8. Pilovy pas by se nemél v Zzddném pripadé vyhrat. Pokud se tak stane, pas okamZité odstavit a po vychladnuti znovu rozvést
a naostfit, pfipadné zkontrolovat jeho rovinnost. Aby nedoslo k vyhfati je nutno dbat na v€asné ostfeni a dodrZovani feznych
podminek.
9. V pfipadé vyskytu prasklin pas vyradit.
10. Po skonceni prace nenechdvat pilovy pas na stroji napnuty, vzdy jej uvolnit.

v e

~

Udrzba:

Rozvod se provadi na 1 az 2/3 vysky od 3picky zubu a rozvadi se na kazdou stranu pfiblizné o 1/3 az 1/2 tloustky pilového pasu.

U mékkych dfev mize byt rozvod zub i vétsi, ale nikdy nesmi dojit k takovému vyhnuti zub(, aby mezi bfity zGstal nevyrezany klin dfeva.
Pti rozvadéni dodrZujte stejnou hodnotu rozvodu po celé délce pasu. Dbejte predevsim na rovnomérnost rozvodu (odchylka max. 0,1 mm).
V opacném pripadé dochazi k zabihani pasu na stranu vétsiho rozvodu.

Ostfeni zubl se provadi keramickym kotou¢em (umély korund) stfedni hrubosti zrna. Osttfi se Celo zubu.

V pFipadé vyrazného otupeni se prebrusuje i hibet zubu. PFi ostfeni zabrarite nezadoucimu z¢éernani (vyZihani) ostfené ¢asti zubu.

Pti brouseni je dlleZité zachovat radius v paté zubu. Ostry prechod tvaru v paté zubu napomaha vzniku trhlin v materialu.

30 [\



KAPITOLA

5340 Pilové pasy na dievo - truhlaiské

4
€/

N

» Pdsy baleny ve svitcich délky 25 m, rozvedené

> Pdsy Ize objednat i svafené na miru
» Materidl uhlikova ocel C75, tvrdost materialu 42-44 HRc

H{mm) 8 (mm) t(mm) C7Sromedené  CISromedené T3 cruedens;ostrené

6 0,5 4 X X X

8 0,5 5 X X

10 0,6 6 X X X

12 0,6 7 X X X

15 0,6 7 X X X

20 0,6 8 X X X

25 0,6 8 X X X

25 0,7 8 X X X

30 0,7 10 X X X

35 0,7 10 X X X

40 0,7 10 X X X

45 0,9 12 X X X

50 0,9 12 X X X
Pilové pasy na drevo - tyn WM - SILVER MASTER |~ | <"/

9340 WM i

» Pasy baleny ve svitcich délky 25 m, Ize objednat i svafené na miru
» Prémiova némecka ocel zuslechténa chromem a vanadem,

tvrdost materialu 44-46 HRc, arondovana (zaoblena) spodni hrana

WM 1 - urcen pro fezani mékkého dreva
t=22,0 mm t

‘ Himm)  B(mm)  t(mm)  "Ojgedené  ROK,iaodend oeien,
32 0,9 22,0 X X
B 32 1,0 22,0 X X
32 1,1 22,0 X X
35 0,9 22,0 X X
35 1,0 22,0 X X
WM 2 - uréen pro fezani tvrdého i mékkého dreva 35 11 22,0 X X
t=22,0mm 40 0,9 22,0 - <
1,0 22,0 X X
X X
X X

t 40
" [ 40 11 22,0
50 1,1 22,0
B "

5340 BIMETAL Pilové pasy na dievo - tyn WM BIMETAL

» Urceno pro fezani velmi tvrdych diev

)4
€/
N\

P Pasy baleny ve svitcich délky 25 m, Ize objednat i svafené na miru
» Télo pasu z pruzné legované oceli, zuby HSS v provedeni M42

H (mm) B (mm) t (mm) Mo
WM 2 - uréen pro rezani tvrdého i mékkého dreva 35 0,9 22,2 X
t=22,2mm
t
U A
B ¢
N

‘ LEGENDA: H - vy$ka pilového pasu / B - tloustka pilového pasu / t - zubova rozteé 31
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Doporuéena nastaveni kmenovych pilovych pasii die druhu dfeva

Rozmér pasu BOROVICE MODRIN
80x 1,0 mm
100 x 1,1 mm 40 /13 mm 35/12 mm
Roztet / hloubka zubt 120x 1,1 mm
pro stelitovany 140x 1,2 mm
péchovany zub ST 45 /14 mm 40/ 13 mm
200x 1,4 mm
50/ 15 mm 45 /14 mm
260x 1,6 mm
80 x 1,0 mm
Rozteé / hloubka zubt 100 x 1,1 mm 35/10 mm 30/9,5mm 25/8 mm
pro rozvadény zub 120x 1,1 mm
140x 1,2 mm 40/11,5mm 35/10 mm 30/9,5 mm
80x 1,0 mm 2,5mm 2,4 mm 2,3 mm
Efektivni profez 100x1,1 mm 2,8 mm 2,6 mm 2,4 mm
pro stelitovany 120x1,1 mm
nebo péchovany 140x 1,2 mm 3,0 mm 2,7 mm 2,5 mm
zub 180x 1,4 mm 3,0 mm 2,7 mm
3,2 mm
200 x 1,4 mm 2,8 mm
3,2 mm
260x 1,6 mm 3,6 mm 3,0 mm
_ y 80x 1,0 mm 2,5 mm 2,1 mm 2,3 mm
Efektlvnllprvortez 100x1,1 mm
pro rozvadény zub 2,8 mm 2,3 mm 2,4 mm
120x1,1 mm
140x 1,2 mm 3,0 mm 2,5 mm 2,5 mm
LETO 27° 26° 25°
Uhel éela 24°
ZIMA 25° 24° 24°
5343 - NV; 5344 - KV Kmenovy pilovy pas na dievo > 7
5345 - PV; 5345 - PV 2 )Y,
» Kmenové pilové pasy jsou vyrabény z materidlu 80NiCrl11, C75, Bohler Strip a jiné.
o tvrdosti 4312 HRC. Svarené pasy dodavame v provedeni stelit, péch a rozvod.
» Samoziejmosti je vyrovnani svaru a valcovani pasu.
Pilové pasy ve svitcich doddvame pouze vyzubené.
» Pro zpracovani tvrdého i mékkého masivniho dreva
80 1,00
90 1,00 22
100 1,10
120 1,10 22
120 1,20
140 1,20 30
160 1,40 35
Ghelnikové ozubeni 180 1,40
Trojuhelnikové ozubeni 200 1,40 20
210 1,40
235 1,60 50
265 1,60
Servisni operace
Stelitovani zubl / Rozvod a ostieni / Péchovani
Oblé ozubeni Oblé ozubeni
VI¢i ozubeni (do roztece 30 mm) (od roztece 30 mm - véetné)
KV ¢ PV2
t
-t & It
T T
P
?/
0o
& 25°
B B
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OJNi RAMOVY LIST na dfevo - KATR - pokyny

Pro co nejdelsi Zivotnost a spravnou funkci nastrojll je nutné je pravidelné a radné udrzovat.
Ramové listy pro rozvod, pro péch a nastroje s tvrdochromovym povlakem doddvame jako polotovar. Pfed prvnim pouZitim nutno naostfit,
poté spravné rozvést (napéchovat) a znovu preostrit. Pilové listy se stelitovanymi zuby dodavame jiz naostfené a pripravené k préci.

Material: Pilové listy pro rozvod, a které budou stelitovany jsou standadné vyrabény z materidlu 75Cr1 (DIN 1.2003) o tvrdosti 48+/-2 Hrc.
Pro pily péchované je tvrdost upravena na 44+/-2 HRc, aby nedochézelo k nadmérnému opotiebovani péchovaciho zafizeni.
Pro aplikaci s vy$$imi naroky na zatéz pilovych listd je vhodny materidl 74NiCr2 (DIN 1.2703, jednotnd tvrdost 48+/-2 HRc).

Provedeni: V3echny strojni pilové listy jsou dodavany rovnané a vytuzené. Pocet zubu a koncové zastfihy bud' zakaznik zvoli

objednavkou nebo jsou uréeny dle normy. Za standardni rozte¢ je v CR a SR povazovana T=26 mm, dale pak T=22 mm, T=25 mm a T=30 mm.
Rozmeéry listd jsou limitovany kombinaci Sitky a tloustky, délka je zcela volitelna dle pfani zékaznika.

Standardné jsou vsechny pilové listy znaéeny logem spoleénosti PILANA, rozmérovymi Gdaji a identifikacnim islem zakazky (pf.: 5P/2011/8001011).
Toto Cislo je moZné vyuzit pro opakovani objednavky pro zjednoduseni zaddni.

Ukoncéeni: Dodavame bézné s kalenymi listami $ife 35, 30, 25 mm, s ozubenymi listami, s rovnym dérovanim (ESTERER) nebo neolistované.

Upravy na miru: Na pfani zékaznika je mozné vyrobit i jiné typy ozubeni (rozte¢ zubu, tvar zubu, Fezné uhly) i jiné typy olistovani

a pomocnych otvord pro upindni do zavés(.

TVRDOCHROMOVY POVLAK PILOVE LISTY STELITOVANE
Pro zlepseni mechanickych vlastnosti a zdokonaleni nastroje Mezi hlavni vyhody stelitovanych pil patfi:
je mozné povlakovat pilové listy vrstvou tvrdochromu. >> delsi trvanlivost bfitu (3-6x vice oproti klasickému provedeni)

>> mensi energetickd narocnost pfi fezani

>> vyssi kvalita povrchu rozmitaného materidlu

>> moznost opétovného navareni bfitl nastroje po odbrouseni
celé vrstvy ndvaru (po cca 15-20 preostfenich)

Charakteristika:
>> vyssi odolnost proti opotfebeni - déle vydrzi ostré
>> chrani pilové listy pred korozi
>> (isty fez, plocha listu se nezalepuje pryskyfici

Provedeni:
Tloustka vrstvy je volitelna mezi 10-15 mikrony, za standard
je povazovano 15 mikron(.
Tvrdochromovy povlak je nanesen v celé Sifce listu (ne jen
v zubech), proto je mozné vyuZzit jej po celou dobu Zivotnosti listu.

STROJNIi RAMOVY LIST na dievo - KATR

» listy jsou doddvdny rovnané a vytuZené, nerozvedené a neostrené
» doddvame béziné s kalenymi listami Site 35, 30, 25 mm,
s rovnym dérovdnim (ESTERER) nebo neolistované

Rozmérova dostupnost dle pouzitého materialu:

H(mm)  B(mm) t(mm) M| VANICr2  pro pechovani
X
X
160 2,0 25 X X
160 2,2 26 X X X
180 2,2 X X
180 2,4 30 X
Servisni operace
Stelitovani zubt
5360.1 KV - vI¢i ozubeni 5360.01 NV - trojuhelnikové ozubeni 5363 - STELIT

=

w1

20°

le L »|

A A
f T
Y

/

130+t 130+t

295 £ t(STELIT)
35-1
! |
14

‘ |
@ 60"+ 2 \‘/

KAPITOLA

I—L‘ LEGENDA: H - vy3ka pilového pasu (listu) / B - tloustka pilového pasu (listu) / t - zubova roztec / H, - vyska zubu / L - délka pilového listu
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REDUKCNI KROUZKY >

» Pro redukovani upinaciho otvoru pilovych kotouct

d (mm) d; (mm) B (mm)
16,0 12,75 1,5
20,0 12,75 1,5
20,0 16,0 1,5
20,0 18,0 1,5
22,0 20,0 15
22,0 20,0 2,8
25,0 16,0 1,5
25,0 20,0 15
25,4 16,0 1,5
25,4 20,0 1,8
30,0 12,75 1,5
30,0 16,0 15
30,0 16,0 1,8
30,0 18,0 1,8
30,0 20,0 1,5
30,0 20,0 1,8
30,0 22,0 1,8
30,0 22,2 1,8
30,0 25,0 1,8
32,0 25,4 1,8
32,0 20,0 1,8
32,0 25,0 1,8
32,0 25,4 1,8
32,0 30,0 1,8
35,0 30,0 2,2
35,0 30,0 3,5
35,0 32,0 2,2
40,0 30,0 2,2
40,0 32,0 2,2
40,0 35,0 2,2
50,0 30,0 2,2
50,0 32,0 2,2
50,0 35,0 2,2
50,0 40,0 2,2

N
/

Cistic truhlaiskych nastrojt

BALLISTOL Harzldser - profesionalni pouZiti

Obj.c. Popis

014-25420 Rozprasovac 0,6 litru
014-5000 Kanystr 5 litrd

Cisti¢ truhlarskych nastrojt
- profesionalni pouziti

Obj.c. Popis

646 1180005 Rozprasovac 0,5 litru

Kluzivo pro hoblovky, rozmitaci stroje
- nizkovizkozni, Cisti a chrani pred korozi

Obj.c. Popis

646 1040010 Lahev 1 litr

646 1180010
646 1180100

Lahev 1 litr
Kanystr 10 litrQ

646 1040050
646 1040200

Kanystr 5 litrd
Kanystr 20 litra

34
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KAPITOLA

OBSAH STRANA

! Hoblovaci valce 36 - 39
@ Referencni frézy 40
' Falcovaci a profilové frézy 41 -42
‘ Sady fréz na pero - drazku 43
ﬁ Cinkovaci frézy - délkové napojovani 44 - 46
’ Spirdlové a draZkovaci frézy do CNC stroji 47
POUZITE SYMBOLY
° STROJNI POSUV oo .
= (MEQ) @ HOBLOVANI \@ PROFILOVANI
/\AQ PAJENE NASTROJE | OROVNAVANIHRAN E ? voDIci DRAZKA
\‘X\ NASTROJE G FALCOVANI, DRAZKY
S VYMENITELNYMI NOZI < A POLODRAZKY
‘] NASTROJE @ DELKOVE NAPOJOVAN(
S VYMENITELNYMI DESTICKAMI - CINKOVANI

| | LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné ¢asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubli / V - poéet prediezt
‘ / H - vyska zubu, fezného noze 35
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» POUZITI:

-k podélnému hoblovani — hrubovani masivniho dreva
- strojni posuv, MEC

- pro 4-stranné frézky a CNC obrabéci centra

» TECHNICKE PARAMETRY:

- télo nastroje z pevnostni slitiny hliniku

- HW vyménné britové desticky VBD — 4 fezné hrany rovné
- 73 =6 spirdl; Z4 = 8 spiral

KAPITOLA

- postupny zabér noz( zajistuje klidny chod a vyrazné snizuje zatiZeni stroje
- malé tfisky usnadriuji prichod odsavanim

» OBRABENY MATERIAL:
- tvrdé i mékké drevo

» PRACOVNi PODMINKY: Pocet
- nmax: 6.000 - 10.000 ot/min (podle typu) desticek
125 100 40 3 27 85100
125 130 40 3 33 85130
125 150 40 3 39 85150
125 180 40 3 45 85180
125 230 40 3 60 85230
125 240 40 3 63 85240
140 100 40 4 36 87100
140 130 40 4 44 87130
140 150 40 4 52 87150
140 180 40 4 60 87180
140 230 40 4 80 87230
140 240 40 4 84 87240
"él“'allni Ililv 140 310 50 4 112 87310
Nahradni bfitové desticky Pouziti
VBD 14 x 14 x 2 tvrdé dfevo 359802 .
Upinaci Sroub M5 x 10 TX20 710086 TX20 710240
VBD 14 x 14 x 2 mékké drevo 239725
\._ Hoblovaci vilec VBD - DOKONCOVACI g
> L

» POUZITI:

-k podélnému hoblovani — dokonéovani masivniho dreva
- strojni posuv, MEC

- pro 4-stranné frézky a CNC obrabéci centra

» TECHNICKE PARAMETRY:
- télo nastroje z pevnostni slitiny hliniku

- HW vyménné bfitové desticky VBD — 4 fezné hrany s rddiusem R150

- 73 =6 spiral; Z4 = 8 spiral

> OBRABENY MATERIAL: - postupny zabér noz umisténych ve $roubovici zajistuje klidny chod
a vyrazné snizuje zatiZeni stroje

- malé tfisky usnadniuji prichod odsavanim

- tvrdé i mékké drevo
» PRACOVNi PODMINKY:
- nmax: 6.000 - 10.000 ot/min (podle typu)

D (mm) B (mm) d (mm) z
125 100 40 3 27 86100
125 130 40 3 33 86130
125 150 40 3 42 86150
125 190 40 3 51 86190
125 230 40 3 60 86230
125 240 40 3 63 86240
140 100 40 4 36 87100
140 130 40 4 44 87130
140 150 40 4 56 87150
140 190 40 4 68 87180
140 230 40 4 80 87230
Nfllll'alllli “"v 140 240 40 4 84 87240
Nahradni bfitové desticky Pouziti Obj. ¢. Kli¢
VBD 15 x 15 x 2,5 R150 tvrdé drevo 11281810 ,
Upinaci Sroub M5 x 10 TX20 710086 TX20 710240
VBD 15 x 15 x 2,5 R150 mékké dievo 11225484
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. Hoblovaci valec HSS/HW
/

» POUZITI:

-k podélnému hoblovani — dokon¢ovani masivniho dreva
- strojni posuv, MEC

- pro 4-stranné frézky a CNC obrabéci centra

» TECHNICKE PARAMETRY: KAPITOLA
- télo nastroje z oceli (Fe) nebo pevnostni slitiny hliniku (Al)

- standardné osazeny hoblovacimi nozi 30 x 3 x B (mm) z HSS 18%W
- HW hoblovaci noZe na objednavku

» OBRABENY MATERIAL:
- tvrdé i mékké drevo

» PRACOVNi PODMINKY: D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. &. (Al)  Obj. &. (Fe)
- nmax: 9.000 ot/min (podle typu) 125 80 40 4 73080 72080
125 100 40 4 73100 72100
a 125 120 40 4 73120 72120
125 130 40 4 73130 72130
125 150 40 4 73150 72150
[a) 125 180 40 4 73180 72180
125 230 40 4 73230 72230
125 240 40 4 73240 72240
y
Nahradni dil
EEE y
Obj. ¢. Obj. €.
77777777777 Sroub M8 x 1 - 20 6HR 710045 KIi¢ 6HR 5 710205
OO0OO0O0O0
AP
5133 . Hoblovaci valec HSS/HW
» POUZITI:
-k podélnému hoblovani — dokoncovani masivniho dfeva
- strojni posuv, MEC
- pro 4-stranné frézky a CNC obrabéci centra
» TECHNICKE PARAMETRY:
- Provedeni: pevnostni slitina hliniku Al, standardné osazeny hoblovacimi noZi HSS
- HW hoblovaci noZe na objednavku
» OBRABENY MATERIAL: D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. &.
- tvrdé i mékké drevo 120 130 40 4 5133
» PRACOVNi PODMINKY: 120 190 20 4 5133
- nmax: 9.000 ot/min (podle typu) 125 130 20 4 5133
I ; 125 190 40 4 5133
125 230 40 4 5133
125 240 40 4 5133
D -
Nahradni dily
i (o] JAR Obj. €.
Upinaci klin 130 KD166 3i
- B - Pruzina Tka - 3599/2
Upinaci klin 190 KD167 5,8x25
Upinaci klin 230 KD177 cVitova vios
Zavitova vlozka Tka — 3601
—————————— - - A Upinaci klin 240 KD217 M12xM8
1 =4 2 2
Uj‘o Sroub M8 x 20 CSN 021189 Kli¢ Imbus 6
y > PRISLUSENSTVi:
Ustavovac hoblovacich noz( TK4-5853 je urcen pro sefizeni hoblovacich nozli v hoblovacich
+41ﬂ valcich 5133 o fezném prdmeéru 125 mm, které jsou vybaveny bo¢nimi fixacnimi otvory.

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné €asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - pocet zubi / V - poéet pFediezt 37



. Hoblovaci valec s nozi Centrolock

/

KAPITOLA

» OBRABENY MATERIAL:

» POUZITi:

-k podélnému hoblovani — dokonéovani masivniho dreva

- strojni posuv, MEC
- pro 4-stranné frézky a CNC obrabéci centra

» TECHNICKE PARAMETRY:

FETSGIE

/ b
¥

- Provedeni: pevnostni slitina hliniku Al, standardné osazeny
oboustrannymi hoblovacimi nozi CENTROLOCK HSS

CENTROLOCK oboustranné HW hoblovaci noze na objednavku
smart click - rychloupinaci samocentrovaci systém

- tvrdé i mékké drevo D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. ¢.
» PRACOVNI PODMINKY: 125 130 40 4 5330
- nmax: 9.000 ot/min (podle typu) 125 190 40 4 5330
125 230 40 4 5330
125 240 40 4 5330
A
[a)
A A
Nahradni dily
Obj. ¢. Obj. ¢.
g Upinaci klin - centrolock 130 KD299
é‘ Y Pruzina 6 x 25 Tk4-3599/2
[ ° Upinaci klin - centrolock 190 KD332
4-F-—---- —1- o
Y © Upinaci klin - centrolock 230 KD333 .
Sroub M5 x 8 Torx-T20
Upinaci klin - centrolock 240 KD331
Boc¢ni doraz Tk4-6143 Kli¢ Torx 20

smart click - rychloupinaci samocentrovaci system

Jon

N

Sm'cmt
clic

Snadna a rychla
vymena desticek
hez Srouhovani.
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6133

Hoblovaci valec s noii CENTROLOCK - kombinovany

N

» OBRABENY MATERIAL:

- tvrdé i mékké drevo

» PRACOVNi PODMINKY:

- nmax: 9.000 ot/min (podle typu)

>
>

| b
e

» POUZITI:

-k podélnému hoblovani dfeva se srazenim hran
a drazkovanim

- strojni posuv, MEC

- pro 4-stranné frézky a CNC obrabéci centra

] KAPITOLA
» TECHNICKE PARAMETRY:

- Provedeni: pevnostni slitina hliniku Al, standardné osazeny
oboustrannymi hoblovacimi nozi CENTROLOCK HSS
- smart click - rychloupinaci samocentrovaci systém
- Hoblovaci valec je mozno doplnit drazkovacimi, rddiusovymi a srazecimi noZzi
- CENTROLOCK oboustranné HW hoblovaci noze na objednavku

D (mm) B (mm) d (mm) z
125 130 40 4 6133
125 190 40 4 6133
125 230 40 4 6133
125 240 40 4 6133
Nahradni dily
Obj. €. Obj. ¢.
Upinaci klin - centrolock 130 KD299
PruZina 6x25 Tk4-3599/2
Upinaci klin - centrolock 190 KD332
Upinaci klin - centrolock 230 KD333 .
Sroub M5x8 Torx-T20
Upinaci klin - centrolock 240 KD331
Boc¢ni doraz Tk4-6143 Kli¢ Torx 20

D —
v
% %4 T
t--4---4--1 =| 8
PrisluSenstvi

Blanket HSS - pravy

(vyroba na zakdzku)
Blanket HSS - levy

(vyroba na zakazku)

Upinaci klin

Tk4-6066

Tk4-6065

KD372

Zaoblovaci n(iz 16 x 22 x 5 R1,5 330576

Drzak noze Tk3-1840
Zaoblovaci n(iz 16 x 22 x 5 R2 330577
Zaoblovaci nz 16 x 22 x 5 R2,5 330579

Drzak noze Tk3-1839
ZaoblovacinGZz 16 x 22 x 5 R3 330578
ZaoblovacinGZz 16 x 22 x 5 R4 32299
ZaoblovacinGZz 16 x 22 x 5 R5 333980 Sroub M5 x 12 048074B512
Srazeciniz 16x22x5 45° 330575

-
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9031

. Fréza referencni s IBD

/

KAPITOLA

Presah frézy L
presvalec-0,5 1
AT |
________ =
- | Q
x * :
o ro
Q | S
Q
Hoblovaci
valec

BAZ
\

Referenéni

fréza

» Provedeni: vyménné britové desticky HW (HM)
» Frézy se pouZivaji v kombinaci s hoblovacimi valci 5133

D (mm) B (mm) d (mm) zZ+v Obj. ¢.

140 12 40 4+4 5031

145 12 40 4+4 5031
Nahradni dily

Obj. ¢. Obj. c.

VBD 14 x 14 x 2 359802 Sroub M6 x 20 CSN 021189
VBD 11,6 x12x1,5 L11,6 Sroub M5 x 8 710064
Upinaci klin KD81 Kli¢ Torx 20
Pruzny kolik CSN 022156 Kli¢ Imbus 4

TK 14KKK

\,_Fréza referenéni
/

» Provedeni: pajené desticky HW
P Frézy se pouZivaji v kombinaci s hoblovacimi valci 5133

D (mm) B (mm) d (mm) zZ+vV Obj. ¢.
140 12 40 4+2 TK 14
160 12 40 4+2 TK 14

40
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\Fréza falcovaci s VBD se sraienim a zaoblovanim hran

3552 > o

» Tvrdé i mékké drevo, MDF
» Provedeni s vyménitelnymi bfitovymi destickami (VBD) HW
> Nastroj je standardné osazen zaoblovacimi noZi R3
» Lze dokoupit zaoblovaci noZe R1,5, R2, R4 nebo R5

nebo srazeci noze 45°
» Noze |ze stavét v rozmezi 0 - 50 (60) mm KAPITOLA
» Strojni posuv (MEC)

D (mm) B (mm) d (mm) Z+vV
125 50 40 4+4 3552
125 60 40 4+4 3552
A
&
)
PrisluSenstvi
< Zaoblovaci nii? 16 x 22 x 5 R1,5 330576
Zaoblovacin(Z 16 x 22 x 5 R2 330577
Zaoblovaci n(iZ 16 x 22 x 5 R2,5 330579
Zaoblovaci nliZ 16 x 22 x 5 R4 032299
Zaoblovaci nliz 16 x 22 x 5 R5 333980
— Srazeci n0z 16x22x5 45° 330575
Nahradni dily
¢ (o] TN Obj. ¢.
— VBD50x12x1,5 358835 Sroub M6 x 8 Tk4-3468
Eg VBD 60x 12 x 1,5 360026 Sroub M5 x 8 710064
%ﬁ VBD 14 x 14 x 2 359802 Sroub M5 x 12 048074B512
- Upinaci klin 50 mm KD 298 Sroub M6 x 20 CSN 021189
Upinaci klin 60 mm KD B302 ZaoblovacinGZz 16 x22x5 R3 = 330578
Drzék noze R Tk4-5964 Kli¢ Imbus 4
Drzék noze L Tk4-5963 Kli¢ Torx 20

Mérka pro ustaveni nozud Tk4-5815/8

8341

Frézovaci hlava - hezpecnostni, profilova \Q\

N

e

» Tvrdé i mékké dfevo, MDF
» Pouziti pro 4-stranné frézky

P> Télo nastroje z oceli. NoZe jsou aretovany presnym ryhovanim
—systém WEINIG vcetné boc¢niho dorazu

» Uréeno pro blanketové noze HSS tloustky 8 mm. Profil se vybrusuje na objednavku

D (mm) B (mm) d (mm) z H (mm) Obj. ¢.
122 40 40 4 40,50,60,70 8341
122 60 40 4 40,50,60,70 8341
122 80 40 4 40,50,60,70 8341
122 100 40 4 40,50,60,70 8341
122 130 40 4 40,50,60,70 8341
T#’\ Dmax a Tmax [maximalni hloubka vybrouseného profilu]
viz Zakazkové vybrusovani profili strana 42 dole.
X
[]
£
a S
(S
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N

/

KAPITOLA

» PRACOVNi PODMINKY:
- nmax: 9.000 ot/min (podle typu)

@ Dmax

Frézovaci hlava - hezpecnostni, profilova \Q\

155

» Tvrdé i mékké dievo, MDF

» Profilovani pro 4-stranné frézky

» Télo nastroje z oceli. Vysoka Zivotnost nozl diky materidlu 18%W
» Bezpecné a presné upnuti noz( diky precizné vybrousenému drazkovani

» Velka flexibilita vyroby noZzl. Obzvlasté vhodné pro ovérovaci a kusovou vyrobu

D (mm) B (mm) d (mm) z H (mm) Obj. ¢.
122 40 40 4 40,50,60,70 70240
137 40 50 4 40,50,60,70 70740
122 60 40 4 40,50,60,70 70260
137 60 50 4 40,50,60,70 70760
122 80 40 4 40,50,60,70 70280
137 80 50 4 40,50,60,70 70780
122 100 40 4 40,50,60,70 70210
137 100 50 4 40,50,60,70 70710
122 130 40 4 40,50,60,70 70213
137 130 50 4 40,50,60,70 70713
122 150 40 4 40,50,60,70 70215
137 150 50 4 40,50,60,70 70715
122 180 40 4 40,50,60,70 70218
137 180 50 4 40,50,60,70 70718
122 230 40 4 40,50,60,70 70223
137 230 50 4 40,50,60,70 70723

. \lakazkové vybru$ovani profilii do HSS noZii pro bezpeénostni hiavy

Dmax - Zakazkove vylrusovani profilii viz strana 42 dole.

Zakazkové vybhrusovani profilu )

£}

SB

.

Schéma fezného primeéru v zavislosti na vysce
blanketu - D122 mm

8 | ——
202 *‘\'\;LH:N
e R
164 H—-] Y ,,_
N H=50
145 f——
i i*H:40

MIN. 130 [
“@ I
—MAX
| A D=122

A

N
N
I

» Tvrdé i mékké dievo, MDF

P Vysoka Zivotnost profilovych nozi diky materialu HSS 18%W

» Bezpecdné a presné upnuti nozl diky precizné vybrousenému drazkovani

» Vysoka flexibilita vyroby noz(, obzvlasté vhodné pro ovérovaci a kusovou vyrobu

Maximalni hloubka vybrusovaného profilu Tmax v zavislosti na vysce bianketu H pri maximalnim upnuti,

H (mm) D (mm) Dmax (mm) Tmax (mm)
40 122 145 7
40 137 160 7
50 122 164 17
50 137 179 17
60 122 183 27
60 137 198 27
70 122 202 35
70 137 217 35

MoZnost prebrusovani max. 6,4 mm

Dmax - Prdmér nastroje s blanketem / Ty ax - maximalni hloubka profilu

Pro vykonné a precizni opracovani tvrdych a exotickych drev, Multiplexu a MDF.

Je mozné poufZit systém HW profilové noze UNI PACK (HW ndzZ + opérka)

nebo HW pajeny profilovy ndz.

Nejvyssi moznou kvalitu opracovaného povrchu zajistuje jemnozrnna struktura slinutého
karbidu HW a precizni polohovani nozd nejlepsi jakosti slinutého karbidu, vyhodné ceny
a vicendsobné preostfovani, garantuji vysokou ekonomickou efektivnost.

MAX = maximalni vyska vysunuti blanketu (cca. 6,4 mm)
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Pero - driaika "\,_Sady fréz na pero a drazku pro vicestranné frézky - y.

B / I
» Tvrdé i mékké drevo &
P Pdjené britové desticky HSS nebo HW
» Urceno k vyrobé spojd pero - drazka v podélném sméru

» Urceno pro 4-stranné frézky
» Frézy jsou zajistény koliky
» Nastroje jsou stavitelné, po preostrieni sefiditelné pomoci distancnich krouzkd KAPITOLA

na vychozi rozmér

Oznaceni D (mm) z Obj. €. HSS
500-502 160 40 - 50 4 35006 35106
180 40 - 50 6 35008 35108
501-502 160 40 - 50 4 35026 35126
180 40 - 50 6 35028 35128
505-506 160 40-50 4 35056 35156
180 40 - 50 6 35058 35158
555-556 160 40 - 50 4 35086 35185
180 40 - 50 6 35088 35188
503-504 160 40-50 4 35036 35136
- (. 180 40-50 6 35038 35138
L T T —T 1 507-508 160 40 - 50 4/2 35076 35176
y N 180 40 - 50 6/3 35078 35178
510-511 160 40 - 50 4/2 35016 35116
fréza licova fréza 180 40 - 50 6/3 35018 35118
na pero vlevo strana na drazku vpravo 512-511 160 40 - 50 4 35046 35146
(pohledova) 180 40-50 6 35048 35148
ﬂ\'
8 9 8 9
1 [ 1 o 504 > ~
500 - 502 ﬁ o 503 - 504 ﬁ__ o
1 — — 1
90°
8 0,5 0,5 |i 8 9
© ol o
501 - 502 2T 0 507 - 508 oL i
< g —
/10 N\
60°
8 0,5 0,5 9 8 9
I o Gu]
505 - 506 O oo 3 o~ 510-511 2T Ry
ﬂl'— u‘ — v - (o]
R5 10
90°
8 0,5
8 0,5 0,5 |g 2 - |i -
(ss5] ™ oL S
555 - 556 g o @ o 512-511 S 1 <
<L ~ — —
. s T
R5
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/

KAPITOLA

\_Frézy na cinkovyj spoj H$S M—@

m\

» Nastroje jsou uréeny k pricnému napojovani dfevénych hranolt za ucelem vyroby:

okennich a dvefnich hranold (vyska cinku 10 mm)
konstrukénich hranol( KVH, BSH (vyska cinku 15 — 20 mm)
napojovani zbytkového dreva pro nabytkarskou vyrobu

» Nastroje jsou rozdéleny do dvou skupin v zavislosti na stroji:
- pro stroje bez zakracovaci pily jsou uréeny nastroje ZL 10/10, 15/15 a 20/20.
U téchto nastrojl je cely tvar spoje (cink) obrabén kompletné nastrojem
a ten urcuje tésnost spoje
- pro stroje se zakracovaci pilou jsou uréeny ZL 10/11, 15/16.5 a 20/22.
U téchto nastrojl uréuje vyslednou tésnost spoje predsazena zakracovaci pila
s roztfiskovacem

— ] VARIANTY CINKOVYCH SPOJU
= s =
=1 -
— nedefinovany spoj definovany spoj
- nerovna kfivka napojeni - rovna ostra kfivka napojeni
Cinkovy profil Cinkovy profil
bez zakracovaci pily se zkracovaci pilou y >/
ZL 10/10 ZL10/11
11 ‘Q
10 6 l
prubéiny cinkovy spoj cinkovy spoj s ploskami
v poloviné cinku
‘ U
zkracovaci pilou pfizpusobit vili
— . v cinkovém spoji cinkovy spoj s ploskami cinkovy spoj s ploskami
v paté cinku - soubéiny v paté cinku - nesoubéiny

/

ZL

\_Frézy na cinkovy spoj HSS, 22 AN L

/m\

» Tvrdé i mékké dievo

P HSS pdjené britové desticky

» Urceno k pficnému napojovani dievénych hranolll za ucelem vyroby:
okennich a dvefnich hranold (vyska cinku 10 mm)
konstrukénich hranoll KVH, BSH (vyska cinku 15 — 20 mm)
napojovani zbytkového dreva pro nabytkarskou vyrobu

» MozZno povlakovat fezné brity otéruvzdornym povlakem

» Lze dodat s krajnimi frézami na vyrobu dosedacich plosek

— 160 10/10 3,8 28,6 30-50 021685

160 10/11 3,8 28,6 30-50 021686

b | 170 15/15 3,8 28,6 30-50 021694
170 15/16,5 3,8 28,6 30-50 021695

180 20/20 6,2 33 30-50 021729

180 20/22 6,2 33 30-50 021728

T

B
D C

o

E,

Pocet fréz potfebnych pro danou Sifku spoje B 28,6 mm (10/10, 10/11, 15/15, 15/16,5)

Sitka spoje (mm) Pocet hiebenovych fréz

2
77 3
104 4
131 5
157 6
184 7
210 8
237 9
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Frézy na cinkovy spoj HSS, 23/4
) e

» HSS pajené britové desticky

» Pro tvrdé i mékké dievo

» Urceno pro vyssi rychlost posuvu nebo zvysenou kvalitu obrobeného spoje (cinku)

» Nastroje jsou urceny k pficnému napojovani dfevénych hranoll za ucelem vyroby:
okennich a dvernich hranoll (vyska cinku 10 mm)
konstrukcnich hranoll KVH, BSH (vyska cinku 15 — 20 mm) KAPITOLA
napojovani zbytkového dreva pro nabytkarskou vyrobu

ZL 10.73,8 mm

Typ nastroje D (mm) z Obj. €. ZL 10/10 Obj. &.

Horni fréza 160 20,2 30-50 4 0216101 0216111
Zékladni fréza 160 35,4 30-50 4 0216102 0216112
Spodni fréza 160 20,2 30-50 4 0216103 0216113

ZL 15.73,8 mm

Typ nastroje D (mm) z Obj. €. ZL 15/15 Obj. & ZL 15/16,5
— Horni fréza 170 20,2 30-50 4 0216151 0216161
Zéakladni fréza 170 35,4 30-50 4 0216152 0216162
D Spodni fréza 170 20,2 30-50 4 0216153 0216163
ZL |
[
—— 1 [Horni Typ néstroje D (mm) Z  Obj.&ZL20/20 Obj. & 2L20/22
?:{ Horni fréza 180 18,6 30-50 3 0216201 0216221
Zéakladni fréza 180 31,0 30-50 3 0216202 0216222
Spodni fréza 180 18,6 30-50 3 0216203 0216223
Z::_‘—L Pocet fréz potfebnych pro danou Sifku spoje ZL 10 a 15 mm; T=3,8 mm; 24
ZAKLADNi] Sitka spoje (mm) Zakladni fréza Horni fréza Spodni fréza
38 1 1 1
d 57 2 1 1
| 76 3 1 1
95 4 1 1
\ 114 5 1 1
133 6 1 1
SPODNI 152 / 1 1
171 8 1 1
190 9 1 1
209 10 1 1
228 11 1 1
247 12 1 1
\ 266 13 1 1

il

L
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Frézy na cinkovy spoj s vyménnymi noii HSS,12 [ A\
> ke

» HSS vyménné noze mozno povlakovat otéruvzdornym povlakem
» Lze dodat s krajnimi frézami na vyrobu dosedacich plosek
» Nastroje jsou urceny k pfiénému napojovani dievénych hranol( za G¢elem vyroby:

- okennich a dvetnich hranolt (vyska cinku 10 mm)
- konstrukénich hranoll KVH, BSH (vyska cinku 15 — 20 mm)
- napojovani zbytkového dfeva pro nabytkarskou vyrobu

KAPITOLA

D (mm) ZL (mm) T(mm) B (mm) d (mm)
160 10/10 3,8 31,4 30-50 0218010
160 10/11 3,8 31,4 30-50 0218011
170 15/15 3,8 31,4 30-50 0218015
170 15/16,5 3,8 31,4 30-50 0218016
190 20/20 6,2 39,2 30-50 0218020
190 20/22 6,2 39,2 30-50 0218022

Samostatné noze

( 1§| Profilovy niiz ZL (mm) T (mm)
D ; Pravy 10/10 3,8 0218110
7L : Levy 10/10 3,8 0218210
‘—“I ! Pravy 10/11 3,8 0218111
i —— 1 ,—I—r— Levy 10/11 3,8 0218211
L LJ ; Pravy 15/15 3,8 0218115
i Levy 15/15 3,8 0218215
@ Pravy 15/16,5 3,8 0218116
8 = i Levy 15/16,5 3,8 0218216
| Pravy 20/20 6,2 0218120
: ! Levy 20/20 6,2 0218220
- E; i Pravy 20/22 6,2 0218122
3 Levy 20/22 6,2 0218222
\ ﬁ i Pocet fréz potiebnych pro danou Sitku spoje B=31,4 mm
d ! (10/10; 10/11; 15/15; 15/16,5) T=3,8 mm
Sitka spoje (mm) Spodni fréza

28 1

58 2

89 3

119 4

150 5

180 6

210 7

241 8

271 9

Pocet fréz potfebnych pro danou sifku spoje B =39,2 mm (20/20; 20/22) T=6,2 mm

Sitka spoje (mm) Spodni fréza

71
108
145
183
220
257
294

0 N O U WN
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\ Vicebrita spiralova frézovaci hlava
/

» Tvrdé i mékké drevo
» K tvarovému frézovéni na kopirovacich strojich, strojni posuv MEC

» 12-2 =12 fad zubd, dvouchodd $roubovice
» 16-2 = 16 fad zubd, dvouchoda $roubovice

» 16-1 = 16 fad zubd, jednochoda Sroubovice SCHE!A !
» HW pajené britové desticky C-#
D Pri objedndvce uvddéjte: -
prameér D; Sirku frézy B; upinaci prumeér d; T
pocet fad zubl a sroubovic; Obj. ¢. 72001
drdzku na pero; popr: uprava zahloubeni ndbojky;, ooy
schéma otacent.

D (mm) B (mm) d (mm) z
80/100/110 60 30/35/40 12-2/16-2/16-1
80/100/110 80 30/35/40 12-2/16-2/16-1
80/100/110 100 30/35/40 12-2/16-2/16-1
80/100/110 120 30/35/40 12-2/16-2/16-1
80/100/110 130 30/35/40 12-2/16-2/16-1
80/100/110 140 30/35/40 12-2/16-2/16-1
80/100/110 150 30/35/40 12-2/16-2/16-1
80/100/110 160 30/35/40 12-2/16-2/16-1
80/100/110 170 30/35/40 12-2/16-2/16-1
80/100/110 180 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 60 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 80 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 100 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 120 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 130 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 140 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 150 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 160 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 170 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 180 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 200 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 220 30/35/40 12-2/16-2/16-1
120/125/140 230 30/35/40 12-2/16-2/16-1

SCHEMA I

<

R )

Obj. ¢.
DBdz72001
D Bdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001
D Bdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001
D Bdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001
D Bdz72001
DBdz72001
DBdz72001
DBdz72001

\\ Falcovaci, drazkovaci a sedlové frézy VBD
/

» Uréeno pro pouZiti ve specidlnich a v CNC 3 a 5 osych obrabécich strojich

pro vyrobu drevénych konstrukci a dfevostaveb napt. stroje Hundegger, Esetre, Uni team atd.

