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Skupina Obsah Strana
Uvod - o firm#, zp(sob objednani a dodani zbo"i, platebni podminky, ........ 2
GRAF - volba velikosti posuvu 3
GRAF - volba otalek h&idele 4
Z&kladni sortiment fréz
01 Dra"kovaci a lepovaci frézy 5-6
02 Uhlové frézy 7
03 P(Ikruhové frézy vyduté 8
04 P(lkruhové frézy vypouklé 9
05 $tvrtkruhové frézy vyduté, sady !tvrtkruhovych fréz vydutych L+P 10-11
06 $tvrtkruhové frézy vypouklé 12
Palubovky: pro jednov#etenové frézky: od prim"ru 120 - 150 mm 13-16
07 Pevné provedeni: podlahova, jednostran# a oboustran# sra"end, tatransky profil
07 Skladané provedeni: podlahov4, jednostran# a oboustran# sra"end, tatransky profil
Palubovka pro vicev#etenové frézky: o prim"ru 140mm a 180mm
07 Pevné provedeni: podlahova, jednostran# a oboustran# sra"end, tatransky profil
07 Skladané provedeni: podlahova, jednostran# a oboustran# sra"end, tatransky profil
08 Li%tove, tvarove frézy, dvi#kovy, dve#ni a vratovy program, vypl'ové-kazetové frézy, 17-37
sada na oblo&kové zarubn", fréza na zasmolky, sek$ni dve#e, %indelova sada,
vyse$e z kruhu, profilové frézy
09 Madlové fréza + multiprofilové frézy 38-40
10 (epovaci frézy pro okenni k#idla a ramy oken
okenni k&idla pro jednosklo typ A,B.C,D,E,G,H o pr(m#ru 200mm nebo 250mm 45-50
okenni k&idla pro diterm typ E, F, G o pr(m#ru 200mm nebo 250mm 51-53
sada na ramy oken 54
08 fréza pro celoobvodové kovani 56
ROTO kovani:
profilovani, lepovani, st&edovy sraz 55, 57-58
10 EURO 68mm - HSS 59-69
Zakladni sada, st&edovy sraz, od&ez zasklivaci li%ty, tvarova fréza pro okapovy plech,
fréza pro dra"ku druhého t#sn#ni k&idla, p&edokenni ramelek, zdvojeny dve&ni vlys,
vn#j%i tvar ramu, prahova li%ta, rustikalni profil, sada na obloukové okna, sada pro
hluboké lepy 12,5 cm, fréza na vnit&ni parapet, frézy na zasklivaci li%ty
EURO 68mm - HM, Euro 78mm, Euro 78mm Soft line, Euro 68/78mm &iletkové 70-80
Zakladni sady + dopl) ky
11 Spérovaci frézy
podélné spojovani d&eva 41
p&i'né spojovani d&eva 42-43
rohové spojovani d&va (i rovinné) 44
12 Univerzalni frézovaci hlava na HM a HSS profilové no"e 81
13 Falcovaci montovana hlava na HM "iletky, hoblovaci hlava pro spodni frézky a obrab#ci 82
centra
14 Frézy HM - tvrdokovové: dra"kovaci frézy, frézy na palubky HM 83-84
15 Uhlové frézy 85
Vypl) ova fréza HM - typ ! .2 86
D( le"ité upozorn#ni 87
Objednavkovy formula& 88
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UvOoD

-zaruky:

Va&eni odb'"ratelé

Nabizime Vam kvalitni d&voobrab#ci nastroje zna! ky Hokinka. Zaji%ttjeme zakazkovou vyrobu, katalogovy
prodej, servis ostd a poradenstvi v oblasti d&voobrab#cich nastroj( jak pro spodni frézky, tak pro specialni
CNC opera! ni vicev&tenové stroje r( znych konstrukci. Jsme schopni zajistit vyrobu néstroj( dle specifickych
po"adavk( zakaznika, r( zné atypické nastroje pro nabytka&, historiky, pamatka& atd. Specialni nastroje

na obrab#ni d&va, um#lych hmot, korku a jiné, nap& pro vyrobu Euro oken 68, 78, 92mm, Euro dved, schod(,
zabradli, specifické nastroje pro vyrobu d&v#nych dom(, oploceni, obkladového materialu, 1i% pro vyrobu
kuchyni, lo" nic, podhled(, atd. Nastroje jsou v provedeni pajenych a montovanych bé&t( (vymenné béty)

i "iletkovy program vym#nny jak v HSS materialu tak v HM materiélu (tvrdokovovém SK). V%chny nastroje
méame skladem k okam"itému odb#ru. Vyrobky na zakazku zaji%ttjeme maximéaln# do m#sice. Kompletni
aktualizovana nabidka je k dispozici na http://www.czwelding.cz.