» Télo vyrobeno z pevnostni slitiny hliniku (Al) osazeno HW bfitovymi destickami
» Cisté a presné frézovani pii poufiti raduisovych biitovych desticek HW

D(mm) B(mm) d(mm) z \' depgthc‘?(tek
250 60 45 DKN 3x4 + 3x4 2x4+4 40
250 80 45 DKN 4x4 + 4x4 2x4+4 48
250 80 45 DKN 4x4 + 4x4 2x4+4 48
250 100 45 DKN 5x4 + 5x4 2x4+4 56
250 100 45 DKN 5x4 + 5x4 2x4+4 56
300 20 45 DKN 1x4 + 1x4 2x4+4 24
300 40 45 DKN 2x4 + 2x4 2x4+4 32
300 40 45 DKN 2x4 + 2x4 2x4+4 32
300 60 45 DKN 3x4 + 3x4 2x4+4 40
300 80 45 DKN 4x4 + 4x4 2x4+4 48
300 80 45 DKN 4x4 + 4x4 2x4+4 48
350 20 55 DKN 1x4 + 1x4 2x4+4 24
350 40 55 DKN 2x4 + 2x4 2x4+4 32
350 60 55 DKN 3x4 + 3x4 2x4+4 40
350 60 55 DKN 3x4 + 3x4 2x4+4 40
350 80 55 DKN 4x4 + 4x4 2x4+4 48
350 80 55 DKN 4x4 + 4x4 2x4+4 48
350 100 55 DKN 5x4 + 5x4 2x4+4 56
350 100 55 DKN 5x4 + 5x4 2x4+4 56

Nmax Smél’ 1
otaceni
7000 LL
5500 LL
5500 RL
5500 LL
5500 RL
5500 LL
5500 LL
5500 RL
5500 LL
5500 LL
5500 RL
5000 LL
5000 LL
5000 LL
5000 RL
5000 LL
5000 RL
5000 LL
5000 RL

Nistroje vyrabime na zakazku die konkrétniho pozadavku zakaznika

KAPITOLA
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KAPITOLA

o
OBSAH STRANA

@ Frézy lamelové, zasmolkové 49 - 50
O Frézy drazkovaci, ¢epovaci 50-53
. Frézy falcovaci, hoblovaci 53-55
Q Frézy uhlové 55_56
@ Frézy rddiusové 57 -59
‘r Frézy spdrovaci 60 - 61
t Frézovaci hlavy s profilovymi noZi 62 - 69
== Frézy na nabytkovad dvirka 70 - 71
“ Frézy na dvere a okna 72 - 90

POUZITE SYMBOLY

5o STROJNI POSUV - P o
= (MEQ) DRAZKOVANI E@ ZAOBLOVANI HRAN
£l RUENI POSUV . - P SPOJOVAN/ -
=71
— (MAN) CEPOVANI @ PROFIL / KONTRAPROFIL
ooy PAJENE NASTROJE | OROVNAVANIHRAN E PROFILOVANT
------ .| NASTROJE FALCOVANI, DRAZKY o .
L‘SX S VYMENITELNYMI NOZI S A POLODRAZKY | PROFILOVANIVYPLNE
|| NASTROJE o UHLOVE SRAZENT TeT 1 VYROBA OKEN
S VYMENITELNYMI DESTICKAMI |\ HRAN 71l A DVERI
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. Fréza na lamelové spoje Ao
5383 > AN
» Provedeni: pajené britové desticky HW (N o)
P Poutiti: v elektrickych lamelovacich frézkach

100 4 22 12 5383

o | =N ; N N KAPITOLA

\. Fréza na lamelové spoje o
11 5 6 / =N ]
» Provedeni: pajené britové desticky HW (N o)
P Poutiti: v elektrickych lamelovacich frézkach

D (mm) B (mm) d (mm) Z+vV Obj. ¢.
100 4 22 4+2 1156

1156/S . Fréza nalamelové spoje s VBD A9l U7 % é

/ » Provedeni: vyménné britové desticky HW (-
P Poutiti: v elektrickych lamelovacich frézkach a také v CNC strojich

(upinaci trn pro pouZiti v CNC strojich doddavame na objednavku)

D (mm) B (mm) d (mm) Z+v (o] TN
100 4 22 4+4 1156/S
p o Nahradni dily
1] = N \ITI\\I 1 l\Tﬂ\ X po |

A . 2d Obj. & Obj. &.
@D VBD 14 x14x1,2 330669 Upinaci matice 11,8 x 1,8 710083
VBD 18/1,95 330658 Upinaci matice 9,8 x 1,65 710082

Sroub M4/0,5 x 3,2 710077 Kli¢ Torx 9

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubQ
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. Fréza na zasmolky

KAPITOLA

/ » Provedeni: pajené britové desticky HW

» Poutiti ve specialnich el. frézkach

D (mm)
100

B (mm)
8

Obj. &
1756

9392 F1

. Draikovaci pilové kotouce

B1

=

» Drazkovani viech druh( pfirodnich dfev, nabytkarskych materidld a plastd

» Provedeni: pajené britové desticky HW

m\

PR \IP

P Pro pouziti v truhlafskych spodnich frézkach a s vhodnym upinacem lze pouZit i v CNC strojich

D (mm)
125
125
125
125
125
125
125
125
125
150
150
150
150
150
150
150
150
150
180
180
180
180
180
200
200

B (mm)
1,5
1,8
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
4,0
5,0

B1 (mm)
1,0
1,4
1,4
1,8
2,0
2,5
3,0
3,0
3,5
1,4
1,8
2,2
2,5
2,5
3,5
3,5
5,0
5,0
2,5
3,5
3,5
5,0
5,0
2,5
3,5

d (mm)

30
30
30
30
30
30
30
30
30

2010

. Fréza draikovaci s rovnymi zuhy

/ » Provedeni: pajené britové desticky HW

D (mm) B (mm) d (mm) hmax (mm) z Obj. ¢.

125 4 30 37 4 5010

125 5 30 37 4 5010

125 6 30 37 4 5010

125 8 30 37 4 5010

125 10 30 37 4 5010

125 12 30 37 4 5010

160 6 30 55 4 5010

- 160 8 30 55 4 5010
r—j 160 10 30 55 4 5010
7/ 7 160 12 30 55 4 5010

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné ¢asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubQ
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50" . Fréza drazkovaci s rovnymi zuby a pfedrezy

/ » Provedeni: pajené britové desticky HW

D (mm) B (mm) d (mm) hmax(mm) zZ+v Obj. ¢.
100 4 30 25 4+2 5011
100 5 30 25 4+2 5011
100 6 30 25 4+2 5011
100 8 30 25 4+2 5011
100 10 30 25 4+2 5011
100 12 30 25 4+2 5011
125 4 30 37 4+2 5011
125 5 30 37 4+2 5011
125 6 30 37 4+2 5011
125 8 30 37 4+2 5011
B 125 10 30 37 4+2 5011
‘ ‘ 125 12 30 37 4+2 5011
) —77 Em— 7 160 5 30 55 4+2 5011 KAPITOLA
] 160 6 30 55 4+2 5011
LAJ 160 8 30 55 4+2 5011
< @D 160 10 30 55 4+2 5011
N 160 12 30 55 4+2 5011
160 14 30 55 4+2 5011
180 6 30 65 4+2 5011
180 8 30 65 4+2 5011
180 10 30 65 4+2 5011
180 12 30 65 4+2 5011
180 14 30 65 4+2 5011
180 16 30 65 4+2 5011
nrz AN Fréza draikovaci s VBD ' () % /,é
= -
/ » Provedeni: vyménné britové desticky HW A
D (mm) B (mm) d (mm) hmax(mm) Z+v Obj. ¢.
125 4 30 34,5 4+4 22012504
125 5 30 34,5 4+4 22012505
125 6 30 34,5 4+4 22012506
125 8 30 34,5 4+4 22012508
125 10 30 34,5 4+4 22012510
125 12 30 34,5 4+4 22012512
125 14 30 34,5 4+4 22012514
125 16 30 345 4+4 22012516
h,. 125 18 30 34,5 4+4 22012518
| 125 20 30 34,5 4+4 22012520
I T 7 160 8 30 50,0 4+4 22216008
‘ 160 10 30 50,0 4+4 22216010
L LM 160 12 30 50,0 4+4 22216012
) 160 14 30 50,0 4+4 22216014
160 16 30 50,0 4+4 22216016
160 18 30 50,0 4+4 22216018
160 20 30 50,0 4+4 22216020

s

Nahradni dily - DFZ pro Sifky 4 - 6 mm

VBD 14x14x 1,2 330669 Sroub M4/0,5 x 3,2 910 04 901
VBD 18/1,95 330658 Sroub M4/0,5 x 4,2 910 04 902
VBD 18/2,45 330659 Upinaci matice 11,8 x 1,8 915 04 002
VBD 18/2,95 331492 Upinaci matice 9,8 x1,65 915 04 001

Nahradni dily - DFZ Sifky 8 - 20 mm
Obj. ¢. Obj. ¢.

VBD 14 x14x 2 359802 VBD 7,6 - 19,4

inaci § Upinaci Sroub prediezu M6 x 7 910 56 070
Upm?fl Sroub M5 910 05 220 pvl cisroub p zZu X ;
(pro SiFky 8, 18) Klig Plochy

Upinaci Sroub M6

(pro &iFky 10, 12, 14, 16,20) 21006220

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubQ
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Fréza drazkovaci stavitelna s VBD a9y UA
DFST . Freéza draikovaci stavitelna s Il %é

/ » Provedeni: vyménné britové desticky HW A=

* stfedova fréza pro zvétseni Sirky drazky az na 23,5 mm

D (mm) B (mm) d (mm) hmax (mm) zZ+vVv (o] T A
160 4+75 30 32 4+4 22016004
- 160 8+15,5 30 32 4+4 22016008
* 160 8 30 32 2+0 22016099
=

r% Nahradni dily

h
(o] JAH Obj. ¢.
« VBD 14 x 14 x 1,2 330669 Sroub M4/0,5 x 4,2 910 04 902
VBD 14 x14x2 359802 Upinaci Sroub M5 91005 220
‘ < ad VBD 18/1,95 330658 Upinaci Sroub M6 91006 220
oD VBD 18/2,45 330659 Upinaci Sroub predfezu M6 x 7 910 56 070
KAPITOLA =~ VBD 18/2,95 331492 Upinaci matice 11,8 x 1,8 915 04 002
VBD 7,5x12x1,5 360013 Upinaci matice 9,8 x 1,65 915 04 001
Sroub M4/0,5 x 3,2 910 04 901
DFSTX1
3553/8 AN Fréza drazkovaci stavitelna s VBD ' ©+ /,,é
/ » Provedeni: vyménné britové desticky HW
D (mm) B (mm) d (mm) hmax (mm) zZ+vVv Obj. ¢.
160 20,6 + 40 30 40 4+4 3553/S
Nahradni dily
hmax obj- E. Obj. é.

VBD 14 x 14 x 2 359802 Sroub M5 x 8 710064

VBD20x12x1,5 358831 Kli¢ Torx 20

] / Upinaci klin 17,7 x 8 x 12 09.0031 Kli¢ Imbus 3

| A\ Sroub M6 x 16 CSN 02 1189
ad

‘

ciST-Zﬂﬂ, 220’ z;(;\ Fréza ¢epovaci stavitelna s VBD ' g% é

/ » Provedeni: vyménné britové desticky HW

d (mm) hmax (mm)
200 8-15 30 (40) 52 2+4 22502 200
QQ 220 8-15 30 (40) 62 2+4 22502 220
250 8-15 30 (40) 77 2+4 22502 250

9200 - 8220 - 9250

S — =
7 Hil
L i

8-15
i

- L g
—— 2 —  Nahradni dily
max 52 Egzooi = Obj. &. Obj. &.
o VBD 14 x 14 x 2 359802 Sroub M5 x 8 710064
max.77 VBD 7,5x12x 1,5 360013 Kli¢ Torx 20
Sroub M5 x 16 910 05 220 Kli¢ Imbus 2,5
]
15 (10
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[:F-IIM > Fréza cepovaci % §+ é

» Provedeni: pajené britové desticky HW

D (mm) B (mm) d (mm) hmax (mm) z Obj. ¢.
200 6 30 68 3 24020006
200 8 30 68 3 24020008
200 10 30 68 3 24020010
200 12 30 68 3 24020012
200 14 30 68 3 24020014
200 16 30 68 3 24020016
200 20 30 68 3 24020020
220 8 30 78 3 24022008
220 10 30 78 3 24022010

. 220 12 30 78 3 24022012
220 14 30 78 3 24022014
220 16 30 78 3 24022016
220 20 30 78 3 24022020 KAPITOLA
230 8 30 83 3 24023008
230 10 30 83 3 24023010
230 12 30 83 3 24023012
230 14 30 83 3 24023014
230 16 30 83 3 24023016
230 20 30 83 3 24023020
250 8 30 93 3 24025008
250 10 30 93 3 24025010
250 12 30 93 3 24025012
250 14 30 93 3 24025014
250 16 30 93 3 24025016
250 20 30 93 3 24025020
280 8 30 108 3 24028008
280 10 30 108 3 24028010
280 12 30 108 3 24028012
280 14 30 108 3 24028014
280 16 30 108 3 24028016
280 20 30 108 3 24028020
300 10 30 118 3 24030010
300 12 30 118 3 24030012
300 14 30 118 3 24030014
300 16 30 118 3 24030016
300 20 30 118 3 24030020
320 10 30 128 3 24032010
320 12 30 128 3 24032012
320 14 30 128 3 24032014
320 16 30 128 3 24032016
320 20 30 128 3 24032020

5012 > Fréza falcovaci se Sikmymi zuhy %/% GH é

» Provedeni: pajené britové desticky HW

D (mm) B (mm) d (mm) Z+vV Obj. ¢.
125 16 30 * 4+2 5012
125 18 30 * 4+2 5012
125 20 30 * 442 5012
125 25 30 4+4 5012
125 30 30 4+4 5012
125 35 30 4+4 5012
125 40 30 444 5012
160 40 30 444 5012

% WV * pajené prediezavace
o

L. 2 Nahradni dily
@D Obj. &. Obj. &.
Predfez levy 5058.1 L Sroub M5 x 12 CSN 021143.73
Predfez pravy 5058.1 R Podlozka 5,3 CSN 021745.03

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubQ
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KAPITOLA

3920

. Fréza falcovaci s VBD

/ » Provedeni: vyménné oboustranné noze CENTROLOCK HSS,

noze HW na zvlastni objednavku
» Smart-click - samocentrovaci rychloupinaci systém noz(
» Télo frézy z pevnostni slitiny hliniku

e

D (mm) B (mm) d (mm)
125 50 30 (40) 26 4+4 3520
125 60 30 (40) 26 444 3520
Nahradni dily
Obj. €. Obj. €.
Upinaci klin 50 mm Tka-6307 CENTROLOCK ndZ HSS50x 16 x3 114701
Upinaci klin 60 mm CENTROLOCK nGz HSS60x 16 x3 114702
Pruzina Tk4-3559/2 VBD 14 x 14 x 2 359802
Sroub M5 x 8 710064 Kli¢ Torx 20
. Fréza falcovaci s VBD i GH /f,é
/ » Provedeni: vyménné britové desticky HW
» Télo frézy z oceli
D (mm) B (mm) d (mm) v z Obj. ¢.
125 31 30 2+2 4 3551
125 51 30 2+2 4 3551
160 51 40 2+2 4 3551
Nahradni dily
Obj. &. Obj. €.
VBD 14 x 14 x 2 359802 Sroub M8 x 20 €SN 021189
VBD30x12x1,5 358833 Sroub M5 x 8 710064
VBD 50x 12 x 1,5 358835 Kli¢ Torx 20
Upinaci klin B (mm)=30 KD 300 Kli¢ Imbus 6
Upinaci klin B (mm)=50 KD 298

N

» Provedeni: vyménné britové desticky HW

» Télo frézy z pevnostni slitiny hliniku

m&

e

m) B (mm) d (mm) v z Obj. ¢.
80 51 30 242 4 3555
100 51 30 2+2 4 3555
125 51 30 242 4 3555
Nahradni dily
Obj. ¢. Obj. €.
VBD 14 x 14 x 2 359802 Sroub M5 x 8 710064
VBD50x12x1,5 358835 Kli¢ Torx 20
Upinaci klin B (mm)=50 KD 298 Kli¢ Imbus 6
Sroub M8 x 20 CSN 021189

54
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80

Fréza spiralova hohlovaci s VBD

» Provedeni: vyménné britové desticky HW

6}
S
a1
¢
F [

» Télo frézy z pevnostni slitiny hliniku E
» Tvrdé i mékké drevo, preklizka, MDF

D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. ¢.
*62 80 30 12 5135
100 80 30 12 5135

* kopirovaci loZisko soucasti dodavky

g L i
=N Nahradni dily
= - - KAPITOLA
Obj. ¢. Obj. ¢.
] VBD 14 x 14 x 2 359802 Sroub M5 x 8 710064
] Kopirovaci loZisko 62 620677 Kli¢ Torx 20

15 0 ‘ \_ Fréza spiralova hoblovaci a falcovaci s VBD

» Provedeni: vyménné britové desticky HW
» Télo frézy z pevnostni slitiny hliniku

> Turdé i mékké dFevo, preklizka, MDF SCHEMA | SCHEMA 1l
» Doporucéené otacky max 8.000 ot/min Cj Cj
T 1 T
D (mm) B (mm) d (mm) z-v Obj. ¢.
80 80 30 2 (16 +2) 15040
80 100 30 2 (20+2) 15010
100 60 30 3 (18+3) 15020
100 104 30 3 (30+3) 15030
Nahradni dily
Obj. &. Obj. &.
VBD 14 x 14 x 2 359802 Sroub M5 x 10 TX20 710086
Kli¢ Torx 20

5015 Fréza ihlova M

» Provedeni: pajené britové desticky HW ()
D (mm) B (mm) d (mm) a z Obj. ¢.
100 10 30 45° R 4 5015
100 10 30 45° L 4 5015
125 15 30 45°R 4 5015
125 15 30 45° L 4 5015
L « )\ ‘ 140 20 30 45° R 4 5015
m‘ X \ 140 20 30 45° L 4 5015
I | 160 30 30 45°R 4 5015
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. Fréza iihlova s VBD

» Provedeni: vyménné britové desticky HW

¢
5

» Schéma otaceni uvadéjte na objednavce

SCHEMA I: SPODNi UBER SCHEMA II: HORNi UBER
L -
- D (mm) B (mm) d (mm) a z Obj. ¢.
125 9,5 30 (40) 45° 4 28201
CQ
-y L P
Nahradni dily

VBD 14 x 14 x 2 MG18 mékka dieva 239725
5 -d_ VBD 14 x 14 x 2 KCRO8 tvrdé dFevo 359802
VBD 14 x 14 x 2 SMG02 MDF, Multiplex 332539
KAPITOLA Sroub M5 x 8 TX20 710064

“H 30”. Fréza ihlova s UBD ' ol

» Provedeni: vyménné britové desticky HW

» Télo frézy z oceli
» Dvoubfity nastroj

Horni i spodni brani v jednom nastroji!
Frézy maji noZova lGzka pro horni i spodni brani, pfemontovanim platkd (VBD)
ziskate ndstroj s opacnym chodem.

D (mm) B (mm) d (mm) a z Obj. ¢.

148 19,3 30 (40) 45° 2 514 45 148
&) 148 23,5 30 (40) 30° 2 51430148
N
3
v RO
<
=y
Nahradni dily
5 . ob& |
& 2
% &Y VBD univerzalni 14x14x2 359802
= v VBD na MDF, LAMINO 14x14x2 332539
UFZ 30 PL Upinaci Sroub VBD HW M6 x 11 91056 111
)
&
% D)
<
S
5015/8 Fréza ihlova stavitelna s VUBD
/ » Provedeni: vyménné britové desticky HW
» Nastaveni: 0 + 85°
D (mm) B (mm) d (mm) Dmax/45° z Obj. €.
160 50 30 184 2 5015 S
Nahradni dily
Obj. ¢. Obj. ¢.
VBD50x12x1,5 358835 Sroub M6 x 8 CSN 02 1189.70
Upinaci klin 38 x 6 x 12 09.0035 Kli¢ Imbus 3
T— o
m| o O o O
LI 2d o = < od
oD DD nax DDy

|-

A
A

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - pocet zubl
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S — l
5016 Fréza zaoblovaci pulkruhova vyduta
» Provedeni: pajené britové desticky HW
D (mm) B (mm) d (mm) R z Obj. ¢.
100 12 30 3 4 5016
100 16 30 4 4 5016
100 18 30 5 4 5016
100 20 30 6 4 5016
100 26 30 8 4 5016
125 30 30 10 4 5016
7 125 35 30 12 4 5016
m“ AN 125 40 30 14 4 5016
v | 125 45 30 16 4 5016 KAPITOLA
L . od 140 50 30 18 4 5016
< 2D 140 58 30 20 4 5016
5011 Fréza zaoblovaci pulkruhova vypoukla
/ » Provedeni: pajené britové desticky HW

D (mm) B (mm) d (mm) R z Obj. ¢.
80 6,0 30 3 4 5017
80 8,2 30 4 4 5017
100 10,2 30 5 4 5017
100 12,3 30 6 4 5017
100 16,3 30 8 4 5017
125 20,4 30 10 4 5017
& ‘ 125 24,4 30 12 4 5017
mfa 71 | 7%% 125 28,6 30 14 4 5017
|| =& | 125 32,6 30 16 4 5017
\ Zd 140 36,8 30 18 4 5017
2D 140 40,8 30 20 4 5017

5 01 8 Fréza zaohlovaci ctvrtkruhova vyduta

» Provedeni: pajené britové desticky HW

R - pravotociva spodni brani
L - levotociva horni brani

D (mm) B (mm) d (mm) R z (o] TN
100 R/L 9 30 3 4 5018
Detail A
100 R/L 10 30 4 4 5018
100 R/L 11 30 5 4 5018
100 R/L 12 30 6 4 5018
100 R/L 14 30 8 4 5018
1 125 R/L 18 30 10 4 5018
L o \ ‘ // 125 R/L 21 30 12 4 5018
7\ |
125R 24 30 14 4 5018
\ Detail A
R 125R 27 30 16 4 5018
ﬁ\" 1 ; 140R 30 30 18 4 5018
R m !
| % 140R 32 30 20 4 5018
. od _ 160 R 37 30 25 4 5018
< gD 160 R 42 30 30 4 5018
LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubQ
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12002345 >

KAPITOLA

=)

[
=

E

Fréza zaoblovaci MULTIRADIUS s VBD BT g %é

» Provedeni: vyménné britové desticky HW s R2-R3-R4-R5

» Zména radiusu pouhym otocenim desticky

» Spodni brani, ota¢ky max. 9.900/min

» Na zakdzku dodavame vybrousené desticky s pouze 1 radiusem napf.: R2 na hrany.

D (mm) B (mm) d (mm) R z Obj. ¢.
135 17 30 R2-R3-R4-R5 4 12002345

—A-
\_j
w
—A
\_\j
()]

Nahradni dily
VBD Multi R 2-3-4-5 51402345
572 / 260 . Fréza zaohlovaci ctvrtkruhova vyduta s VBD ' S % /,_g
» Provedeni: vyménné britové desticky HW
» Télo fréz R25, R30 z Al slitiny
» Moznost doplnéni loZiskem @100 mm pro frézy R8 - R20
» Otacky 3.500 - 9.000/min dle praméru
D (mm) d (mm) R z Obj. ¢.
116 30 8R 2 57200830
120 30 10R 2 57201030
124 30 12R 2 57201230
128 30 14R 2 57201430
R - spodni brani 132 30 16 R 2 57201630
R 140 30 20R 2 57202030
N 193 30(40) 25R 3 260250
@ j% : % 200 30(40) 30R 3 260300
<24 o
_ @D
L NUL. 2135
provedeni nastroje
R25 a R30 el
Nahradni dily
- Obj. &. Obj. &
HW niiz R8 512 00 800 HW n(iz R16 512 01 600
by ‘ HW niiz R10 51201000 = HW niiz R20 512 02 000
?/ HW naz R12 51201200 = HW ndzR25 261250
R HW niiz R14 512 01 400 HW n(iz R30 261300
Kopirovaci loZisko #100 940 00 100
ad
P 2D -

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubQ
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8320 > Fréza tvarova s UBD

» Provedeni: vyménné bfitové desticky HW ] >
» Télo frézy z oceli

» ONE obsahuje vzdy jen 1 profil

» COMFORT obsahuje 3 sady profilovych nozi

» Smart-click - samocentrovaci rychloupinaci systém nozd

D (mm) B (mm) d (mm) a R z Obj. ¢.
140 25 30 - 5/8 2 832001-ONE
140 25 30 - 6/10 2 832002-ONE
140 25 30 45°/45° - 2 832003-ONE
RS RS R6 R10 140 25 30 45°/45°  5/8:6/10 2 832000-COMFORT
KAPITOLA
Tk4-6281 Tk4-6296
45° 45° Nahradni dily
Obj. ¢. Obj. ¢.
HW ndZ R5/R8 Tk4-6281 Dorazovy Sroub STAMPF 169
Tk4-6297 HW naz R6/R10 Tk4-6296 Upinaci klin Tka - 6282

HW n0Z 45°/45° Tk4-6297 PruZina 6 x 25 Tk4-3559/2

8420 > Fréza tvarova KONKAV / KONVEX s VBD ' e { é

» Provedeni: vyménné britové desticky HW | >
» Télo frézy z oceli /\Em M

» ONE obsahuje vzdy jen 1 profil
» COMFORT obsahuje 3 nebo 4 sady profilovych nozi
» Smart-click - samocentrovaci rychloupinaci systém noz(

D (mm) B (mm) d (mm) R z Obj. ¢.
140 25 30 3 2 842003-ONE
joi R5 140 25 30 4 2 842004-ONE
140 25 30 5 2 842005-ONE
140 25 30 6 2 842006-ONE
Thé-6313 Té-6315 140 25 30 3;4;5;6 2 842000-COMFORT
140 25 30 8 2 842008-ONE
140 25 30 10 2 842010-ONE
Ryi R6 140 25 30 12 2 842012-ONE
140 25 30 8; 10; 12 2 842001-COMFORT
Tk4-6314 Tk4-6316
|
R8 R10
Tk4-6317 Tk4-6318 Nahradni l"lv
HW n@zZ R3 Tk4-6313 HW ndz R6 Tk4-6316
R12 HW n0zZ R4 Tk4-6314 HW n{Z R8 Tk4-6317
HW n{zZ RS Tk4-6315 HW ndZ R10 Tk4-6318
Tk4-6319
Upinaci klin Tk4-6282 HW nlZ R12 Tk4-6319
Pruzina 6 x 25 Tk4-3559/2 Dorazovy Sroub STAMPF 169
LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubl
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Fréza sparovaci oW

8355 AN

» Provedeni: pajené britové desticky HW [
» Urceno k bo¢nimu sparovému spojovani mékkych a tvrdych drev

A (mm) z Obj. ¢.
5
> 16 2 8355
I 24 2 8355

KAPITOLA

ad
@D

|

» Provedeni: pajené britové desticky HW, HSS
» Urceno k bo¢nimu sparovému spojovani mékkych a tvrdych drev

D(mm) B(mm) d(mm) A(mm) H(mm) z PR Obj. ¢. HSS Obj. ¢. HW
120 40 30 11,7 6 3 1 21001 21101
o < 120 40 30 19,5 6 3 2 21012 21112
| 120 50 30 19,5 6 3 2 21022 21122
d 120 60 30 24,0 5 3 3 21003 21103
H b ~ 120 70 20 32,0 5 3 4 21004 21104

8340 Fréza sparovaci s VBD ‘ a @ =

» Provedeni: vyménné britové desticky HW

» Urceno k bo¢nimu sparovému spojovani mékkych a tvrdych drev

D (mm) B (mm) d (mm) A (mm) z Obj. ¢.
125 48 30 16 2 8340
Nahradni dily
HW nGz Pg4 - 0077 Sroub M8 x 16 CSN 021189
Upinaci klin KD 67 Dorazovy Sroub M6 x 8 Tk4 - 3468
Sroub M6x8 CSN 021187

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubQ
60 / v - poéet prediezt / H - hloubka profilu L



21106 \_ Fréza stavitelna s VBD ' #@

N

» Provedeni: vyménné britové desticky HW, ocelové télo frézy, nebo ze slitiny hliniku
» Urceno k pficnému spojovani segment(l pfi vyrobé obloukovych oken
z mékkych a tvrdych drev

P Stavitelnost frézy pro tloustku materidlu 70 - 98 mm

&
-
KAPITOLA
O D(mm) B(mm) d(mm) A (mm) H (mm) Provedeni
125 70-98 30 37,8-65,8 10 2 21106
3] 125 70-98 30 37,8-65,8 10 2 Al 21107
O
@
Nahradni dily
| H e d Obj. ¢. Obj. ¢.
D HW ndz R 21106-1 HW ndz L 21106-2

8351/B > Fréza na rohovy spoj s VBD - 45° ‘ g @ % é

» Provedeni: vyménné britové desticky HW

A
% —_—
s
9
L
————
e —
| 9|
A %
14-28
! D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. ¢.
1 170 40 30 2 8351/B
\
|
|
|
j
@D - 2d A idi
Nahradni dily
Obj. ¢. Obj. &.
VBD 40x 23 x 2 10.0026 Upinaci klin 38 x 5 x 19 09.0039
Sroub M6 x 16 CSN 02 1189 Kli¢ Imbus 3

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubl
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e

» Provedeni: vyménné profilové noze 40 a 50 mm
» Télo frézy z oceli

D (mm) B (mm) d (mm) z Provedeni Obj. ¢.
100 52 30 2 MAN 3560
100 52 30 2 MEC 3560
120 52 30 2 MAN 3560
120 52 30 2 MEC 3560
120 52 30 4 MEC 3560
120 52 40 4 MEC 3560

KAPITOLA

356 01 Univerzalni frézovaci hlava v kazeté \‘j&'\ @

» Provedeni: vyménné profilové noze 40 a 50 mm

» Vyménitelné britové desticky a predrezy
» Télo frézy z oceli

D (mm) B (mm) d (mm) z Provedeni (o] T
120 52 30 2 OCEL / MAN 3560.1

Nahradni dily 3560 a 3560.1

Upinaci klin MAN KD175 Kli¢ Torx 20
Upinaci klin MEC KD176 Opérka pro VBD Tk4-4181
Sroub M10 x 16 CSN 02 1189 Upinaci klin pro VBD KD229
Sroub M5 x 8 710064 VBD 14 x14x2 359802
Kolik 6 x 12 CSN 02 2150 VBD40x12x1,5 360025
Kli¢ Imbus 6

_ Max. 20 - .
1 : 1 - Max. 187 Material noze Cislo profilu Sifka noze (mm)
[ P 000 - 100 40
A SP 101 -135 40
A SP 170-177 40
SP 500 - 580 50
B| €
Polotovar noze Rozmér (mm) LB (mm)
SP 40x 48 x4 36,0
4 SP 50x45x4 34,0
\ HSS 40x48 x4 36,0
HSS 50 x 50 x 4 38,0

LEGENDA: D - priimér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubt
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— Profilové noie a omezovace ife 40 mm
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Profilové noZe a omezovace Sire 40 mm

Gd
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— Profilové noze a omezovace Sire 40 mm

LEGENDA: D - priimér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubt
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Profilové noZe a omezovace Sire 40 mm

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubQ
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— Profilové noZe a omezovace $ife 50 mm

| |‘ LEGENDA: D - priimér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubt 61
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Profilové noZe a omezovace Sire 50 mm

578

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubQ
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UNI - PROFI > Frézovaci hlava profilova @_‘

» Provedeni: vyménné profilové noZze HW

» Pro obrabéni dfevéného masivu a deskovych materiald.

» Univerzaini nastroj pro spodni nebo vicestranné frézky.

» Kvalita HW platk( KCROS8 pro univerzalni pouZziti.

» Ocelovy nosic nastroje.

» Rychla vyména profilovych noza

» Bezpecné a presné polohované upnuti

» NozZe a zadni opérky je mozné pouZit i v odpovidajicim nastroji UNI-PROFI
s upinaci stopkou pro pouziti na CNC strojich.

» Urc¢eno pro vsechny typy profild.
» Doporucené otacky 6.000 - 9.000 ot/min

6%
* v Ve
Dmax Nosic s klinkem
KAPITOLA
t D | D (mm) B (mm) d (mm)
115 40 30 (40) 3 901040
B 115 60 30 (40) 3 901030

o #  Nahradni dily

Q Sroub M10x1 - 20 6HR 6 710046
Sroub M5x16 TX 711053

Kli¢ TX25 710245

d Kli¢ 6HR 6 710206

Polotovar HW noze Polotovar HW noze

B (mm) H (mm) tmax (mm) Dmax (mm) Obj. ¢.
40 20,5 3,1 126,0 901026
- 40 25,5 8,1 135,5 901027
40 30,5 13,1 145,0 901028
&b &b 40 35,5 18,1 155,0 901029
— T 60 25,5 8,1 135,5 901037
B 2 60 35,5 18,1 155,0 901038
tmax - Maximalni hloubka profilu
Dax - maximalni primér néstroje s profilovymi nozi
Polotovar opérky
T A Polotovar opérky noze
B (mm) H (mm) Obj. ¢.
38 27,5 901022
t 38 32,5 901023
38 37,5 901024
@ H @ 38 42,5 901025
_ | 58 32,5 901034
B 6 58 42,5 901035

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubl
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. Sada fréz na nabytkova dvifka s UBD

552 >

“os s
o e

» Sitku drazky mazete zvolit 5 nebo 6 mm beze zmény upinacich téles.

» Sadou zhotovite profil a spoj kuchyriskych (nabytkovych) dvirek,

s rohovym spojem na hloubku profilu (12 mm).

» Provedeni: vyménné profilové noze HW
Ocelova télesa
Tvrdokovové Ziletky, opakované ostfitelné
Ruéni posuv, na dievo i MDF
5 vyménnych profilG
Volitelna ptiznana spara
Upinani d = 30 (40), Dmax = 156 mm
n =6.100 — 8.600 ot./min.

Sadou muzZete vyrabét ramecky kuchyrskych

) Typ D (mm) B (mm) d (mm) Obj. ¢.
a nabytkovych dvifek ve 4 variantdch: Kuchyriska dvitka profil B, sada 156 50 30(40) 55201001
KAPITOLA 1) vsazena vyplii 2) listovana vypl# Kuchyriska dvitka profil C, sada 156 50 30(40) 55201002
3) s pfiznanou sparou 4) bez pfiznané spary Kuchyriskd dvitka profil H, sada 156 50 30 (40) 552 01 003
Kuchyriska dvifka profil K, sada 156 50 30 (40) 552 01 004
Kuchyriska dvitka profil L, sada 156 50 30 (40) 552 01 005
Sestava pro vsazenou vypln, Samostatné profilové noze: Samostatné profilové noze:
bez pfiznanych spar: e e
12 Typ Obj. ¢. Typ Obj. ¢.
Nz profil B, draz. 5 mm 522 01001 NUZ profil B, draz. 6 mm 522 02 001
A NuZ profil C, drdz. 5 mm 522 01 002 NUZ profil C, draz. 6 mm 522 02 002
3 oY NGZ profil H, drdz. 5mm 522 01 003 NGZ profil H, drdz. 6 mm 522 02 003
3}[ 24 [ NG profil K, draz. 5 mm 522 01004 NGZ profil K, dra. 6 mm 522 02 004
é‘ g NGz profil L, drdz. 5 mm 522 01 005 Nz profil L, drdz. 6 mm 522 02 005
|
v __ J

Sestava pro liStovanou vypln, ) - o  ex
bez pfiznanych spar: Profil s pouzitim doplfikové frézy

na pfiznanou sparu (na jednu operaci):

ks

b
<%

MAX. 29

MAX.19 10

r

\

[

[

[

\

\
=
e
[

VARIANTY PROFILU DVIREK:

Listovana vypln, Vsazena vypln, Listovana vypln, Vsazena vypln,
bez pfiznané spary bez pfiznané spary pfiznana spara pfiznana spara
rTTTTTo i I T et T T T 7 T Thacadmn T

| | | > |on > [on
CILY)

I
I

©
\
@
\

© 1 (O
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541-545 \__Sada fréz na nabytkova dvifka s VBD

N

SPODNI BRANI HORNI BRANI » Sadou zhotovite profil a spoj kuchyriskych (nabytkovych) dvirek,
s rohovym spojem na hloubku profilu (12 mm).
» Sitku drazky miZete zvolit 5 nebo 6 mm beze zmény upinacich téles.