-objednavani zbo&i:

Nastroje je mo"no objednat pisemn#, telefonicky, faxem nebo e-mailem.

-zp!sob dodani zbo&i:

- osobn# ve firemni prodejn#
- zaslani na dobirku (p& objednani do 14.00 hodiny je zbo"i dodano do 24 hod.)
- ndkup prost&dnictvim na%ch prodejc(

-platebni podminky:

U standardni vyroby platba v hotovosti p& osobnim odb#ru zbo"i, nebo dobirkou p& zaslani po%ou !i
zasilkovou slu"bou. P& atypické vyrob# zalohova platba p&d zahéjenim vyroby ve vy%80% z ceny
zakazky a doud! tovani p& odb#ru zbo"i.

-termin dodani:
U sériové vyroby ihned, pokud je zbo"i na sklad#, u atypické vyroby - standardn# 3-4 tydny od zaplaceni

zélohy na n&%! et
- expres do 10 pracovnich dn( od
zaplaceni zalohy na na%! et.

Zaru! ni In(ta na v%chny nastroje je 24 misic( od data prodeje dle obchodniho zakoniku, pokud
neni na zaru! nim listu uvedeno jinak. Zaruka se nevztahuje na po%ozeni nastroj( vlivem p&ozeného
opot&beni, nadm#rného namahani, neodborné manipulace s nastrojem, ! i po%ozeni vlivem
nevhodnych provoznich prost&dk(, nebo pov#trnnostnich viiv(. P& reklamaci ve vyrobnim

zavodu je nutno pé&dlo"it vzorky d&va. Terminy reklamace se &di platnymi p&dpisy.

-servis:
Osté&ni nastroj( provadime v terminu 3 dn(, renovace néastroje s terminem 10 dn(, oprava

nastroj( a pilovych kotou!( s terminem 10 dn(.

-ceny:

Ceny nastroj( jsou uvedené v EUR p&mo v tabulce u ka" dého nastroje. Nejsme platci DPH.
Ceny jsou uvedeny bez dopravy. Ceny se mohou m#nit z d( vodu vy%9%6h vstupnich cen do vyroby.
Ceny jsou platné od 1.4.2008.

- ota$ky nastroj!:

Doporu! ujeme optimalni ota! ky nastroj( 4000 ot./min. i u men%ch pr( m#r( . Maximalni ota! ky
nastroje snesou a tyto se hledaji dle tabulky na p&dnich listech tohoto katalogu.

-technické provedeni:

Z d!vod! neustalého vyvoje nastroj! a vyrobnich technologi i si vyrobce vyhrazuje pravo na zm'ny

vI$i vyobrazenému provedeni, pokud nebudou zm"n"ny u&itné vlastnosti nastroj!.
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DOPORU%ENE (EZNE PODMINKY

Volba po! tu b&t( na nastroji

Vyb#r po! tu b&t( na nastroji je zavisly od mo" nych ota! ek h&dele a mo"ného posuvu.

Doporu! ujeme volit rad#ji vy%¥@8eznou rychlost, co" umo") uje kvalitn#j% praci nastroje.

Upozorn#ni: &znd rychlost pro ru! ni stroje (spodni truhla&keé frézky) nesmi byt nikdy ni"% ne" 40 m/s.
Ni"% &zné rychlost zvy%ije nebezpe! i zp#tného rdzu obrobku.

Volba ota! ek h&dele

Ota! ky h&dele jsou zavislé na pr( m#ru nastroje a zvolené &zné rychlosti.

Doporu! ené hodnoty &znych rychlosti.

obrab#ny material &zna rychlost
mitkké d&vo 50-80 m/s
tvrdé d&vo 40-60 m/s

Hodnoty ota! ek h&dele je mo"no stanovit z nasledujiciho diagramu.
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DOPORU%ENE (EZNE PODMINKY
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Volba velikosti posuvu

Kone! na kvalita obrab#né plochy je zavisla na velikosti t&sky na jeden zub nastroje. P&li%mala,
nebo pdli%velka tdska na zub zp( sobuje nekvalitni opracovani, ! i kratkou dobu "ivotnosti
nastroje mezi brou%enim. P&li%velka t&ska zp( sobuje zvin#ny,nebo nerovny povrch obrobku.

Doporu! ené hodnoty velikosti t&sky na zub

kvalita povrchu tlou%ka t&sky na zub
jemny, hladky povrch 0,3-0,8mm
rovny povrch 0,8-2,5mm
hruby povrch 2,5-4,0mm

Velikost posuvu je mo" no stanovit z nasledujiciho diagramu.
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Popis:

DRA*KOVACI FREZY P(IME

ON 22 5711

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em tdsky.
Od %&y 20mm je vyrab#n s p&d&zy.

Pouiti:

Zarovnavani, nebo dra"kovéani tvrdého, nebo
mitkkého d&va. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro
strojni, tak ru! ni posuv. Spolu s distan! nimi krou" ky

je mo"no pou"it na rohové spoje.

HSS

B - TEST
04 -- 06

~

od

oD

L [T [+
I NN G
‘ mI | T 1+
. oo T ~T 1%
< 2D +2mm
Optimalni
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Vaha v kg
D B d bé&it( ot/min Eur
011205 120 5 30H7 4 4000 60 0,3
011206 120 6 30H7 4 4000 63,04 0,3
011208 120 8 30H7 4 4000 64,36 0,5
011210 120 10 30H7 4 4000 66,96 0,6
011212 120 12 30H7 4 4000 69,12 0,8
011214 120 14 30H7 4 4000 70 0,8
011216 120 16 30H7 4 4000 70,88 0,9
011218 120 18 30H7 4 4000 77,16 1
011220 120 20 30H7 4 4000 77,4 11
011225 120 25 30H7 4 4000 82,4 1,6
011230 120 30 30H7 4 4000 84,56 1,6
011235 120 35 30H7 4 4000 88,68 19
011240 120 40 30H7 4 4000 91,72 2,2
011250 120 50 30H7 4 4000 93,68 2,3

Material: (SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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DRA*KOVACI FREZY P(IME

ON 22 5711

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi béty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em t&sky.
Od %&y 20mm je vyrab#n s p&d&zy.

Pouiti:

Zarovnavani, nebo dra" kovani tvrdého, nebo

m#kkého d&va. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro
strojni, tak ru! ni posuv. Spolu s distan! nimi krou"ky
je mo"no pou"it na rohové spoje.

H S S B - TEST
04 -- 07
\ A
m
_ aed
gD
| JI [ [ [+
] | | 1 [+
T >
@ |
= ! [] [+
\< g D ‘47
P ZD +2mm
Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Véha v kg
D B d b&t( ot/min Eur
011408 140 8 30H7 4 4000 65,2 0,5
011408 140 8 40H7 4 4000 69,2 0,5
011410 140 10 30H7 4 4000 69,2 0,7
011412 140 12 30H7 4 4000 70,4 0,8
011414 140 14 30H7 4 4000 72 1
011416 140 16 30H7 4 4000 74 1.3
011420 140 20 30H7 4 4000 78,3 13
011430 140 30 40H7 4 4000 101 14
011435 140 35 30H7 4 4000 95,9 15
011608 160 8 30H7 4 4000 68,3 0,7
011610 160 10 30H7 4 4000 70 1
011612 160 12 30H7 4 4000 70,9 1,2
011614 160 14 30H7 4 4000 72,6 1,3
011616 160 16 30H7 4 4000 74,4 1.4
011620 160 20 30H7 4 4000 80 19
011808 180 8 30H7 4 4000 79,6 1
011810 180 10 30H7 4 4000 81,4 1,3
011812 180 12 30H7 4 4000 835 1,5
011814 180 14 30H7 4 4000 84.8 17
011816 180 16 30H7 4 4000 86,1 19
011820 180 20 30H7 4 4000 87,4 2,4
011920 190 20 30H7 4 4000 92 3,2
012006 200 6 30H7 4 4000 77,9 1
012008 200 8 30H7 4 4000 84 1,3
012010 200 10 30H7 4 4000 87,4 1,5
012012 200 12 30H7 4 4000 89,6 18
012014 200 14 30H7 4 4000 90,2 2,2
012016 200 16 30H7 4 4000 90,9 2,4
012018 200 18 30H7 4 4000 92,6 2,6
012020 200 20 30H7 4 4000 96,6 2,9
012120 210 20 30H7 4 4000 100,9 3,5
012210 220 10 30H7 4 4000 102,2 19
012220 220 20 30H7 4 4000 105,2 34