» Provedeni: vyménné profilové noze HW

=
<}
s
>
1=
8
17}
<}
£
<
a

duralovad télesa

tvrdokovové Ziletky, opakované ostfitelné
rucni posuy, na drevo i MDF

horni nebo spodni brani

n =5.500 aZ 8.000 ot./min

samostatny profil

Typ D (mm) B (mm) d (mm) Obj. ¢.
Kuchyriskd dvitka - hlavni profil, horni brani 180 27 30(40) 54500180
Kuchyriska dvifka - hlavni profil, spodni brani 180 27 30(40) 54100180
KAPITOLA
Kuchyriska dvifka - nastrojova sada, horni brani 545 10 180
(hlavni profil, zaoblovaci fréza, drazkovaci fréza, kopirovaci loZisko, mezikrouzky)
Kuchyriskd dvitka - ndstrojova sada, spodni brani 54110180

(hlavni profil, zaoblovaci fréza, kopirovaci loZisko, mezikrouzky)

Profilovy ntiz Obloukovy vybéh <« maxd40
(obloukovy) P —
Re Spodni brani / - A
Horni brani be n.l fa."l ﬁ' o Profil 1:1 g.
O m O . Profil 1:1 L IS St Horni brani ‘“3‘[
obj. & 515 00 001 (obloukovy) obr.2
obj. & 515 00 002 ($ikmy) obr.1
Profilovy nGz Sikmy vybéh max.40 |
(8ikmy) -
Spodni brani .
S Pp 111 s -~y Profil 1:1 N
odni brani = &
O P © romni 1: e ﬁz"’l N Horni brani e
A 10
obj. & 511 00 001 (obloukovy)
obj. & 511 00 002 (sikmy)
Nahradni dily
Dréazkovac NF-1820 330 658
Zaoblovac FKB R2 330577
Pfediez L141 330 669
Upinaci Sroub profilového noze (M5 x 10 TX25) 910 05 801
Upinaci Sroub pro predrez L 141 a drazkova¢ NF-1820 (M4 x 0,5 x 3,2) 910 04 901
Upinaci matice predriezu L141 915 04 001
Upinaci matice drazkovace NF-1820 915 04 002
Upinaci Sroub pro KFB R2 91006 111

8752

fréz na dvef
Sada fréz na dvere U P
» Provedeni: pajené britové desticky HW, Z2 () : g

N

8+15

» Urceno k frézovani profild a kontraprofil(i na dvere s vytvofenim ptiznané spary
» Varianta vsazené i listované vyplné

» Pro mékkeé i tvrdé dievo, lepené dievo s kombinaci MDF

» Nastroje jsou stavitelné pomoci distanc¢nich krouzk(

38+45

Pozice D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. ¢.
1 156 18,5 30 2 8752
2 150 8+15,5 30 4+4 8752
3 156 18,5 30 2 8752
4 300 18,0 30 2 8752
f 2156 5 305 18,0 30 2 8752
2122 6 272 30,0 30 2 8752
@30
“7 [ 3(‘)5 14 ‘
o T
; ST e [ZzZzZZe ) 5 =S8
[~ | 2 :'; :IO| M I__'-‘ glg o‘_!:: = '
& ol I Nl =—2V |\ @] ] vE =00 @l |
25 Z117 14 230 »i z‘ 30
2150 @300 @ 300
LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubl
‘ / v - pocet prediez(i 71



. Sada fréz na dvere s VUBD

w
(O8]
O
[HEN
N

» Provedeni: vyménné britové desticky HW, 22
» Uréeno k frézovéni profild a kontraprofild na dvefe bez i s pfiznanou sparou

P Varianta vsazené i listované vyplné

» Pro mékkeé i tvrdé drevo, lepené drevo s kombinaci MDF

» Nastroje jsou upnuty na pouzdrech

P Stavitelnost pomoci distancnich krouzkd

P Zakladni sada je osazena profilem 1, profily 2 a 3 Ize objednat jako ptislusenstvi zvIast

Zakladni sada 6 dilti pro kolikovy spoj

Profil 1 D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. &
15 160 39-50 30 2 3391
160 2160
KAPITOLA 9 8 | D \
& 8 R 2130 i . o0
] 5 < 5 :
N~/ oy, | 0
Q’Q':’/‘;_b/ g % ﬂl 33916 e) gl
— ol ~ 4
SIS ] w2 st . Y i—? 2! o1 ©
. &7 (7 ©1 ] 33914 o ST 1 h=|
Profil 2 | ® I~} ©, 33915 D © o
—ci o 23911 ﬂ? N | 33912
15 o b Qf o, b
‘ ?: Sy w017 ‘-‘:" 8i
. 5 p ), ] : {7/ .
=1 gk
T 3 @30 - 230
é.\é,/‘.?/ = Rozsiteni sady - liStovana vypli
< Fréza D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. ¢.
3391.3 155 25,0 50 2 3391.3
Profil 3 3391.8 130 30,0 50 2 3391.8
15
@ 160 @160
| ~
ﬂi: $ @125 : . @130
B [Te) - .
b — |3 ~ % ; & }
— b = b i
/ ) D1y 33916 & N
4o | g t oo
< - NT 2! 33913 o | 3 ‘-‘I-‘l 33918
o ot = ol | 33914 o EH I N -
é T = |7 o 315 8 N ] 33912
- 2| 33911 = '
g ﬂl 33917 E S
& YA 2 & ;
3 330 = |« 230
Rozsiteni sady - ¢cepovani
Fréza D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. ¢.
3391.11 325 15,5 50 2 3391-¢
-Ce
3391.12 325 15,5 50 2 P
3391.13 295 15,5 50 2 3391.13
. 7
) s
< @325 Ks
0 255 2325 & 1 @295 o .
E Ty '}Z E uu:'
ry 19 < 5] I i <
9 J : s — T ¥= : <
B[ S'ir ----- % i 9] 339111 S o ——l %Q Lk 19330113 ™ -
a E : = — 3)s o l\/l V I Q) 339112 =
° ﬁTI\A ..... V 1 91330112 E— — ST S ¢ ;:
o) o ~ =
~ Vo — PN
by H & :
L0 ' [} 1 -
a : ) - @30
A £ di 30
Nahradni dily 2
prof. ndz 1 R/L Tk4-5742/Tk4-5747 prof. ndz 2/3391.3  Tk4-6072 prof. nGZ 2/3391.12 VBD 7,5x12x1,5 360013
prof. niZz 2 R/L Tk4-5743/Tk4-5748 prof. ndz 3/3391.3  Tk4-6073 prof. nGZ 3/3391.11 Tk4-6115 VBD 30x12x1,5 358833
prof. nGz 3 R/L Tk4-5745/Tk4-5750 prof. ndz 1/3391.11 Tk4-6086 prof. ndZ 3/3391.12
prof. nGiz 1/3391.3 Tk4-6067 prof. niz 1/3391.12 VBD 17x12x1,5 360020
Zaoblovac 16x22x5/R3 330578 prof. ndz 2/3391.11 Tk4-6117 VBD 14x14x2 359802
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. Sada fréz na vyrobu dvefi DV4
/

Dv4

» Provedeni: vyménné britové desticky HW, Z2
» Urceno k frézovani profild a kontraprofil(i na dvere s pfiznanou sparou
» Pro mékké i tvrdé dievo, lepené difevo s kombinaci MDF

|

37-44

|

37-44

10 |

P Varianta vsazené i listované vyplné
» Nastroje jsou upnuty na pouzdrech
P Stavitelnost pomoci distancnich krouzk(

Zakladni sada 5 dilt

5

Pozice
174 30 2 1P
174 30 2 1L
170 30 4+2 2 331040
320 30 2+2+2 4p
320 30 24242 4L
KAPITOLA
Rozsifeni sady
Pozice
169 30 2 3 331043
290 30 24242 5 331045
Nahradni dily
VBD Pozice .
VBD 20 x 26,7 x 2 1P 3300411
VBD 20 x 26,7 x 2 1L 3300412
VBD 7,5x12x 1,5 2 360013
VBD 22 x22x2 2/4P/4L/5 239466
VBD 20 x 26,7 x 2 3 330043
VBD 20 x 22 x 2 4p 33004411
VBD 20 x 19,2 x 2 4p 33004421
VBD 20 x 22 x 2 4L 33004412
VBD 20x 19,2 x 2 4L 33004422
VBD20x12x1,5 5 330538
VBD 15 x 20 x 7,3, R2 5 032308
Sroub M6 x 0,5, TX20 2/4P/4L/5 710065
Sroub M6 x 1, TX25 1P/1L/3/4P/4L/5 710058
Kli¢ TX20 710240
Kli¢ TX25 710245
LH €~j LH fb
\
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. Fréza na vypiné s VBD
W45 > 03
» Pro tvrdé i mékké drevo, MDF
» Provedeni: vyménné britové desticky HW, télo frézy Al
» Univerzalni konstrukce téla frézy, Ize upnout 5 druh( profil. nozd
Profil D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. ¢.
A 161 R 20 30 2 55145001
B 161 R 20 30 2 551 45 002
C 161 R 20 30 2 55145003
R 161 R 20 30 2 551 45 004
S 161 R 20 30 2 551 45 005
* VP-45 kazeta 161 R 20 30 2 551 45 099
& T * \VP-45 kazeta se viemi profily nozl
Nahradni dily Prony
NGz profil A 52145001 NUOZ profil C 52145003 Nz profil S 521 45 005
KAPITOLA NGz profil B 52145002 Nz profil R 52145004 Sroub M4x8 910 04 908

Profil A Profil B Profil C

Profil R Profil S

& — & 9
¢ max. 45 mra\‘x. 45
8380.1 . Fréza navypiné s VBD '

/ » Pro tvrdé i mékké dievo, MDF

» Provedeni: vyménné britové desticky HW, télo frézy ocelové
» ONE obsahuje vidy jeden profil

» COMFORT obsahuje 4 sady profilovych noz

() fmax(mm) __d(mm) 2 ObiE

205 R/L 70 30 2+2 83801 01-ONE
205 R/L 70 30 2+2 83801 02-ONE
205 R/L 70 30 2+2 83801 03-ONE
205 R/L 70 30 2+2 83801 04-ONE
205 R/L 70 30 2+2 83801 COMFORT
Nahradni dily
R spodni brani / L horni brani
Pra. 70 L9 naz profil 1 Tk4-6080R  nli profil 3 Tk4-6082R  VBD 60x12x1,5 360026
D) g& nGz profil 2 Tk4-6081R  nUZ profil 4 Tk4-6083R

Z*Q

2D led

. Fréza na vypiné s VBD

/ » Pro tvrdé i mékké dfevo, MDF

» Provedeni: vyménné britové desticky HW, télo frézy ocelové
» ONE obsahuje vidy jeden profil

» COMFORT obsahuje 4 sady profilovych nozl

D () hmax (mmy ___d(mm) 2z Obii

205 R/L 70 30 2+2 83901 01-ONE
205 R/L 70 30 2+2 83901 02-ONE
205 R/L 70 30 2+2 83901 03-ONE
205 R/L 70 30 2+2 83901 04-ONE
205 R/L 70 30 2+2 83901 COMFORT
Nahradni dily
P, 70 B n profil 1 Tk4-6080R  n0z profil 3 Tk4-6082R VBD R40 Tk4-6084R
12 % 3° QA naz profil 2 Tk4-6081R  nzZ profil 4 Tk4-6083R
6 T \&

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubl
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9061.1

N

/

» Provedeni: pajené britové desticky HW
» Pro tvrdé i mékké drevo, MDF

Pozice D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. ¢
1 157 12 30 4
2 125 5 30 4+2
3 125 8 30 442 5061.1
4 125 16 30 4+2
5 KrouZek s = 6,3 mm
1. operace < @125 2. operace |« 2125 KAPITOLA
. 230 415= @30
y ; y : } 3. operace
A~ i i / . Op
- . —~ | |
3 Bl Wz |+ Jag |7 NE |
D= ) — 3 2 o N — 5 !
N - . NS T ) .
3 [ l\ | 1 —lJ 3 [ 1T i | —1 2
v = | A — | mi |
\ 18l |6 | 4
< > - @125
o8l @ (141) N
< 2157
AN Sada fréz na dverni zarubné s VBD ' % g
» HW vyménné britové desticky, Z2
» Nastroj je pFizpUsoben pro vyrobu spojeni obloZek vyskovym prestavenim na stroji
» VVyménou profilového platku Ize zhotovit 14 mm a 12 mm falc na tésnéni
» K vyrobé dvernich oblozek z mékkého a tvrdého dreva, MDF a DTD
140 75,5 30 2 49104
Nahradni dily
VBD P1 35x29x2 649111
VBD P2 40x29x2-12mm 649121
VBD P3 40x29x2-14mm 649141
DrazkovacinGZz P4 32x15x4 649131
N
15 md 22
¢ [——]
) 0 —
o0y L j P2 - pro
12 mm 15 7
s il
el T P3 - pro
N <o 14 mm [ ,:ﬂ
| o
2 l s _
© L ol T2 @Jr—
0 —Ag— j
) N
rR35 /| 15 24,5
© P1
e
S~ [ — [ 1lpa
©
- T
_|8l7l7 d

-
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. Sada fréz na dverni zarubné s VBD - PROFI

3162 >

» Provedeni: HW vyménné britové desticky (VBD) Z2
» Pro vyrobu dvefnich oblozek na spodni frézce ve 3 krocich
P Stavitelnost 22 - 43 mm, Ize zhotovit 12 - 16 mm falc na tésnéni

&

» Urceno k vyrobé dvernich oblozek z mékkého a tvrdého dfeva, MDF a DTD

1 175 20 30 2+4
2 145 9 30 2+4
1 2145 3 145 20 30 2+4 3162
- Operace nula = 2125 4 155 5 30 2+2+4
270 5 155 20 30 2+4
@50
. 230 < g
KAPITOLA Nahradni dily
V Obj. &. Obj. &.
- lo % " Drazk. niiz 18 x 18 x 2,95 331492 VBD 9,6 x 12 x 1,5 360014
3 \ 3 Drazk. ndz 4 mm Tk4 - 6258 VBD 13411
— 3 Srazeci ndz 21/0-45° 32316 VBD 14 x 14 x 2 359802
3 | et oIy oo
RNE S I NNINE
s} - NN
Pro rozsifeni falce
pouZzit podlozky @159 @155 @155
pod srézeci nozik
D15 x 5,3-1 (2x 3ks) @175 - nula = @125 nula = @125
@70 270
R 3 @50
. operace r—
2. operace 230 P 50
@ O
- i y
Q o) @i 1ot 3 2
“L ; zl
&l

. Sada fréz na vnéjsi profil dveri s UBD

3273 w

» Provedeni: vyménné britové desticky HW, télo frézy ocelové
» Urceno pro mékké i tvrdé drevo, lepené dievo s kombinaci MDF
» Vyroba dvefniho falce, stavitelnost 40 - 54 mm pomoci distanénich krouzkd

D (mm) B (mm) d (mm) (o] TN
166 40 + 54 30, 40, 50 4 3273-13
166 40 + 54 30, 40, 50 4 3273-15
2140 2140
2 30+50 @ 30+50
FALC 13 mm ! FALC 15 mm !
@ @ T @ e
TTIT 1 Trr ‘
i TN
N 13 i N 15 i
| i \ .8 | A ] :\ 48
o l(’; ) o bt )
™ > L@ 5] "P@ L@
" *—‘ ' 1 - "—‘ ' 1
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. ldvojena a Spaletova okna s imitaci tmelu

530 >

» Cast fréz pro jednoduché i izolaéni zaskleni je spole¢na
» Ventila¢ni drazka 4x4 mm prodlouZi Zivotnost dvojskla
» Odvétrani zasklivaci drazky volitelné navrtanim nebo vysekdnim v rozich
(obé moZnosti v zakladni dodavce)
» Nastavitelnad Sitka drazky pro dvojsklo v rozmezi 14 a7z 26 mm
» Odrezavand zasklivaci liSta u jednoduchého zaskleni i u dvojskla
» Moznost pfiznané spary v lici kfidla (jiz v zakladni sadé)
» Provedeni: Ocelové télo
Z2, vyménitelné bfitové desticky HW
VBD, ustavené bez potreby sefizovani.
Upinaci primér 30 mm (na prani 40 mm)

Ruéni posuv.
KAPITOLA
Typ
Spaleta imitace tmelu, jednoduché zaskleni
Cepy + rozpory + profil véetné zakdzkové zaskl. listy 53010001
Spaleta imitace tmelu, dopliiky pro dvojsklo (véetné zakazkové zaskl. listy) 53010011

... nebo Ize frézy koupit v obraceném poradi:
Spaleta imitace tmelu, izolaéni dvojsklo

Cepy + rozpory + profil véetné zakdzkové zaskl. listy 53020001
Spaleta imit. tmelu, dopliiky pro jednoduché zaskl. (véetné zakazkové zaskl. listy) 53020011
Samostatna fréza na zasklivaci listu (k libovolné sadé viz vyse) 53022 000
LISTA max.29
- _LISTAmin.26 (4, 12
N <
[ A
— g
c
s & = =
= i
n
©
N
‘©
=
[}
-§ min
o 68, 1.8 .8 1
=]
[}
- .
min. 42
max. 45
LISTA max.22 LISTAmax.34  _pRAZKA
min.147 DRAZKA max.26 . 12 __LISTA min.26 min14 12 o e
T o~
M o T ]
] S t ]
] Ay > T ]
| = : | 3xd5° Yoo
1 = i 1
N T S T o
O I
=
s LM |
2 4 :
— max.16 max.16 ‘
s . : ‘
’g h“n-s 8 8 12 16 Kresleno s nejsirsim moznym hlll’l.s 8 8 12 6 Kresleno s nejuzsim moznym zasklenim,
©° zasklenim, odvétrani 4 x 12 \ priznanou spdrou
N . vysekdno v rohovém spoji | a navrtanym odvétranim
B min. 52
max. 60

U oken pamatkovych objektu se ¢asto vyzaduje napodobeni sklenaiského tmelu na venkovni strané ktidla a zaroven zaskleni izolaénim dvojsklem.
Nalehavka napodobuje tmel, historicky charakter doda oknu zasklivaci lista, profilovana podle poZzadavk( zakaznika.

Nastavitelna Sirka zasklivaci drazky a proménliva Sitka liSty umoznuji timto standardnim ndstrojem splnit témér kazdé zadani.

Tato sada Vam pomuze v kratkych dodacich IhGtach splnit podminky pamatkara.

Nastroj na zakazkové profilovanou zasklivaci listu dodame v kratké [haté.

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka Fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zub
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530 Ldvojena a Spaletova okna VBD i é

N

» Tyto VBD nastroje nahrazuji starsi typ s pajenymi HSS nozi.
» Profilace a postup vyroby obloukového vlysu zUstaly stejné.
» Pouzitim HW VBD vzrostla vyznamné Zivotnost bfitQ.
» Provedeni: Z2, vyménitelné britové desticky HW.
Hloubka ¢epovani 90 mm, dodrzuji nulové linie.
Vestavéné loZisko pro vyrobu obloukovych oken bez potreby Sablony.

Typ D (mm) B (mm) d (mm) Obj. ¢.

Kridlo profilové ,K“ Ziletkové ¢ep + rozpor 250 50 30 530 01 501

profil loZiskovy 150 50 30 53001 502

KAPITOLA Kfidlo profilové ,L“ Ziletkové Cep + rozpor 250 50 30 53002 501
profil loZiskovy 150 50 30 53002 502

Kfidlo profilové ,M“ Ziletkové cep + rozpor 250 50 30 53003 501

profil loZiskovy 150 50 30 53003 502

Kridlo profilové ,22°“ Ziletkové ¢ep+rozpor 250 50 30 530 04 501

profil loZiskovy 150 50 30 530 04 502

Doplriky:
moznost rozsiteni sady nastrojl - zména profilu - plati pro libovolny sériovy profil

profil K profil L

A
(o] 0]
™ 10 ~ 10
(o] [e0]
o 0
5 N
E n By N < al &y &
o Lo
A o
—
10_ 10
. o :
profil 22 profil M
|
o (o]
| | 10 ~ 10
© [e0)
% o o S o &,
% % | — ¢
S 10 e = ©
0]
o 22° a
— | —
10
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80

Zdvojena a Spaletova okna - dopliiky pro diterm

profil K

max. 58

» Falcovaci fréza, dvé Cepovaci frézy a prislusné mezikrouzky
umoznuji rozsitit ,Kridlo profilové” také pro zaskleni izolacnim dvojsklem.

» Doplriky jsou shodné pro vsechny profily kridel.

» Vyroba obloukovych oken pomoci vestavéného lozZiska zlistava zachovana.
» Lze také dodat sadu, sestavenou pfimo pro pouziti izola¢niho dvojskla

» Provedeni: Z2, vyménitelné bfitové desticky HW.
Rucni posuv, nulové linie.

Typ
Kridlo profilové Ziletkové — doplriky pro diterm
Kfidlo profilové ,K“ sestava pro diterm (¢epy + rozpory + profil)
Kridlo profilové , L sestava pro diterm (Cepy + rozpory + profil)
Kfidlo profilové ,M*, sestava pro diterm (¢epy + rozpory + profil

)

K¥idlo profilové ,22° sestava pro diterm (Cepy + rozpory + profil)

53001 500
53001503
53002 503

53003503 VAR

530 04 503

profil L profil 22°

max. 58

D250

Sada fréz na okenni ram draikovy s VBD

profil M

max. 62

» Profil Ize vidy doplnit loZiskovou sadou, kterou lze vyrobit
obloukovy ram bez potfeby Sablony.

» Provedeni: Z2, vyménitelné bfitové desticky HW, procepuji 90 mm.

Rucni posuv, dodrzuji nulové linie.

Typ D (mm) d (mm) Obj. ¢.
Ram drazkovy Ziletkovy, ¢ep 250 30 53002 601
Ram drazkovy Ziletkovy, rozpor 230 30 53002 602
Ram drazkovy Ziletkovy, profil skladany 150 30 53002 603
Doplnék:
LoZiskova sada 530 02 604
3
; 10
3 o ® &
£ w ¥
g £ 3 £
] E> Profil 1:1  <| *
P "'
N E 15
wfwn \ o
o = 0
50 o
[oN E_ ~
y
N
N
x
©
£
Postup vyroby obloukového ramu s pouzitim ,Loziskové sady*:
1. operace : 2. operace ~ :
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KAPITOLA

. lakazkové sady na vyrobu Spaletovych oken

/

DETAIL C

50

m
|
=N
X
&

POUZIT:
P Nastrojové sady jsou urceny k vyrobé oken pro pamatkové chranéné budovy
P Nastroje dodavame pro spodni frézky, vicestranné frézky, okenni a dverni centra
a CNC obrabéci stroje

OBRABENY MATERIAL:
» mékké i tvrdé drevo, lepené hranoly z mékkého i tvrdého dreva

ZAKAZNICKA PODPORA:
» Poskytujeme technické poradenstvi v oblasti technologie vyroby, rozmérové a profilové
usporadani, spolupracujeme s architekty a s NPU
P Tvorba vlastni dokumentace na zakladé fyzického vzorku okna
P Poskytujeme kompletni dokumentaci v digitalni podobé pro dalsi zpracovani a schvalovaci procesy
» Na nastroje poskytujeme plny zarucni i pozarucni servis

DETAIL A

50

DETAIL B
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U Nastrojoveé sady na eurookna - IVG8, IV78,1V92 [ | « e
) hnE %é

NASTROJOVE SADY NA OKNA A DVERE:

Nastroje a nastrojové sady na okna a dvere jsou vyrabény ve vysoké kvalité

na nejmodernéjsich CNC technologiich.

Vyménitelné britové desticky maji dlouhou Zivotnost a svou feznou geometrii dosahuji
vysokeé kvality opracovani. Material bfitovych desticek je pfimo urcen na obrabéni masivnich
lepenych materialG.

Nasledna vyména VBD je presna jak v radidlnim tak i v axidInim sméru a dosahuje vysoké
presnosti obvodové a boéni hazivosti.

Jednotlivé sady jsou presné setizeny a vyvazeny na vysoky stupen

presnosti s minimalni zbytkovou nevyvahou.

pouZITi: KAPITOLA
P> Nastrojové sady jsou urceny k vyrobé oken

» Nastroje dodavame pro spodni frézky, vicestranné frézky, okenni a dvefni centra
a CNC obrabéci stroje

TECHNICKE PARAMETRY:
» Sady dodavame v provedeni: pajené nebo s VBD (vyménnymi bfitovymi destickami)
» Rezna geometrie platk( je ptizplisobena pro kvalitni opracovani profilti - axidlni Ghel ¢ela

» Jednotlivé profily jsou sloZeny z nékolika fréz a ty jsou sefizeny na upinacich pouzdrech
nebo upinacich na CNC, které dodrzuji nulovou linii vyskové i primérové

P Zakladni sadou Ize zhotovit jednokfidlé a dvoukFidlé okno, okenni listu, kontraprofil
vnitfniho k¥idla a opracovani venkovniho ramu

P Sady Ize modifikovat a rozsifovat o dalsi frézovaci sady ( kontraprofil rdma, protibéh
vnéjsiho kidla, nastroje na kombinované spojeni otviravého a pevného kfidla...)

PRACOVNi PODMINKY:
» Pracovni podminky jsou uvedeny na jednotlivych nastrojovych sadach
(max. provozni otacky a doporuceny posuv)

OBRABENY MATERIAL:
» mékké i tvrdé drevo, lepené hranoly z mékkého i tvrdého dreva

SOUCASTi DODAVKY NASTROJU JE:
» Podrobny technicky navod
» Usporadani nastroji na stroji se zamérenim sefizovacich pozic pro dany stroj
» Rozmérové fezy jednotlivych profild v méfitku 1:1 ve formatu pdf, dwg, dxf
P Detailni rozkresleni jednotlivych sad v méfitku 1:1
» V provedeni VBD - podrobny rozpis nahradnich feznych platk( véetné identifikacnich Cisel
» Podrobny rozpis pouzitych sroubkd

ZAKAZNICKA PODPORA:
P Poskytujeme technické poradenstvi v oblasti technologie vyroby, rozmérové a profilové
usporadani, spolupracujeme s vyrobci a dodavateli obrabécich stroju
» Jednotlivé kroky konzultujeme s dodavateli okenniho pfislusenstvi (kovani, tésnéni...)
P Pruiné reagujeme na nejmodernéjsi trendy v dané oblasti, o kterych informujeme nase zékazniky
» Na nastroje poskytujeme plny zaruéni i pozarucni servis

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubl
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Varianta osazena dvousklem EUROOKNA - IV6 8-1V78
rustikalni tvar

KAPITOLA
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. Nastrojové sady na eurookna - IV68, V78, IV92
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U Nastrojové sady na eurookna - 1V68, V78, 1V92 8 [ .
) . %é

Varianta EUROOKNA - IV78-1V92 Varianta EUROOKNA - V92
s celodfevénym zakrytim exter. a inter. zarovnani kfidla s ramem
v rustikalnim tvaru varianta se skrytym kovanim

78 - 92 92

KAPITOLA

Varianta EUROOKNA - V78
rustikalni tvar ur€eny do pamatkovych
lokalit bez Al dopliikd

hd)

N
N
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. Nastrojové sady na eurookna - V78, IV92 drevo/Alu <97 P
I aB =

/ » Nastrojové sady jsou urceny k vyrobé oken

pro nasledné Alu oplasténi

= Varianta 1 78 -92 Varianta 2
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KAPITOLA
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Varianta 3
A
NJLA S LA 4
/XS 1N K
I\
=l
190 ‘ B
1 78 -92
= @ &

78-92

136

78 - 92
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IV78 - 90 Clima Trend Sada fréz na vchodove dvere - jednofalcove ' 1 @ IPp=

» Provedeni: HW profilové noZe ProfilCut s rychloupinacim

a samocentrickym provedenim
» Podet zubl Z2(2/2), nulovy pramér 125 mm
» Variabilni stavitelna sada 78 - 90 mm pro podélné profily a kontraprofily
» Rohovy spoj je na kontraprofil s kolikovanim
» Pro truhlarskou spodni frézku
» Namontovano na pfirubé s matici, kopirovaci krouzek pro oblouky pfiloZzen
» Samostatné ndstroje se sestavuji na pouzdro dle konkrétniho profilu

Charakteristika:
- Tloustka 78/90 k oknGm Clima Trend
- Kfidlo s polodrazkou pro skryté tésnéni a zabranou proti vloupani
- Stejné izolacni i protihlukové tésnéni v kridle i rdmu
KAPITOLA - Usporadani pro vrtané i frézované zavésy. Kovani do Sifky 30 mm.
- Profily pfizplisobené i pro provedeni dfevo/hlinik
- Nalehdvka rdmu rovnd
- V8echny vnitfni i vnéjsi hrany zaobleny
- Vnitini profil dvefi stejny s oknem nebo s variantou pero/drazka a listy
- Vhodné i pro dvere otevirané ven
- Moznost feseni prahu s tésnénim

Jednoduchy falc - Profil 92440 Cisla fréz v sadé

RKo - Ram kontra/protiprofil nahofe

RIso - Radm vnitini po stranach a nahote

FAso/u - Kfidlo vnéjsi po stranach nahote/dole 1,2,3 952140
FAso - Kfidlo vnéjsi po stranach a nahote

FAIM - Kfidlo stfedovy sraz jedno tésnéni

Jednoduchy falc - Profil 92500 Cisla fréz v sadé

RKo - Ram kontra/protiprofil nahofe

RIso - Ram vnitini po stranach a nahote

FAso/u - Kfidlo vnéjsi po stranach nahote/dole 1,2,4 952141
FAso - Kfidlo vnéjsi po stranach a nahote

FAIM - Kfidlo stfedovy sraz jedno tésnéni

Vnitini kffidlo oboustranné listované RPN IS R [0 (K- p Y V1 Cisla fréz v sadé

RKo/RIG - Ram kontra/protiprofil nahote

Rlso - Rdm vnitini po stranach a nahore

FAsou - K¥idlo vnéjsi po stranach nahote/dole (1.krok) 1,2,5 952142
FAsou - Kridlo vnéjsi dofrézovani zkoseni (2.krok)

FAIM - Kfidlo stfedovy sraz jedno tésnéni

o o
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1V78 - 90 Clima Trend Sada fréz na vchodoveé dvefe

» Provedeni: HW profilové noZe ProfilCut s rychloupinacim
a samocentrickym provedenim
» Podet zubt Z2 (2/2), nulovy primér 3125 mm
P Variabilni stavitelna sada 78 - 90 mm pro podélné profily a kontraprofily
» Rohovy spoj je na kontraprofil s kolikovanim
» Pro truhlarskou spodni frézku
» Namontovano na pfirubé s matici, kopirovaci krouzek pro oblouky pfiloZzen
» Samostatné ndstroje se sestavuji na pouzdro dle konkrétniho profilu

Dopliikové nastroje

Popis Obj. ¢.
FK — K¥idlo kontra/protiprofil dvojité pero 952150
FI — K¥idlo vnitfni dvojita drazka 952151 KAPITOLA

Frézy na kovani

Popis Obj. ¢.
GN — Drazka na kovani 20 mm 952270
RI/FA — Ram vnitini / k¥idlo vnéjsi zakryvaci lista kovani KFV 952271
FAIM — Kfidlo stfedovy sraz zakryvaci lista kovani KFV 952272
Alternativa

Popis Obj. ¢.
RI/FA/FAIM — Ram vnitini / k¥idlo vnéjsi / stfedovy sraz 952273
Zakryvaci lista kovani GU

FAIM — Kfidlo stfedovy sraz zakryvaci lista kovani GU 952274

Jednotlivé nastroje

Popis Fréza Cislo Obj. ¢.
Fréza falcovaci 125 x 70 x 50 1 411200
Fréza ProfilCut 161 x 76 x 50 2 411201
Fréza ProfilCut 210 x 26 x 50 3 411202
Fréza ProfilCut 190 x 26 x 50 4 411203
Fréza ProfilCut 190 x 26 x 50 5 411204
LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubl
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KAPITOLA

/

\V

\._ Nastrojové sady na dvoufalcové vchodové dvere T % /,é
\NIRE

POUZIT:

» Nastrojové sady jsou urceny k vyrobé vchodovych dvefri

» Nastroje doddvame pro spodni frézky, vicestranné frézky, okenni a dvefni centra
a CNC obrabéci stroje

TECHNICKE PARAMETRY:

P Sady vyrabime s pajenymi platky i s VBD (vyménné britové desticky)

» Rezna geometrie platkd je prizplisobena pro kvalitni opracovani profildi - axidIni Uhel ¢ela

» Jednotlivé profily jsou sloZeny z nékolika fréz a ty jsou sefizeny na upinacich pouzdrech
nebo upinacich na CNC, které dodrzuji nulovou linii vyskové i primérové

» Zakladni sadou Ize zhotovit jednokfidlé a dvoukridlé okno, okenni listu, kontraprofil
vnitfniho kfidla a opracovani venkovniho rdmu

OBRABENY MATERIAL:
P lepené hranoly z mékkého i tvrdého dreva, exotické a masivni dievo

SOUCASTi DODAVKY NASTROJU JE:
» Podrobny technicky navod
P Usporadani nastrojl na stroji se zamérenim sefizovacich pozic pro dany stroj
» Rozmeérové fezy jednotlivych profild v méfitku 1:1 ve formatu pdf, dwg, dxf
» Detailni rozkresleni jednotlivych sad v méfitku 1:1
» V provedeni VBD - podrobny rozpis ndhradnich feznych platkd véetné identifikacnich Cisel
» Podrobny rozpis pouzitych Sroubkd

=
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\,_Wasirolové sady na dvoutalcové vehodové dvete [y - + é

L’J Varianty ramové naléhavky z exteriéru
|
|
|
|

e
o

\ \
\’
[N
g
Re_~ =
R5 /
Jednostranné zaliStovani
oboustranné zaliStovani
~__ |

N i

\v v/

> Dvoufalcové provedeni spodniho dvefniho kfidla Jednofalcové provedeni spodniho dverniho kfidla
78 - 92 ) 78 - 92

KAPITOLA

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / d - primér upinaciho otvoru / z - poéet zubl
‘ / v - poéet prediezi

89



Frézy na posuvné dvere - HS-PORTAL

ALV villv A

B
>
]
o

B

D
22 8,
75 [O)]

KAPITOLA

78
22
]

3 5
N
=

57

78
2

bho o«
D]

183

N

POUZITI:
P K frézovani vodicich drazek a zamkd u posuvnych dvefi HS-PORTAL
» Urceno pro spodni a vicestranné frézky
» Rucni posuv - MAN

PRACOVNi PODMINKY:
» n:4.000 - 7.000 ot/min
| 2 vf:4-8m/min

TECHNICKE PARAMETRY:
» HW vyménné bfitové desticky (VBD) Z2
P Télo nastroje z oceli
P Jednotlivé nastroje jsou sestaveny na upinacim pouzdru
» Volitelny prdmeér upnuti 30 mm, 40 mm, nutno uvést pfi objednani

OBRABENY MATERIAL:
» mékkého i tvrdé drevo

Frézovaci sada - 3 dily

42

18

T
\
D (mm) d (mm) Pozice Obj. ¢.
200 30 (40) 2 1-3 217215094
| Jednotlivé nastroje
D (mm) B (mm) d (mm) z Pozice Obj. ¢.
. 171 13 50 24242 1 2172150941
—-— 200 22 50 24242 2 2172150942
171 13 50 24242 3 2172150943
Nahradni dily
= Bfitové desticky a Srouby
d.) VBD 14 x 14 x 2 1,3 359802
. VBD 22 x 22 x 2 2 239466
‘ VBD 21,6 x 12 x 1,5 2 2172150942P
VBD 12,5x 17,6 x 2 1 2172150941P
VBD 12,5x 17,6 x 2 3 2172150943P
| NGz drazk. 35,2 x 15 x 3 1 139833
NGz drazk. 35,2 x 15 x 3 3 139834
Sroub M5 x 8,5, TX20 1,2,3 710064
Sroub M6 x 10, TX20 1,3 710066
d Sroub M6 x 20, TX20 1,2,3 710058
A-A  (M1:2)

B-B (M1:2)

140
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OBSAH

STRANA

% DraZkovaci a srovndvaci frézy pdjené a s VBD 92 -99
g Uhlové frézy s VBD - CNC 100
/ Spirdlové monolitni frézy - CNC 101 - 108
/ Modelarské frézy - CNC 108 - 110
/)

/’ﬁ Falcovaci a srovndvaci frézy s VBD - CNC 111-112
‘ Profilové frézy - CNC 112 - 115
% Frézy na dvefe a okna - CNC 115-118
POUZITE SYMBOLY

STROJN[ POSUV P .

(MEC) MONOLITNI NASTROJE Lé PROFILOVANI

DRAZKOVAN{I

5] RUCNIPOsUV /ANT
A FORMATOVANI

3 (MAN)

&

ZACISTOVANT
A OROVNAVANI

aq
T.

PN PAJENE NASTROJE

NASTROJE
S VYMENITELNYMI NOZI

ZAVRTAVAN[

[

NASTROJE W SPOJOVAN(
S VYMENITELNYMI DESTICKAMI @ - PROFIL / KONTRAPROFIL

FALCOVANI, DRAZKY
A POLODRAZKY

VYROBA OKEN
A DVERI

DLABAN/

KAPITOLA
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\ fréza drazkovaci HW 2 = 2 valcova upinaci stopkamm |~y ! _
) =N =
» Provedeni: pajené britové desticky HW [ =

NL (mm)
2 6,5 40 8 M26.5-8
2,5 8 40 8 M2.58-8
M1020 3 10 46 8 M310-8
n. max 24.000 3 10 70 8 M310/70-8
4 10 46 8 M410-8
'<§>| 4 10 70 8 M410/70-8
B\ 5 16 52 8 M516-8
5 16 70 8 M516/70-8
5 20 58 8 M520-8
6 16 52 8 M616-8
6 16 70 8 M616/70-8
6 23 59 8 M623-8
7 16 52 8 M716-8
8 20 53 8 M820-8
- 8 20 70 8 M820/70-8
8 25 60 8 M825-8
8 25 70 8 M825/70-8
8 30 90 8 M830/90-8
3 9 20 53 8 M920-8
z 10 20 53 8 M1020-8
10 20 70 8 M1020/70-8
KAPITOLA Y 10 25 57 8 M1025-8
— 10 30 90 8 M1030/90-8
| <P ] 11 20 53 8 M1120-8
11 20 70 8 M1120/70-8
- o B L 11 25 57 8 M1125-8
Drazlkov\{:j\gl fréza s HW limtem k zavrtani. 12 20 53 3 M1220-8
Obral:)vejlalobvcid(lem a éelem. 12 20 70 3 M1220/70-8
Pravorezna. Rucni posuv. 12 30 62 3 M1230-8
12 30 90 8 M1230/90-8
13 20 53 8 M1320-8
13 20 70 8 M1320/70-8
14 20 53 8 M1420-8
14 20 70 8 M1420/70-8
14 30 90 8 M1430/90-8
15 20 53 8 M1520-8
15 20 70 8 M1520/70-8
15 30 90 8 M1530/90-8
16 20 53 8 M1620-8
16 20 70 8 M1620/70-8
16 30 62 8 M1630-8
16 30 90 8 M1630/90-8
17 20 53 8 M1720-8
18 20 53 8 M1820-8
o 18 20 70 8 M1820/70-8
18 30 90 8 M1830/90-8
18 35 67 8 M1835-8
19 20 53 8 M1920-8
q 19 20 70 8 M1920/70-8
20 20 53 8 M2020-8
20 20 70 8 M2020/70-8
Y 20 35 67 8 M2035-8
21 20 52 8 M2120-8
22 15 70 8 M2215/70-8
22 20 53 8 M2220-8
. L ) 23 20 52 8 M2320-8
Drazkovavm frézy s ;?rum.wstopky 8r:r1m r:nohou 24 15 70 3 M2415/70-8
byt ?p?triny vvodlum loZiskem zajisténym 24 20 53 Py M2420-8
vétsi nebo 16 mm. 2 20 >3 8 M2520-8
Primeér frézy vétsi nebo 16 mm. el S e : M2615/70-8
28 15 70 8 M2815/70-8
30 15 70 8 M3015/70-8
LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
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\_ fréza draikovaci HW 1 = 2 valcova upinaci stopka 12 mm ALY l [ W é

» Provedeni: pajené britové desticky HW

NL

M1230 NL (mm)
n. max 24.000 3 10 52 12 M310-12
4 10 52 12 M410-12
|<i>| 5 16 58 12 M516-12
- 6 16 58 12 M616-12
‘ 8 20 2 12 M820-12
10 30 76 12 M1030-12
10 35 77 12 M1035-12
12 25 70 12 M1225-12
12 30 75 12 M1230-12
12 40 84 12 M1240-12
12 50 95 12 M1250-12
12 65 115 12 M1265-12
12,7 50 100 12 M12.750-12
- 12,7 63,5 107 12 M12.763-12
13 25 70 12 M1325-12
| 14 30 72 12 M1430-12
14 40 82 12 M1440-12
14 50 100 12 M1450-12
2| ¥ 15 30 72 12 M1530-12
16 35 77 12 M1635-12
16 45 87 12 M1645-12
( 16 60 102 12 M1660-12 KAPITOLA
Y I 17 45 87 12 M1745-12
b 18 35 76 12 M1835-12
18 45 87 12 M1845-12
. o B o 18 50 92 12 M1850-12
Drazlkovv';j\cll fréza s HW lv)rltem k zavrtani. 19 45 87 12 M1945-12
Obrabvejlu’obvcidc’em a Celem. 19 50 9 12 M1950-12
Pravorezna. Rucni posuv. 20 40 82 12 M2040-12
20 45 86 12 M2045-12
22 40 82 12 M2240-12
24 25 66 12 M2425-12
24 25 90 12 M2425/90-12
M4015 25 25 67 12 M2525-12
n. max 24.000 25 40 82 12 M2540-12
s 26 25 68 12 M2625-12
|<—>| 26 40 82 12 M2640-12
27 25 68 12 M2725-12
A 30 25 68 12 M3025-12
30 40 82 12 M3040-12
35 25 68 12 M3525-12
40 15 57 12 M4015-12

M1645
n. max 24.000

e S
ﬁ
| 'y
> D | S

\

NL

1

a2 o]
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Fréza draikovaci HW Z = 2 s vnitfnim zdvitem . i
> éza drazkovac S avite PN > v P
» Provedeni: pajené britové desticky HW i -

TM1425

Drazkovaci fréza s vnitfnim zavitem M12 x 1

n. max 24.000 Drazkovaci fréza s vnitfnim zavitem M10 x 1,5
I. napf. pro stroje Elu/DeWalt.

napr. pro stroje Scheer.