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-

HSS ( High Speed Steel )

2 W.-Nr. 1.3343

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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Popis:

UHLOVE FREZY

ON 22 5717

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi béty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em tésky a je
vyréb#n v levém i pravém provedeni. Dal% Ghlovou
frézu 190x40x30H7, 30 stup)( najdete na str. 34.

Pouiti:

Zhotoveni thlovych ploch, nebo sra"eni hran na
m#kkém !i tvrdém d&v#. Nastroj je mo"no pou"it,

jak pro strojni, tak ru! ni posuv.

HSS

‘\a7

B - TEST
04 -- 06

\Am

ad

gD
/

021545
023015

Pravé provedeni

Levé provedeni

Optimalni CENA
$iselny kod Uhel S Zéakladni rozm#ry v mm Po! et oté! ky e Vaha v kg
ur
D B d b&t( ot/min

023015 15 30 120 30 30H7 4 4000 84,4 1,6
023015 P 15 30 116 30 30H7 4 4000 88,7 1,6
022030 30 17 120 20 30H7 4 4000 81,4 0,8
022030 P 30 17 120 20 30H7 4 4000 87,9 0,8
022530 30 21 120 25 30H7 4 4000 82,6 1,3
023030 30 | 25 120 30 30H7 4 4000 83,5 1,6
024030 30 35 140 40 30H7 4 4000 90,9 2,8
021545 45 15 132 15 30H7 4 4000 90,7 1,4
021545 P 45 15 132 15 30H7 4 4000 96,3 1,4
022045 45 | 16 140 20 30H7 4 4000 92,7 2,2
022045 P 45 16 140 20 30H7 4 4000 98,3 2,2
023045 45 | 26 150 30 30H7 4 4000 94,6 2,2
023045 P 45 26 150 30 30H7 4 4000 100,2 2,2
023045 45 26 150 30 40H7 4 4000 102,6 2,2
023045 P 45 | 26 150 30 40H7 4 4000 108,2 2,2

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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ZAOBLOVACI FREZY P)LKRUHOVE VYDUTE

ON 22 5724

Popis:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em tdsky.

Pouiti:

Zhotoveni radiusovych ploch, vyroba kruhového tvaru v
mikkém, nebo tvrdém d&v#. Nastroj je mo" no pou"it,

jak pro strojni, tak ru! ni posuv.
U t#chto néstroj( dochéazi k ! astym omyl( m, jeliko"
nap& R5 = 10mm, R15 = 30mm, atd.

HSS | 0405

B - TEST
04 - 08

gd

A

oD

D
D

Optimalni
$iselny kod Radius |  Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Véha v kg
r D B d ba( ot/min Eur
031204 4 120 18 30H7 4 4000 83,7 0,9
031205 5 120 20 30H7 4 4000 86 12
031206 6 120 22 30H7 4 4000 88,4 1.2
031208 8 120 26 30H7 4 4000 90,2 1.2
031209 9 120 30 30H7 4 4000 92 12
031210 10 120 32 30H7 4 4000 92,6 14
031312 12 120 36 30H7 4 4000 97,2 21
031313 12,5 130 37 30H7 4 4000 100,2 2.1
031314 14 130 38 30H7 4 4000 102.,4 1.9
031415 15 140 42 30H7 4 4000 102,9 2.7
031417 17,5 140 47 30H7 4 4000 111.6 2,6
031420 20 140 52 30H7 4 4000 133,7 3.1

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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Popis:

ZAOBLOVACI FREZY P)LKRUHOVE VYPOUKLE

ON 22 5725

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em tdsky.

Pouiti:

Zhotoveni radiusovych ploch v m#kkém, nebo tvrdém
d&v#. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro strojni, tak
ru! ni posuv. U t#chto, jako i u ostatnich nastroj(, jsou
brou%eny jen funk! ni plochy. Pokud chcete zaji" d#t s
nastrojem do hloubky, je nutny tzv. podbrus, ktery

vam na pé&ni za pdéplatek zhotovime.
R4 = 8mm, R10 = 20mm, atd.

B - TEST B-TEST
HSS
A
| 0
R ‘
zd
<«
» oD
[
|

Optimalni

. . - , . p CENA 4
$iselny kod Radius Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
r D B d bat( ot/min Eur

041204 4 120 8 30H7 4 4000 90,5 0,5
041205 5 120 10 30H7 4 4000 95 0,5
041206 6 120 12 30H7 4 4000 98,1 0,7
041208 8 120 16 30H7 4 4000 99,8 1
041210 10 120 20 30H7 4 4000 107,3 1,2
041312 12 130 24 30H7 4 4000 108,7 1,7
041315 15 130 30 30H7 4 4000 110,2 2,1
041418 18 140 36 30H7 4 4000 112 2,8
041420 20 140 40 30H7 4 4000 113,1 2,9

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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ZAOBLOVACI FREZY %TVRTKRUHOVE VYDUTE

ON 22 5726

Popis:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em tdsky.

Levé provedeni

|

Pouditi:

Zhotoveni radiusovych ploch v m#kkém, nebo
tvrdém d&v#. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro
strojni, tak ru! ni posuv.

Hss [ gm) (&)

ra‘d
oD

A

Pravé provedeni

Optimalni
$iselny kod Radius Zakladni rozm#try v. mm Po! et ota! ky CENA Véaha v kg
; D B d beéi( ot/min Eur
051203 3 120 8 30H7 4 4000 102,6 0,4
051203 P 3 120 8 30H7 4 4000 107,2 0,4
051204 4 120 9 30H7 4 4000 104,2 0,4
051204 P 4 120 9 30H7 4 4000 109 0,4
051205 5 120 10 30H7 4 4000 106.6 0,6
051205 P 5 120 10 30H7 4 4000 1114 0,6
051206 6 120 11 30H7 4 4000 109,8 0,7
051206 P 6 120 11 30H7 4 4000 115 0,7
051208 8 120 14 30H7 4 4000 113,7 0,7
051208 P 8 120 14 30H7 4 4000 118,5 0,7
051210 10 120 16 30H7 4 4000 117.4 0,8
051210 P 10 120 16 30H7 4 4000 122,2 0,8
051312 12 130 18 30H7 4 4000 120 0,8
051312 P 12 130 18 30H7 4 4000 124.8 0,8
051314 14 130 20 30H7 4 4000 122,6 1
051314 P 14 130 20 30H7 4 4000 127 1
051315 15 130 21 30H7 4 4000 126.,1 1
051315 P 15 130 21 30H7 4 4000 130,9 1
051420 20 140 26 30H7 4 4000 129,2 1,4
051420 P 20 140 26 30H7 4 4000 133.7 14
051525 25 150 32 30H7 4 4000 137,4 1,7
051525 P 25 150 32 30H7 4 4000 138,1 1,7
051528 28 150 35 30H7 4 4000 152,2 1,9
051530 30 150 37 30H7 4 4000 167 2
051530 P 30 150 37 30H7 4 4000 180,7 2

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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ZAOBLOVACI FREZY %TVRTKRUHOVE VYDUTE