D (mm) NL (mm) L(mm) S (mm) Obj. ¢. D (mm) NL (mm) L(mm) S (mm) (o] TN
3 10 55 M10 TM310-M10 3 10 55 M12 TM310-M12
4 10 55 M10 TM410-M10 4 10 55 M12 TM410-M12
5 16 55 M10 TM516-M10 5 16 55 M12 TM516-M12
6 16 55 M10 TM616-M10 6 16 55 M12 TM616-M12
7 16 55 M10 TM716-M10 7 16 55 M12 TM716-M12
8 20 55 M10 TM820-M10 8 20 55 M12 TM820-M12
9 20 55 M10 TM920-M10 9 20 55 M12 TM920-M12
10 25 58 M10 TM1025-M10 10 25 58 M12 TM1025-M12
10 30 63 M10 TM1030-M10 10 30 63 M12 TM1030-M12
10 35 70 M10 TM1035-M10 10 35 70 M12 TM1035-M12
11 25 58 M10 TM1125-M10 11 25 58 M12 TM1125-M12
12 25 58 M10 TM1225-M10 12 25 58 M12 TM1225-M12
12 40 74 M10 TM1240-M10 12 40 74 M12 TM1240-M12
O 12 45 80 M10 TM1245-M10 12 45 80 M12 TM1245-M12
=z 13 25 58 M10 TM1325-M10 13 25 58 M12 TM1325-M12
14 25 58 M10 TM1425-M10 14 25 58 M12 TM1425-M12
14 35 70 M10 TM1435-M10 14 35 70 M12 TM1435-M12
14 45 80 M10 TM1445-M10 14 45 80 M12 TM1445-M12
14 60 93 M10 TM1460-M10 14 60 93 M12 TM1460-M12
15 25 58 M10 TM1525-M10 15 25 58 M12 TM1525-M12
15 35 70 M10 TM1535M10 15 35 70 M12 TM1535M12
15 45 80 M10 TM1545-M10 15 45 80 M12 TM1545-M12
- P v 16 25 58 M10 TM1625-M10 16 25 58 M12 TM1625-M12
KAPITOLA E Zflkr‘t);'sf' fréza s HW britem 16 35 70 M10  TM1635-M10 16 35 70 MI12  TM1635-M12
vreani. 3 16 45 80 M10  TM1645-M10 16 45 80 M12  TM1645-M12
Obrabeéjici obvodem a Celem. 16 60 95  M10  TM1660-M10 16 60 95  MI12  TM1660-M12
Pravofezna. Rucni posuv. 17 25 58 M10 TM1725-M10 17 25 58 M12 TM1725-M12
18 25 58 M10 TM1825-M10 18 25 58 M12 TM1825-M12
18 35 70 M10 TM1835-M10 18 35 70 M12 TM1835-M12
18 45 80 M10 TM1845-M10 18 45 80 M12 TM1845-M12
18 60 95 M10 TM1860-M10 18 60 95 M12 TM1860-M12
19 25 58 M10 TM1925-M10 19 25 58 M12 TM1925-M12
20 25 58 M10 TM2025-M10 20 25 58 M12 TM2025-M12
20 35 70 M10 TM2035-M10 20 35 70 M12 TM2035-M12
20 45 80 M10 TM2045-M10 20 45 80 M12 TM2045-M12
20 60 93 M10 TM2060-M10 20 60 93 M12 TM2060-M12
22 25 58 M10 TM2225-M10 21 25 58 M12 TM2125-M12
22 35 70 M10 TM2235-M10 22 25 58 M12 TM2225-M12
23 25 55 M10 TM2325-M10 22 35 70 M12 TM2235-M12
24 25 55 M10 TM2425-M10 22 60 95 M12 TM2260-M12
25 25 55 M10 TM2525-M10 23 25 55 M12 TM2325-M12
26 25 55 M10 TM2625-M10 24 25 55 M12 TM2425-M12
30 25 55 M10 TM3025-M10 25 25 55 M12 TM2525-M12
34 25 55 M10 TM3425-M10 26 25 55 M12 TM2625-M12
35 25 55 M10 TM3525-M10 27 25 58 M12 TM2725-M12
30 25 55 M12 TM3025-M12
34 25 55 M12 TM3425-M12
35 25 55 M12 TM3525-M12
[ L |
| Upinaci stopka D (mm) L (mm) GL(mm) S(mm)
AN M10x 1,5 52 64 10 UGA10/10
M10x 1,5 56 68 12 UGA10/12
” o M12 x 1,0 52 62 10 UGA95/10
M12 x 1,0 56 66 12 UGA95/12
ProdlouZeni D (mm) d (mm) L (mm) Obj. &.
L M12 1G M12 AG 20 VER20-M12
M12 1G M12 AG 30 VER30-M12
R M12 IG M12 AG 40 VER40-M12
o \ \ ° D (mm) d (mm) L (mm) Obj. ¢.
WA M101G M10 AG 20 VER20-M10
M10 I1G M10 AG 30 VER30-M10
M10 IG M10 AG 40 VER40-M10
LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
94 hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noze, fezného zubu / z - poéet zubi L



T, 2l
» Provedeni: pajené britové desticky HW

Frézy na pfesné orounani hran s vodicim loZiskem HW Z=2 W i’_ é

IBGT90LK IBGT63
n. max 24.000 n. max 24.000 6,35 12,7 50 6 IBGT63-6
D D 6,35 25,4 63 6 IBGT63LK-6
- > ] 9,50 12,7 45 8 IBGT95-8
9,50 25,4 57 8 IBGT95LK-8
12,70 16,0 48 8 IBGT90-8
12,70 25,4 57 8 IBGTOOLK-8
2‘[ 12,70 37,0 69 8 IBGT90LK1-8
r 12,70 37,0 69 12 IBGT90LK1-12
z 12,70 50,0 95 12 IBGT90LK2-12
Nahradni dily
] Lﬂ,l D1 (mm) d (mm) Obj. ¢.
Vodici loZisko 6,35 3,175 B63/3.175
Vodici loZisko 9,50 3,175 B95/3.175
D1 _ Vodici loZisko 12,70 6,350 B127
) o Sroub pro kuli¢kové lozisko s vnitfnim $estihranem INBUS M4x6
Matice pro D (mm) = 6,3 + D (mm) = 9,5 SKM M3.175

Fréza na piesné orovnani hran s vod. loZziskem HW Z=2 Y

=N\
» Provedeni: pajené britové desticky HW [
BGT90LK D » Frézy na orovnavani hran s vodicim loZiskem
n. max 24.000 a negativnim osovym Uhlem — pro materidly aZ do tloustky 48 mm

18 25 57 6
= 18 25 57 8
18 25 55 10
18 25 67 12
18 37 79 12
18 50 92 12

BGT90LKS-6
BGT90LKS-8

BGTIO0LKS-10
BGT90LKS-12
BGT90LK1-12
BGTIO0LK2-12

Obj. &.
B18
IMBUS M4x6

LI ) o
L——lm Nahradni dily
D1 (mm) d (mm)
Vodici loZisko 18 6,35
Sroub pro kuli¢kové loZisko s vnitfnim $estihranem

Frézy na frézovani hran s UBD-HW; 1 =2

» Provedeni: vyménné britové desticky HW
» Fréza na frézovani hran a vodicim loZiskem pro povlakované

BGT90RT BGT90LKRT v L.
desky a dfevéné materialy.

BGT90-6RT
BGT90-8RT
BGTIO0L-8RT
BGTOO0LK-8RT
BGTOO0LK-10RT

BGT9O0LK-12RT
BGT90XL-12RT

Vyménna britova desticka 12 x 12 x 1,5 mm
Vyménna britova desticka 20 x 12 x 1,5 mm
Vyménna bfitova desticka 30 x 12 x 1,5 mm

Vyménna britova desticka 50 x 12 x 1,5 mm
D Srouby pro VBD

Imbus Sroub pro kuli¢kové loZisko
Sroubovék TX15

B19

360030
358831
358833
358835

TORX M4x6-G
IMBUS M4x6
TX15

19 12 54 6
19 12 54 8
19 20 62 8
19 30 72 8
19 30 72 10
19 30 72 12
19 50 92 12
{ Nahradni dily
2 . Dpmm __dmm | Obi& |
z
Vodici loZisko 19 6,35
i

KAPITOLA

‘ LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /

hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noZe, fezného zubu / z - poéet zubi
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Kopirovaci frézy s hornim loZiskem, 12 HN %@ i" /55

» Provedeni: pajené britové desticky HW

PGC127

» Frézy s hornim vodicim loZiskem na stopce a vrtacim bfitem.

D1
Pro povlakované desky a dfevéné materialy.
j/ A 12,7 9,5 46 6 PGC12795-6
12,7 19 56 6 PGC12719-6
| 12,7 25,4 62 6 PGC127-6
z 16 20 57 8 PGC16-8
16 25 62 8 PGC16LK-8
19 25,4 70 12 PGC1925-12
19 50 95 12 PGC19-12
25 25 70 8 PGC25-8
LLJ 25 25 70 12 PGC25-12
Vsechny frézy v této skupiné jsou urceny k zavrtani pfi kopirovani se Sablonou.
PGC19 b1 PGC25 b1 i o
—] ) - Nahradni dily
D1 (mm) d (mm) Obj. ¢.
o y B — Vodici loZisko 12,7 6,35 B127
/ / Y Vodici loZisko 16 8 B16/8
Vodici loZisko 19 12,7 B19/12.7
Y z Vodici loZisko 25 12 B25/12
Stavéci krouzek 11 6,35 SH6.35/11
Stavéci krouzek 12,7 8 SH8/127
KAPITOLA 3 D Stavéci krouzek 18 12 SH12/18
Stavéci krouzek 18 12,7 SH127/18
/
DN
Kopirovaci frézy s hornim loZiskem, Z2 HW VBD m l/ i /@57
» Provedeni: vyménné britové desticky HW
» Frézy s hornim vodicim loZiskem na stopce a vrtacim bfitem.
Pro povlakované desky a dfevéné materidly
PGC19RT
==
I 19 12 62 8 PGCS19-8RT
19 20 62 8 PGC19-8RT
19 20 62 12 PGC19-12RT
19 30 72 8 PGC19LK-8RT
19 30 72 12 PGC19LK-12RT
19 50 100 12 PGC1950-12RT
-
2 @ Nahradni dily
\ D (mm) d (mm) Obj. ¢.
— Vodici loZisko 19 8 B19/8
l<—>|D Vodici loZisko 19 12,7 B19/12.7
Stavéci krouzek 12,7 8 SH8/127
Stavéci krouzek 18 12,7 SH127/18
Vymeénna britova desticka 12 x 12 x 1,5 mm 360030
Vyménna bfitova desticka 20 x 12 x 1,5 mm L20-4
Vyménna britova desticka 30 x 12 x 1,5 mm L30-4
Vymeénna britova desticka 50 x 12 x 1,5 mm L50-4
Srouby pro VBD TORX M4x6-G
Sroubovak TX15 TX15

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
96 hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noze, fezného zubu / z - poéet zubi L



4451 > Draikovaci fréza VBD HW 21 '

» Provedeni: vyménné britové desticky HW

P Specialni geometrie ostfi pro opracovani lamina a drevotfisky

» Vlyborné pouiiti pro fezani, formatovani a drazkovani lamina
nebo kuchyriskych pracovnich desek pomoci horni frézky a Sablon

P Lze pouzit pro ru¢ni frézovani nebo na CNC obrabécich centrech

» Fréza umoZnuje postupné zavrtani

) » Doporucdené otacky 16.000 - 24.000 ot/min

NL (mm) z
12 29,5 8 1 4451
| 12 50 12 1 4451
14 50 12 1 4451
16 50 12 1 4451
Nahradni dily
Obj. & Obj. &

VBD 29,5 x 9 x 1,5 331173 Sroub M3,5 x 6 TORX

VBD 50x 9 x 1,5 110 35425 Klie TORX T15

KAPITOLA

. Drazkovaci fréza VBD HW 11
2 ) d

» Provedeni: vyménné britové desticky HW
» Fréza Z1 s upinacim klinkem
» Podélna a pfi¢na drazka noze umoznuje lepsi nastaveni
a zabezpeceni proti axidlnimu pohybu noZe
» Pro frézovani a dokoncovani, postupné zavrtavani a drazkovani
v deskovych materidlech (lamino, DTD, MDF) nebo tvrdém dfevu
P Lze pouZit pro rucni frézovani nebo na CNC obrabécich centrech
» Fréza umoZnuje postupné zavrtani
» Doporudené otacky 16.000 - 24.000 ot/min

NL (mm) z
8 20 8 1 4450.2
10 30 8 1 4450.2
12 30 8 1 4450.2
12 50 12 1 4450.2
s 14 50 12 1 4450.2
ey
i
i
!
! Nahradni dily
Obj. ¢. (o] TN
VBD20x4,1x1,1 331404 RN Upinaci klin 20 mm KD108
VBD30x5,5x1,1 331407 RN Upinaci klin 30 mm KD110

NL

|
|
!
\ VBD 50 x 5,5 x 1,1 331409 RN Upinaci klin 50 mm KD112
i
|
|
|
T

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noZe, fezného zubu / z - poéet zubi 97



4450.3

. Drazkovaci fréza 11 UBD HW

/

» Provedeni: Z1+1 vyménné bfitové desticky HW

» Jeden celni vrtaci zub a jeden bocni frézovaci

» Pouziti v mékkych a tvrdych drevech, DTD, OSB atd.

P> Lze pouZit pro ru¢ni frézovani nebo na CNC obrabécich centrech

» Fréza umoznuje postupné zavrtani
» Doporuéené otacky 16.000 - 24.000 ot/min

NL (mm)
16 30 12 1+1 4450.3
16 50 12 1+1 4450.3
18 50 20 1+1 4450.3
20 50 20 1+1 4450.3
s
—
Nahradni dily
Obj. ¢. Obj. ¢.
VBD 29,5x9x1,5 331173 VBD 9,6 x12x 1,5 360014
| VBD 49,5x9x1,5 359034 Sroub M4 x 3,5 TORX
T VBD 49,5x12x1,5 331887 Sroub M4 x 6 TORX
KAPITOLA | VBD7,5x12x1,5 360013 Kli¢ Torx T15
VBD 8,6 x12x 1,5 11013182
4 ®
Z
®
|
.o,
4551 \\ Draikovaci fréza s VBD HW
» Provedeni: vyménné britové desticky HW
» Pro ofezavani, formatovani a drazkovani
> Lze pouZit pro ruéni frézovani nebo na CNC obrabécich centrech
» Fréza umoznuje postupné zavrtani
» Doporucené otacky 16.000 - 24.000 ot/min
NL (mm) z
16 30 8 2 4551
16 50 12 2 4551
18 50 20 2 4551
19 12 8 2 4551
Nahradni dily
Obj. ¢. Obj. ¢.
VBD 30x 12 x 1,5/5° VL30L Sroub M4 x 3,5 TORX
VBD50x 12 x 1,5/5° VL50L Sroub M4 x 6 TORX
VBD 12 x 12 x 1,5 360030 Kli¢ Torx T15
® o
P-4
®
!
0,
LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
98 hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noze, fezného zubu / z - poéet zubi L



. Drazkovaci a srovnavaci s VBD HW

» Provedeni: vyménné britové desticky HW, Z1
» Poufziti na obvodové falcovani, drazkovani a srazeni

» Do CNC, hornich frézek a strojli pro nastroje se stopkou
» Urceno pro tvrdé i mékké dievo, HDF, MDF, DTD, plast
» Doporuéené otacky 20.000 - 24.000 ot/min

LH D (mm) NL (mm) L (mm) S(mm)  Smér otaceni
s 20 28 105 20x50 RH 202810510
= 20 28 105 20x50 LH 202810511
20 49 120 20x50 RH 204912010
20 49 120 20x50 LH 204912011
\
Nahradni dily
[ Pouii ___ Sméroteni _ Obj.& |
- VBD 30x12x1,5 Mékké a tvrdé dievo RH 0088140572
. VBD 30x12x1,5 Mékké a tvrdé drevo LH 0088140574
_'—r VBD 30x12x1,5 HDF, MDF, DTD, plast RH 0088140571
‘ a VBD 30x12x1,5 HDF, MDF, DTD, plast LH 0088140573 KAPITOLA
VBD 50x12x1,5 Mékké a tvrdé drevo RH 0088140562
2 ‘ | | VBD 50x12x1,5 Mékké a tvrdé drevo LH 0088140564
VBD 50x12x1,5 HDF, MDF, DTD, plast RH 0088140561
“ o VBD 50x12x1,5 HDF, MDF, DTD, plast LH 0088140563
‘ | Sroub M4x6 TX15 710080
=1 Kli¢ TX15 710235
> |

» Provedeni: vyménné bfitové desticky HW, Z1+1
P Pouziti na obvodové frézovani a drazkovani frézovani zadlabu

» Do CNC, hornich frézek a strojd pro néstroje se stopkou
» Urceno pro tvrdé i mékké drevo, preklizka, MDF, DTD, plast

RH f_b » Doporucené otacky 16.000 - 20.000 ot/min
o
T D (mm) NL (mm) L (mm) S(mm)  Smér otaceni
| 18 58 125 12x45 RH 185815610
18 58 130 25x55 RH 185813010
20 58 125 12x45 RH 205812510
20 58 130 25x55 RH 205813010
y | Nahradni dily
Pouziti Obj. ¢.

©) VBD 29,5x12x1,5 Mékké a turdé dievo 331886

VBD 29,5x12x1,5 MDF, plast 359076
©) VBD 7,5x12x1,5 pro D=18 185815611
2 | VBD 10x12x1,5 pro D=20 205812511

Sroub M4x5 TX20 710047

Kli¢ TX20 710240

¢

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
‘ hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy3ka noZe, fezného zubu / z - poéet zubu 99



. Fréza iihlova VBD HW, 12

» Provedeni: vyménné bfitové desticky HW, Z2
n. max 18.000 sy
» Doporucené otacky 18.000 ot/min

D1 (mm) D2 (mm) L1 (mm) L2 (mm) S (mm)

24 66,4 21,2 36 16 BC45/30-16RT
24 94,5 35,4 49 25 BC45/50-25RT

VBD 30x12x1,5 mm 358833
VBD 50x12x1,5 mm 358835
Sroub pro VBD TORX M4x6-G

Kli¢ TX15

KAPITOLA AN Fréza pro V-draiky VBD HW, 11 '
/

» Provedeni: vyménné britové desticky HW, Z1
» Pouziti na CNC strojich:
- pro gravitovani, popisovani

n. max 18.000

- pro vnitfni rohy-srazeci
- pro sloZité repliky a intarzie

» Doporucené otacky 18.000 ot/min

Uhel
25 15° 46 16 VGC15-16RT
25 15° 46 20 VGC15-20RT
25 15° 46 25 VGC15-25RT
38 20° 45 16 VGC20-16RT
38 20° 45 20 VGC20-20RT
38 20° 45 25 VGC20-25RT
40 22,5° 44 16 VGC22.5-16RT
40 22,5° 44 20 VGC22.5-20RT
40 22,5° 44 25 VGC22.5-25RT
50 30° 42 16 VGC30-16RT
50 30° 42 20 VGC30-20RT
50 30° 42 25 VGC30-25RT
5 66 45° 32 20 VGC45-20RT
66 45° 32 25 VGC45-25RT
Je moiné
frézovat cela
z jednoho
kusu a vylou¢it
nezadouci ]
p‘:::::;:‘,z Vnitfni roh frézovany "al"alll“ llllll
mé tvar radius VGC15RT VBD 15° 180 151515
VGC20RT VBD 20° 180 202020
VGC22.5RT VBD 22.5° 180 225225
VGC30RT VBD 30° 180 303030
VGC45RT VBD 45° 180 454545
Sroub pro VBD TORX M4x6-G
Kli¢ TX15

Na CNC strojich je
moiné frézovat
aZ do rohu

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
100 hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noze, fezného zubu / z - poéet zubi L



. Fréza pro obrabéni plasti - monolit HW

» Provedeni: Monolitni fréza s pfimymi brity HW

k opracovani umélé hmoty s nizkym bodem téni.

AS3 P Idedlni nastroj k opracovani ABS plosnych materiald na CNC strojich.
(\ Z2=1
NL (mm)
3 10 50 6 AS3-6
2‘ 4 12 52 6 AS4-6
5 16 56 6 AS5-6
6 19 59 6 AS6-6
8 25 65 8 AS8-8
| —
<5
ACR6 Z=2
N NL (mm)
z
) - 10 25 64 10 ACR10-10
M 12 25 75 12 ACR12-12
KAPITOLA
Frézy pro obrabeéni akrylatovych hmot - monolit HW K M/ “3; s
» Provedeni: Monolitni fréza s bfity ve Sroubovici HW,
-5 AC6 Celni bfit umoZnuje bezproblémové zavrtani nastroje
P Fréza je vhodna k opracovani akrylatu a dalSich plastovych hmot
» Diky geometrii bfit( fréza snadno pronika do obrabéného materidlu
a tim zabranuje velkému vzniku tepla v fezu
» Pro tenké ploché materialy je vhodna fréza s negativnim osovym Ghlem
» Pravotocivé provedeni.
» Doporuéené otacky 24.000 ot/min
o Pozitivni osovy uhel, Z=2
2‘ 1,5 6 38 3 AC1.5-3
2 6 38 3 AC2-3
2 11 38 3 AC2-11SF
_r 3 6 38 3 AC3-6SF
|8 3 11 38 3 AC3-11SF
3 12 57 6 AC3-12SF
3 22 57 3 AC3-22SF
—r ACEDC 4 8 57 6 ACA4-8SF
4 12 57 6 AC4-12SF
5 12 57 6 AC5-6
6 20 57 6 AC6-6
8 25 64 8 AC8-25SF
10 25 70 10 AC10-25SF

Negativni osovy uhel, Z=2

1,5 4 38 3 AC1.5DC-3
I 2 6 38 3 AC2DC-3
3 11 38 3 AC3DCSF-11
2 3 12 57 6 AC3DC-12DCSF
4 12 57 6 ACADC-12DCSF
5 12 57 6 AC5DC-12DCSF
A 6 12 57 6 AC-12DCSF
|8 6 20 57 6 AC-20DCSF
8 25 64 8 AC-25DCSF

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noZe, fezného zubu / z - poéet zubi 101



\_Fréza spiralova a pfima monolitni HW

)2

\ y
(N 4
» Provedeni: Z = 1; otacky: max 18.000 - 24.000 ot/min
—»’ir— » HW monolitni fréza uréena k frézovani odtokovych drazek a otvor( pfi vyrobé plastovych
) W a hlinikovych oken a dvefi.

» Dodavame i v provedeni HSS.

Fréza spiralovda monolitni HW

D (mm) NL (mm) L (mm) AL (mm) S (mm)
|
—) 5 40 80 40 5 08555
A 6 40 80 40 6 08556
5 20 80 36 8 08550
5 25 100 25 8 08552
IS Y 2‘ 5 25 100 45 8 08551
2 5 40 100 40 8 08553
4
/ 4 ' v
1 ol
KAPITOLA
S Fréza pfima monolitni HW
- P
A NL (mm)
5 40 100 8 08554
-
7
A
-
b4
vy

\, Fréza pro obloukova okna - odFiznuti zasklivacilisty [~ ][]/
/(\\- 7
» Provedeni: Z 1; otacky: 18.000 - 24.000 ot/min
S » Pro vyfiznuti zasklivaci listy pfi vyrobé dievénych obloukovych oken
:=—r
D(mm) NL(mm) L(mm) AL(mm) S(mm) Material
5 20 81 36 8 HSS 08250
5 20 81 36 8 HW 08350
-
N7
A
I -
-
4

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
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\\ fréza spiralova hrubovaci HW

N
)\

» Provedeni: Z3

» HW monolitni fréza ur¢end k formatovani a drazkovani.

» Pouziti mékka a tvrda dreva, lepené drevo, preklizka, multiplex, MDF,
plasty a mineralni materialy (Corian, Varicor atd.).

» Lze pouzit pro rucni frézovani nebo na CNC obrabécich centrech
» Doporuéené otacky 16.000 - 24.000 ot/min
» Moznost volby povlaku feznych bfitd pro zvySeni vykonu nastroje

D (mm) L (mm) NL (mm) z Sroubovice
8 70 25 3 PP 220870
8 80 32 3 PP 220880
10 80 32 3 PP 221080
10 100 40 3 PP 221010
12 90 42 3 PP 221290
12 110 45 3 PP 221211
14 100 42 3 PP 221410
16 110 55 3 PP 221611
18 110 55 3 PP 221811
* v, rychlost posuvu 20 100 48 3 PP 222010
* a, hloubka zabéru 20 120 60 3 PP 222012
« opravny soutinitel 20 130 75 3 PP 222013

pro rychlost posuvu v;:

KAPITOLA

mékké dfevo = 1,0

L (mm) NL (mm) z Sroubovice
tvrdé dfevo = 0,8 6 60 20 3 PP 101063
drevotfiska = 1,2 6 70 20 3 PN 102063
laminovana drevotfiska = 0,9 8 80 32 3 i 101083
8 90 32 3 PN 102083
10 100 52 3 PP 101103
10 110 52 3 PN 102103
12 100 52 3 PP 101123
16 ; ; 12 110 52 3 PN 102123
1 Il 28... 710, NL=20 14 100 52 3 PP 101143
" 28... 10 NIE25 | 14 110 52 3 PN 102143
— R 16 100 52 3 PP 101163
T ° 1 16 110 52 3 PN 102163
c 8 18 100 52 3 PP 101183
=6 ; 18 110 52 3 PN 102183
4 H 20 100 52 3 PP 101203
2 I 20 110 52 3 PN 102203
0 1 20 120 72 3 PP 101200
a, mm]  ——— 25 130 72 3 PP 101253
25 150 72 3 PN 102253
32 — T T T T T
T 28 Bl ¢12..14NL25..30 | PP = i . . o L 3 .
@12 .. 14NL35...50 = prava pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodni stranég,
24 — - horni odvod tfisek
-2 | < i PN = prava negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané,
£ 1168 dolni odvod t¥isek, fezna sila smétuje do stolu
§ b LP = leva pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodni strané,

horni odvod tfisek

1

!
8 1 LN = leva negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané,
4 i dolni odvod tfisek, fezna sila sméfuje do stolu

1
0

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
ap [mm]  —— — —
= —~

I 16..20NL40...45
@16 ... 20NL55 ... 60

2N
o o

[
(&)

vi[mmnt] ——
N N w
£ [e5] N

o
N
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0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
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Fré iralova dokon¢ i HW
> reza spiraiova uokoncovaci %Q_

» Provedeni: Z2; 73

» HW monolitni fréza ur¢ena na dokoncovani a Cisté opracovani materialu.

» Pouziti mékka a tvrda dreva, lepené drevo, preklizka, multiplex, MDF,
plasty a mineralni materialy (Corian, Varicor atd.).

P |ze pouzit pro rucni frézovani nebo na CNC obrabécich centrech
» Doporuéené otacky 16.000 - 24.000 ot/min
» MozZnost volby povlaku feznych bfitd pro zvyseni vykonu nastroje

D (mm) L (mm) NL (mm) z Sroubovice
6 60 27 2 PP 200660
8 70 32 3 PP 200870
10 80 32 3 PP 201080
10 100 40 3 PP 201010
12 90 42 3 PP 201290
12 110 45 3 PP 201211
14 100 42 3 PP 201410
16 110 55 3 PP 201611
18 110 55 3 PP 201812
20 120 60 3 PP 202012
20 130 75 3 PP 202013
o
KAPITOLA Ve rychlost p?s?vu D (mm) L (mm) NL (mm) z Sroubovice
* 3, hloubka zabéru 4 50 15 2 PP 201042
* a, botni tbér 4 60 15 2 PN 202042
e opravny soucinitel 5 50 17 2 PP 201052
5 60 17 2 PN 202052
pro rychlost posuvu v;: E = = B = S
dfevotfiska = 1,0 6 70 22 2 PN 202062
tvrdé drevo = 0,9 8 80 32 2 PP 201082
obrabéni napfi¢ vidken = 0,7 180 :8 ;i ; E’;‘ :gﬁg;
frézaz2=08 10 ) 32 2 PN 202102
8 80 32 3 PP 201083
8 90 32 3 PN 202083
10 80 32 3 PP 201103
18 , , 10 90 32 3 PN 202103
16 . 012..920 | 10 100 52 3 PP 231103
14 (2e =0,5...2mm) 10 110 52 3 PN 232103
~ 1 | 12 100 52 3 PP 201123
- 12 110 52 3 PN 202123
€ 12 14 100 52 3 PP 201143
= . 14 110 52 3 PN 202143
6 — ﬁ 16 100 52 3 PP 201163
4 *%i[ 16 110 52 3 PN 202163
2 ! 18 100 52 3 PP 201183
0 10 20 30 40 %0 18 110 52 3 PN 202183
ap mm]  —— 20 100 52 3 PP 201203
20 110 52 3 PN 202203
20 120 72 3 PP 201200
20 135 72 3 PN 202200
25 130 72 3 PP 201253
25 150 72 3 PN 202253

PP = prava pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodni strané,
horni odvod tfisek

PN = prava negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni stranég,
dolni odvod tfisek, fezna sila sméfuje do stolu

LP = leva pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodni stranég,
horni odvod tfisek

LN = leva negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané,
dolni odvod tfisek, fezna sila sméfuje do stolu

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
104 hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noze, fezného zubu / z - poéet zubi L



AN Fréza spiralova hrubovaci - dokonc¢ovaci HW w

/ N
(N

» Provedeni: Z2; Z3 MARATHON povlak

» Uréeno pro horni frézky s/bez CNC Fizeni a obrabéci centra.

» Pouziti mékka a tvrda dreva, lepené drevo, preklizka, multiplex, MDF,
plasty a minerdini materialy (Corian, Varicor atd.).

» Doporucené otacky:
dfevo / materidly na bazi dfeva: 18.000 - 24.000 ot/min
plasty: 12.000 - 18.000 ot/min

Kratké provedeni

D (mm) L (mm) NL (mm) z Sroubovice

8 65 20 2 PP 042277

10 70 25 2 PP 042278

10 70 25 2 LP 042279

12 70 25 3 PP 042280

12 70 25 3 LP 042281

14 80 30 3 PP 042282

16 100 40 3 PP 042273

16 100 40 3 LP 042284

* v, rychlost posuvu 18 90 35 3 PP 042285
ea hloubka zabéru 20 100 45 3 PP 042286
° 25 120 60 3 PP 042287

e opravny soucinitel
pro rychlost posuvu v;:
preklizka = 1,3

Dlouhé provedeni KAPITOLA

Sroubovice

D L NL
tvrdé dievo = 0,8 (mm) (mm) (mm) z
o 8 80 25 2 PP 042288
lepené dfevo = 0,9 12 80 35 3 PP 042270
otacky: n = 18.000 min? 12 80 35 3 LP 042290
12 90 42 3 PP 042271
14 110 50 3 PP 042272
14 110 50 3 LP 042291
16 110 55 3 PP 042274
16 T T
) B g5 010, NL=20 16 110 55 3 LP 042293
g5... 310, NL=25 18 120 60 3 PP 042294
12 ' 1 20 120 60 3 PP 042275
10 | o J 20 120 60 3 LP 042296
g g 20 130 75 3 PP 042276
i Extra dlouhé provedeni pro dievéné konstrukce a konstrukéni lepené hranoly
5 i pracovni otacky 6.000 - 18.000 ot/min
0 ! D (mm) L (mm) NL (mm) z Sroubovice
0 5 wwnoo20 % 30 195 120 3 PP 240305
a, [mm] —— 40 195 120 3 PP 240306
40 235 160 3 PP 240307

Bl 212..14NL25..30
@12..14NL35...50

vi[mmnt] —
n n w
e © N
Il ‘

| PP = prava pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodni stranég,
20 _— , . v g =
s horni odvod tfisek
16 PN = prava negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané,
P Y Y .y vy PP PN
12 [ dolni odvod tfisek, feznd sila sméfuje do stolu . —_
8 ! LP = leva pozitivni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na spodni strané,
: horni odvod tfisek
4 ; LN = levd negativni Sroubovice, vynikajici kvalita fezu na horni strané,
0

dolni odvod t¥isek, fezna sila sméfuje do stolu
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 ! !

ap [mm]  ——m

¥ -‘G‘J.G‘ZOI‘\IHO‘ 4‘5 Bl A S AL
28 — N standardni kvalita povrchu 230-40 NL120 - 160
e 216 ... 0NL55.... 60 7.0 hladky, jemny povich 830-40 NL120 - 1604—
N il |
S 20 § = 60 ‘
= =
£ £
£ 16 £
E 15 =
= 12
4.0
8
4 3.0 ‘
0 20 L ||
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 3000 6000 9000 12000 15000 18000 21000
ap [mm]  —— n[mint] ——
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\\ fréza spiralova hrubovaci HSS

/

KAPITOLA

» Extra dlouhé provedeni, rychlofezna ocel HSS, Z3
» Urcéeno pro horni frézky s/bez CNC Fizeni a tesarska obrabéci centra.

» Pouziti mékka a tvrda dreva, lepené konstrukéni hranoly, dievéné konstrukce.
» Doporuéené otacky 6.000 - 18.000 ot/min

D(mm) L(mm) NL(mm) S(mm) z Sroubovice
20 141 75 20 3 PP 170802495
25 166 90 25 3 PP 170802901
30 166 90 25 3 PP 170802160
30 195 120 25 3 PP 170803101
40 235 160 30 3 PP 170801534

\_fréza spiralova hrubovaci - dokon¢ovaci s VBD HW

/

Provedeni frézy D40

Provedeni frézy D30

» Extra dlouhé provedeni, HW vyménitelné britové desticky VBD
» Urcéeno pro horni frézky s/bez CNC Fizeni a tesarska obrabéci centra.

» Pouziti mékka a tvrda dreva, lepené konstrukéni hranoly, dievéné konstrukce.
» Doporuéené otacky 6.000 - 18.000 ot/min

D (mm) L(mm) NL(mm) S(mm) Sroubovice

40 235 160 30 3 PP 122514419
30 240 160 30 2 PP 122514421
Nahradni dily
Obj. &. Obj. &.
VBD 10,5 x 10,5 x 1,5 R100 11934145 Sroub M4 x 6 Torx 15 710080
Vrtaci VBD 22 x 2 - D40 Kli¢ Torx 15
Vrtaci VBD 14,1 x12x1,5-D30 122514421.1 Kli¢ Torx 10
Sroub M4 x 4,3 Torx 10 710060

"0 ,[-‘ star;dardlni kvia\ita Ipovrc[hu ra|30-4b NLI120 -‘ 160.

* v, rychlost posuvu 60 hladky, jemny povrch 230-40 NL120 -[160
*a hloubka zébéru 20 - 50 mm = [ ]
® opravny soucinitel 2250

pro rychlost posuvu v: 40

tvrdé drevo = 0,7

lepené drevo = 0,8 30

otacky: n = 18.000 min* 2.0 ! | |

3000 6000 9000 12000 1500:[mi1r?pt])0 _ 2100

106 LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky / L‘—
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240

\ Fréza spiralova dlabaci HW MARATHON %[a

<

N

hmax

Nmax

» HW monolitni fréza 22, Z3 MARATHON povlak

P Frézovani neprlchozich otvord a dlabl na dverni zamky ve findlni kvalité opracovéni
» Uréeno horni frézky s/bez CNC Fizeni
» Pouziti pro mékka a tvrdd dieva, MDF, dievotfiska, Multiplex

D(mm) L(mm) NL(mm) hmax(mm) S(mm) z Sroubovice

8 80 25 51 8x25 2 LP 240010
10 90 30 51 10x35 2 LP 240011
12 120 35 80 12x35 3 LP 240012
12 120 35 80 12x35 3 PP 240000
14 170 30 95 16x50 3 PP 240001
14 190 30 120 16x50 3 PP 240002
16 170 50 105 16x50 3 PP 240003
16 179 30 120 16x58 3 PP 240004
16 179 30 120 20x58 3 PP 240005
16 205 30 135 20x50 3 PP 240006
17 170 30 105 20x50 3 PP 240007
17 190 30 120 20x50 3 PP 240008
18 170 50 115 20x50 3 PP 240009
25 200 120 120 2565 3 PP 240300

Pracovni podminky:

a4 - 8 mm pro masivni dievo

posuvv, 10 - 16 m/min Doporucené otacky:

otacky: 12.000 - 18.000 min™* dfevo / materidly na bazi dieva:

D10 - 12 mm 18.000 - 24.000 min*

Pracovni podminky: D14-18 mm 12.000 - 20.000 min*

a8 - 15 mm pro MDF, dfevotfisku plasty: 12.000 - 18.000 min™

posuv v, 12 - 18 m/min

otacky: 12.000 - 18.000 min*

AN Fréza spiralova dlabaci HW VBD v ‘
/ <

» HW VBD, provedeni Z2
» Frézovani neprlichozich otvorll a dlabl na dverni zamky ve finalni kvalité opracovani

» Uréeno pro horni frézky s/bez CNC Fizeni

» PouZiti mékka a tvrda dreva, MDF, drevotfiska
» Doporuéené otacky 12.000 - 18.000 ot/min
» Posuv 2 - 6 m/min

D (mm) L (mm) hmax (mm) S (mm)
16 160 105 16 2 4452
Nahradni dily
VBD 16 x 7 x 1,5 mm 48996
VBD 16 x 7 x 1,5 mm 48995
Sroub M3 x 5 Torx M3x5 Torx

KAPITOLA

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /

hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noZe, fezného zubu / z - poéet zubi
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. Fréza spiralova vrtaci HW
/

s e .
Sy » HW monolitni fréza, provedeni Z3

P Frézovani otvord pro zamky, kliky a kukatko

» Uréeno pro horni frézky s/bez CNC Fizeni
» PouZiti mékka a tvrda dreva, MDF
» Doporucené otacky 18.000 - 24.000 ot/min

o0

L1

D(mm) L3(mm) L2(mm) L1(mm) z
12 4 75 120 12 x40 2 373 1960127512
16 9 75 140 16 x 50 2 3731960167512
16 9 105 170 16 x 50 2 373 1960169512

L],

S

» Provedeni: monolitni HW, strojni posuv MEC, do CNC strojt

N

KAPITOLA

» Urc¢eno na frézovani hlubokych kontur pfi vyrobé modeld v dokonéovaci kvalité
» Pouziti: modelarské dievo, MDF, vicevrstvé lepené dievo

» Doporucené otacky 18.000 - 24.000 ot/min

» Dlouhé provedeni

Fréza spiralova rovné celni ostfi

D (mm) NL (mm)  hmax (mm)

- 6 9 35
8 12 42

é 10 15 55

< 12 18 90
16 24 100

20 30 125

25 38 160

70
82
95
130
154
180
222

L (mm)

S (mm)

NN NNDNDND N R

6

10
12
| 16
20
25
25

9 35
12 42
15 55
18 90
24 100
30 125
38 160
38 160

| Fréza spiralova kulové celni ostfi

D (mm) NL(mm) hmax (mm)

L (mm)

70

82

95

130
154
180
222
222

S (mm)

N NNNNNDDNDNR

205010
205020
205030
205040
205050
205060
205070
205080

108
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. Rovna fréza modelarska s HW VBD, 12+1

» Provedeni: extra dlouhé, vyménné britové desticky HW, Z2+1

P Poutiti pro frézovani slévarenskych model

» Do CNC strojtl

» PouZiti: modelarské dievo, MDF, vicevrstvé lepené drevo
» Doporuéené otacky 12.000 — 18.000 ot/min (podle typu)

s
‘ ‘ ‘ D (mm) NL (mm) L (mm) S (mm) n ot/min
‘ 26 28,7 220 25 12.000-18.000 139014030
I 35 54,3 220 25 12.000-16.000 054213002
Nahradni dily
|
PouZziti Obj. ¢.
VBD 29,2x9x1,5 pro D=26 139014030.P
VBD 10,5x10,5x1,5 pro D=26 360027
T VBD 55x12x1,5 pro D=35 054213002.P
VBD 12x12x1,5 pro D=35 360030
z Sroub M4x5 TX20 710047
Sroub M4x6 TX15 710080
11 Kli¢ TX15 710235 KAPITOLA
KIi¢ TX20 710240
Kulova fréza modelarska s HW VBD, 12 '
» Provedeni: extra dlouhé, vyménné bfitové desticky HW, 22
» Poutiti pro frézovani hlubokych kontur pfi vyrobé modell
» Do CNC strojtl
» PouZiti: modelarské dievo, MDF, vicevrstvé lepené dievo
» Doporucené otacky 9.000 — 20.000 ot/min (podle typu)
RH ib D(mm) NL(mm) L(mm) S (mm) n ot/min
s 20 40 200 25x60 15.000-18.000 10 259615001
I 40 46 160 25x60 16.000-20.000 20 174310001
| 60 60 220 25x60 9.000-14.000 30
\ Nahradni dily
i Pro R10 Obj. &.
! VBD 40,5x10,2x1,5 259615001.1
i ‘ VBD 40,5x9x1,5 259615001.2
. Sroub M3,5x5 TX15 703.352
: KIi€ TX15
' Pro R20 Obj. ¢.
‘ . VBD 49,4x18x2 174310001.1
' . VBD 49,3x18x2 174310001.2
‘ z Sroub M4x6 TX15 710080
(© Kli¢ TX15 710235
r —1 Pro R30 Obj. ¢.
D R VBD 67,6x23,8x2 054214004.1
VBD 67x23,8x2 054214004.2
Sroub M5x8 TX25 711049
KIi¢ TX25 710245

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
‘ hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy3ka noZe, fezného zubu / z - poéet zubu 109



KAPITOLA

\_Kulova fréza modelarska HW, 12

» Provedeni: pajena fréza HW, 22

» PoutZiti na frézovani hlubokych kontur pfi vyrobé model
» Do CNC strojtl

» PouZiti: modelarské dievo, MDF, vicevrstvé lepené drevo
» Doporuéené otacky 12.000 — 20.000 ot/min (podle typu)

‘ D(mm) NL(mm) L(mm) S (mm) n ot/min

|
40 60 160 20 20.000 20 13900606
60 60 150 25 16.000 30 139007013
80 60 140 25 12.000 40 139006005
-
-
zZ
Kulova fréza modelaiska s HW UBD, 12 '

» Provedeni: vyménné britové desticky HW, Z2

» Pouziti na frézovani hlubokych kontur pfi vyrobé modell
» Do CNC strojtl

» PouZiti: modelarské dievo, MDF, vicevrstvé lepené dievo
» Doporucené otacky 18.000 ot/min

Rezny nastroj

D (mm) NL (mm) L (mm) D1(mm) S1(mm)
RH i‘f‘ 30 30 40 10,5 10 15 107809004
| S1 | 52 39 50 17 16 26 107808002
D1
_ Upinaci trn
o

. | | L1 (mm) D1 (mm) S (mm) S1 (mm) Material Obj. ¢.

z 100 10,5 20 10 Ocel 900400

150 10,5 20 10 Densimet 900401

R | 100 17 25 16 Ocel 900410

D 150 17 25 16 Densimet 900411

o =S
Nahradni dily

Pro R15 - 107809004 Obj. ¢.
. VBD 16x30x2-P1 107809004.1
- VBD 13,4x30x2-P2 107809004.2

Sroub M4x6 TX20 710048
Kli¢ TX20 710240
M Pro R26 — 107808002

L}i VBD 19,2x44x2-P1 107808002.1

VBD 19,2x43,9x2-P2
Sroub M5x8 TX25
KIi¢ TX25

107808002.2
710049
710245

10
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. Fréza spiralova orovnavaci a falcovaci s UBD ij, @ B
/ » HW vyménné britové desticky VBD
» Formatovani, orovnavani, falcovani mékkého a tvrdého dreva,
lepeného dieva MDF, Multiplex
» Urceno pro horni frézky s/bez CNC fizeni a obrabéci centra
» Télo frézy s pevnostni slitiny hliniku
» Doporucené otacky 9.000 - 16.000 ot/min
» Doporuceny posuv v, = 4 - 8 m/min
D (mm) NL (mm) s (mm) Z+v Potet Obj. &
80 81,4 HSK-63F 2+2 16+2 122515452
80 240 HSK-63F 2+2 42 122515453
p— 100 240 HSK-63F 242 42 122515454
(Jiné rozméry a provedeni na dotaz)
| ‘ :“ Nastroj je moZno dodat i s jinym upinacim systémem napr. IS0 30, SK 40, HSK-63F
N\ @
@Y ‘
2l N\ 1| Nahradni dily
@ | . ohi
] Obvodové VBD 15 x 15 x 2,5 R50 43895
d Predrezové VBD 14 x 14 x 2 332257
D Sroub M5 x 10 TX20 710086 KAPITOLA

610 > Hrubovaci fréza ZROUT VBD HW HJL @ IR

» Vysoce vykonné frézy pro CNC stroje, osazené 4x otocnymi HW nozi
P Téleso ze zuslechténé oceli je upraveno specialni technologii,
zabranujici vzniku inavového lomu.
P Frézy Ize osadit vice jakostmi HW noZzd podle druhu obrabéného materialu.
» Provedeni: 3 zuby néstroj
Upinaci stopka 825 mm (na pfani 820 mm)
Pracovni primér 65 mm

D (mm) NL (mm) S (mm) z Obj. ¢.
65 41 25 3 640 65 041
65 80 25 3 640 65 080
65 105 25 3 640 65 105
Nahradni dily
VBD 14 x 14 x 2 359 802
JROUT 105 NC Upin. Sroub M6 x 7 910 06 107
ZROUT 80 NC
ZROUT 41 NC

| |‘ LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky / 111
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\. Stopkova fréza Kompakt VBD HW HJ’Q@

» Masivni stopkova fréza malého prdméru, na Cele osazena predrezovymi nozi.
» Kompaktni téleso z uslechtilé oceli Ize osadit vice jakostmi HW noZzd
podle druhu obrabéného materialu.
P Fréza se nezavrtava do materialu.
» Provedeni: 2 zuby néstroj
Upinaci stopka 25 mm (na prani 20 mm)
Pracovni pridmér 50 mm; Pracovni délka 87 mm

D (mm) NL (mm) S (mm) z Obj. ¢.
50 87 25 2 640 50 087
! Q
|
‘ Q
i Nahradni dily
Predfez 14 x 14 x 2 359 802
Upinaci Sroub prediezu M6 x 7 910 56 070
VBD30x12x1,5 358 833
Upinaci Sroub Ziletky M4 x 6 torx 912 04 906

KAPITOLA

» HW vyménné britové desticky VBD

» Frézovani spojl pro dievéné konstrukce

» Pouziti mékka a tvrda dreva, lepené konstrukéni hranoly

» Urceno pro horni frézky s/bez CNC fizeni a tesafska obrabéci centra
» Doporucené otacky 6.000 - 12.000 ot/min

S valcovou stopkou

D(mm) NL(mm) L(mm) S (mm) Provedeni

Pravé ARUZ110302

w

60 38/51 131 30

Nahradni noze HW

Provedeni Obj. ¢.

Profilovy naz 53x17,6x1,5 P1 Pravé ARUZ110302.1
Profilovy nuz 53x17,6x1,5 P2 Pravé ARUZ110302.2
Profilovy ndz 53x17,6 x1,5 P3 Pravé ARUZ110302.3

Se zavitovou stopkou M16 x 1,5

D(mm) NL(mm) L(mm) S (mm) Provedeni
60 38/51 107 M16 x 1,5 3 Levé ARUZ100263

| Provedeni Obj. ¢.
(=] S Profilovy nuz 39,7x15,7x 1,5 P1 Levé ARUZ110302.1
— NL Profilovy ndz 39,7x15,7x 1,5 P2 Levé ARUZ110302.2
‘ ) ’ L Profilovy nuz 39,7 x15,7x1,5 P3 Levé ARUZ110302.3
LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
112 hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noze, fezného zubu / z - poéet zubi L



. Fréza zaoblovaci a srazeci s UBD HW | é B
» Technické parametry: &
s zuby: Z = 2; otacky: 18.000 - 24.000 ot/min
=

P> Pouziti: mékka a tvrda dreva, lepené drevo, preklizka, multiplex, MDF, plasty

a mineralni materidly (Corian, Varicor atd.).

R D (mm) L (mm) S (mm) Obj. ¢.
2 42 110 20 90072-2
—1 - 3 42 110 20 90072-3
4 42 110 20 90072-4
5 42 110 20 90072-5
Q 6 42 110 20 90072-6
)/ 45° 42 110 20 90072-45
©) > - N o .
Jiné rozméry vyrabime na zakazku
D L . - L -
Nahradni profilové noze
Profil Obj. ¢.
2 90272 5 90275
3 90273 6 90276
4 90274 45° 90279
Stavitelna zaoblovaci a srazeci sada s UBD HW | g X
» Technické parametry: h
zuby: Z = 2; vyménitelné noze HW; otacky: 9.000-16.000 ot/min KAPITOLA
P Pouziti: rlizné kombinace srazeni a zaoblovani na CNC obrabécich centrech.
» Profilové noze s riznym srazenim nebo zaoblenim mohou byt osazeny na jedné hlavé.
» Ocelovy nosic¢ nastroje. Pravy nebo levy smysl otaceni.
Nosic s klinkem
Cislo nosice D(mm) NL(mm) d(mm)
1 falcovaci hlava 85 30 20 900051
2 zaoblovaci hlava 97 15,1 20 900052
3 falcovaci hlava 85 50 20 900061
Kompletni osazeni nastroje (bez nosice a upinace)
Cisla nosi¢a Obj. &.
2+1+2 900050
2+3+2 900060
Polomér zaobleni R nebo srazeni 5x45° uvadéjte pfi objednavce
| [rscear | Vyika obrabéného materislu dle profili
I 1
( ] Cisla nosi¢a 24142 2+3+2 2+1 2+3
max VM 28 + 2R 48 + 2R 28 +R 48 +R
min VM 10+R 18 + 2R = =
—  Nahradni b¥itové desticky
[To] ~
0 s Cisla nosiéa Obj. &.
g VBD 15,1x 19 x 2 - R2 2 900053
VBD 15,1x19x2-R3 2 900054
VBD 15,1x19x 2 - R4 2 900055
VBD 15,1 x 19 x 2 - R5 2 900056
VBD 15,1 x 19 x 2 - 45° 2 900057
VBD30x12x1,5 1 330524
VBD50x 12 x 1,5 3 330526
Priklady dalsiho [’JV“| r’ﬂ m
profilovani: | = | | = ( = || 5x45°
: Pl : ®]o
g o s g S B s
O % % ©19) 3
o £ £ l— o £
| Talo[ 6 U [1576]0 5 | [[Blo[6
B R R 5
LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
‘ hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noZe, fezného zubu / z - poéet zubi 113



L - . . .
\ Fréza profilova UNI-PROFI s upinaci stopkou

/

NL

~

KAPITOLA P
D

Dmax

Polotovar HW noze

NL

i

Polotovar opérky noZe

olle

| NL
I

| e

» Technické parametry:
zuby: Z = 2; otacéky: 9.000 - 20.000 ot/min

P Pouziti: obrabéni dfevéného masivu a deskovych materiald.

» Univerzalni nastroj pro CNC obrabéci centra s HW profilovymi nozi.

» Ocelovy nosi¢ nastroje HW VBD KCR08 pro univerzalni pouZiti.

» Rychla vyména profilovych noZd, bezpecné a presné polohované upnuti

» NoZe a zadni opérky je mozné pouzit i v odpovidajicim ndstroji UNI-PROFI
s upinacim otvorem.

» Uréeno pro viechny typy profilG.

Nosic s klinkem

D (mm) NL (mm) S (mm) Obj. ¢. LL Obj. €. RL
71 40 x60 2 911020 901020
71 60 x60 2 911010 901010
Nahradni dily
M8x1-20 6HRS 710045
M5 x 16 TX 711053
Kli¢ TX25 710245
Kli¢ 6HR 5 710205

Polotovar HW noze

NL(mm) H(mm) tmax Dmax
40 20,5 2,7 80,0 901026
40 25,5 7,7 89,5 901027
40 30,5 12,7 99,0 901028
40 35,5 17,7 109,0 901029
60 25,5 7,7 89,5 901037
60 35,5 17,7 109,0 901038

tmax - maximalni hloubka profilu
Dmax - maximalni primér nastroje s profilovymi noZzi

Polotovar opérky noze

NL(mm) H(mm) (o] JAR
27,5 38 901022
32,5 38 901023
37,5 38 901024
42,5 38 901025
32,5 58 901034
42,5 58 901035

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
114 hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noze, fezného zubu / z - poéet zubi L



. Fréza profilova blanketova - hezpecnostni

» Provedeni: vyménné blanketové noze HSS

» Zakazkové vybrusovani profilt do blanketd 50 x 6 mm

» Profilovani mékkého a tvrdého dreva, lepeného dreva

» Uréeno pro horni frézky s/bez CNC Fizeni a obrabéci centra
» Doporucené otacky: 6.000 - 9.000 ot/min

D (mm) L (mm) S (mm) z Obj. ¢.
78 50 25 2 DF210043
g Dmax 120 mm s blankety 50 x 6 mm
D,.. o 140 (h 60)
D,..2 120 (h 50)

» Provedeni: vyménné profilové noZe Sife 40 mm

P Zakazkové vybrusovani profild do nozi HSS Site 40 mm

» Profilovani mékkého a tvrdého dreva, lepeného dieva

» Urceno pro horni frézky s/bez CNC fizeni a obrabéci centra
» Nastroj je mozné poutZit jako pravo i levotocivy

» Doporucené otacky: 6.000 - 9.000 ot/min

KAPITOLA
225
D (mm) L (mm) S (mm) z Obj. ¢.
D d 66 40 25 2 DF210047
g Dmax 104 mm s profilovymi nozi
D @
2 66
D, 2104
Sada fréz na dvefni falc 15 mm - stavitelnost 38 - 58 mm | @ M
» Provedeni: Z2+2 HW vyménné bfitové desticky VBD
» Nosic nastroje za slitiny hliniku
RH @5 P Stavitelnost pomoci distan¢nich krouzkd
- » Variabilita venkovniho zaobleni R2/ R2,5/ R3/ 45°
» Mozno osadit na HSK, ISO trny
| » Pouziti pro mékké a tvrdé drevo, sparovka, MDF a kombinované dfevéné materidly
» Doporucené otacky: 6.000 - 11.000 ot/min
D (mm) B (mm) d (mm) z Obj. ¢.
i‘ 136 38-58 30 242 243115006
| . Nahradni dily
T L VBD Pozice Obj. &.
VBD30x8x 1,5 1 14050
VBD 26 x 15 x 7,5, R2-L (mm) 1 261020
VBD 22 x 22 x 2,5, R1,5 1 R603M
’__> VBD 26 x 15 x 7,5, R2-P 2 261120
ﬁ VBD 30 x 15x 2 2 2431150062
o L p o ) SROUB M6 x 1-18, TX25 1/2 710057
@ DK R2 % = SROUB M6 x 1-20, TX20 1/2 710070
g ~ 8 =
b SROUB M5 x 0,8, TX20 1 710064
—[2[Au] R2///R1,5 ML ~
O == o8 —_— - .
LJ - Y3 Mozne varianty zaohleni
— &2
DK-2 N8 VBD Pozice Obj. &.
- & —1 VBD 26 x 15 x 7,5, R2,5-P 2 261125
| VBD 26 x 15 x 7,5, R3-P 2 261130
d VBD 26 x 15 x 7,5, 45°-P 2 262145
VBD 26 x 15 x 7,5, R2,5-L (mm) 1 261025
NUL. 295 VBD 26 x 15 x 7,5, R3-L (mm) 1 261030
D VBD 26 x 15 x 7,5, 45°-L (mm) 1 262045

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
‘ hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy3ka noZe, fezného zubu / z - poéet zubu 115
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KAPITOLA
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\_ $atla fréz na dvefni falc 15 mm - CNC | C

=

|
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2130

\_fréza cinkovaci stavitelna - CNC

» Provedeni: Z2+2 HW vyménné bfitové desticky VBD

» Nosic nastroje za slitiny hliniku

P Stavitelnost pomoci distancnich krouzk(

» Variabilita venkovniho zaobleni R2/ R2,5/ R3/ 45°

» Mozno osadit na HSK, ISO trny

P PouZiti pro mékké a tvrdé dievo, sparovka, MDF a kombinované drevéné materidly
» Doporucené otacky: 6.000 - 11.000 ot/min

Sada fréz na dverni falc 15 mm - stavitelnost 38 - 54 mm

D (mm) B (mm) d (mm) S (mm) z Obj. ¢.
130 38-54 30 HSK-63F 4 3272HSK63F
Nahradni dily
VBD30x12x1,5-R2 Tk4-6335
VBD30x12x1,5 358833
VBD 16 x 22 x5-R3 330578

Sroub M5 x 12 Torx
Sroub M6 x 0,75/18
Upinaci klin Ku144

Distanéni krouzek 15 x 5,3/1

* pro falc bez R2 Ize na prani zakaznika
pouzit VBD Tk4-6343

38-54

o=

o)
ALU )
O z
ALU
o)
|
LJ H

» Provedeni: Z2+2 HW vyménné bfitové desticky VBD

» Nosi¢ nastroje za slitiny hliniku

P Stavitelnost pomoci distan¢nich krouzkd

» Mozno osadit na HSK, ISO trny

» Uréeno k délkovému sparovému napojovani a spojovani segmentl na vyrobu
obloukovych oken z mékkych a tvrdych drev

» Doporucené otacky: 6.000 - 12.000 ot/min

D(mm) NL(mm) A(mm) d(mm)  S(mm) H(mm) z Obj. ¢.

125 70-98  37,8-65,8 30 10 2 21107

125 70-98  37,8-65,8 30 HSK-63F 10 2 21107HSK63F
[ Nahradni dily

Obj. &. Obj. &.

© § HW nd R 21106-1 HW n(iz L 21106-2
oS

&}

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
116 hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noze, fezného zubu / z - poéet zubi L



Nastroje na dvere > ;

KAPITOLA

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
‘ hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy3ka noZe, fezného zubu / z - poéet zubu 117
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Nastroje na okna ) ,

KAPITOLA

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
118 hmax - maximalni hloubka frézovani / H - vy$ka noze, fezného zubu / z - poéet zubi L
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oA D
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&
E

ZAHLUBOVAN/I

KAPITOLA
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P050 > Vrtak kolikovaci HW %;

» Technické parametry:

Vysoce kvalitni jemnozrny slinuty karbid, stredici hrot, dva negativni predrezavaci bfity.
Stavéci Sroub pro presné ustaveni. Otacky: 3.000 - 6.000 ot/min

» Pouziti:
Ve vicevietenovych kolikovacich strojich a CNC strojich. Pro vrtani neprlchozich dér
do masivniho dreva, lepenych laminovanych desek a dfevénych kompozitd.

4 - spiralové drazky

NL (mm) L (mm) Obj. ¢. - Levy Obj. €. - Pravy
4 27 57,5 PO50M457L PO50M457R
5 30 57,5 PO50M557L PO50M557R
6 30 57,5 PO50M657L PO50M657R
10 210 210 7 30 57,5 PO50M757L PO50M757R
> > > 8 30 57,5 PO50M857L PO50M857R
" ﬂ " 9 30 57,5 PO50M957L PO50M957R
T T ? T 10 30 57,5 PO50M1057L PO50M1057R
20 97 :jo 12 30 57,5 PO50M1257L PO50M1257R
+ , 14 30 57,5 PO50M1457L PO50M1457R
5770 ‘ 1 ¢ 15 30 57,5 PO50M1557L PO50M1557R
? 7 7 85 /] 105 16 30 57,5 PO50M1657L PO50M1657R
) 1N
NL 4 30 70 PO50M470L PO50M470R
% NL 5 43 70 PO50M570L PO50M570R
D 6 43 70 PO50M670L PO50M670R
D 7 43 70 PO50M770L PO50M770R
» D < 8 43 70 PO50M870L PO50M870R
9 43 70 PO50M970L PO50M970R
10 43 70 PO50M1070L PO50M1070R
KAPITOLA 12 43 70 PO50M1270L PO50M1270R
14 43 70 PO50M1470L PO50M1470R
15 43 70 PO50M1570L PO50M1570R
16 43 70 PO50M1670L PO50M1670R

4 - spiralové drazky: prodlouZena verze

NL (mm) L (mm) Obj. ¢. - Levy Obj. €. - Pravy
5 50 85 PO50M585L PO50M585R
6 50 85 PO50M685L PO50M685R
8 50 85 PO50M885L PO50M885R
10 50 85 PO50M1085L PO50M1085R
12 50 85 PO50M1285L PO50M1285R
5 65 105 PO50M5105L PO50M5105R
6 65 105 PO50M6105L PO50M6105R
8 65 105 PO50M8105L PO50M8105R
10 65 105 PO50M10105L PO50M10105R
12 65 105 PO50M12105L PO50M12105R

Jiné rozméry vyrabime na zakazku

Nahradni dily
Stavéci Sroub M5 x 10 V510
Sroub pro stroje Weeke M5 x 11,5 x 17 007408

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
120 hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub L



» Technické parametry:
Vysoce kvalitni jemnozrny slinuty karbid, stfedici hrot, dva negativni prediezavaci bity.
Stavéci Sroub pro pfesné ustaveni. Otacky: 3.000 - 6.000 ot/min

» Poutziti:
Ve vicevretenovych kolikovacich strojich a CNC strojich. Pro vrtani neprdchozich dér
do masivniho dfeva, lepenych laminovanych desek a dfevénych kompozitd.

Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy

4 27 57,5 PO53M457L PO53M457R
5 27 57,5 PO53M557L PO53M557R
6 27 57,5 PO53M657L PO53M657R
6,35 27 57,5 P0O53M6357L PO53M6357R
7 27 57,5 PO53M757L PO53M757R
8 27 57,5 PO53M857L PO53M857R
9 27 57,5 PO53M957L PO53M957R
9,53 27 57,5 PO53M9557L PO53M9557R
10 27 57,5 PO53M1057L PO53M1057R
11 27 57,5 PO53M1157L PO53M1157R
12 27 57,5 PO53M1257L P053M1257R
12,7 27 57,5 PO53M12757L PO53M12757R
14 27 57,5 PO53M1457L PO53M1457R
15 27 57,5 PO53M1557L PO53M1557R
16 27 57,5 PO53M1657L P053M1657R
30 70 PO53M470L PO53M470R
5 35 70 PO53M570L PO53M570R
6 35 70 PO53M670L PO53M670R
6,35 35 70 P0O53M6370L PO53M6370R
7 35 70 PO53M770L PO53M770R
8 35 70 PO53M870L PO53M870R
9 35 70 PO53M970L PO53M970R LGUILCLE
9,53 35 70 P0O53M9570L PO53M9570R
10 35 70 P053M1070L P053M1070R
11 35 70 PO53M1170L PO53M1170R
12 35 70 PO53M1270L PO53M1270R
12,7 35 70 P053M12770L PO53M12770R
14 35 70 P053M1470L PO53M1470R
15 35 70 PO53M1570L PO53M1570R
16 35 70 PO53M1670L PO53M1670R
5 44 77 PO53M577L PO53M577R
6 44 77 PO53M677L PO53M677R
7 44 77 PO53M777L PO53M777R
8 44 77 PO53M877L PO53M877R
9 44 77 PO53M977L PO53M977R
10 44 77 PO53M1077L PO53M1077R
12 44 77 PO53M1277L PO53M1277R

Jiné rozméry vyrabime na zakazku

Nahradni dily
Stavéci Sroub M5 x 10 V510
Sroub pro stroje Weeke M5 x 11,5 x 17 007408

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
‘ hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubQ 121



Vrtak kolikovaci HW - EXPERT
P056 n Y

» Technické parametry:
Celotvrdokovovy monolitni hrot pro pfesné vrtani bez vystipovani - vrtak je uréen pro
extrémni zatizeni v materialech DTD, MDF, LTD a plastech. Otacky: 3.000 - 9.000 ot/min
» Pouziti:
Na vrtacich strojich, CNC strojich a kolikovackach, pro vrtani prichozich otvor
s moznosti vyssich otacek a posuvovych rychlosti.

Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy

5 27 57,5 PO56M557L PO56M557R
6 27 57,5 PO56M657L PO56M657R
8 27 57,5 PO56M857L PO56M857R
10 27 57,5 PO56M1057L PO56M1057R
5 35 70 PO56M570L PO56M570R
» 0 20 6 35 70 PO56M670L PO56M670R
i 35 70 PO56M870L PO56M870R
¥ ? 10 35 70 PO56M1070L PO56M1070R
| 30 Jiné rozméry vyrabime na zakazku
I —T 70

A

Vrtak kolikovaci HW - MONOLIT
/ o
KAPITOLA

» Technické parametry:

Celotvrdokovové monolitni télo vrtaku vsazené do stopky - vrtak je urcen pro extrémni

zatizeni a pfesné vrtani v materialech DTD, MDF, LTD a plastech. Otacky: 3.000 - 9.000 ot/min
» Pouziti:

Na vrtacich strojich, CNC strojich a kolikovackach, pro vrtani neprichozich otvor(

s moznosti vyssich otacek a posuvovych rychlosti.

D (mm) NL (mm) NL1 (mm) L (mm) Obj. €. - Levy Obj. ¢. - Pravy
3 18 33 57,5 PO58M357L PO58M357R
4 20 27 57,5 P0O58M457L PO58M457R
5 22 27 57,5 P0O58M557L PO58M557R
6 22 27 57,5 P058M657L PO58M657R
8 22 27 57,5 PO58M857L PO58M857R
3 20 40 70 P058M370L P058M370R
4 27 35 70 P058M470L P058M470R
5 35 27 70 PO58M570L PO58M570R
6 35 27 70 PO58M670L P058M670R
8 35 27 70 P058M870L P058M870R
Jiné rozméry vyrabime na zakazku
Nahradni dily
Stavéci Sroub M5 x 10 V510
Sroub pro stroje Weeke M5 x 11,5 x 17 007408
D (mm) NL (mm) L (mm) S (mm) Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy
8 90 130 10x 30 103081130 102080130
10 90 130 10x 30 103101130 102100160
12 90 130 10x 30 103121130 102120160

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
122 hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub L



Pﬂﬁﬂ > Vrtak priichozi HW

» Technické parametry:

Vysoce kvalitni jemnozrny slinuty karbid.

Stavéci Sroub pro pfesné ustaveni. Otacky: 3.000 - 6.000 ot/min

» PoufZiti:

Ve vicevietenovych kolikovacich strojich a CNC strojich. Pro vrtani priichozich dér

do masivniho dfeva, lepenych laminovanych desek a dfevénych kompozit(.

4 - spiralové drazky

NL (mm) Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy

5 27 57,5 PO60M557L PO60M557R
210 6 27 57,5 PO60M657L PO60M657R
o 7 27 57,5 PO60M757L PO60M757R
8 27 57,5 PO60M857L PO60M857R

10 27 57,5 PO60M1057L PO60M1057R

12 25 57,5 PO60M1257L PO60M1257R
5 40 70 PO60M570L PO60M570R
6 40 70 PO60M670L PO60M670R
7 40 70 PO60M770L PO60M770R
8 40 70 PO60M870L PO60M870R

10 40 70 PO60M1070L PO60M1070R

12 40 70 PO60M1270L PO60M1270R

Jiné rozméry vyrabime na zakazku

. Vrtak priichozi HW

/ » Technické parametry:

Vysoce kvalitni jemnozrny slinuty karbid.
Stavéci Sroub pro pfesné ustaveni. Otacky: 3.000 - 6.000 ot/min

» Poutiti:

Ve vicevietenovych kolikovacich strojich a CNC strojich. Pro vrtani prichozich dér
do masivniho dreva, lepenych laminovanych desek a dfevénych kompozitd.

2 - spiralové drazky

NL (mm) .
4 22 57,5 P062M458L P062M458R
5 22 57,5 P062M558L P062M558R
6 22 57,5 P062M658L P062M658R
6,35 22 57,5 P062M6358L P062M6358R
7 22 57,5 P062M758L P062M758R
8 22 57,5 P062M858L P062M858R
9,53 22 57,5 P062M95358L P062M95358R
10 22 57,5 P062M1058L P062M1058R
12 20 57,5 P062M1258L P062M1258R
12,7 20 57,5 P062M12758L P062M12758R
4 35 70 P062M470L P062M470R
5 35 70 PO62M570L P0O62M570R
6 35 70 P062M670L P062M670R
6,35 35 70 P062M6370L P062M6370R
7 35 70 P0O62M770L P0O62M770R
8 35 70 P062M870L P062M870R
9,53 35 70 P062M95370L P062M95370R
10 35 70 P062M1070L P062M1070R
12 33 70 P062M1270L P062M1270R
! 12,7 33 70 P062M12770L P062M12770R
D - 5 40 77 P062M577L P062M577R
6 40 77 P062M677L P062M677R
8 40 77 P062M877L P062M877R
10 40 77 P062M1077L P062M1077R
12 40 77 P062M1277L P062M1277R
Jiné rozméry vyrabime na zakazku
Nahradni dily
Stavéci Sroub M5 x 10 V510
Sroub pro stroje Weeke M5 x 11,5 x 17 007408

KAPITOLA

N

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubQ

123



Pﬂ 66 Vrtak pruchozi HW - EXPERT ?ﬁ.; !

» Technické parametry:
Celotvrdokovovy monolitni hrot pro pfesné vrtani bez vystipovani - vrtak je uréen pro
extrémni zatizeni v materialech DTD, MDF, LTD a plastech. Otacky: 3.000 - 9.000 ot/min
» Pouziti:
Na vrtacich strojich, CNC strojich a kolikovackach, pro vrtani prichozich otvor

s moznosti vyssich otacek a posuvovych rychlosti.

NL (mm) Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy
5 22 57,5 PO66M557L PO66M557R
6 22 57,5 PO66M657L PO66M657R
8 22 57,5 PO66M857L PO66M857R
10 22 57,5 P066M1057L P066M1057R
5 35 70 PO66M570L PO66M570R
35 70 P066M670L P066M670R
35 70 P066M870L PO66M870R
10 35 70 P066M1070L P066M1070R
Jiné rozméry vyrabime na zakazku

Nahradni dily
Stavéci Sroub M5 x 10 V510
Sroub pro stroje Weeke M5 x 11,5 x 17 007408
Vrtak pruchozi HW - MONOLIT :
@ djc
» Technické parametry:
KAPITOLA Celotvrdokovové monolitni télo vrtaku vsazené do stopky - vrtdk je uréen pro extrémni
zatizeni a presné vrtani v materialech DTD, MDF, LTD a plastech. Otacky: 3.000 - 9.000 ot/min

» Pouziti:
Na vrtacich strojich, CNC strojich a kolikovackach, pro vrtani prichozich otvor

s moznosti vyssich otacek a posuvovych rychlosti.

D (mm) NL (mm) NL1 (mm) L (mm) Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy

3 18 33 57,5 PO68M357L PO68M357R

22 27 57,5 P068M457L PO68M457R
5 20 27 57,5 PO68M557L PO68M557R
6 20 27 57,5 PO68M657L PO68M657R
8 20 27 57,5 PO68M857L PO68M857R
3 20 40 70 PO68M370L PO68M370R
4 25 35 70 PO68M470L PO68M470R
5 33 27 70 PO68M570L PO68M570R
6 33 27 70 PO68M670L P068M670R
8 33 27 70 PO68M870L PO68M870R

Jiné rozméry vyrabime na zakazku

Nahradni dily
Stavéci Sroub M5 x 10 V510
Sroub pro stroje Weeke M5 x 11,5 x 17 007408

NL (mm) Obj. ¢. - Pravy
8 90 130 10x 30 102080130
10 120 160 10x 30 102100160
12 120 160 10 x 30 102120160
LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
124 hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub L



D)

\rtak valcouy spiralovy HW i | £
Poa__ > Anana=

» Technické parametry:
HW monolitni spirdlovy vrtak.
» Pouziti:

pouziti pro prichozi a neprichozi otvory , podpérky atd. urcen pro vsazeni
do zahlubniku P094 (strana 128).

NL (mm) Obj. €. - Levy Obj. ¢. - Pravy
2 24 49 P104M2L P104M2R
2,5 24 49 P104M2,5L P104M2,5R
3 30 55 P104M3L P104M3R
3,5 30 55 P104M3,5L P104M3,5R
4 30 55 P104M4L P104M4R
4,5 35 60 P104M4,5L P104M4,5R
5 35 60 P104M5L P104M5R

Jiné rozméry vyrabime na zakazku

N\ Vrtak kolikovaci HW

o
N
[N
D

N

» Technické parametry:
Vysoce kvalitni jemnozrny slinuty karbid, stfedici hrot, dva negativni prediezavaci bity.
Rovna dosedaci plocha se stfedicim krouzkem d=11 mm, zavit M10. Ot4cky: 3.000 - 6.000 ot/min
» Poutiti: KAPITOLA
Ve vicevietenovych kolikovacich strojich a CNC strojich. Pro vrtani neprlchozich dér
do masivniho dreva, lepenych laminovanych desek a dfevénych kompozitd.
» Stroje:
ALBERTI; BALESTRINI; BIESSE; BUSELLATO; WEEKE GESSNER;
SCM-MORBIDELLI; REIMALL; TORWEGGE; VITAP

4 - spiralové drazky

NL (mm) Obj. €. - Levy j.
VHO 5 20 P414M520L P414M520R
6 20 P414M620L P414M620R
—i 8 20 P414M820L P414M820R
16 10 20 P414M1020L P414M1020R
—k 5 30 P414M530L P414M530R
15 6 30 P414M630L P414M630R
8 30 P414M830L P414M830R
10 30 P414M1030L P414M1030R
12 30 P414M1230L P414M1230R
NL 14 30 P414M1430L P414M1430R
5 40 P414M540L P414M540R
6 40 P414M640L P414M640R
8 40 P414M840L P414M840R
- 10 40 P414M1040L P414M1040R
12 40 P414M1240L P414M1240R
14 40 P414M1440L P414M1440R
5 50 P414M550L P414M550R
6 50 P414M650L P414M650R
8 50 P414M850L P414M850R
10 50 P414M1050L P414M1050R
12 50 P414M1250L P414M1250R
14 50 P414M1450L P414M1450R

Jiné rozméry vyrabime na zakazku

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubQ 125



P614

. Vrtak priichozi HW

/

M0

» Technické parametry:

m\

AW

Celotvrdokovovy monolitni hrot pro pfesné vrtani bez vystipovani, rovna dosedaci plocha

se stfedicim krouzkem d=11 mm, M10 - vrtak je uréen pro vrtani v materialech DTD, MDF,
LTD a plastech. Otacky: 3.000 - 6.000 ot/min

» Poufziti:

Na vrtacich strojich, CNC strojich a kolikovackach, pro vrtani priichozich otvort.

» Stroje:

ALBERTI; BALESTRINI; BIESSE; BUSELLATO; WEEKE GESSNER;
SCM-MORBIDELLI; REIMALL; TORWEGGE; VITAP

4 - spiralové drazky

NL (mm) L (mm) Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy
5 20 55 P614M520L P614M520R
6 20 56 P614M620L P614M620R
8 20 58 P614M820L P614M820R
5 30 65 P614M530L P614M530R
6 30 66 P614M630L P614M630R
8 30 68 P614M830L P614M830R
5 40 75 P614M540L P614M540R
6 40 76 P614M640L P614M640R
8 40 78 P614M840L P614M840R
5 50 85 P614M550L P614M550R
6 50 86 P614M650L P614M650R
8 50 88 P614M850L P614M850R

Jiné rozméry vyrabime na zakazku

N\ Sukovnik monolitni HW

>N

/

KAPITOLA

GL
L

» Technické parametry:

m\

=

HW monolitni vrtdk Z2+V2. Vrtani otvor( pro ndbytkové zavésy. Vrtak je uréen

pro extrémni zatizeni a presné vrtani v mékkém a tvrdém drevé, DTD, MDF, LTD
a plastu. Otacky: 3.000 - 9.000 ot/min

» Pouziti:

na vrtacich strojich, CNC strojich a kolikovackdach, pro vrtani s moznosti vyssich otacek

a posuvovych rychlosti.

D (mm) GL (mm)

L57,5; Z2 +V2

Obj. ¢. - Levy

Obj. ¢. - Pravy

15 57
16 57
18 57
20 57
22 57
24 57
25 57
26 57
28 57
30 57
35 57

L (mm) S (mm)
54,5 10x26
54,5 10x26
54,5 10x26
54,5 10x26
54,5 10x26
54,5 10x26
54,5 10x26
54,5 10x26
54,5 10x26
54,5 10x26
54,5 10x26

034800
034824
034826
034802
034828
034830
034804
034806
034832
034808
034810

034801
034825
034827
034803
034829
034831
034805
034807
034833
034809
034811

L70; Z2 + V2

D (mm) GL (mm) L (mm) S (mm) Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy
15 70 68 10x26 034812 034813
18 70 68 10x26 034834 034835
20 70 68 10x26 034814 034815
24 70 68 10x26 034836 034837
25 70 68 10x26 034816 034817
26 70 68 10x26 034818 034819
30 70 68 10x26 034820 034821
2000 4000 6000 8000 10000 35 70 68 10x26 034822 034823
n[min*t] —— . . o
Nahradni dily

e v, rychlost posuvu Obj. &.

*n_pracovni otatky Stavéci éroub M5 x 10 5802
Sroub pro stroje Weeke M5 x 11,5 x 17 007408

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /

126 hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub L



P134 > Sukovnik HW

» Technické parametry:
Pajené brity HW Z2+V2. Vrtani otvor( pro nabytkové zavésy. Vrtik je uréen pro presné
vrtani v mékkém a tvrdém drevu, DTD, MDF, LTD a plastech. Otacky: 2.000 - 6.000 ot/min
» Pouziti:
na vrtacich strojich, CNC strojich a kolikovackach

L57,5; Z2 + V2

Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy

14 P134M14L P134M14R
15 P134M15L P134M15R

210 16 P134M16L P134M16R

> 18 P134M18L P134M18R
M 20 P134M20L P134M20R

22 P134M22L P134M22R

3 7 25 P134M25L P134M25R

e 26 P134M26L P134M26R

| 30 P134M30L P134M30R

57,5 35 P134M35L P134M35R

38 P134M38L P134M38R

40 P134M40L P134MA40R

Sukovni
P136 > ukovnik HW

» Technické parametry:

Péajené brity HW Z2+V2. Vrtani otvor( pro nabytkové zavésy. Vrtak je uréen pro pfesné KAPITOLA

vrtani v mékkém a tvrdém drevu, DTD, MDF, LTD a plastech. Otacky: 2.000 - 6.000 ot/min
» Pouiziti:

na vrtacich strojich, CNC strojich a kolikovackach

L70; 22 + V2
14 P136M14L P136M14R
15 P136M15L P136M15R
16 P136M16L P136M16R
_ 210 18 P136M18L P136M18R
T 20 P136M20L P136M20R
il 22 P136M22L P136M22R
b 25 P136M25L P136M25R
! 26 P136M26L P136M26R
o 30 P136M30L P136M30R
35 P136M35L P136M35R
70 38 P136M38L P136M38R
40 P136M40L P136M40R
Nahradni dily
T
< D > Stavéci sroub M5 x 10 5802
Sroub pro stroje Weeke M5 x 11,5 x 17 007408

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubQ 127



)

N"ﬂ Nastrény zahlubnik HW M % =

m\

» Technické parametry:
Pajené bFity HW Z2+V2.

‘ » Pouziti:

Nastrcny zahlubnik 45°urcen pro pouziti s kolikovacimi a prichozimi vrtaky se 4-drazkovou

spiralou PO50, PO60 , P414 a P614 Cisté zahlubovani bez otfepl a ucpavani spiraly vrtaku

N

d Obj. ¢. - Levy Obj. ¢. - Pravy
4 14 PO70M4L PO70M4R
D 5 16 PO70M5L PO70M5R
6 16 PO70M6L PO70M6R
- d > 7 18 PO70M7L PO70M7R
8 18 PO70M8L PO70M8R
9 20 PO70MO9L PO70M9R
T 10 20 PO70M10L PO70M10R
12 22 PO70M12L PO70M12R
15

| 45° . . a-
\ i Nahradni dily

Upinaci Sroub pro d4-10 M5 x 5 VGRS
Upinaci Sroub pro d12-14 M6 x 6 VGR6

P094 Zahlubnik HW se stopkou M %° | @/7

» Technické parametry:
Pajené brity HW Z2+V2.
» Pouziti:
Urcen pro valcové spiralové vrtaky k vrtani a soucasné zahloubeni otvord

Obj. €. - Levy Obj. ¢. - Pravy

210 3 PO94M3L P0O94M3R
¢
KAPITOLA ] 3,5 P094M3,5L P094M3,5R
fl 4 P094M4L P094M4R
4,5 P094M4,5L P094M4,5R
30 5 P094MS5L P094M5R
5,5 P094M5,5L P094M5,5R
| 60 6 PO94M6L P094M6R
M5 =
) ~ Nahradni dily
1/‘45°
| Upinaci Sroub pro d4-10 M5 x 5 VGR5
oo
| 916
Zahlubnik se vsazenym vrtakem 1P
VT
» Technické parametry:
Material nastrojova ocel, Z2, snadnd zména hloubky vrténi. otacky: 2.500 - 4.000 ot/min
» Pouziti:
10 Pro vrtani a soucasné zahloubeni otvor(.
—— 7y
[
‘ Obj. ¢. - Pravy
. 9 3 50 90° 10x25 01530
‘ 3,5 50 90° 10x25 01535
‘ 4 50 90° 10x25 01540
? 4,5 50 90° 10x25 01545
A 5 50 90° 10x25 01550
@ Jiné rozméry vyrabime na zakazku
/7/

N

ﬁg

A
Y

LEGENDA: D - priimér nastroje / d - pramér vrtaku / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
128 hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub L



. lahlubnik kuzelovy hvézdicovy s valcovou stopkou

D/é
o
n,

» Technické parametry:
Material nastrojova ocel, Z5. Otacky: 1.500 - 3.000 ot/min

Obj. €. - Pravy
| 12 115 90° 13 00120
5 14 120 90° 13 00140
| 16 120 90° 13 00160
18 120 90° 13 00180
20 125 90° 13 00200

> Zahlubnik pfimy i %c % -/@j

» Technické parametry:

Material: vysoce kvalitni HSS ocel. Otacky: max 3.000 ot/min
» Pouziti:
Ve strojni nebo rucni vrtacce. Zhotoveni zahloubeni.

Obj. ¢. - Pravy
5 15 23 01810
6 16 23 01811
8 20 25 01840
8 25 25 01841
10 20 25 01860
10 25 25 01861
10 30 25 01862 KAPITOLA
12 25 25 01880
12 30 25 01881
12 35 30 01883
12 40 30 01885

\ Za'llllllllllill néstré“i

4
%
1.

» Technické parametry:

Material: vysoce kvalitni HSS ocel. Ota¢ky: max 3.000 ot/min
» Poutziti:
Ve strojni nebo rucni vrtacce. Zhotoveni zahloubeni.

Obj. €. - Pravy
2 10 20 90° 01020
3 10 20 90° 01030
4 10 20 90° 01040
4,5 10 20 90° 01045
< 20 o 5 16 20 90° 01050
ad 6 16 20 90° 01060
i 7 16 25 90° 01070
] 8 16 25 90° 01080
‘ 9 18 25 90° 01090
‘ 4 10 18 25 90° 01100
\ 12 20 30 90° 01120
I: & Sada zahlubnikd s vrtadky 01000

LEGENDA: D - primér nastroje / d - primér vrtaku / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubQ 129



. Zahlubnik stavitelny N
(a)
» Technické parametry:

Zuby: Z = 2; material: pajené brity HW. Otac¢ky: 1.500 - 3.000 ot/min

% /77
» Pouziti:

Pro vrtani a soucasné zahloubeni otvort v mékkém a tvrdém drevu, DTD, MDF apod.

=]
)

Uréeno pro vrtaky prdiméru 3 - 7 mm.

D (mm) Primér vrtaku Material Obj. ¢. - Pravy

31 3-7 HW 01201

\_ Lahlubnik tFib¥ity A NE
J e
» Technické parametry:
Material: HSS. Otacky: max 3.000 ot/min
» Poutziti:
Pro zahloubeni otvor(i v mékkém a tvrdém dfevu ve strojni nebo ruéni vrtacce.