Popis: Pouditi:
Kompaktni nastroje se !ty"mi pajenymi b"ity z HSS Zhotoveni radiusovych ploch v m#kkém, nebo
materialu. Nastroje jsou opat"eny omezovalem t"isky. tvrdém d&v#. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro
strojni, tak ru! ni posuv. Tyto sady nejsou b#" n#
skladem, sestavuji se na p&ni zadkaznika. Jejich
cena je vy%ijeliko" slad#ni vy"aduje prace navic.
B - TEST B -TEST
HSS [ 04 -- 05 ] [ 04 -- 08 ]
Pravé provedeni
Levé provedeni
Optimalni
- . ; ) CENA )
$iselny kod Radius Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Vaha v kg
r D B d béit( ot/min Eur
051203 L+P 3 120 16 30H7 4 4000 275 0,8
051204 L+P 4 120 18 30H7 4 4000 278,3 0,8
051205 L+P 5 120 20 30H7 4 4000 283.,1 1,2
051206 L+P 6 120 22 30H7 4 4000 290 14
051208 L+P 8 120 28 30H7 4 4000 2974 1.4
051210 L+P 10 120 32 30H7 4 4000 304.8 1,6
051312 L+P 12 130 36 30H7 4 4000 310 16
051314 L+P 14 130 40 30H7 4 4000 314.8 2
051315 L+P 15 130 42 30H7 4 4000 322,2 2
051420 L+P 20 140 52 30H7 4 4000 328,1 2,8
051525 L+P 25 150 64 30H7 4 4000 340,7 3.4
051528 L+P 28 150 70 30H7 4 4000 3.8
051530 L+P 30 150 74 30H7 4 4000 399,1 4
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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ZAOBLOVACI FREZY % TVRTKRUHOVE VYPOUKLE

Popis: Poudéiti:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HSS Zhotoveni radiusovych ploch v m#kkém, nebo
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em tdsky. V tvrdém d&v#. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro strojni,
pravém provedeni P se vyrabi jen 061210 a 061630. tak ru! ni posuv. Tyto nastroje jsou vyrab#ny v levém
Ostatni rozm#ry jen na zakazku. provedeni, pokud neni uvedeno P - pravé provedeni.
B -TEST B - TEST
HSS [ 04 -- 05 ] [ 04 -- 08 ]
R
m
_ od
Levé provedeni Pravé provedeni
- Opt[malnl CENA
$iselny kod Radius Z&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Véha v kg
r D B d bai( ot/min Eur
061205 5 120 6 30H7 4 4000 72,4 0,4
061206 6 120 7 30H7 4 4000 78,1 0,5
061208 8 120 9 30H7 4 4000 85,9 0,5
061210 10 120 11 30H7 4 4000 96,3 0,7
061210 P 10 120 11 30H7 4 4000 102,8 0,7
061312 12 130 13 30H7 4 4000 104 0,8
061314 14 130 15 30H7 4 4000 113,2 1
061415 15 140 17 30H7 4 4000 116 1,6
061420 20 140 22 30H7 4 4000 121,8 2,1
061525 25 150 27 30H7 4 4000 137,4 2,7
061630 30 160 36 30H7 4 4000 167 3,2
061630 P 30 160 36 30H7 4 4000 180,7 3,2
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

List!. 12



PROFILOVE FREZY

-palubovka, -tatransky profil

Popis:

Souprava kompaktnich kotou!( se ! ty&ni pajenymi
bdty z HSS materialu. Slo"en& u skupin 1-3 ze dvou
kotou!( u skupiny 4 ze t& kotou!( . Nastroj je opat&n

omezova! em t&sky.

Pouiti:

Profilovani podlahovych a ozdobnych palubkovych
profil( na spodni frézce.

HSS

B - TEST
04 -- 06

[a1]
_ od
2D
S+0,5 S+0,3 S+0,3 S+0,3
oy i
S
:'j: ||=I 3:’: U >:—l];”—< & |
g O 5
45 »| 45 20°
> P 4%;
_/ |
oy | oy || oy ©y
S<> » S| S‘ n Sg
1230 12-22 | 12-2Q 12-27
Optimalni
] | 3 3 CENA
Skupina | $iselny kod | Provedeni | Sila Z&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
D B d bét( ot/min
1 071206 pevné 6 120 30 30H7 4 4000 178,7 6,8
071207 pevné 7 120 30 30H7 4 4000 180,5 7
2 071213 pevné 3 120 24 30H7 4 4000 198,7 5
071214 pevné 4 120 24 30H7 4 4000 200,9 5
071215 pevné 5 120 24 30H7 4 4000 203,1 6,7
3 071223 pevné 3 120 24 30H7 4 4000 195,7 5,6
071224 pevné 4 120 24 30H7 4 4000 187,7 5,6
071225 pevné 5 120 24 30H7 4 4000 200,5 6,7
4 071444 pevneé 4 140 28 30H7 4 4000 323,5 6,2
071445 pevneé 5 140 28 30H7 4 4000 326,8 6,6

Materidl: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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PROFILOVE FREZY

-palubovka, -tatransky profil

Popis:

Skup

ina 8

Soupravy kompaktnich kotou!( se ! ty&ni pajenymi
bdty z HSS materialu, slo"ené ze ! ty&kotou!( , %&
pera je nastavitelna pomoci distan! nich krou"k( .

Nastroj je opat&n omezova! em t&sky.

Pouiti:

Profilovani podlahovych a ozdobnych
palubkovych profil( na spodni frézce.

HSS

B - TEST
04 -- 06

zd N
@
S+04 S+04 S+04 S+04 S+04
T T T 1 1
=]
oo'
g . g g
»l 457 »L4° Kso"
LN A /< ®
- ot ] - ot T
P> S‘ S{» [> S‘ P> S‘ P S‘
12-32 | 12-30 12-28 12-31 12-19
’ ’ Optl}malm CENA
Skupina | $iselny kod |Provedeni | Sila Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky B Véha v kg
D B d bdi( ot/min
5 071355 | skladané| 6-8 130 34 30H7 4 4000 314,4 1
071358 |gkladané | 4-7 | 132 36 30H7 4 4000 714,9 1,2

6 071365 skladané| 3-5 130 30 30H7 4 4000 341,8 0,8
7 071375 | skladané| 4-7 130 30 30H7 4 4000 344,2 0,9
8 071495 sklddané | 4-6 140 32 30H7 4 4000 526,8 2,6
9 071595 skladané| 3-5 150 23 30H7 4 4000 560,5 2,8

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

%' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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PROFILOVE FREZY

-palubovka, -tatransky profil na vicestranné frézky

Popis:

Soupravy kompaktnich kotou!( se ! ty&ni nebo %esti
bdty z HSS materialu, slo"ené v pevném provedeni
ze dvou kotou!( , ve skladaném provedeni ze ! ty&
kotou!( . Ve skladaném provedeni je %& pera
nastavitelna pomoci
distan! nich krou"k( .

Pevné provedeni - skupina 14

11

S+0,5

12

MH’

S+0,5

Pouiti:

Profilovani podlahovych a ozdobnych

palubkovych profil( na vicestrannych frézkach.

HSS

Skladané provedeni - skupina 13

13

S+0,5

14

S+0,5

S alp
N 45° N 45° Kmo
w » i
4 oy o || Y
<B» o B By <E»
Optimalni
Skupina | $iselny kod |Provedeni | Sila | Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Véha v kg
D B d bét( ot/min Eur
11 071815 pevné 5 180 12-30 40H7 4 4000 413,1 6,8
071855 skladané | 5-8 180 12-36 40H7 6 4000 588,3 7
12 071824 pevné 4 180 12-21 40H7 4 4000 444 5
071825 pevné 5 180 12-22 40H7 4 4000 444 5
071865 skladané | 4-7 180 12-34 40H7 6 4000 625,2 6,7
13 071834 pevné 4 180 12-18 40H7 4 4000 477,4 5,6
071835 pevné 5 180 12-20 40H7 4 4000 477,4 5,6
071875 skladané | 4-7 180 12-34 40H7 6 4000 643,5 6,7
14 071844 pevné 4 180 12-26 40H7 4 4000 540 6,2
071845 pevné 5 180 12-27 40H7 4 4000 583,5 6,2
071885 skladané | 4-7 180 12-34 40H7 6 4000 801,4 6,6

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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Palubovka
Tatransky profil na vicestranné frézky o prim"ru 140mm

TATRANSKY PROFIL KOMBINOVANY 160 mm

Pouditi:
Profilovani ozdobnych palubkovych profil( na
vicestrannych frézkéach.