Obj. ¢. - Pravy

20 58 90° 10 0202

\ Lahlubnik s vrtakem pro rychloupinac Sestihran 6,35 Sp=

» Technické parametry:

KAPITOLA

Material: Vysoce kvalitni nastrojova ocel.
» Pouziti:
V aku vrtacce s rychloupinacem. Rychla vyména bit/vrték. Zhotoveni otvoru a zahloubeni 90°

d (mm) Obj. ¢.
3,0 01730
4,0 01740
5,0 01750

. Vrtak stupiiovity na dvefni panty

» Provedeni: HW monolitni stupnovity vrtak, Spicka jehlan

» Technické parametry:
Otacky: 3.000 - 6.000 ot/min

» Pouiiti:
vrtaky specialné uréené na vrtani neprdchozich dér pro panty,
do mékkého a tvrdého dieva, multiplexu.

dxNL/DxNL (mm) L (mm) Obj. €. - Pravy
6,4 x 50/7,8 x 20 115 8x45 802006
6,4 x 55/8,0 x 25 120 8x40 802254
7,2 x 85/8,0 x 25 150 8x40 803087

130 LEGENDA: D - priimér nastroje / d - pramér vrtaku / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky / L‘J

hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub



. Vrtak stupiiovity se zahlubnikem pro vrut konfirmat %
/

)
— —
m\

» Technické parametry:

Material nastrojova ocel. Otacky: 1.000 - 1.500 ot/min
» Pouziti:
k vyvrtani odstupriovaného otvoru pro vrut konfirmat.
» V ruéni nebo stojanové vrtacce, dlabacce.
~d S » MozZno pouZit se zahlubnikem nebo bez.
212 ) d(mm) NL(mm) L(mm) S(mm) Obj.¢c.- Pravy
‘ - Vrték se zdhlubnikem pro vrut 6,3/50 4,5 50 95 6 05651
| o o Vrték se zahlubnikem pro vrut 6,3/60 4,5 60 105 6 05661
N Vrtédk se zéhlubnikem pro vrut 7/50 5,0 50 103 7 05751
7 1 Vrték se zéhlubnikem pro vrut 7/70 5,0 70 115 7 05771
B Jiné rozméry je mozno vyrobit na zakdzku i v provedeni HW.
Z
L

Forstneriv vrtak - WAVE-CUTTER

0311

\/
DA

=

» Technické parametry:
Material kvalitni nastrojova ocel WS, 72 + V2.
Specialni tvar ostfi v tvaru viny krajnich bFit( zajisti rychlé a presné vrtani otvorl bez
vytrzeni materialu i u otvord v hrané materialu.
» Pouiiti:
Pro mékké a tvrdé drevo, dyhované materialy. Upinaci stopka se 3 ploSkami pro pevné;jsi

upnuti ve skli¢idle. Hloubku vrtani Ize zvétsit pouZitim prodluZovaciho nastavce

KAPITOLA
NL (mm)
15 60 90 8 031701500
16 60 90 8 031701600
18 60 90 8 031701800
19 60 90 8 031701900
20 60 90 8 031702000
22 60 90 8 031702200
23 60 90 8 031702300
24 60 90 8 031702400
25 60 90 8 031702500
26 60 90 8 031702600
28 60 90 8 031702800
30 60 90 8 031703000
32 60 90 10 031703200
33 60 90 10 031703300
34 60 90 10 031703400
35 60 90 10 031703500
36 60 90 10 031703600
38 60 90 10 031703800
40 60 90 10 031704000
42 60 90 10 031704200
44 60 90 10 031704400
45 60 90 10 031704500
Doporuéené pracovni otacky n/min: 46 60 90 10 031704600
D (mm) Mékké dievo  Tvrdé dievo 48 60 90 10 031704800
<@ 10 mm 2400 2000 50 60 90 10 031705000
<@ 16 mm 2400 1500 51 60 90 10 031705100
<@25mm 1800 1000 60 60 90 10 031706000
< @35 mm 1600 900 68 60 90 10 031706800
<@ 70 mm 1000 500 70 60 90 12 031707000

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
‘ hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubQ 131



KAPITOLA

Sa dv 0317 > Sady vrtaki WAVE-CUTTER v dievéné kazeté N @ é

a

» Technické parametry:
Material kvalitni nastrojova ocel WS, Z2 + V2.
Specialni tvar ostfi v tvaru viny krajnich bfitQ zajisti rychlé a pfesné vrtani otvord bez
vytrZzeni materialu i u otvord v hrané materialu.

» Pouziti:
Pro mékké a tvrdé drevo, dyhované materialy. Upinaci stopka se 3 ploskami pro pevné;jsi
upnuti ve sklicidle. Hloubku vrtani Ize zvétsit pouZitim prodluZovaciho nastavce

Popis Obj. ¢.

D15-20-25-30-35 03170005K
D20-25-30-35-40-50 03170006K
D12-15-16-18-20-22-24-25-26-28-30-35-38-40-45-50 03170016K01
D15-20-25-30-35-40, prodlouzeni 230 mm, redukce 8/10 mm 03170008K01
Imbus kli¢ 3 mm

D25-26-30-32-35-40, prodlouzeni 230 mm, redukce 8/10 mm 03170008K

Imbus kli¢ 3 mm

629 > ProdluZovaci nastavec @

» Pouziti:
Pro vrtaky se stopkou 8 a 10 mm

D1 (mm)
16 8 330 8 6297006
L 18 10 330 10 6297007
“ ‘i 18 10 230 10 6297007-1
siar ] o

. Sukovnik s valcovou upinaci stopkou _
) e

» Technické parametry:

Material néstrojova ocel, dva hlavni bfity. Otacky: 700 - 3.000 ot/min.
» Pouziti:

Vrtani mékkého a tvrdého dreva.
» Poznamka:

Na specialni objednévku Ize vyrobit sukovniky jinych rozméri az do #100 mm a jinych délek.

Obj. ¢. - Pravy
15 120 13x50 40150
16 120 13x50 40160
18 120 13x50 40180
20 120 13x50 40200
22 120 13x50 40220
24 120 13x50 40240
25 120 13x50 40250
@D 26 120 13x50 40260
—r 1 28 120 13x50 40280
L 30 120 13x50 40300
32 120 13x50 40320
34 120 13x50 40340
35 120 13x50 40350
36 120 13x50 40360
38 120 13x50 40380
- 40 120 13x50 40400
42 120 13x50 40420
44 120 13x50 40440
45 120 13x50 40450
» 46 120 13x50 40460
48 120 13x50 40480
50 120 13x50 40500

Jiné rozméry je mozno vyrobit na zakazku

132

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub L



0410 > Sukovnik diouhé provedeni

» Technické parametry:

Materidl kvalitni nastrojova ocel WS, 72 + V2.
» Pouziti:
Pro mékké a tvrdé drevo, dyhované materialy.

NL (mm)
10 70 120 13 041001000
12 70 120 13 041001200
=t 14 75 125 13 041001400
| 15 75 125 13 041001500
16 75 125 13 041001600
18 80 130 13 041001800
20 80 130 13 041002000
2D 22 80 130 13 041002200
e 24 85 135 13 041002400
25 85 135 13 041002500
26 85 135 13 041002600
28 85 135 13 041002800
IE 30 90 140 13 041003000
32 90 140 16 041003200
34 90 140 16 041003400
r 35 95 145 16 041003500
36 95 145 16 041003600
38 95 145 16 041003800
40 100 150 16 041004000
45 100 150 16 041004500
L§J 50 105 155 16 041005000
55 110 160 16 041005500
60 110 160 16 041006000
Doporucené pracovni otacky n/min: 65 110 160 16 041006500
D (mm) Mékké dievo Tvrdé dievo 70 110 160 16 041007000
<@ 10 mm 2400 2000 75 110 160 16 041007500
<@ 16 mm 2400 1500 80 110 160 16 041008000
<@ 25mm 1800 1000 85 110 160 16 041008500
<@35mm 1600 900 90 110 160 16 041009000 KAPITOLA
<@ 70 mm 1000 500 95 110 160 16 041009500
<@ 100 mm 300 150 100 110 160 16 041010000
AN Sukovnik HW s valcovou stopkou U ) |
5038 > N
o
» Technické parametry: pajené brity HW
Z = 2+2; otacky: 1.200 - 4.500 ot/min; stavitelny stfedici hrot.
» Poufiti:
Pro vyvrtani rozméroveé presnych a Cistych dér do mékkého, tvrdého a exotického,
vytvrzeného, zhusténého a lisovaného dreva, do drevénych desek klizenych umélou
pryskyftici a povrchové upravenych (DTD, MDF apod.).
NL (mm) S (mm) Obj. ¢. - Pravy
15 50 110 16 503800015
20 50 110 16 503800020
25 50 110 16 503800025
30 50 110 16 503800030
35 50 110 16 503800035
y 40 50 110 16 503800040
45 50 110 16 503800045
50 50 110 16 503800050
-

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
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50381 Sukovnik HW s valcovou stopkou M@ @/7

» Technické parametry: pajené brity HW
Z = 2+2; otacky: 1.200 - 4.500 ot/min; stavitelny stfedici hrot.
» Pouziti:

Pro vyvrtani rozmérové presnych a Cistych dér do mékkého, tvrdého a exotického,
vytvrzeného, zhusténého a lisovaného dreva, do difevénych desek klizenych umélou

pryskyftici a povrchové upravenych (DTD, MDF apod.).

Obj. ¢. - Pravy
20 50 140 13 503810020
25 50 140 13 503810025
30 50 140 13 503810030
35 50 140 13 503810035
40 50 140 13 503810040
Sukovnik HW s valcovou stopkou Y &1/7
=\ e
» Technické parametry: pajené brity HW (N
Z = 2+2; otacky: 1.200 - 4.500 ot/min; stavitelny stfedici hrot.
» Pouziti:

Pro vyvrtani rozmérové presnych a Cistych dér do mékkého, tvrdého a exotického,
vytvrzeného, zhusténého a lisovaného dreva, do dievénych desek klizenych umélou

pryskyftici a povrchové upravenych (DTD, MDF apod.).

Obj. ¢. - Pravy
20 28 90 10 503820020
25 28 90 10 503820025
30 28 90 10 503820030
35 28 90 10 503820035
40 28 90 10 503820040
Sukovnik HW s valcovou stopkou LY
e \ -
» Technické parametry: (N -
Pajené bity HW, Z2+V2, Otacky: 1.200 - 6.000 ot/min
KAPITOLA jene brity y /
» Pouziti:

V rucnim el. naradi, stojanovych vrtac¢kach a CNC strojich.

Vrtak je urcen pro presné vrtani v mékkém a tvrdém drevu, DTD, MDF, LTD a plastech.

10 60 90 10 043001000
11 60 90 10 043001100
12 60 90 10 043001200
13 60 90 10 043001300
14 60 90 10 043001400
15 60 90 10 043001500
16 60 90 10 043001600
17 60 90 10 043001700
18 60 90 10 043001800
19 60 90 10 043001900
20 60 90 10 043002000
21 60 90 10 043002100
22 60 90 10 043002200
23 60 90 10 043002300
24 60 90 10 043002400
25 60 90 10 043002500
26 60 90 10 043002600
27 60 90 10 043002700
28 60 90 10 043002800
29 60 90 10 043002900
30 60 90 10 043003000
31 60 90 10 043003100
32 60 90 10 043003200
33 60 90 10 043003300
34 60 90 10 043003400
35 60 90 10 043003500
36 60 90 10 043003600
38 60 90 10 043003800
40 60 90 10 043004000
42 60 90 10 043004200
44 60 90 10 043004400
45 60 90 10 043004500
50 60 90 10 043005000
52 60 90 10 043005200
54 60 90 10 043005400
55 60 90 10 043005500
60 60 90 10 043006000
LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
134 hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub L



Sallv 0430 > Sady sukovniki HW v dfevéné kazaté

» Technické parametry:
Pajené brity HW, Z2+V2, Otacky: 1.200 - 6.000 ot/min
» Pouiiti:
V ru¢nim el. naradi, stojanovych vrtackach a CNC strojich.
Vrtdk je urcen pro presné vrtani v mékkém a tvrdém drevu, DTD, MDF, LTD a plastech.

Popis Obj. ¢.

D15-20-25-30-35 04300005K
D20-25-30-35-40-50 04300006K
0440 . Sukovnik HW diouhé provedeni

» Technické parametry:

Pajené bfity HW, Z2+V2, posuv do fezu max. 1,5 m/min. Otacky: 500 - 6.000 ot/min
» Pouziti:

V ru¢nim el. naradi, stojanovych vrtac¢kach a CNC strojich.

Vrtak je urCen pro presné vrtani v mékkém a tvrdém drevu, DTD, MDF, LTD a plastech.

NL (mm)
14 75 125 13 044001400
15 75 125 13 044001500
16 75 125 13 044001600
18 80 130 13 044001800 KAPITOLA
20 80 130 13 044002000
25 85 135 13 044002500
30 90 140 13 044003000
35 95 145 16 044003500
40 100 150 16 044004000
45 100 150 16 044004500
50 105 155 16 044005000
55 110 160 16 044005500
’ 60 110 160 16 044006000
] 65 110 160 16 044006500
70 110 160 16 044007000
75 110 160 16 044007500
80 110 160 16 044008000
- 85 110 160 16 044008500
90 110 160 16 044009000
100 110 160 16 044010000
120 110 160 16 044012000
\

Doporuéené pracovni otaéky n/min:

D (mm) Otacky
<@ 34 mm 3000 - 6000
<@ 55 mm 2000 - 3000
<@ 120 mm 500 - 2000

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
‘ hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubQ 135



Latkovnik _
0360 atkovni %\EQ—H@

» Technické parametry:

Material kvalitni nastrojova ocel WS, Z5.

D » Pouziti:
Pro mékké a tvrdé drevo. Urceno pro stacionarni vrtaci stroje.

Y
NL (mm)
6 80 140 13 036000600
8 80 140 13 036000800
10 80 140 13 036001000
r 12 80 140 13 036001200
13 80 140 13 036001300
14 80 140 13 036001400
15 80 140 13 036001500
16 80 140 13 036001600
18 80 140 13 036001800
S| i 20 80 140 13 036002000
22 80 140 13 036002200
25 80 140 13 036002500
30 80 140 13 036003000
32 80 140 13 036003200
35 100 160 16 036003500
40 100 160 16 036004000
45 100 160 16 036004500
50 100 160 16 036005000
Doporuéené pracovni otaéky n/min: 55 100 160 16 036005500
D (mm) Mékké dievo  Tvrdé dievo 60 100 160 16 036006000
<@ 16 mm 2400 1500 65 100 160 16 036006500
<@ 40 mm 500 300 70 100 160 16 036007000
<@ 40 mm 200 150 80 100 160 16 036008000
Vrtak do dieva se dvéma hoénimi feznymi biity @ @/7
KAPITOLA //_\\

» Technické parametry:
zuby: Z2V2; otacky: 500 - 2.000 ot/min; materiél: nastrojova ocel
» Pouziti:

V praxi osvédéené Sroubovité vrtaky pro mékké drevo, latovky a dfevotfiskové desky.

V i
_ 3 33 61 3 105810
4 43 75 4 105811
5 52 86 5 105812
6 57 93 6 105813
) 7 69 109 7 105814
| 8 75 117 8 105815
f 9 81 120 9 105816
l 10 87 133 10 105817
J 11 89 142 8x35 105818
12 9 151 8x35 105819
13 96 151 8x35 105820
14 96 151 10x35 105821
15 100 160 10x35 105822
16 100 160 10x35 105823
18 120 180 10x35 105824
20 130 200 10x35 105825
22 140 210 13x35 105742
24 140 215 13x35 105743
26 145 215 13x35 105744
28 145 220 13x35 105745
30 145 220 13x35 105746

Popis Obj. ¢.
5dilna sada v obalu z plastu @D = 4, 5, 6, 8, 10 mm 104958
8dilna sada v obalu z plastu @D =3,4,5,6,7,8,9, 10 mm 104957

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
136 hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub L



iralovy vrtak HSS - PROFI B
0130 Spiralovy vrta /f\\@@

» Technické parametry:
HSS spirdlovy vrtak s vodicim hrotem a 2 Feznymi bfity. Otacky: 1.500 - 3.000 ot/min
Brousena 4 spiralova drazka pro rychly odvod materidlu, vhodné pro vrtani pod thlem

Vrtdk je urcen pro presné vrtani v mékkém a tvrdém drevu, MDF a plastech.
» Pouiziti:
V rucnim el. naradi, stojanovych vrtackach.

3 30 70 3 013C030070
4 43 75 4 013C040075
5 52 85 5 013C050085
6 57 95 6 013C060095
6 160 200 6 013C060200
7 70 110 7 013C070110
7 160 200 7 013C070200
8 70 110 8 013C080110
8 75 117 8 013C080117
8 160 200 8 013C080200
9 70 110 9 013C090110
9 160 200 9 013C090200
10 70 110 10 013C100110
10 87 133 10 013C100133
10 160 200 10 013C100200
11 70 110 10 013C110110
11 160 200 10 013C110200
12 70 110 10 013C120110
12 101 151 10 013C120151
12 160 200 10 013C120200
13 70 110 10 013C130110
13 160 200 10 013C130200
14 70 110 10 013C140110
14 9% 151 10 013C140151
14 160 200 10 013C140200
15 70 110 10 013€150110 KAPITOLA
15 160 200 10 013C150200
16 100 160 10 013C160160
16 160 200 10 013C160200
18 100 140 10 013C180140
18 130 180 10 013C180180
20 160 200 10 013C200200
22 140 210 13 013C220210
24 140 215 13 013C240215
26 145 215 13 013C260215
28 145 220 13 013C280220
30 145 220 13 013C300220
32 145 220 13 013C320220

Sady spiralovych vrtaki 013C v dievéné kazeté [~ —
Sady 013¢ N e

()

» Technické parametry:
HSS spirdlovy vrtak s vodicim hrotem a 2 feznymi bfity. Otacky: 1.500 - 3.000 ot/min
Brousena 4 spiralova drazka pro rychly odvod materidlu, vhodné pro vrtani pod thlem
Vrtdk je urcen pro presné vrtani v mékkém a tvrdém drevu, MDF a plastech.

» Pouiziti:
V rucnim el. naradi, stojanovych vrtackach.

Popis Obj. ¢.

D4-5-6-8-10 v plastu 013C5SET
D6-8-10-12-14-16 (L (mm) = 200) 013C00006K200
D4-5-6-7-8-9-10-12-13-14-15 013C00011K
D4-5-6-7-8-9-10-12-14-15-16 013C00011K01

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubQ 137



0151 > Spiralovy vrtak HSS - PROFI %@é

» Technické parametry:

HSS spirdlovy vrtak s vodicim hrotem a 2 feznymi bfity. Posuv do Fezu 2 m/min.
Otacky: 500 - 4.000 ot/min
Brousena 4 spiralova drazka pro rychly odvod materialu.

Vrtak je urCen pro presné vrtani v mékkém a tvrdém drevu, MDF a plastech.
» Poufiti:
V ruénim el. naradi, stojanovych vrtackach.

NL (mm)
6 83 140 13 015106008
7 70 145 13 015107008
8 92 150 13 015108008
9 80 155 13 015109008
10 85 160 13 015110008
12 115 170 13 015112008
13 100 175 13 015113008
14 105 180 13 015114008
15 110 185 13 015115008
16 115 190 13 015116008
18 125 200 13 015118008
20 135 210 13 015120008
22 145 220 13 015122008
24 160 235 13 015124008
25 165 240 13 015125008
26 175 250 13 015126008
28 185 260 13 015128008
30 195 270 13 015130008
34 195 270 13 015134008
35 215 290 13 015135008
40 225 300 13 015140008

KAPITOLA

015 a > Spiralovy vrtak HSS - PROFI %Q @ é

» Technické parametry:

HSS spirdlovy vrtdk s extra dlouhym vodicim hrotem a 2 feznymi bfity.
Posuv do fezu 2 m/min. Otacky: 1.000 - 4.000 ot/min
Brousenad 4 spiralova drazka pro rychly odvod materidlu.

Extra vhodné pro vrtani pod Ghlem pfi vyrobé schodist.

Vrtdk je urcen pro presné vrtani v mékkém a tvrdém drevu, MDF a plastech.
» Pouziti:
V ruénim el. naradi, stojanovych vrtackach.

NL (mm)
20 135 210 13 015420008
22 145 220 13 015422008
25 165 240 13 015425008
30 195 270 13 015430008
ﬂ%«
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LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
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0132 > Spiralovy vrtak HW - PROFI

-

» Technické parametry:
Pdjené brity HW, Z2+V2.
Posuv do fezu 2 m/min. Otacky: 1.000 - 6.000 ot/min
Brousena spiralova drazka pro rychly odvod materialu.

Vrtak je uréen pro presné vrtani v mékkém a tvrdém drevu, DTD, MDF, LTD a plastech.
» Poufiti:
V ru¢nim el. naradi, stojanovych vrtackach a CNC strojich.

NL (mm)
4 43 75 zyl. 013204000
52 85 zyl. 013205000
6 57 95 zyl. 013206000
7 55 100 zyl. 013207000
8 55 100 zyl. 013208000
10 55 100 8 013210003
- D 12 55 100 8 013212003
# 1 14 55 100 8 013214003
' 16 55 100 8 013216003
? 18 70 100 8 013218003
= 20 50 100 8 013220003
% Z
@ r
|
|
Uy

KAPITOLA

. Spiralovy vrtak HW - PROFI dlouhé provedeni

0152 >

-

| ]
N,

» Technické parametry:
Pajené brity HW, Z2+V2.
Posuv do fezu 2 m/min. Otacky: 1.000 - 6.000 ot/min
Brousena spiralova drazka pro rychly odvod materialu.

Vrtak je urcen pro presné vrtani v mékkém a tvrdém dievu, DTD, MDF, LTD a plastech.
» Pouziti:
V ruénim el. naradi, stojanovych vrtackach a CNC strojich.

NL (mm)
6 65 140 13 50 015206008
8 75 150 13 50 015208008
10 85 160 13 50 015210008
12 95 170 13 50 015212008
14 105 180 13 50 015214008
16 115 190 13 50 015216008
o 18 125 200 13 50 015218008
-
) 20 135 210 13 50 015220008
‘ ‘ 22 145 220 13 50 015222008
26 175 250 13 50 015226008
‘ 30 195 270 13 50 015230008
i
@ r
J;Q!
sl

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
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. Hadovité vrtaky LEWIS
0084 > X

» Technické parametry:

>
L
m:

Kvalitni nastrojova ocel WS s vodicim zavitovym hrotem.
» Pouziti:
Pro mékké a tvrdé drevo, lepené dievo a konstrukéni hranoly.

D (mm) NL (mm) L (mm) S (mm)

6 165 235 2. } 0084060235
6 250 320 2y, - 0084060320
6 310 380 2y, - 0084060380
6 390 460 2. : 0084060460
7 165 235 7 HEX 6,35 0084070235
7 250 320 7 HEX 6,35 0084070320
7 390 460 7 HEX 6,35 0084070460
8 165 235 7 HEX 6,35 0084080235
8 250 320 7 HEX 6,35 0084080320
8 310 380 7 HEX 6,35 0084080380
8 390 460 7 HEX 6,35 0084080460
8 580 650 7 HEX 6,35 0084080650
9 165 235 7 HEX 6,35 0084090235
9 250 320 7 HEX 6,35 0084090320
10 165 235 9 HEX 8,4 0084100235
10 250 320 9 HEX 8,4 0084100320
10 310 380 9 HEX 8,4 0084100380
10 390 460 9 HEX 8,4 0084100460
10 580 650 9 HEX 8,4 0084100650
11 165 235 10 HEX 3/8“ 0084110235
11 250 320 10 HEX 3/8" 0084110320
11 390 460 10 HEX 3/8“ 0084110460
12 165 235 12 HEX 11 0084120235
12 250 320 12 HEX 11 0084120320
KAPITOLA 12 310 380 12 HEX 11 0084120380
12 390 460 12 HEX 11 0084120460
12 580 650 12 HEX 11 0084120650
12 810 880 12 HEX 11 0084120880
13 165 235 12 HEX 11 0084130235
o o ) 13 250 320 12 HEX 11 0084130320
Doporucene pracovni otacky n/mln: 13 390 460 12 HEX 11 0084130460

D Mékké dievo Mékké dievo  Tvrdé
(mm) L>320mm L<320mm dfevo 14 165 235 12 HEX 11 0084140235
6 1000 1400 800 14 250 320 12 HEX 11 0084140320
1000 1400 800 14 310 380 12 HEX 11 0084140380
10 1000 1200 600 14 390 460 12 HEX 11 0084140460
12 1000 1100 600 14 580 650 12 HEX 11 0084140650
14 1000 1000 600 14 810 880 12 HEX 11 0084140880
16 900 900 500 16 165 235 12 HEX 11 0084160235
18 800 800 500 16 250 320 12 HEX 11 0084160320
20 700 700 400 16 310 380 12 HEX 11 0084160380
25 600 600 300 16 390 460 12 HEX 11 0084160460
30 500 500 300 16 580 650 12 HEX 11 0084160650
35 400 400 200 16 810 880 12 HEX 11 0084160880
40 300 300 100 16 1010 1080 12 HEX 11 0084161080
45 200 200 50 17 165 235 12 HEX 11 0084170235
50 100 100 50 17 250 320 12 HEX 11 0084170320
17 390 460 12 HEX 11 0084170460
17 580 650 12 HEX 11 0084170650
18 165 235 12 HEX 11 0084180235
K vrtdkim Lewis je moZno 18 250 320 12 HEX 11 0084180320
. S , 18 310 380 12 HEX 11 0084180380
doobjedrvwat na/str'cne zahlubniky 18 390 460 12 HEX 11 0084180460
a prodluZovaci nastavce. 18 580 650 12 HEX 11 0084180650
18 810 880 12 HEX 11 0084180880
18 1010 1080 12 HEX 11 0084181080
19 110 235 12 HEX 11 0084190235
Pokraéovani na dalsi strané » 20 165 235 12 HEX11 0084200235

LEGENDA: D - priimér nastroje / NL - délka pracovni &asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - pramér stopky /
140 hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zub L



0 0 8 4 > Hadovité vrtaky LEWIS

» Technické parametry:

Kvalitni nastrojova ocel WS s vodicim zavitovym hrotem.
» Pouziti:
Pro mékké a tvrdé drevo, lepené dievo a konstrukéni hranoly.

D (mm) NL (mm) L (mm) S (mm)

20 250 320 12 HEX 11 0084200320
20 310 380 12 HEX 11 0084200380
20 390 460 12 HEX 11 0084200460
20 580 650 12 HEX 11 0084200650
20 810 880 12 HEX 11 0084200880
20 1010 1080 12 HEX 11 0084201080
2 100 200 12 HEX 11 0084220200
2 165 235 12 HEX 11 0084220235
e 250 320 12 HEX 11 0084220320
2 310 380 12 HEX 11 0084220380
22 390 460 12 HEX 11 0084220460
22 580 650 12 HEX 11 0084220650
) 810 880 12 HEX 11 0084220880
2 1010 1080 12 HEX 11 0084221080
24 165 235 12 HEX 11 0084240235
24 250 320 12 HEX 11 0084240320
24 390 460 12 HEX 11 0084240460
24 580 650 12 HEX 11 0084240650
24 810 880 12 HEX 11 0084240880
24 1010 1080 12 HEX 11 0084241080
25 250 320 12 HEX 11 0084250320
25 390 460 12 HEX 11 0084250460
25 810 880 12 HEX 11 0084250880
26 165 235 12 HEX 11 0084260235

26 250 320 12 HEX 11 0084260320 KAPITOLA
26 390 460 12 HEX 11 0084260460
26 580 650 12 HEX 11 0084260650
26 810 880 12 HEX 11 0084260880
L . . 28 165 235 12 HEX 11 0084280235

Doporuéené pracovni otacky n/min:

D Mékké dievo M&kké dievo  Trdé 28 250 320 12t HEX 11 0084280320
(mm) L>320mm L<320mm dfevo 28 390 460 12 HEX 11 0084280460
6 1000 1400 800 28 580 650 12 HEX 11 0084280650
8 1000 1400 800 30 165 235 12 HEX 11 0084300235
10 1000 1200 600 30 250 320 12 HEX 11 0084300320
12 1000 1100 600 30 390 460 12 HEX 11 0084300460
14 1000 1000 600 30 580 650 12 HEX 11 0084300650
16 900 900 500 32 165 235 12 HEX 11 0084320235
18 800 800 500 32 250 320 12 HEX 11 0084320320
20 700 700 400 & 390 460 12 HEX 11 0084320460
25 600 600 300 32 580 650 12 HEX 11 0084320650
30 500 500 300 32 810 880 12 HEX 11 0084320880
35 400 400 200 35 165 235 12 HEX 11 0084350235
40 300 300 100 35 250 320 12 HEX 11 0084350320
45 200 200 50 35 390 460 12 HEX 11 0084350460
50 100 100 50 35 580 650 12 HEX 11 0084350650
36 165 235 12 HEX 11 0084360235
36 250 320 12 HEX 11 0084360320
36 390 460 12 HEX 11 0084360460
36 580 650 12 HEX 11 0084360650
40 165 235 12 HEX 11 0084400235
K vrtdkim Lewis je moZno 40 250 320 12 HEX 11 0084400320
doobjednat ndstréné zahlubniky 40 390 460 12 HEX 11 0084400460
a prod/ufovacf ndstavce. 40 580 650 12 HEX 11 0084400650
45 165 235 16 HEX 15 0084450235
50 165 235 16 HEX 15 0084500235
50 390 460 16 HEX 15 0084500460

LEGENDA: D - primér nastroje / NL - délka pracovni ¢asti nastroje / L - celkova délka nastroje / s - primér stopky /
‘ hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poet zubii 141



Urtak diabaci s

NI M
(N 5%
» Technické parametry:
Material: ndstrojova ocel; zuby: Z = 2; otacky: 2.500 - 4.500 ot/min
» Poufziti:
D PV
ﬂ—ﬁ Pro opracovani dreva.
A b » Poznamka:
Na speciélni objednavku Ize vyrobit dlabaci vrtaky aZ do @40 mm.
4
~ NL (mm) S (mm) Obj. ¢. - Pravy
] 6 40 105 10 05060
/| - 7 45 110 10 05070
L 8 50 115 10 05080
9 55 120 10 05090
10 60 125 10 05100
11 65 130 16 05110
12 70 135 16 05120
- 13 75 140 16 05130
‘ S - 14 80 145 16 05140
15 85 150 16 05150
16 90 155 16 05160
17 95 160 16 05170
18 100 165 16 05180
19 105 170 16 05190
20 110 175 16 05200
22 115 190 16 05220
24 120 195 16 05240
25 125 200 16 05250
Popis Obj. ¢.
Sada dlabacich vrtak( @D =6, 8, 10, 12, 14, 16 mm 05000
KAPITOLA A i RruvhEitg & ==
Vrtak dlabaci ctyrbrity s lamacem trisky @57
NI Mt
(N 5%
» Technické parametry:
Material: nastrojova ocel; zuby: Z = 2+2; otacky: 2.500 - 4.500 ot/min
D » PouZiti:
I Pro opracovani dreva.
» Pozndmka:
Na speciélni objednévku Ize vyrobit dlabaci vrtaky az do @40 mm.
Z
r
NL (mm) L (mm) S(mm) Obj.¢. -Pravy Obj. ¢. - Levy
- 6 70 120 10 05066 05067
7 70 120 10 05076 05077
8 75 125 10 05086 05087
9 75 125 10 05096 05097
10 80 130 10 05106 05107
11 85 135 16 05116 05117
12 90 140 16 05126 05127
Y 13 95 145 16 05136 05137
S ‘ 14 100 150 16 05146 05147
15 105 155 16 05156 05157
16 110 160 16 05166 05167
17 115 165 16 05176 05177
18 120 170 16 05186 05187
19 125 175 16 05196 05197
20 130 180 16 05206 05207
22 140 190 16 05226 05227
24 140 190 16 05242 05247

Obj. €. - Pravy  Obj. C. - Levy

Sada dlabacich vrtakt @D = 6, 8, 10, 12, 14, 16 mm 05006 05007
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Urtak dlabaci- spiralovy _
> rtak diabaci- spiralovy %Q 5%+é

» Technické parametry:
' D Material: nastrojova ocel; otaéky: 2.500 - 3.000 ot/min

LI
'y » PouiZiti:

Pro opracovani dfeva.

‘/

Z
- NL (mm) GL (mm) S (mm) Obj. &. - Pravy
6 60 120 16 05061
- 8 74 130 16 05081
10 82 140 16 05101
12 93 150 16 05121
14 104 160 16 05141
16 116 170 16 05161

Jiné rozméry je moZno vyrobit na zakazku

Y

0240 > Urtak diabaci spiralovy s lamagci tfisek N_ s@%é

» Technické parametry:

Material: kvalitni nastrojova ocel WS, Z2 s lamadi tfisek; otdcky: 3.000 - 5.000 ot/min

» Pouziti:
4.,2,% Pro mékké a tvrdé drevo, lepené dievo a konstrukéni hranol.
‘ 1 Urceno pro stacionarni dlabaci a vrtaci stroje
/ = Pravé provedeni
- NL (mm) L (mm)
6 36 120 16 02400600RA
2 - 8 40 130 16 02400800RA
10 45 140 16 02401000RA
12 50 150 16 02401200RA KAPITOLA
14 56 160 16 02401400RA
16 63 170 16 02401600RA
18 67 180 16 02401800RA
20 71 185 16 02402000RA
— — 1 22 75 190 16 02402200RA

Levé provedeni

NL (mm) L (mm)
6 36 120 16 02400600LA
8 40 130 16 02400800LA
10 45 140 16 02401000LA
12 50 150 16 02401200LA
14 56 160 16 02401400LA
16 63 170 16 02401600LA
18 67 180 16 02401800LA
20 71 185 16 02402000LA
22 75 190 16 02402200LA

Sa dv 0248 > Sada dlabacich vrtakii v dfevéné kazeté %Q 4 % Q

» Technické parametry:

Material: kvalitni nastrojova ocel WS, Z2 s lamadi tfisek; otdcky: 3.000 - 5.000 ot/min
» Pouziti:

Pro mékké a tvrdé drevo, lepené dievo a konstrukéni hranol.

Urceno pro stacionarni dlabaci a vrtaci stroje

Popis Obj. ¢.

D8-10-12-14-16 Pravé 02480005RK
D8-10-12-14-16 Levé 02480005LK
D6-8-10-12-14-16 Pravé 02480006RK
D6-8-10-12-14-16 Levé 02480006LK
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53." .":L Wz PKD formatovaci pilové kotouce M—

m\

» Pro formatovaci pily a CNC velkoplo$na narezova centra
» PKD pajené britové desticky, mimoradna tvrdost a Zivotnost bfitu
oOo » Vykonné fezéni deskovych material(i DTD, MDF, HDF, HPL, Multiplex,
kompozitnich materiald a plastd
» H = vyska bfitové desticky 3,0 mm /5,0 mm /6,3 mm

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
200 3,2 2,2 30 48
250 3,2 2,2 30 60
B 250 3,2 2,2 30 80
300 3,2 2,2 30 72
V f 300 3,2 2,2 30 9%
% = 300 4,4 3,2 30 60
350 4,4 3,2 30 72
S 380 44 3,2 30 72
10 400 4,4 3,2 30 72
B 400 4,8 3,5 30 72
g 450 4,8 3,5 30 72
Upinaci otvory je moZné upravit na objednavku die kenkrétniho typu stroje.
PKD piedfezavaci pilové kotouce - stavitelné Y
5 37 3 FZ 4 a Ni
» Pro formatovaci pily
» PKD pajené britové desticky, mimoradna tvrdost a Zivotnost bfitu
» Maximalni hloubka fezu 2 mm, profez cca 0 0,1 mm vétsi nez prorez formatovaciho kotouce
» Pro laminované, kompaktni a mineralni materidly
r » H = vyska bfitové destitky 3,0 mm /5,0 mm /6,3 mm
|
[ .
[ ¥ D (mm) B (mm) d (mm) z
' } s Bl 80 2,8+3,6 20 10+10
» Y g 100 2,8+3,6 20 12412
o S el 100 2,8+36 22 12412
TR 120 2,8+3,6 20 12+12
120 2,8+3,6 22 12+12
B ) 125 2,8+3,6 20 12+12
3 /( g 125 2,8+3,6 22 12+12
10°
B1
PKD piedfezavaci pilové kotouce N
5373 KON AN
. » Pro velkoplosné formatovaci pily
W= » PKD pajené bfitové desti¢ky, mimoFadna tvrdost a Zivotnost bFitu
» Maximalni hloubka fezu 2 mm, profez cca o 0,1 mm vétsi nez prorez formatovaciho kotouce
» Pro laminované, kompaktni a mineralni materialy
» H = vyska bfitové destitky 3,0 mm /5,0 mm /6,3 mm
v mmor 330 A D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) 2
4 - 125 4,4-56 3,2 20 24
A (| ™ 150 4,4-56 3,2 45 24
B 180 4,4-56 3,2 20 36
- 180 4,4-5,6 3,2 45 36
g H g 200 4,4-56 3,5 30 36
200 4,4-56 3,5 45 36
10°
B1

KAPITOLA
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\._PKD pilové kotouge Y

5311FL > )
» PKD pajené britové desticky

P Pro roziezavani stavebnich desek z dfevocementovych a sadrovlaknitych materialG

napt. Cetris, Cembrit, fermacell apod.
P Poutziti v rucnich el. kotoucovych pilach a formatovacich pilach
» H = vyska britové desticky 3,0 mm /5,0 mm /6,3 mm

D (mm) B (mm) B1 (mm) d (mm) z
160 2,2 1,6 20, 30 4,6,8
180 2,2 1,6 30 8
190 2,2 1,6 20, 30 4,6,8
210 2,2 1,6 30 12
216 2,2 1,6 30 12
230 2,2 1,6 30 16, 30
250 2,2 16 30 16, 40
300 2,2 1,6 30 36, 48

020 . PKD draikovaci pilové kotouce
/

» PKD pajené britové desticky, strojni posuv MEC

» Pro podélné a pricné frézovani

» Pro tvrdé a exotické dievo, Multiplex, DTD, MDF, HPL, plasty
» Doporucené otacky 6.000 - 9.000 ot/min

KAPITOLA
D(mm) B(mm) hmax(mm) d(mm) B1l(mm) z H (mm) Obj. ¢.
125 2 12 30 3,2 12 6 020.125.02.06
RH 125 3 12 30 3,2 12 4 020.125.03.04
H f$ 125 4 27 30 3,2 12 4 020.125.04.04
i 125 5 27 30 3,5 12 4 020.125.05.04
i —— 125 6 27 30 4,5 12 4 020.125.06.04
himax ‘ d | 125 7 27 30 5,5 12 4 020.125.07.04
1 125 8 27 30 6,5 12 4 020.125.08.04
D | 125 9 27 30 7,5 12 4 020.125.09.04
} 125 10 27 30 8,5 12 4 020.125.10.04
150 2 12 30 3,2 18 6 020.150.02.06
150 3 12 30 3,2 18 4 020.150.03.04
150 4 37 30 3,2 18 4 020.150.04.04
150 5 37 30 3,5 18 4 020.150.05.04
150 6 37 30 45 18 4 020.150.06.04
150 7 37 30 5,5 18 4 020.150.07.04
150 8 37 30 6,5 18 4 020.150.08.04
150 9 37 30 7,5 18 4 020.150.09.04
150 10 37 30 8,5 18 4 020.150.10.04
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PKD stavitelna draikovaci fréza

» PKD pajené britové desticky, strojni posuv MEC

» Pro podélné a pri¢né frézovani

» Pro tvrdé a exotické dievo, Multiplex, DTD, MDF, HPL

» Nastaveni Sifky drazky po 0,1 mm pomoci distancnich krouzkd
» Doporuéené otacky 4.000 - 8.000 ot/min

B (mm) B1 (mm) d (mm) hmax (mm)

160 8-15,5 = 30 30 4+4 13375

=
q' 180 4-7,5 - 30 35 4+4 110288
D

Nmax
\
\
1

NN
-

A L

M m.l. ‘““] PKD falcovaci fréza MALLARD M— G

MAN » PKD pajené bfitové desticky, strojni posuv MEC, ru¢ni posuv MAN
» Formatovani a falcovani s jednostrannym predrezem
» Pro MDF, DTD, mékké a tvrdé drevo, preklizka, exotické dreviny,
lepené materialy, plasty
» Najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez Stipani hran ,vysoka kvalita obrabéného

povrchu a Cisté opracované hrany
» Doporuéené otacky 6.000 - 12.000 ot/min

MEC MEC
B(mm) Bl(mm) d(mm) H(mm) Schéma
125 34 36 30 2+2 4,2 spodni 1253402MO
125 34 36 30 2+2 4,2 horni  1253402M1 KAPITOLA
MAN
B(mm) Bl(mm) d(mm) H(mm) Schéma
125 34 36 30 2+2 4,2 spodni 1253412M0O
125 34 36 30 2+2 4,2 horni 1253412M1

\\/ Sl e

Schéma I: Schéma II:
Spodni Gbér Horni tbér
D
f——
d

|

\
© o

|

I
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PKD srovnavaci fréza

P PKD pajené britové desticky

P> Vyska fezného platku H = 3,5 mm

» Pro zarovnavani dilci pred olepovanim, sousledné nebo nesousledné

» Pro drevotfiskové a dievovlaknité desky (MDF, DTD...) nepotaZenych i potazenych

papirem, plastem nebo dyhou, plasty vyztuzené skelnymi nebo uhlikovymi vliakny
» Pro stroje: Biesse, Brandt, Homag, Holz Her, IMA, Felder, Ott, SCM
» Doporuéené otacky 20.000 ot/min (D= 60-70 mm)
» Doporuéené otacky 12.000 ot/min (D= 80-100 mm)

Typ 1
D(mm) B(mm) Bl(mm) d(mm) z Usp.zubl LH/RH Stroj
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
r—A \ ‘Q V | 80 65 53 30DKN 3 AS RH IMA /BRANDT 970108
| | \ é’ LH / 100 44,6 41 25DKN 2 AS LH IMA /BRANDT 970109
% / = RH / / 100 44,6 41 25DKN 2 AS RH IMA /BRANDT 970110
@ A 100 48 41 30DKN 3 AS LH IMA /BRANDT 970103
1
asymetrické usporadani symetrické usporadani 100 48 41 30DKN 3 AS RH IMA / BRANDT 970104
feznych zubt feznych zubu 100 65 41 30DKN 3 AS LH IMA /BRANDT 970105
100 65 41 30DKN 3 AS RH IMA /BRANDT 970106
D
_d
| Typ 2
‘ ‘ D (mm) B(mm) B1(mm) d(mm) 2z Usp.zubl LH/RH Stroj Obj. €.
o ‘ 60 64 62 25DKN 2 AS LH FELDER 970201
TYP1 , @ 60 64 62  25DKN 2 AS RH FELDER 970202
‘ 70 55 31 30DKN 2 AS LH HOLZ HER 970203
I 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
D
125 43 40 30DKN 3 AS LH HOLZ HER 970209
KAPITOLA .
d 125 43 40 30DKN 3 AS RH Biesse, Homag, IMA 970210
‘ 125 63 41 30DKN 3 AS LH Biesse, Homag, IMA 970211
I_, I 125 63 41 30DKN 3 AS RH Biesse, Homag, IMA 970212
m TYP 2 o
r Typ 3
D (mm) B(mm) Bl (mm) d(mm) z Usp.zubl LH /RH Stroj Obj. ¢.
85 46 48 30DKN 3 AS LH oTT 970301
85 46 48 30DKN 3 AS RH oTT 970302
D 125 34 36 30DKN 3 SY LH, RH HOMAG 970303
d 125 34 36 30DKN 3 AS LH Biesse, Homag, IMA 970305
~——] 125 34 36 30DKN 3 AS RH Biesse, Homag, IMA 970306
\
m TYP 3 @
\
I

Na objednavku dodavame i provedeni s vyménnymi PKD noZi.
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> PKD sada fréz na pero a drazku /\(%g e

» PKD pajené britové desticky, strojni posuv MEC

» Uréeno k vyrobé spojli pero — drazka v podélném i pficném sméru pro vicestranné frézky
» Pro vicevrstvé lepené masivni dfevo, MDF a laminaty
» H=4mm
P Konstrukce je ptizpisobena nékolikanasobnému preostieni
pfi zachovani vychoziho profilu spoje
P nastroje jsou sestaveny na pouzdrech a zajistény
P Stavitelnost zajisténa krouzky

<

e
|

40/50t | @ X

Priklady spojeni pero - drazka

EE_E;\ KAPITOLA
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P « p -
PKD stopkova fréza - HW télo nastroje

P PKD pajené britové desticky, strojni posuv MEC

» Na drazkovani, formatovani a srovnavani

» Tvrdé dreviny, MDF, DTD, HPL, vicevrstvé lepené dievo, plasty
» Do CNC strojli

» Posuv 3-8 m/min

» HW télo nastroje

P Zavrtavaci bfit PKD

P Axialni Uhel bfitu 0°, pozitivni a negativni

P Pocet preostieni az 4x v zavislosti na opotrebeni

— » Doporucené otacky 18.000 - 24.000 ot/min
RH < 3
NN o
D (mm) NL (mm) L (mm) s (mm) z
‘ 4 6 60 6 1 3 910.04.06.06.01
5 12 60 6 1 051206010
5 15 60 6 1 3 910.05.15.06.01
6 12 60 6 1 061206010
6 15 60 6 1 3 910.06.15.06.01
8 12 60 8 2 081206020
- 8 20 60 8 1 3 910.08.20.08.01
8 20 60 8 2 3 910.08.20.08.02
8 22 60 8 2 082206020
8 25 65 8 2 3 910.08.25.08.02
[y — 10 20 60 10 2 3 910.10.20.10.02
N 10 25 65 10 2 3 910.10.25.10.02
= 12 25 65 12 2 3 910.12.25.12.02
N - 12 30 70 12 2 3 910.12.30.12.02
e
Pozitiv

D (mm) NL (mm) L (mm) s (mm) z

8 12 60 8 2 081206026
LAl 8 20 60 8 1 3 911.08.20.08.01

8 25 65 8 2 3 911.08.25.08.02

10 20 60 10 2 3 911.10.20.10.02

10 25 65 10 2 3 911.10.25.10.02

12 20 60 12 2 3 911.12.20.12.02

12 30 70 12 2 3 911.12.30.12.02

Negativ

jo
2@\

D (mm) NL (mm) L (mm) s (mm) z

6 15 60 6 2 061506025

8 20 60 8 1 3 912.08.20.08.01
8 20 60 8 2 3 912.08.20.08.02
8 25 65 8 2 3 912.08.25.08.02
10 20 60 10 2 3 912.10.20.10.02
10 25 65 10 2 3 912.10.25.10.02
12 20 60 12 2 3 912.12.20.12.02
12 30 70 12 2 3 912.12.30.12.02
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906 > PKD stopkova fréza na draizky

» PKD pajené britové desticky, strojni posuv MEC

» Na falcovani a drazkovani mélkych drazek, Cista horni hrana
» Tvrdé dieviny, MDF, DTD, HPL, vicevrstvé lepené dievo, plasty
» Do CNC strojli

» Posuv 2-8 m/min

RH P Zavrtavaci bfit PKD
= i g
ﬁ? » Ocelové télo nastroje
s P Pocet preostieni az 6x v zavislosti na opotrebeni
: — T » Doporuéené otacky 18.000 - 24.000 ot/min
\
|
|
| D (mm) NL (mm) L (mm) s (mm)
| - 12 17 70 12 1+1 4 906.12.17.12
| 14 17 70 12 1+1 4 906.14.17.12
| 16 25 85 16 1+1 4 906.16.25.16
! JA 18 25 85 20 1+1 4 906.18.25.20
} = 20 35 85 20 1+1 4 906.20.35.20
Vi = |
H
D

\__ PKD stopkova fréza Ekonom formatovaci, srovnavaci

Ekonom 1141 >

P PKD pajené britové desticky, HW vrtaci bfit, strojni posuv MEC
» Pro MDF, DTD, vicevrstvé lepené drevo, plasty

» Do CNC strojli

» Na formatovani, srovnavani a drazkovani

» Posuv 4 -8 m/min

P Pocet preostieni az 4x v zavislosti na opotrebeni
» Doporucené otacky 18.000 - 24.000 ot/min

D (mm) NL (mm) L(mm) L1(mm) s(mm) H (mm) Prs""-efie"i Obj. &.
10 26 70 10 12x42 1+1 2,5 RH 9001026
10 26 70 10 12x42 141 2,5 LH 9001027 KAPITOLA

10 35 80 10 12x40 1+1 2,5 RH 9001035
12 26 70 10 12x40 1+1 2,8 RH 9001226
12 26 70 10 12x40 1+1 2,8 LH 9001227
| 12 35 80 10 12x40 1+1 2,8 RH 9001235
‘ ‘ 12 35 80 10 12x40 1+1 2,8 LH 9001236
12 45 95 10,5 12x50 1+1 2,8 RH 9001245
16 26 85 10,2 16x50 1+1 3,5 RH 9001626
16 35 95 10,2 16x50 1+1 3,5 RH 9001635
16 45 105 10,4 16x50 1+1 3,5 RH 9001645
18 26 90 10,2 20x50 1+1 3,8 RH 9001826
4 18 35 95 10,2 20x50 1+1 3,8 RH 9001835
18 45 105 10,4 20x50 1+1 3,5 RH 9001845
| 18 45 105 10,4  20x50  1+1 3,8 LH 9001846
B 18 54 110 10,4 20x50 1+1 3,8 RH 9001854
¢ z 20 26 90 10,4 20x54 1+1 3,8 RH 9002026
—:‘!( 20 35 95 10,4 20x50 1+1 3,8 RH 9002035
? 20 45 105 10,4 20x50 1+1 3,8 RH 9002045
‘#‘ 20 54 110 10,6 20x50 1+1 3,8 RH 9002054
20 65 122 10,9 20x50 1+1 3,8 RH 9002065

25 25 85 9,7 25x50 1+1 3,8 RH 252508510

25 25 85 9,7 25x50 1+1 3,8 LH 252508511

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / B1 - tloustka téla / NL - délka Ffezné &asti nastroje / L - celkova délka nastroje /
d - upinaci pramér / s - primér stopky / hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubli / v - poéet prediezii / H - vy$ka bfitové desti¢ky 151



zz +1 PKD stopkova fréza formatovaci, srovnavaci

» PKD pajené britové desticky, PKD vrtaci bfit, strojni posuv MEC

» Pro exotické dreviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené drevo, plasty
» Do CNC strojli

» Na formatovani, srovnavani a drazkovani

» Posuv 5 -20 m/min

P Pocet preostieni az 6-8x v zavislosti na opotfebeni

» Doporucené otacky 18.000 - 24.000 ot/min

s D (mm) NL(mm) L(mm) L1(mm) s(mm) H(mm) Provesent  opj.¢.
[‘_’\ 16 20 80 8 16x50  2+1 3,4 RH 162008020
‘ 16 26 85 10 16x50 2+1 3,4 RH 162608520
I 16 35 95 10 16x50 2+1 3,4 RH 163509520
‘ 18 26 90 10 20x50 2+1 3,5 RH 182609020
‘ 18 30 90 11,2 20x50 2+1 3,5 RH 183009020
‘ 18 30 90 11,2 20x50 2+1 3,5 LH 183009021
- ‘ 18 35 95 10,2 20x50 2+1 3,5 RH 183509520
. 18 45 105 10,5 20x50 2+1 3,5 RH 184510520
18 45 105 10,5 20x50 2+1 3,5 LH 184510521
; 2 18 54 110 10,6 20x50 2+1 3,5 RH 185411020
j 20 26 90 10 20x53 2+1 4 RH 202609020
* 20 45 105 10,5 20x50 2+1 4 RH 204510520
‘_L‘ 20 54 110 10,5 20x50 2+1 4 RH 205411020
20 65 122 11 20x50 2+1 4 RH 206512220
22 45 105 9,3 20x50 2+1 3,5 RH 224510520
22 45 105 9,3 20x50 2+1 3,5 LH 224510521
25 48 115 12 25x55 2+1 4 RH 254811520

Mnllnﬂ n PKD stopkova fréza MALLARD
Ty
» PKD pajené britové desticky, PKD vrtaci bfit, strojni posuv MEC Msg!mla;!-\-

» Pro mékkeé i tvrdé drevo, exotické dieviny, MDF, DTD,
vicevrstvé lepené drevo, plasty
» Do CNC strojli
“i" » Na formatovani, srovnavani a drazkovani

» Najizdéni a vyjizdéni z materidlu bez Stipani hran , vysoka kvalita obrabéného

KAPITOLA

povrchu a Cisté opracované hrany
» Posuv 12 - 20 m/min
P Pocet preostieni az 5x v zavislosti na opotrebeni
» Doporuéené otacky 18.000 - 24.000 ot/min

L2

Usporadani bfitt symetrické - SY

D (mm) NL (mm) L(mm) L1(mm) L2 (mm) s(mm) z H(mm) Prs"‘fegf"i Obj. &.

20 26 90 15 5 20x50 2+1 3 RH 2026090M0
20 35 100 19,4 5 20x50 2+1 3 RH 2035100M0
25 52 115 27,5 4,3 25x50 2+1 3,5 RH 2550115M0

Usporadani britli asymetrické - AS

D (mm) NL (mm) L(mm) L1(mm) L2 (mm) s (mm) H (mm) Prs"‘feﬁe"i Obj. &.
16 26 85 - - 16x50 1+1 2,5 RH 162685M0
16 36 95 - - 20x50 1+1 2,5 RH 163695M0
25 52 115 8,5 4,3 25x50 2+1 3,5 RH 2550115M2
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PKD stopkova fréza draikovaci MALLARD Y
MALLARD Ny
a)
» PKD pajené britové desticky, PKD vrtaci bfit, strojni posuv MEC ™~
» Pro mékké i tvrdé dfevo, exotické dfeviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené Mallard X~

drevo, plasty, laminované a dyhované desky
» Do CNC strojli
’———‘ » Na falcovani, drazkovani mélkych drazek, minimalni hloubka drazky 1,0 mm

> Najizdéni a vyjizdéni z materialu bez Stipani hran
» Posuv 4 -20 m/min

P Pocet preostieni az 4x v zavislosti na opotrebeni
» Doporucené otacky 20.000 - 24.000 ot/min

Uspofadani bfitd asymetrické - AS

D(mm) NL(mm) L(mm) L1(mm) s(mm) z H (mm) Obj. ¢.
si, 2 16 10 70 1,5 16x48 1+1 3,5 1610070M0
o ‘ - 20 10 70 3,3 20x48 2+1 3,5 2010070M0

PREDATOR 13 PKD stopkova fréza PREDATOR ALY

m\

» PKD pajené britové desticky, PKD vrtaci bfit, strojni posuv MEC

» Pro mékké i tvrdé drevo, exotické dieviny, MDF, DTD, OSB, vicevrstvé lepené
drevo, plasty, laminované a dyhované desky

» Do CNC strojli

» Na formatovani, srovnavani, drazkovani

» Vynikajici kvalita fezu na spodni strané, horni odvod tfisek
» Posuv 20 - 30 m/min

P Pocet preostieni 6x aZ 8x v zavislosti na opotrebeni

» Doporucené otacky 20.000 - 24.000 ot/min

D (mm) NL (mm) L(mm) L1(mm) s(mm) z H (mm) P's"';’ifglsn" (o] ]
. 20 35 100 12 20x50 3 4,0 PN 926203520A
3| = 20 45 110 12 20x50 3 4,0 PN 926204520A
20 55 120 12 20x50 3 4,0 PN 926205520A
20 65 130 12 20x50 3 4,0 PN 926206520A
25 55 118 46,2 25x55 3 3,5 PP 255211830

KAPITOLA

NESTING 213 PKD stopkova fréza NESTING

» PKD pajené britové desticky, PKD vrtaci bfit, strojni posuv MEC

» Pro exotické dfeviny, MDF, DTD, vicevrstvé lepené dfevo, plasty
» Do CNC strojli
» Na na formatovani, srovnavani, drazkovani a NESTING

s
~ P Télo nastroje ze specialni slitiny s vysokou hustotou - DENSIMET

» Pro extrémné ndroc¢né aplikace

» Posuv 18 - 35 m/min

P Pocet preostieni az 4x v zavislosti na opotrebeni
» Doporuéené otacky 20.000 - 24.000 ot/min

Provedeni Obj. &.

D (mm) NL(mm) L(mm) L1(mm) s(mm) H (mm) spiraly
12 24 70 7 12x40 3 2,8 RH 122407030

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / B1 - tloustka téla / NL - délka Ffezné &asti nastroje / L - celkova délka nastroje /
d - upinaci pramér / s - primér stopky / hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubli / v - poéet prediezii / H - vy$ka bfitové desti¢ky 153



Mnllnllll > PKD stopkova fréza falcovaci MALLARD /\(%_ @

» PKD pajené britové desticky, PKD prediezové brity, strojni posuv MEC
» Pro mékké i tvrdé drevo, exotické dreviny, MDF, DTD,
vicevrstvé lepené drevo, plasty
» Do CNC strojt
» Na falcovani, formatovani, orovnavani

-
Mallazd &

» Najizdéni a vyjizdéni z materiadlu bez Stipani hran, vysoka kvalita obrabéného
povrchu a Cisté opracované hrany

» Posuv 10 - 20 m/min

P Pocet preostieni aZ 6x v zavislosti na opotfebeni

» Doporucené otacky 10.000 - 18.000 ot/min

‘ ‘

Usporadani bfitd asymetrické - AS

1 D(mm) NL(mm) L(mm) L1(mm) s(mm)
80 36 95 10,5 25x60 2+2 4,2 8036095M0

80 57 120 10,5 25x60 2+2 4,2 8057120M0

&

&
Ll

MALLARD . PKD stopkova fréza orovnavaci MALLARD
VU , Ty
P PKD pajené bfitové desticky, strojni posuv MEC Mallard X~
» Pro mékké i tvrdé drevo, exotické dreviny, MDF, DTD, y“. -

vicevrstvé lepené drevo, plasty

» Do CNC strojt

» Na formatovani, zadistovani, orovnavani
KAPITOLA » Najizdéni a vyjizdéni z materialu bez Stipani hran, vysoka kvalita obrabéného

povrchu a Cisté opracované hrany

» MozZné usporadani britd AS nebo SY
» Posuv 10 - 50 m/min
P> Pocet preostieni aZ 6x v zavislosti na opotrebeni
» Doporudené otacky 10.000 - 18.000 ot/min

Usporadani bFita symetrické - SY

D(mm) NL(mm) L(mm) L1(mm) z H (mm) Obj. ¢.
80 33 97 16,5 25x60 3 4,2 8033097M0
80 53 117 26,5 25x60 3 4,2 8053117M0
100 43 128 21,5 25x75 3 4,2 10043128M0
100 53 138 26,5 25x75 3 4,2 10053138M0

el
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10+2+4 > PKD stopkova fréza falcovaci AT

» PKD pajené bfitové desticky, PKD prediezové bfity, strojni posuv MEC
» Pro mékké i tvrdé drevo, exotické dreviny, MDF, DTD,
vicevrstvé lepené drevo, plasty, laminované a dyhované desky
» Do CNC stroja
» Na falcovani, formatovani, orovnavani
» Najizdéni a vyjizdéni z materialu bez Stipani hran, vysoka kvalita obrabéného

povrchu a Cisté opracované hrany
» Vysoka produktivita obrabéni
» Posuv az 30 m/min
P Pocet preostfeni aZ 6x v zavislosti na opotfebeni
» Doporucené otacky 16.000 - 24.000 ot/min

‘ ‘

Usporadani bfitl symetrické - SY
D(mm) NL(mm) L(mm) L1(mm) s(mm) H (mm) Obj. ¢.
50 53 108 26,5 25x50 4+2+4 4,2 505310840
R
=4
a

936 . PKD stopkova fréza srovnavaci

» PKD pajené britové desticky, strojni posuv MEC

» Pro tvrdé dieviny, MDF, DTD, HPL, vicevrstvé lepené dievo, plasty

» Do CNC stroja KAPITOLA

» Na srovnavani plochy

» Posuv 20 - 30 m/min

» Ocelové télo nastroje

» Doporuéené otacky 18.000 - 24.000 ot/min

D(mm) NL(mm) L(mm) z
80 6 75 20x 50 4 4 936.080.06.20
RH 100 10 75 20x 50 6 4 936.100.10.20
7_4? 100 15 75 20x 50 6 4 936.100.15.20
S |
)

£
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210 > PKD stopkova fréza - komposity

» PKD pajené britové desticky, PKD vrtaci bfit, strojni posuv MEC
» Na kompositni materialy, plasty
» Do CNC stroju
» Na formatovani, drazkovani a srovnavani
» Posuv 3-8 m/min
» HW télo nastroje
» Axialni uhel bfitu 0°
RH » Doporuéené otacky 18.000 - 24.000 ot/min

D(mm) NL(mm) L(mm) s (mm) z

10 22 75 10 2 4 210.10.22.10

12 30 80 10 2 4 210.12.30.10

| 14 30 80 12 2 4 210.14.30.12

16 35 90 14 2 4 210.16.35.14

16 45 100 14 2 4 210.16.45.14

21 18 35 90 16 2 4 210.18.35.16

18 45 100 16 2 4 210.18.45.16

Lol
/

» PKD pajené britové desticky, PKD vrtaci bfit, strojni posuv MEC

» Na kompositni materialy, plasty

» Do CNC strojtl

» Na formatovani, drazkovani a srovnavani
» Posuv 3-8 m/min

» HW télo nastroje

» Axialni uhel bfitu 0°

» Doporuéené otacky 18.000 - 24.000 ot/min

KAPITOLA

D (mm) NL(mm) L (mm) s (mm) z hmax (mm)
2 5 60 6 1 10 230.02.05.060.06.01
EH 2 5 100 6 1 20 230.02.05.100.06.01
3 5 60 6 2 15 230.03.05.060.06.02
ﬁ i 3 5 100 6 2 20 230.03.05.100.06.02
4 5,5 75 6 2 20 230.04.55.075.06.02
4 5,5 100 6 2 40 230.04.55.100.06.02
6 6 100 6 2 30 230.06.06.100.06.02
6 6 120 6 2 45 230.06.06.120.06.02
4 8 8 100 8 2 30 230.08.08.100.08.02
I 8 8 120 8 2 45 230.08.08.120.08.02
10 10 100 10 2 45 230.10.10.100.10.02
5 10 10 150 10 2 55 230.10.10.150.10.02
J < 12 12 100 12 2 45 230.12.12.100.12.02
N I I I 12 12 150 12 2 55 230.12.12.150.12.02
l‘D 16 14 100 16 2 45 230.16.14.100.16.02
16 14 150 16 2 55 230.16.14.150.16.02
20 16 100 20 2 45 230.20.16.100.20.02
20 16 100 20 4 45 230.20.16.100.20.04
20 16 150 20 2 55 230.20.16.150.20.02
20 16 150 20 4 55 230.20.16.150.20.04
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PKD kolikovaci vrtak neprichozi

» PKD pajené britové desticky, strojni posuv MEC
» Pro tvrdé dreviny, MDF, DTD, HPL, vicevrstvé lepené drevo, plasty
» Pro kolikovaci a CNC stroje

» Na produktivni vrtani neprichozich otvort

» Posuv 1-6 m/min

» Ocelové télo nastroje
» Doporucéené otacky 4.000 - 8.000 ot/min

RH
i> D (mm) NL (mm) L (mm) z
*’i" 5 27 57,5 10 x 25 1 600.05.57.RH 600.05.57.LH
1 1 6 27 57,5 10x 25 1 600.06.57.RH 600.06.57.LH
8 27 57,5 10x 20 2 600.08.57.RH 600.08.57.LH
10 27 57,5 10x 20 2 600.10.57.RH 600.10.57.LH
[ 12 27 57,5 10x 20 2 600.12.57.RH 600.12.57.LH
J 14 27 57,5 10x 20 2 600.14.57.RH 600.14.57.LH
2 5 35 70 10x 30 1 600.05.70.RH  600.05.70.LH
6 35 70 10x 30 1 600.06.70.RH  600.06.70.LH
8 35 70 10x 25 2 600.08.70.RH 600.08.70.LH
' L 10 35 70 10x 25 2 600.10.70.RH  600.10.70.LH
D 12 35 70 10x 25 2 600.12.70.RH 600.12.70.LH
14 35 70 10 x 25 2 600.14.70.RH  600.14.70.LH
PKD pruchozi vrtaky o W
(@l
» PKD pajené britové desticky, strojni posuv MEC
» Pro tvrdé dreviny, MDF, DTD, HPL, vicevrstvé lepené drevo, plasty
» Pro kolikovaci a CNC stroje
» Na produktivni vrtani priichozich otvort
» Posuv 1 -6 m/min
» Ocelové télo nastroje
RH » Doporucené otacky 4.000 - 8.000 ot/min
"? D (mm) NL (mm) L (mm) z
-t 5 27 57,5 10x 25 1  601.05.57.RH 601.05.57.LH
6 27 57,5 10x 25 1 601.06.57.RH 601.06.57.LH
8 27 57,5 10x 20 2 601.08.57.RH 601.08.57.LH
N 10 27 57,5 10x 20 2 601.10.57.RH 601.10.57.LH
12 27 57,5 10x 20 2 601.12.57.RH 601.12.57.LH
- 14 27 57,5 10x 20 2 601.14.57.RH 601.14.57.LH
3 5 35 70 10x 30 1 601.05.70.RH 601.05.70.LH
6 35 70 10x 30 1 601.06.70.RH 601.06.70.LH
8 35 70 10x 25 2 601.08.70.RH 601.08.70.LH
\ ! 10 35 70 10x25 2 601.10.70.RH 601.10.70.LH KAPITOLA
JRL 12 35 70 10x 25 2 601.12.70.RH 601.12.70.LH
14 35 70 10 x 25 2 601.14.70.RH 601.14.70.LH
PKD sukovniky
)
» PKD pajené bfitové desticky, strojni posuv MEC
» Pro tvrdé dieviny, MDF, DTD, HPL, vicevrstvé lepené dievo, plasty
» Pro kolikovaci a CNC stroje
» Na produktivni vrtani otvort pro nabytkové kovani
» Posuv 1 -6 m/min
;‘% » Ocelové télo nastroje
s » Doporucené otacky 3.000 - 6.000 ot/min
-
15 57,5 10x 20 605.15.57.RH 605.15.57.LH
20 57,5 10x 20 605.20.57.RH 605.20.57.LH
B 25 57,5 10x 20 605.25.57.RH  605.25.57.LH
30 57,5 10x 20 605.30.57.RH  605.30.57.LH
35 57,5 10x 20 605.35.57.RH 605.35.57.LH
15 70 10x 25 605.15.70.RH  605.15.70.LH
20 70 10 x 25 605.20.70.RH  605.20.70.LH
_r 25 70 10x 25 605.25.70.RH  605.25.70.LH
D 30 70 10x 25 605.30.70.RH  605.30.70.LH
- - 35 70 10 x 25 605.35.70.RH  605.35.70.LH

LEGENDA: D - primér nastroje / B - délka fezné &asti nastroje / B1 - tloustka téla / NL - délka Ffezné &asti nastroje / L - celkova délka nastroje /
d - upinaci pramér / s - primér stopky / hmax - maximalni hloubka frézovani / z - poéet zubli / v - poéet prediezii / H - vy$ka bfitové desti¢ky 157



OBSAH STRANA

& KlesStinové upinace - CNC 159
g Hydraulické a termo upinace - CNC 160
% Upinaci trny - CNC 161
@ KleStiny 162
"“? Pfirubové upinace CNC pro pilové kotouce 163
¢ Upinaci pouzdra hydraulicka a kolikovaci 164
KAPITOLA f Upinaci pouzdra pro kolikovaci stroje 164
% Distancni krouZky a redukéni pouzdra 165
c Montdzni pripravek, opérné krouzky s loZiskem 166

POUZITE SYMBOLY

STROJNI POSUV ] RUCNIPOSUV
(MEC) — (MAN)

I 158 L‘J




\\_KleStinovy upinac CNC - 1S0 30

» Provedeni: upinaci kuZzel podle DIN 69871-1, klestiny typu ER

» Kalené a brousené provedeni, pfesné vyvazené

» Pro upnuti stopkovych nastrojii na CNC frézovaci stroje s automatickou
vyménou nastrojl

» Dodavano vcetné upinaci matice

Upinace pro klesStiny ER 32

A (mm) d (mm) D (mm) Obj. ¢.
48,5 3-20 50 900207

Upinace pro kleStiny ER 40

_ﬂJ

\ A (mm) d (mm) D (mm) Obj. ¢.
‘ 4 ‘ 58,5 4-30 63 900209
D
BIESSE CMS
D D
| —] f v P
b1 o1 Vtahovaci €epy pro upinace ISO 30
3 - A/\% 3 - 4.\% Typ stroje D (mm) D1 (mm) L (mm)
BIESSE 12 8 19 900217
cms 13 9 19 900219

i w2
M2
KileStinovy upinaé CNC - HSK 63F

» Provedeni: upinaci kuzel podle DIN 69893-6, tvar F, klestiny typu OZ i ER
» Kalené a brousené provedeni, pfesné vyvazené

» Pro upnuti stopkovych nastrojii na CNC frézovaci stroje s automatickou
vyménou nastrojl

» Dodavano vcetné upinaci matice

» Upinace mohou byt i v levotocivém provedeni LH

Upinace pro klestiny OZ 25 DIN 6388

A (mm) d (mm) D (mm) Obj. ¢.
76 3-25 60 900101
78 3-25 60 37412
105 3-25 60 37924

Standardné doddvané s loZiskovou matici RH/LH

Upinace pro klestiny ER 16 DIN 6499

A (mm) d (mm) D (mm) Obj. ¢.
70 1-10 28 900103
Standardné dodavané s vyvazenou matici

Upinace pro klestiny ER 25 DIN 6499

A (mm) d (mm) D (mm) Obj. ¢.
70 2-16 42 900105

Standardné dodavané s vyvazenou matici

Upinace pro klestiny ER 32 DIN 6499

A (mm) d (mm) D (mm) Obj. ¢.
72 3-20 50 900107

Standardné dodavané s vyvazenou matici

Upinace pro klestiny ER 40 DIN 6499

A (mm) d (mm) D (mm) Obj. ¢.
76 4 -30 63 900109

Standardné dodéavané s vyvazenou matici

KAPITOLA
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KAPITOLA

. Hvdraulicky upina¢ CNC - HSK 63F

/

L2

» Kalené a brousené provedeni, pfesné vyvazené

» K jednoduchému a rychlému upnuti stopkovych nastroji na CNC frézovaci stroje
s automatickou vyménou nastroju

» Vlysoce presny upina¢ s obvodovou hazivosti 0,006 mm

» Presné vyvazené na G2,5 pfi 25.000 ot/min

L (mm) L2 (mm) A (mm) d1(mm) D (mm)
105 51 80 20 52,5 110 120264
105 57 80 25 52,5 110 120265

Doporuceny utahovaci moment upinaciho Sroubu 10-12 Nm

Redukéni pouzdro pro hydraulicky upinac HSK 63F D20

d (mm) Obj. ¢.
10 110 12026410
12 110 12026412
16 110 12026416

d - upinaci prmér redukéniho pouzdra

N

Upinaci plocha

Termo upinac CNC - HSK 63F

/

d2

d1

» Provedeni: upinaci kuZel podle DIN 69893-6, tvar F

» Kalené a brousené provedeni pfedvyvazené G6,3/20000

» K upnuti stopkovych nastroji na CNC frézovaci stroje s automatickou vyménou nastrojt

» Maximalni obvodova hazivost kontrolniho vélecku méfend ve vzdélenosti 3 x @ stopky
od vetknuti je 0,003 mm

» Pro upnuti stopek s primérem 12-16-20-25 mm v toleranci h6

L (mm) I(mm) d(mm) di(mm) d2(mm) d3(mm) Oznaceni
75 46 12 38 63 24 HSK-F63x12-75 702001
75 49 16 38 63 28 HSK-F63x16-75 702002
75 51 20 38 63 34 HSK-F63x20-75 702003
75 57 25 38 63 44 HSK-F63x25-75 702004
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. Uninaci trn CNC - HSK 63F
/

» Provedeni: upinaci kuzel podle DIN 69893-6, tvar F

> Kalené a brousené provedeni, pfesné vyvazené

» Frézovaci trn pro upnuti nastrojl s upinacim otvorem na CNC frézovacich strojich
s automatickou vyménou nastroja

» Upinace prdmér 20 mm jsou dodavany vcetné upinaciho Sroubu typu A

» K upina¢lm prdméru 30 mm nutno objednat pfichytku typ B nebo C

A (mm) d (mm) L (mm) Typ pFichytky (o] JAR
45 20 55 A 900121
45 20 80 A 900122
45 30 55 B/C 900123
45 30 90 B/C 900124

Dalsi rozméry na objednavku.

o [ Prichytka typu A @E}@
J Samostatné prichytky pro trny 30 mm

Prichytka typu B I%IIA—-LV % Typ pFichytky Obj. .
B

901023
o C 901024
Prichytka typu C &%
o ‘
Ll
i
| I
Bl
d
. Uninaci trn CNC s valcovou stopkou
» Kalené a brousené provedeni presné vyvazené
» K upnuti nastrojl s otvorem na CNC frézovacich strojich
» Upinace jsou dodavany vcetné nastavovaciho Sroubu, upinaciho Sroubu
RH " a piislugného klice
S » Pravy (RH) nebo levy (LH) smys| otaceni
s
T
C ) d (mm) DR (mm) D (mm) L (mm) S (mm) Obj. ¢. RH
: 20 35 50 55 25x60 900131 900231
i 20 35 50 70 25x60 900132 900232
i 30 45 60 25 25x60 900133 900233
3 30 45 60 40 25x60 900134 900234
i Dalsi rozméry na objednavku.
; KAPITOLA
e
| : I
| (I
L
B
d
DR
D
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» Pro precizni upnuti nastroj s primérem upinaci stopky 2-25 mm

» Vlysoka upinaci sila a vysoka obvodova presnost je zabezpecena 12-ti drazkami

» Kalené a brousené provedeni

» Upinaci tolerance 0,5 mm (napt. klestina s primérem d=25 mm umozriuje
upnuti stopky s primérem d=24,5 — 25 mm)

» Upinaci pramér podle pozadavku zakaznika

typ OZ 25 - DIN 6388

d
2-25 33,6 52 3 9100xx
/ N\
XX = vnitfni primér klestiny d, uvadéjte pfi objednavce
-
)
D
\. Klestina ER
» Pro precizni upnuti nastrojl s primérem upinaci stopky 1-25 mm
» Pro klestinové upinace s kuZelovitosti 8°
» Vysoka upinaci sila a vysoka obvodova presnost je zabezpecena 16-ti drazkami
» Kalené a brousené provedeni
» Upinaci tolerance 1 mm (napf. klestina s primérem d=25 mm umozriuje
upnuti stopky s primérem d=24 — 25 mm)
» Upinaci pradmér podle pozadavku zakaznika
» Rozsah doddavanych upinacich primérd po 1 mm
typ ER 16 - DIN 6499
d 1-10 17 27 8 9200xx
: XX = vnitfni primér klestiny d, uvadéjte pfi objednavce
I
Wil typ ER 25 — DIN 6499
0
1 -
; ¢ 2-16 26 34 8 9300xx
i1
KAPITOLA ! l !
g XX = vnitfni primér klestiny d, uvadéjte pfi objednavce
D

typ ER 32 — DIN 6499

3-20 41 40 8 9400xx

XX = vnitfni pramér klestiny d, uvadéjte pri objednavce

typ ER 40 - DIN 6499

4-30 41 46 8 9500xx

XX = vnitfni prmér klestiny d, uvadéjte pfi objednavce
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\\_Prirubové upinace CNC pro pilové kotouce se stopkou

/

» PouZiti v CNC strojich

» Pro pilové kotouce s upinacim otvorem d = 30 mm

» Vhodné pro pilové kotouée priméru Dmax = 200 mm

» Pilovy kotout je zajistén 4 Srouby M6/90° na rozteéné kruznici 48 mm
» Dodavano kompletné véetné 4ks sroubd

D (mm) D1 (mm) B (mm) L (mm) S (mm)
60 30 3,5 90 20x60

T128.140.R

\_Prirubové upinace CNC pro pilové kotouce - HSK 63F

/

» PouZiti v CNC strojich

» Pro pilové kotouce s upinacim otvorem d = 30 mm

» Vhodné pro pilové kotouée priméru Dmax = 300 mm

» Pilovy kotouc je zajistén 6 Srouby M6/60° na rozte¢né kruznici 90 mm
» Dodavano kompletné véetné 6ks sroubd

D (mm) D1(mm) D2 (mm) B (mm) L (mm) A (mm)
110 30 63 2,5 65 40
110 30 63 2,5 125 100

D2

T128.160.R
T128.165.R

fFe=d
fe=o

KAPITOLA
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\\_Hvdraulické upinaci pouzdra
/

» Hydraulické upinaci pouzdro HYDRO — GRIP ClI nejvyssi kvality

» Nastroje mohou byt priSroubovany k pfirubé pouzdra zaroven muze byt upnuto
nékolik raznych nastroju

» Pouzdro s uzavienym okruhem

» Tlakovani se provadi pomoci Sroubu s vnitfnim Sestihranem,
nedochazi k Uniku tlakového média a tim znecistovani pouzdra a obrobku

(jako v pFipadé tlakové maznice)

1Y) di(mm) d(mm) A(mm) L(mm) D(mm) B(mm) C(mm)
Cl 40/50-75 40 60 75 55 100 65 64 700110
Cl 40/60-75 40 60 75 55 102 75 74 700111
Cl 40/60-95 40 60 95 75 108 75 74 700112
Cl 40/60-115 40 60 115 95 108 75 74 700113
Cl 40/60-140 40 60 140 115 114 75 74 700114
Cl 40/60-75 50 60 75 55 102 75 74 700115
Cl 40/60-95 50 60 95 75 108 75 74 700116
Cl 40/60-115 50 60 115 95 108 75 74 700117
Cl 40/60-140 50 60 140 115 114 75 74 700118

d
di
D

k Upinaci plochy

10

)

. Uninaci pouzdra do kolikovacich stroji
/

» Provedeni: kvalitni konstrukéni ocel, kuzelova dosedaci plocha 30°, zavit M10
» Urceno pro stroje napfiklad SCM, ALBERTI, BALESTRINI, BUSELLATO, VITAP

NL (mm) Obj. & RL Obj. & LL
10 48 20 70100 70101
T ,HIJ _ —
8 ‘ T -IZ\\ I ) Na objednavku je mozné dodat pouzdra s upinacimi otvory 3-8 mm.
e =
r [ -
KAPITOLA
NL
(-
L
» Provedeni kvalitni konstrukéni ocel, stfedici pramér 11 mm , zavit M10
» Urceno pro stroje napriklad MORBIDELLI, ALBERTI, BALESTRINI, BUSELLATO,
VITAP, BIESSE, WEEKE
NL (mm) Obj. & RL Obj. &. LL
10 48 20 72100 72101
R ﬁﬂ . 4 . vz , P
o i TN - Na objednavku je mozné dodat pouzdra s upinacimi otvory 3-8 mm.
Qy ’ ;/ I =
| A | SO
NL pt
~ T
L .-
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\_Distancni krouzky a redukéni pouzdra

D Distancni krouzky
D/d/DR (mm)
60/30/45 60/32/47 65/35/50 70/40/55 80/50/65 90/80/75
0,1 495001 496001 496201 496501 497001 498001 499001
0.2 495002 496002 496202 496502 497002 498002 499002
03 495003 496003 496203 496503 497003 498003 499003
0,5 495005 496005 496205 49505 497005 498005 499005
1,0 495010 496010 496210 496510 497010 498010 499010
n u 2,0 495020 496020 496220 496520 497020 498020 499020
B 3,0 495030 496030 496230 496530 497030 498030 499030
D 5,0 495050 496050 496250 496550 497050 498050 499050
8,0 495080 496080 496280 496580 497080 498080 499080
" 10,0 495100 496100 496300 496600 497100 498100 499100
150 495150 496150 496350 496650 497150 498150 499150
‘ \ 20 495200 496200 496400 496700 497200 498200 499200
%‘47

Redukéni pouzdra

B D/d (mm)
(mm) 30/25 35/30 40/30 40/35
N L 4la 11,8 593011 593511 594011 594511
16 593016 593516 594016 594516
25 593025 593525 594025 594525
30 593030 593530 594030 594530
B 35 593035 593535 594035 594535
40 593040 593540 594040 594540
60 593060 593560 594060 594560
80 593080 593580 594080 594580
I B |
| Redukéni pouzdra s matici
[ZA 1| B D/d (mm)
(mm) 40/30 50/30 50/35 50/40 60/50
80 792080 793080 793580 794080 795080
e e [ 100 792010 793010 793510 794010 795010
120 792012 793012 793512 794012 795012

KAPITOLA

7 Redukéni pouzdra s prirubou

B D/d (mm)
(mm) 35/30 40/30 40/35 50/35 50/40 60/30 60/35 60/40
6 693506 694006 694506 695006 695506 696006 696506 697006
o - °| 0o 12 693512 694012 694512 695012 695512 696012 696512 697012

20 693520 694020 694520 695020 695520 696020 696520 697020
25 693525 694025 694525 695025 695525 696025 696525 697025
j 30 693530 694030 694530 695030 695530 696030 696530 697030

40 693540 694040 694540 695040 695540 696040 696540 697040

50 693550 694050 694550 695050 695550 696050 696550 697050
6 | B 60 693560 694060 694560 695060 695560 696060 696560 697060

\ 165



—

\._Montaini pf
/

» PoZiti pro upinani obrabécich nastrojl do klestinovych upinacd, umozruje rychlé
upinani, snadnéjsi a bezpecnéjsi manipulaci s nastroji
» Pripraveno k montazi na pracovni stal

Typ upinace SB (mm) L (mm) Obj. ¢.
HSK 63F 60,8 165 217214048
1SO 30 51,6 162 217214063
SB
I
/ J J
-
o _1
. Onérné krouzky s loZiskem _ é
KAPITOLA
D -
- D (mm) d (mm) Obj. ¢.
-d 90 30 890090
0 95 30 890095
1IN - 100 30 890100
N 6.; 105 30 890105
2 110 30 890110
[ 115 30 890115
120 30 890120
125 30 890125
130 30 890130
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. Vyménné bFitové desticky

() E z L(mm) W(mm) T(mm) Jakost Pouziti
7,5 12 1,5 35 KCR0O8 360013
‘ L ‘ ‘ T 9,6 12 1,5 35 KCR0O8 360014
‘ ‘ ‘ 10,5 12 1,5 35 KCRO8 360015
« 11 12 1,5 35 KCRO8 - 360016
13 12 15 35 KCR0O8 = 360017
15 12 15 35 KCR0O8 \8 360018
15,7 12 1,5 35 KCR0O8 ,g 360019
17 12 1,5 35 KCRO8 S 360020
18 12 1,5 35 KCR0O8 360021
19 12 15 35 KCR0O8 360022
20 12 15 35 KCR0O8 358831
24,7 12 1,5 35 KCRO8 360023
L(mm) W(mm) T(mm) Jakost Pouziti
7,5 12 1,5 45 HE40 w 359043
9,6 12 1,5 45 HE40 =< g 359044
15 12 1,5 45 HE40 g ’g 359045
20 12 1,5 45 HE40 357973
L(mm) W(mm) T(mm)
7,5 12 15 35 SMGO02 358954
9,6 12 15 35 SMGO02 15 358956
15 12 1,5 35 SMG02 = 358308
20 12 1,5 35 SMG02 330673
L(mm) W(mm) T(mm) Jakost Pouziti
20 12 1,5 35 uMGo4 HDF, DTD 358633
o e % = L(mm) W(mm) T(mm) C(mm)
24,7 12 1,5 14 35 KCRO8 = 360024
c ‘ T 30 12 1,5 14 35 KCRO8 T,g‘ 358833
y 40 12 1,5 26 35 KCR0O8 § 360025
L 50 12 1,5 26 35 KCRO8 c 358835
60 12 1,5 26 35 KCR0O8 = 360026
L(mm) W(mm) T(mm) C(mm) Jakost Pouziti
30 12 1,5 14 45 MG18 330524
40 12 1,5 26 45 MG18 330525
50 12 1,5 26 45 MG18 330526
60 12 1,5 26 45 MG18 % g 330527
30 12 1,5 14 45 MG18 ,2 S 330539
40 12 1,5 26 45 MG18 330540
50 12 1,5 26 45 MG18 330541
60 12 1,5 26 45 MG18 330542
L(mm) W(mm) T(mm) C(mm)
30 12 1,5 14 35 SMGO02 330674
40 12 1,5 26 35 SMGO02 E 358316
50 12 1,5 26 35 SMG02 = 330675
60 12 1,5 26 35 SMGO02 358317
el L(mm) W(mm) T(mm) C(mm) Jakost Pouziti
30 12 1,5 14 35 UMG04 I-é—‘ E 358634
50 12 1,5 26 35 UMG04 T o 358635

LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZe/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu /
168 R - radius profilu / C - rozte¢ upinacich otvori L



. Yyménné b¥itové desticky

o
A\

Pany :
% —;% =
L T
& 2
L T

60°

A
<

1
B

A

W (mm)

T(mm) C(mm)

80 13 2,2 60 35
100 13 2,2 60 35
120 13 2,2 60 35
130 13 2,2 60 35

360069
360084
360085
359031

Univerzalni

W (mm)

T(mm) C(mm)
80 13 2,2 60 45

Tvrdé dievo 359052

10,5 10,5 1,5 35 KCRO8
12 12 1,5 35 KCR0O8
17 17 2 35 KCR0O8
19 19 2 35 KCR0O8

Jakost
12 12 1,5 45 MG18
12 12 1,5 45 MG18

Jakost

= 360027
g 360030
2 360028
5 360029
Pouziti
3 330521
R 330536

Pouziti

12 12 1,5 35 SMG02

MDF 358314

331889
332547
239418
330669
331749
330668
332395
359802
239421

Univerzalni

Pouziti

10,5 10,5 1,5 35 HC27
13,4 13,4 1,5 35 HC35
13,6 13,6 2 45 HC35
14 14 1,2 30 HC35
14 14 1,7 30 HC35
14 14 2 30 HC35
14 14 2 30 HC20
14 14 2 30 KCRO8
14,3 14,3 2,5 35 HC20
Jakost

14 14 2 30 MG18
14 14 2 30 MG18
15 15 2,5 45 MG18

Jakost

239725
332257

\wg
=]
S oo
= T

82001124

Pouziti

14 14 2 30 SMG02

Jakost

MDF 332539

Pouziti

21 21 5,5 40 T10MG

Univerzalni

186212155

Pouziti

Univerzalni

239466

Pouziti

Jakost
22 2 30 MG18

Jakost
14 14 2 HC20
14 14 2,5 HC20
14 14 3 HC20
18 18 1,95 HC20
18 18 2,5 HC20
18 18 2,95 HC20
18 18 3,7 HC20
18 18 4 HC20

359032
332764
359033
330658
330659
331492
239391
331493

E
O
N
—
()
2
C
-

N

LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZze/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu /

R - radius profilu / C - rozte¢ upinacich otvoru

KAPITOLA
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. Vyménné bFitové desticky

L(mm) W(mm) T(mm) Jakost PouZiti Obj. ¢.
L T 9 12 1,5 35 15 HCO5 239376
10 12 1,5 35 15 HCO5 Univerzalni 239374
20 12 1,5 35 15 HCO5 L20-4
: a; 5 L(mm) W(mm) T(mm) Jakost Pouziti
W 19 12 1,5 35 SMG02 MDF 359075
“ N N H L(mm) W (mm) T(mm) C(mm) B> Jakost Poufziti
29 12 1,5 14 35 20 HCO5 330711
= T 29,5 9 1,5 14 35 20 HCO05 ‘_E 331173
I L | 29,5 12 1,5 14 35 20 HCO5 g 331886
o | L 49,5 9 1,5 26 35 20  HCOs 2 359034
20° : : : 49,5 12 1,5 26 35 20 HCO5 § 331887
59,5 12 1,5 26 35 20 HCO05 359035
W(mm) T(mm) C(mm)
29,5 12 1,5 14 35 SMG02 W 359076
49,5 12 1,5 26 35 SMG02 g 359077
59,5 12 1,5 26 35 SMGO02 359078
W L(mm) W(mm) T(mm) C(mm) o B° Jakost Pousiti
29,5 12 1,5 14 35 20 UMGO04 359079
HDF, DTD
49,5 12 1,5 26 35 20 UMGO04 359080
“ Ta D & H L(mm) W(mm) T(mm) C(mm) Jakost Pouziti
c T 50 9 1,5 37 35 TO3SMG HDF, DTD 110 35425
50 12 1,7 37 35 KCROS8 Univerzalni L50/3-4
L

\\R r;/
. _E@,_} ‘Ek z L(mm) W(mm) T(mm) Jakost Pouziti
22 12 1,5 35 HCO05 Univerzalni 359038
B
\: R,/
[N A | ‘E gi L(mm) W(mm) T(mm) C(mm) Jakost PouZiti
L U A\ J
30 12 1,5 14 35 HCO05 . L, 357890
Univerzalni
C T 50 12 1,5 26 35 HCO05 357892
L
KAPITOLA R
?‘\ | L(mm) W(mm) T(mm) R(mm) Jakost PouZiti
\ = 14 14 2 115 30 HC35 . L, 359039
\ Univerzalni
15 15 2,5 150 30 MG18 11225484
B B I

LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZe/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu /
110 R - radius profilu / C - rozte¢ upinacich otvort L



— 50|

. Wyménne bitové desticky 3D
‘ T N\
a
h:::::::::::jg H, L(mm) W(mm) T(mm) Jakost Pouiziti
| | 10,5 5,5 1,1 35 HCO5 330662 BN
| L ‘ H T 20 5,5 1,1 35 HCO5 ‘= 330660 BN
30 5,5 1,1 35 HCO5 TNU 331568 BN
40 5,5 1,1 35 HCO05 E 330661 BN
50 5,5 1,1 35 HCO5 c 239396 BN
60 5,5 1,1 35 HCO5 = 359040 BN
82 5,5 1,1 35 HC35 332270 BN
i il > % L(mm) W (mm) T(mm)
) { 12 5,5 1,1 35 20 HCO5  Univerzélni 239398 RN
B L s
i ) ﬂj L(mm) W(mm) T(mm) Jakost Pouiiti j. €
I T 1 H ‘I}
20 4,1 1,1 35 20 HCO05 331404 RN
‘ L 1 !‘ T 20 5,5 1,1 35 20 HCO5 é 331406 RN
25 5,5 1,1 35 20 HCO5 \S 331408 RN
30 5,5 1,1 35 20 HCO5 ,g 331407 RN
40 5,5 1,1 35 20 HCO5 5 331381 RN
50 5,5 1,1 35 20 HCO05 331409 RN
— —(iE % L(mm) W (mm) Jakost Pouiiti
— —
56 5,5 1,1 35 HC35 333440
‘ L ‘ H T 75,5 55 1,1 35 HC35 ‘= 330664
78 5,5 1,1 35 HC35 ‘T 331436
80,5 5,9 1,2 40 HC35 9] 330666
82 5,5 1,1 35 HC35 E 330665
92 5,5 1,2 35 HC35 = 332144
102 5,5 1,2 35 HC35 239410
7777777777777 T L(mm) W (mm) T (mm)  TO4F TO3SMG ~ T10MG microfinish ~ Matrix coated carbide
7777777777777 it B 7,7 8 1,5 013457 013930 014042 131443
L ‘ H T 9,7 8 1,5 013470 013942 014066 131444
! ' " 11,7 8 1,5 013458 013931 014044 131445
14,7 8 1,5 013459 013932 014046 131446
19,7 8 1,5 013460 013933 014048 131447
24,7 8 1,5 013472 013943 014069 131448
30 8 1,5 013461 013934 014050 131449
35 8 1,5 013462 013935 014052 131450
40 8 15 013463 013936 129364 131451
45 8 1,5 013488 0494838 129365 131452
50 8 1,5 013464 013937 014056 131453
60 8 1,5 013466 013938 014058 131454
70 8 15 013478 030927 129368 131455
80 8 15 013467 013939 014060 131456 KAPITOLA
100 8 1,5 013468 013940 014062 131457
120 8 1,5 013469 049489 014064 131458
180 8 1,5 129591 131459
230 8 1,5 129592 131460
240 8 15 129593 131461
310 8 1,5 129594 131462

LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZze/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu /
‘ R - radius profilu / C - rozte¢ upinacich otvorti 171
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\\ laoblovaci, sraieci a drazkovaci noZiky IV

26 15 2 261020 261120
26 15 2,5 261025 261125
26 15 3 261030 261130

YN
WOL.
O

YA
WOV,
(O
;.‘

26 15 45 262045 262145

=C
@l @% 3 16 22 5 45 TKM  HC20 330575
=\ 16 2 5 1 TKM  HC20 359041
L 16 22 5 1,5 TKM  HC20 = 330576
16 2 5 2 TKM  HC20 T 330577
16 2 5 2,5 TKM  HC20 g 330579
16 2 5 3 TKM  HC20 = 330578
16 22 5 4 TKM T10MG = 032299
16 22 5 5 TKM  HC20 333980
16 22 5 6 TKM  HC20 359042
s Typ Jakost Pouziti
15 20 8 45 TKM11/0 T1OMG 032304
15 223 73 1 TKM 13/0  T10MG 032312
15 223 9 1 TKM 13/1  T10MG = 032313
15 20 7 1,5 TKM 12/4 T10MG ‘S 032310
15 183 73 2 TKM 12/3 T10MG o 032309
15 20 73 2 TKM 12/3  T10MG 2 032308
15 20 9 3 TKM 12/1  T10MG = 032307
15 223 9 3 TKM 12/0  T10MG 032306
15 223 10 3 TKM 12/5 T10MG 032311
Vv° Jakost Pouziti
TKM 21/0  T10MG 032316
TKM 22/4  T10MG 032322
2 TKM 22/3  T10MG £ 032320
3 TKM 22/0  T10MG g 032318
3 TKM 22/5 T10MG < 032323
KBTI 15 23 9 3 TKM 22/1  T10MG S 032319
15 257 73 5 TKM 24/0  T10MG 032327
15 257 73 5 TKM 24/1  T10MG 032326

LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZe/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu /
172 R - radius profilu / C - rozte¢ upinacich otvort L



\\_laohlovaci, sraieci a drazkovaci noziky I

‘l’ I Jakost Pouiiti

24,5 13 5/4 HCO5 . iy 357834
= Univerzalni
24,5 13 5/5 HC35 358124

7/
& 34 16 &) HC35 239830
I - 34 16 4 HC35 £ 239831
34 16 5 HC27 g 239832
— 36 13 3,5 HC27 < 239425
. 40 13 5,5 HC27 S 239566
025 2 4,6/2,8 HC20 239567
P L
! Pouziti

35,2 15 3 Univerzalni 139833 139834

)

N

P L
4
N 44 18 3,2 ) _ 239833 239834
O Univerzalni
I . 44 18 4 239835 239836
) ]

— Pouziti
7/ -
g 44 18 5 = 239837
l 44 18 6 ' 239838
L o
= 44 18 6,5 E 239839
// l 44 18 8 = 239840
KAPITOLA
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N\ Polotovar blanketil do bezpeénostni frézovaci hlavy ' \_N_/\_!\

» Materidl: HSS 18%W pro mékka a tvrda dreva

» Materidl: pajené desticky HW pro tvrda a tropicka dreva, Multiplex, MDF
» Blankety s fixacnim ryhovanim v metrickych i palcovych rozmérech

P Zakazkova vyroba blanketd s fixacnim ryhovanim libovolnych rozméra

» Tvrdost HSS blankett: 58 az 63 HRc

» Tepelné zpracovani provadéno ve specialni peci fizené pocitacem

» Uhel ost¥i: standard 45° + fazeta 0,5 mm, jiny Ghel na Zadost zakaznika

» Uhel srazeni hran 45°, jiny Ghel na zadost zakaznika

HSS 18%W - T =8 mm

os_
obj.c. obj.c. obj.c. obj.c.
HSS 18%W HW-T=10mm HW-T=10mm HW-T=10 mm
T Wmax 14 mm Wmax 20 mm Wmax 25 mm
40x40x8 5812xxxxx 103230
NS 40x50x8 5812xxxxx 030254
L . 18] . 40x60x8 5812 xxxxx 103300
40x70x8 581 2xxxxx
50x40x8 581 2xxxxx
50x50x8 5812xxxxx
HW-T=10 mm HW 50x60x8 581 2xxxxx
1 50x70x8 5812xxxxx
I\ 60x40x8 5812xxxxx 103231
60x50x8 581 2xxxxx 103261
g T 60x60x8 5812xxxxx 103301
= 60x70x8 5812xxxxx
80x40x8 581 2xxxxx 103232
10 80x50x8 5812xxxxX 103262
80x60x8 5812 xxxxx 030269
80x70x8 5812xxxxx
100x40x8 5812xxxxXX 103233
100x50x8 581 2xxxxx 103263
100x60x8 5812xxxxx 030270
100x70x8 5812xxxxx
130x40x8 581 2xxxxx 103234
130x50x8 5812xxxxx 103264
130x60x8 581 2xxxxx 030271
130x70x8 5812xxxxx
150x40x8 581 2xxxxx 103235
150x50x8 5812xxxxx 103265
150x60x8 5812xxxxx 103302
150x70x8 5812xxxxx
180x40x8 5812 xxxXX 103236
180x50x8 581 2xxxxx 103266
180x60x8 5812xxxxx 103303
180x70x8 5812xxxxx
200x40x10 103237
200x50x10 103267
200x60x10 103304
210x40x8 5812xxxxx
210x50x8 5812 xxxxx
210x60x8 5812xxxxx
210x70x8 5812xxxxx
KAPITOLA 230x40x8 5812xxxxx 103238
230x50x8 5812 xxxxX 103268
230x60x8 5812xXxXXXX 103305
230x70x8 5812xxxxx
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AN Pfesné hoblovaci noze

40°

Obj. ¢. Obj. ¢. Obj. ¢. Obj. ¢. Obj. ¢.
HSS 18%W HS HSS 18%W HS HW
60 30 27101 5811xxxx 27277 360 30 27114 5811xxxx
60 35 581 1xxxx 360 35 27354 5811xxxx
80 30 27102 5811xxxx 27278 400 30 27115 5811xxxx
80 35 581 1xxxx 400 35 27355 581 1xxxx
100 30 27103 5811xxxx 27279 410 30 27116 5811xxxx
100 35 5811xxxx 410 35 27356 5811xxxx
120 30 27105 5811xxxx 27281 450 30 581 1xxxx
120 35 581 1xxxx 450 35 27357 581 1xxxx
130 30 27106 5811xxxx 27282 460 30 27130 5811xxxx
130 35 5811xxxx 460 35 27358 5811xxxx
150 30 27107 5811xxxx 27283 510 30 27118 5811xxxx
150 35 581 1xxxx 510 35 27360 581 1xxxx
160 30 111919 5811xxxx 530 30 111934 5811xxxx
160 35 5811xxxx 530 35 5811xxxx
170 30 27108 5811xxxx 27284 600 30 27119 5811xxxx
170 35 5811xxxx 600 35 27361 5811xxxx
180 30 27109 5811xxxx 27285 610 30 27120 581 1xxxx 27297
190 30 27110 5811xxxx 27286 610 35 27362 5811xxxx 27314
210 30 27110 5811xxxx 27286 640 30 27121 5811xxxx 27299
210 35 5811xxxx 640 35 27365 5811xxxx 27317
230 30 27111 581 1xxxx 27287 710 30 27122 5811xxxx 27300
230 35 5811xxxx 710 35 27367 5811xxxx 27319
240 30 27134 5811xxxx 27323 810 30 27123 5811xxxx 27302
240 35 5811xxxx 810 35 27369 5811xxxx 27321
250 30 27161 5811xxxx 910 30 5811xxxx
250 35 5811xxXXX 910 35 5811xxxx
260 30 27112 5811xxxx 27288 1010 30 5811xxxx
260 35 581 1xxxx 1010 35 581 1xxxx
300 30 581 1xxxx 1050 30 581 1xxxx
300 35 581 1xxxx 1050 35 5811xxxx
310 30 27113 5811xxxx 27289 1220 30 581 1xxxx
310 35 27351 581 1xxxx 27303 1220 35 581 1xxxx

Na objednavku dodavame hoblovaci noZe HSS s povlakem MARATHON
pro vyssi vykon a Zivotnost.

Piesné hoblovaci noZe typ ROJEK \‘j‘
HAN
(N
Material L(mm) H(mm) T(mm)

HSS 18% W DIN-1.3355 200 23 3 2x drazka ROJEK5811xxxx
HSS 6% W DIN-1.3343 250 20 3 2x drazka ROJEK5811xxxx
Nastrojova ocel DS 200 53 3 4x otvory ROJEKS5811xxxx
HSS 18% W DIN-1.3355 310 30 3 2x drazka ROJEK5811xxxx
HSS 6% W DIN-1.3343 410 30 3 2x drazka ROJEK5811xxxx KAPITOLA
Nastrojova ocel DS 510 30 3 2x drazka ROJEK5811xxxx

40°

v L Tl

LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZze/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu /
‘ R - radius profilu / C - rozte¢ upinacich otvorti 175



Tersa noie

\\ Oboustranné hoblovaci noze Tersa s ‘_%Q

» NoZe jsou vyrobeny z kvalitni rychlofezné oceli HS
» Na objednavku dodavame noze v provedeni HSS18%W, HSS-M42 a HW

Obj. & - HS
60 10 2,35 TERSAXX
80 10 2,35 TERSAxX
100 10 2,35 TERSAXX
H 120 10 2,35 TERSAxX
" 180 10 2,35 TERSAXX
A 130 10 2,35 TERSAXX
| 150 10 2,35 TERSAxx
| 250 10 2,35 TERSAXX
| 270 10 2,35 TERSAXX
| 210 10 2,35 TERSAXX
! 230 10 2,35 TERSAxx
e 300 10 2,35 TERSAxX
il 310 10 2,35 TERSAXX
| 330 10 2,35 TERSAxX
iat 350 10 2,35 TERSAxx
| 400 10 2,35 TERSAxX
|l 410 10 2,35 TERSAXX
LY 430 10 2,35 TERSAxX
450 10 2,35 TERSAxx
500 10 2,35 TERSAxX
510 10 2,35 TERSAXX
*‘IL 530 10 2,35 TERSAxX
550 10 2,35 TERSAXX
600 10 2,35 TERSAxX
610 10 2,35 TERSAXX
630 10 2,35 TERSAxX
640 10 2,35 TERSAXX
650 10 2,35 TERSAxX

Jiné rozméry na objedndavku.

Oboustranné hoblovaci noZe CentroLock

CentroLock noie VIR AN

» NoZe doddvame v materidlovém provedeni HSS-M42, HW

T (mm) Obj. &. - HSS-M42 Obj. & - HW

50 16 3,0 155020050 156020050

60 16 3,0 155020060 156020060

80 16 3,0 155020080 156020080

" 100 16 3,0 155020100 156020100
| 130 16 3,0 155020130 156020130
I\ 150 16 3,0 155020150 156020150

160 16 3,0 155020160 156020160

170 16 3,0 155020170 156020170

180 16 3,0 155020180 156020180

190 16 3,0 155020190 156020190

210 16 3,0 155020210 156020210

- 230 16 3,0 155020230 156020230

240 16 3,0 155020240 156020240

260 16 3,0 155020260 156020260

270 16 3,0 155020270 156020270

MLt 280 16 3,0 155020280 156020280
310 16 3,0 155020310 156020310

Y 410 16 3,0 155020410 156020410

430 16 3,0 155020430 156020430

460 16 3,0 155020460 156020460

Na objednavku dodavame také noZe CentroFix, CentroStar, VariPlan, Terminus, Sinus a Bulldozer.
Jiné rozméry na objednavku.
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N\ Primyslové, sekaci noie a prislusSenstvi
/

Primyslové noZe pro drevozpracujici primysl:

Unikatni technologie vyroby a pouZiti vysoce kvalitnich legovanych oceli uréuje vyslednou kvalitu

a predevsim odolnost vyrabénych dild. Pouzita nastrojova ocel je vyrobena v EU a je vidy tou nejlepsi

a optimalni variantou pro dany typ pouZiti.

PFi vyrobé je vyuZitd nejmodernéjsi technologie a Siroké nasazeni CNC strojl v pribéhu celého procesu.
Aplikuji se nejnovéjsi metody, jeZ nasim vyrobkim dodaji poZzadovanou pfesnost

a dlouhodobou spolehlivost. Nastroje jsou tepelné zpracované v pribézné atmosférické

nebo vakuové peci a nové nabizime také kryogenni metodu pro maximalni odolnost nasich vyrobkd.
Finalni vzhled a povrchova Uprava je vysledkem pouziti CNC brusek.

Sekaci noZe a pfislusenstvi:
NoZe a pfislusenstvi (protinoze, drzaky nozl, otérové desky a prilozky)

pro rotaéni sekaci stroje, slouzici k vyrobé stépky.

Tyto stroje vyuZivaji technologii sekdni pomoci diskovych nebo bubnovych rotujicich ¢asti.

Vyslednym polotovarem je stépka, ktera ma dalsi vyuZiti pfi vyrobé desek pro nabytkarsky pramysl,

v papirenském primyslu a dale také jako biomasa pro vyrobu tepla a el. energie. Tyto stroje se pouzivaji
i pro recyklaci, sekani mékkého, zmrzlého dieva, mixu tvrdého tropického a odpadového dreva.

Dodavame noze pro uZivatele stroji prednich svétovych znacek:
JENZ, BRUKS, KESLA, PEZZOLATO, MUS MAX, HEIZOHACK atd.

Sekaci noZe:

Prislusenstvi k sekacim noZzim:

KAPITOLA
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\_Drtici, recyklacni noze

/

Drtici, recyklacni noZe:

NoZe a prislusenstvi pro rotacni drtici stroje slouzici k recyklaci odpadovych materiald.

Recyklovanymi materidly jsou nejCastéji:

PET lahve, nabytkové materialy, laminované plasty, odpadové plasty, hlinikové profily s ocelovou
vlozkou, elektronické soucastky, PC, automobilové dilce, napf. chladice, olejové filtry, narazniky,
katalyzatory, syntetické materidly s obsahem kovu, pneumatiky Granulatory.

Pro tuto skupinu produktd vyuZzivame ocel s vysokym obsahem chromu. Vyznamnou produktovou
skupinou jsou noZe a spotfebni dily pro stroje na zpracovani odpadu.

Tyto dily jsou klicové pro priibéh procesu zpracovani, jenz ma zédsadni podil na efektivité systému
recyklace.

Dodavame noze pro uZivatele stroji prednich svétovych znacek :
CUMBERLAND, ELDAN, LINDNER, MEWA, MTB, PREVIERO, TRIA, UNTHA, VECOPLAN, WEIMA

Korunky:

NoZe jsou prevazné ¢tvercového nebo kruhového priifezu s geometrii ostfi pfizplsobenou vlastnostem
zpracovavaného materialu. Jsou vyrabény v tvrdostech 52 az 64 HRC. Pro materidly obsahujici kovové
ptrimési doporucujeme tvrdost na dolni hranici. Nejvice pouZivané polozky drzime skladem.

Dodavame dalsi prislusenstvi ke strojlim jako jsou protinoZe, drzdky a spojovaci material.

Kotoucové noze:

NozZe se pouZivaji pro zpracovani odpadu vseho druhu ve vicerotorovych drti¢ich. Geometrie noze

je navrZzena se zietelem na drceny material, jimZ je ovlivnéna i volba materialu a vysledna tvrdost noZe.
NozZe jsou vyrabény s vysokou presnosti pro dosazeni optimalni mezizubové mezery, ovliviiujici proces
dezintegrace.

Dodavame dalsi pfislusenstvi k drticim jako jsou distanéni krouzky a omezovace.

KAPITOLA
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. Sroub s nizkou valcovou hlavou a vnitinim $estihranem DIN 6912

===k
! ||

D (mm) H (mm) d (mm) L (mm) D (mm) H (mm) K Obj. ¢.
M4x0,7 10 6,8 2,8 2,5 710000 M5x0,8 90 8,4 3,4 3 710023
M4x0,7 12 6,8 2,8 2,5 710001 M5x0,8 100 8,4 3,4 3 710024
M4x0,7 16 6,8 2,8 2,5 710002 M6x1 16 9,8 4 5 710025
M4x0,7 20 6,8 2,8 2,5 710003 M6x1 20 9,8 4 5 710026
M4x0,7 25 6,8 2,8 2,5 710004 Méx1 16 9,8 4 5 710027
M4x0,7 30 6,8 2,8 2,5 710005 M6x1 20 9,8 4 5 710028
M4x0,7 35 6,8 2,8 2,5 710006 M6x1 25 9,8 4 5 710029
M4x0,7 40 6,8 2,8 2,5 710007 M6x1 30 9,8 4 5 710030
M5x0,8 8 8,4 3,4 3 710008 Mé6x1 35 9,8 4 5 710031
M5x0,8 10 8,4 3,4 3 710009 Mé6x1 40 9,8 4 5 710032
M5x0,8 12 8,4 3,4 3 710010 M6x1 45 9,8 4 5 710033
M5x0,8 16 8,4 3,4 3 710011 M6x1 50 9,8 4 5 710034
M5x0,8 20 8,4 3,4 3 710012 Mé6x1 55 9,8 4 5 710035
M5x0,8 25 8,4 3,4 3 710013 Mé6x1 60 9,8 4 5 710036
M5x0,8 30 8,4 3,4 3 710014 M6x1 65 9,8 4 5 710037
M5x0,8 35 8,4 3,4 3 710015 M6x1 70 9,8 4 5 710038
M5x0,8 40 8,4 3,4 3 710016 Méx1 75 9,8 4 5 710039
M5x0,8 45 8,4 3,4 3 710017 Mé6x1 80 9,8 4 5 710040
M5x0,8 50 8,4 3,4 3 710018 M6x1 90 9,8 4 5 710041
M5x0,8 55 8,4 3,4 3 710019 M6x1 95 9,8 4 5 710042
M5x0,8 60 8,4 3,4 3 710020 M6x1 100 9,8 4 5 710043
M5x0,8 70 8,4 3,4 3 710021 Méx1 110 9,8 4 5 710044
M5x0,8 80 8,4 3,4 3 710022

Sroub s piilkulatou hlavou a vnitini hvézdiékou TORK

o < s LR G
Y
H K

L (mm) D(mm)  H(mm)

M4x0,7 5 7,6 2,2 TX20 710047 M5x0,8 8 9,2 2,7 TX25 711049
M4x0,7 6 7,6 2,2 TX20 710048 M5x0,8 10 9,2 2,7 TX25 711050
M4x0,7 8 7,6 2,2 TX20 710049 M5x0,8 12 9,2 2,7 TX25 711051
M4x0,7 10 7,6 2,2 TX20 710050 M5x0,8 14 9,2 2,7 TX25 711052
M4x0,7 12 7,6 2,2 TX20 710051 M5x0,8 16 9,2 2,7 TX25 711053 KAPITOLA
M4x0,7 14 7,6 2,2 TX20 710052 M5x0,8 20 9,2 2,7 TX25 711054
M4x0,7 16 7,6 2,2 TX20 710053 M5x0,8 25 9,2 2,7 TX25 711055
M4x0,7 20 7,6 2,2 TX20 710054 Meéx1 16 9 3,5 TX25 710056
M4x0,7 25 7,6 2,2 TX20 710055 Méx1 18 9 3,5 TX25 710057
M5x0,8 6 9,2 2,7 TX25 711048 Méx1 20 9 35 TX25 710058

LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZze/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu /
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\\_Vyménne dily a pfisluSenstui

Podlozka pod Sroub 710056, 710057, 710058

d (mm) D (mm) H (mm) Obj. ¢.
6 9 1 710059

, # ~ Sroub s ptlkulatou hlavou a vnitfni hvézdi¢kou TORX
Y

: d (mm) D (mm)
H K M3,5x0,6 5,9 6 2,4 TX15 710062

Sroub se zdpustnou hlavou s dfikem a vnitfnim Sestihranem

d (mm) D (mm) D1 (mm) L (mm) H (mm)

M5x0,8 9,5 6 13,5 4,9 3 710076

Sroub s pllkulatou hlavou a vnitini hvézdi¢kou TORX

o B I Ut : ﬁ : M4x0,7 7,5 10 2,3 TX15 710063
Y M5x0,8 8,8 8,5 18 TX20 710064

H - M5x0,8 8,9 10 2,1 TX20 710086
Kol 1« M6x0,5 8,9 4,8 1,7 TX20 710065
Méx1 9,8 10 2,6 TX20 710066
Méx1 9,8 12 2,6 @20 710067
M6x1 9,8 14 2,6 TX20 710068
Méx1 9,8 16 2,6 TX20 710069
Méx1 9,8 20 2,6 TX20 710070
Méx1 9,8 25 2,6 @20 710071
M6x1 9,8 30 2,6 TX20 710072
‘ Sroub se zdpustnou hlavou a vnitfni hvézdi¢kou TORX
o I # ~ Pouliti: v kombinaci se Srouby 710082, 710083, 710084 u oznacenych poloZek
“ d (mm) D (mm) L (mm) H (mm) K Obj. ¢.
H - M4x0,5 6 3,2 1,5 TX10 710077
Kol 1« M4x0,5 6 43 1,5 TX10 710060
L M4x0,5 6 6,3 15 TX10 710061
Zapustna matice M4
A J = Pouliti: v kombinaci se Srouby 710060, 710061, 710077
A L (mm) D1 (mm) H (mm)
H ‘ M4x0,5 9,9 1,6 8,4 0,6 710082
L
Zapustna matice M4
i Pouliti: v kombinaci se Srouby 710060, 710061, 710077
oo d (mm) D (mm) L (mm) Obj. &.
M4x0,5 11,8 1,7 710083
L
KAPITOLA -
Zapustna matice M4
- Pouliti: v kombinaci se Srouby 710060, 710061, 710077
[a]ike]
I Sy ‘ d (mm) D (mm) D1 (mm) )
H ‘ M4x0,5 11,8 8,4 2,2 07 710084
L
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\\ Vyménne dily a pfislusenstvi

Sroub se zdpustnou hlavou a dréZkou

o I
\;/ d (mm) D (mm)
] M5x0,8 9 6 2 1 710085
H K
Sroub s pulkulatou hlavou a vnitfni hvézdickou TORX
N = . # ) M4x0,7 9 4 2,3 TX15 710079
V] M4x0,7 9 6 2,3 TX15 710080
M4x0,7 9 9 2,3 TX15 710081
H K -
L . .
Stavéci sroub s ¢ipkem a dfikem s vnitini hvézdickou TORX
d (mm) D (mm) L (mm) H (mm) K (mm) Obj. ¢.
Al FMH :D . (#‘ . M4x0,7 3,8 20 5 TX8 710075
) Y M5x0,8 438 20 5 TX15 710074
H I M6x1 5,8 20 5 TX20 710073
K
L — ——
Stavéci Sroub s Cipkem a vnitfnim Sestihranem
diom) Lo Komome
§> ,, M8x1 16 4 710044
gl M8x1 20 4 710045
I M10x1 20 5 710046
L Ko e M10x1 30 5 710047
Klice s T rukojeti
Q 6HR (mm) L (mm) Obj. &.
2,5 100 013302
3 100 013304
4 100 013332
0 5 150 013308
L 6HR 6 150 013338
TX L (mm) Obj. ¢.
Q 8 100 013354
9 100 013356
10 100 013358
15 100 013360
0 20 100 013362
L T 25 100 013366

Klic ke kleStinovym upinaciim

KAPITOLA

( 0 < D

KIi¢ ke klestinovym upinaciim DIN 6388/0Z 25 Kli¢ ke klestinovym upinacim DIN 6499/ER

D (mm) Obj. &. Typ Obj. &
58 - 62 KEN-580-5580K ER25 105 25
ER32 105 32
ER40 105 40

LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZze/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu /
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\ Diagram posuvii pfi frézovani v zavislosti na poétu zubii a otacek

Posuv (mm) Kvalita povrchu

0,3-0,8 hladky povrch
64 000 2 z Y P
60 000 0,8-2,5 stiedné hladky povrch
&, 2,5-4,0 hruby povrch
48 000 “
K3
7|
%
36 000 %
32000 %,
30 000 \Q(
24000 <3 @{
\
3 20000 ¥
ﬁ 18 000 \<§
5 16000
o 15000
3 ‘o
x
f) 12 000 <
Q0
] 6
S 10 000
-
9 $
>§ 9000 »
= 8000
N
x @
o
6 000
5000
4 000
=1 3000
0,125 0,25 03 0,4 05 0,6 07 08 09 111121314151618 2 2,5 3 3,5 4

<4—— NEVHODNY —|— VHODNY posuv na zub [mm] >

Doporuéena Fezna rychlost v zavislosti na priméru nastroje a poctu otacek

/

N

[mm]

Obrabény material Fréza HS m/s Fréza HW m/s Pila HW m/s
mékké drevo 50-80 60 -90 70-100
tvrdé dievo 40 - 60 50-80 70-90
drevotfiska - 60 - 80 60 - 80
povlakovana drevotfiska - 60 - 80 60 - 80
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\_ Diagram minimalniho praméru frézy pii dané hloubce profilu

230 ¢60 T
// —
220 e 050 =
210 ] ] 040 E
// // // l:‘
200 — = $30 '8
LT L1 // E
190 > = 2
180 — 1 L~ L1 [-%
i~ N
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\._ Diagram minimalniho praméru frézy pii daném uhlu a Siice frézy
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\ Rozdéleni nastrojii die druhu posuvu frézovani
/

P Konstrukce nastrojl vychazi ze dvou druh pracovnich posuvi pfi frézovani,
které délime do dvou skupin: frézovanis ru¢nim posuvem (MAN)
frézovani se strojnim posuvem (MEC)

Nastroje pro rucni posuv

=

Nastroje pro ruéni posuv jsou konstruovany tak, aby byla redukovdana moznost

tzv. zpétného razu obrabéného dilce.

To je zabezpeceno nasledujicimi konstrukénimi Gpravami: limitovanou Sitkou

zubové mezery ,, s ,,. Ta je definovana jako maximalni vzdalenost mezi omezovacem t¥isky
a feznym bfitem v zévislosti na priméru néstroje.

Rozdilem fezného a omezujiciho poloméru ,, r2 - r1 ,, ktery by mél byt do 1,1 mm.

Nastroje pro ruéni posuv jsou oznaceny na téle frézy zkratkou MAN (MANUAL FEED).

Nastroje pro strojni posuv

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

Tyto nastroje nejsou limitovany zubovou mezerou ani omezovaci proti zpétnému razu,

ale splniuji veskera bezpecnostni opatieni pro jejich pouZziti.

Nastroje pro strojni posuv jsou oznaceny na téle frézy zkratkou MEC

(MECHANICAL FEED).

Geometrie Fezné ¢asti a smeéry frézovani

N

o = thel hibetu

B = Ghel bfitu

y = thel Cela
6 = Uhel bocniho podbrusu

€ = Uhel zkoseni

i 5
o T\ A = Ghel sklonu osti (axialni Ghel)
A

KAPITOLA

LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZe/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu /
184 R - radius profilu / C - rozte€ upinacich otvor( L



\\_Geometrie Fezné casti a smery frézovani

N

Frézovdni v zavislosti otaceni frézy a posuvu obrdabéného dilce

a) Nesousledné frézovani
Fréza se otaci proti sméru posuvu. Prirez tfisky se postupné zvétsuje od nuly do maximalni
tloustky. Nevyhodou je, Ze bfit zubu na zac¢atku fezu klouZe po obrobené plose, odira se,

zahftiva a otupuje. Pak vnikne do dilce, coZ zhorsuje jakost opracovani a celkovou Zivotnost
ostfi nastroje. Vysledna fezna sila sméruje ven z obrdbéného dilce, coz je nepfiznivé

u frézovani proti sméru vldken. Tento druh frézovani se pouziva predevsim u nastrojl

s ruénim posuvem (MAN).

b) Sousledné frézovani

Fréza se otacdi ve sméru posuvu. BFity zubl se postupné zafezavaji od maximalni tloustky
tfisky a konci na obrobené plose. Plochy takto obrobené jsou hladsi

nebot sméfuje do obrabéného dilce.

Nevyhodou sousledného frézovani jsou silové razy pti zabéru kazdého

zubu, coZ vyZzaduje frézky a poddvaci zafizeni tuhych konstrukci. Tento druh

frézovani se pouziva pouze u nastrojl se strojnim posuvem.

\\ Zakladni vzorce, standardni parametry nastrojii
/

Rezny prtimér [mm] D=(1000-v_)/(n-m)
Otacky [ot/min] n=v_-1000/ (- D)
Rezna rychlost [m/min] v_=m-D-n/1000
Rychlost posuvu [m/min] v,=f,-n-z/1000

Posuv na zub [mm/zub] f,=(1000-v, )/ (n-2)
Posuv na otacku [mm/ot] f =f-2=(1000-v, )/n

...0 jakou vzdalenost se ndstroj posune za jednu celou otacku

_ Teoreticka drsnost [mm] R,=f,2/(4-D)
* Tloustka t¥isky [mm] h, =f-V(a/D)
Radialni hloubka fezu [mm] a

e
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\._Frézovani v zavislosti na sméru viaken ve drevé
/

a) Frézovani ve sméru vlaken b) Frézovani proti sméru vlidken

Tento zpUsob je jednoduchy a dosahuje se velmi pékného povrchu Tento zpUsob frézovani je velmi obtizny, nebot zde dochazi ke zdvihani

pfi vysokych feznych rychlostech. vlaken. Tomuto zpUsobu bychom se méli vyhnout napf. zménou sméru
otaceni a zménou zpuUsobu frézovani (jako je sousledné ¢i nesousledné
frézovani).

d) Frézovani konce vlaken

PFi tomto frézovani se vlakna frézuji vertikalné a pfi vyjizdéni frézy

z materidlu dochazi k vystipovani vlaken.
c) Frézovani pfes vlakna Frézovani na stroji je problematické a pouZzivaji se pouze malé frézovaci
Jednoduché frézovani s vinitym a drsnym povrchem. rychlosti.

\._ Donoruéeneé sefizeni nastroji
/

Stopkové ndstroje — zplsob najizdéni do materialu

L |

N

Frézovdni v zavislosti na referenéni hrané materialu — horni — spodni — oboustranné
Minimalni doporucena hodnota sefizeni pfes referencni hranu x = 1,5 mm

KAPITOLA

=
1

186 LEGENDA: L - délka noZe / W - §ifka noZe / H - vy$ka noZe / T - tloustka noZe/ Wmax - max hloubka vybrouseného profilu / L‘J

R - radius profilu / C - rozte¢ upinacich otvori



\\ Rezné povlaky
/

Rezné povlaky V-maxx pro obrabéni

Predstavujeme nové, vysoce efektivni povlaky pro rezné néstroje k obrabéni
masivniho dreva, drevotfiskovych a dfevovlaknitych desek (MDF, DTD ...).

U povlakovaného nastroje lIze diky vysoké tvrdosti a otéruvzdornosti

koeficientu tfeni nizSimu tepelnému zatiZzeni bfitu.

Rezny povlak V - maxx S

Zakladem rezného povlaku V-maxx S je technologie PVD (physical vapour
deposition). Pfislusné chemické prvky jsou odpraseny z pevného stavu

do plynného cilenym bombardovanim zdrojového terce pravé témito prvky.
Vysledkem je svétle zlata barva o tloustce vrstvy 0,003 mm

a tvrdosti HV = 2300HV.

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

Diky nizsimu tfeni na feznych plochach nastroje, nachazime vyuziti

pfi obrabéni masivniho exotického dreva, drevotiiskovych

a drevovlaknitych desek (MDF, DTD...).

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
praveé s témito prvky.

Vysledkem je Sedo-fialova barva o tloustce vrstvy 0,003 - 0,004 mm

dle typu nastroje a tvrdosti 3700 HV.

Povlak je pouzitelny pro HW bfitové desticky a monolitni stopkové frézy
nebo vrtaky a také HW frézy s napajenymi bfitovymi destickami.

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

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 jedna o vysledek syntézy diamantu z plynné faze
pfi plsobeni vysoké teploty.

Vysledkem je tmava, grafitova barva povlaku o tloustce 0,009 mm

a tvrdosti vrstvy aZz 10 000 HV.

Povlak je pouzitelny pro HW bfitové desticky a monolitni stopkové frézy
nebo vrtaky a také HW frézy s napajenymi bfitovymi destickami.
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Povlak je pouzitelny pro vybrané typy HW britovych desticek a monolitnich
stopkovych fréz nebo vrtaka.

Uplatnéni nachazi v oblasti obrabéni masivniho exotického dreva,

drevotfiskovych a dfevovlaknitych desek (MDF, DTD ...), ale také grafitu
a desek ze skelnych a uhlikovych viaken.
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