Popis:

Soupravy kompaktnich kotou!( se !ty&ni bdty

z HSS materialu, slo"ené, ve sklddaném provedeni
ze ! ty&kotou!( . Ve skladaném provedeni je %& pera
nastavitelna pomoci

distan! nich krou"k( .

S+0,5 S+05
47
S|
ﬁT:T—< C"y ‘ A
° 3
45° 30°
)% éﬁ
cof_ 00?
s \Ep
Skladané provedeni - skupina 16, 17
Optimalni
: . L . . . p . CENA .
Skupina | $iselny kod |Provedeni | Sila Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky e Véha v kg
D B d bat( ot/min ur
16 071468 skladané | 4-7 140 12-34 30H7 4 4000 641,6 4
17 071498 skladané | 4-7 140 12-34 30H7 4 4000 7149 4.4
Popis: Pouditi:
Souprava kompaktnich kotou!( se ! ty&ni bdty Profilovani ozdobnych palubkovych profil(
z HSS materidlu, slo"ené ze ! ty& lty&@&tych kotou!( na vicestrannych frézkach.
a jednoho kusu pilového kotou! e 150x5x40H7.
* [& pera je 5mm. M(" e se m#nit v zavislosti
na velikosti pilového kotou! e. Délka pera m(" e byt 5 -
28mm. V sad# Ize vym#nit frézu 120x16 za %r%a tim
opracovat i %r% material ne" 25mm.
Skupina 18
5-28 P ED
™~ 17 l
< - N
'Y o 3
& o) 3, A
(@]
Optimalni
, ) CENA )
Skupina | $iselny kdd |Provedeni | Sila | Zakladni rozm#ry v mm Délka Polet | otalky Véha v kg
D B d pera bat( ot/min Eur
18 071695 |skladané 5 162 12-25 40H7 5-28 4 4000 560,5 6,1

Materiél: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 %' no na 62-64 HRC

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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PROFILOVE FREZY KOMBINOVANE

- RAME%KY

Popis:

Fréza 08 1306-1 je kompaktni nastroj se ! tydmi

pajenymi bdty z HSS materialu. Fréza 08 1406-2 je

sada dvou nastroj( se ! ty&ni pajenymi bdty. Oba

nastroje jsou opat&ny omezova! em t&sky.

Pouditi:

Fréza 08 1306-1 je ur! ena k vyrob# ozdobné li%y
rovné a fréza 08 1406-2 je ur! ena k vyrob# ozdobné
li%ty obloukové. Oba nastroje jsou ur! eny na m#tkkého i
tvrdé d&vo. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro strojni, tak
ru! ni posuv. K sad# na obloukové li%y pot&bujete je%#
obji" d#ci krou"ky s lo"iskem 107mm a 123mm, které
také nabizime.

B-TEST
HSS

« %9
P oD
08 1306-1 08 1406-2
@J : | ,l I\ %
< L $
2,5, < 12 < 2,5
R6
R8 &’
S
Optimalni
. S . . . CENA )
$iselny kod Zé&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky E Vaha v kg
D B d bait( ot/min ur
081306-1 130 30 30H7 4 4000 183,1 2,4
081406-2 140 34 30H7 4 4000 255,2 1,8
Sada krou" ek 107mm+123mm-+lo"isko 27,1

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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PROFILOVE FREZY KOMBINOVANE

Popis:

Kompaktni nastroje se ! ty&ni pajenymi béty
z HSS materialu. Nastroje jsou opat&ny
omezoval em t&sky.

Pouditi:
Nastroje jsou ur! eny na m#kké i tvrdé d&vo. Mohou
se pou"ivat, jak pro strojni, tak ru! ni posuv.

HSS

B - TEST
04 - 06

(0a]
Y
gd
_ 16 < gD >
12
s L5 08 1307
q. L
2
4
N R6.5
4| " R8
& o <
™
L
A
<
Optimalni CENA
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Eur Véha v kg
D B d bé&t( ot/min
081307 130 34 30H7 4 4000 192,6 1,9
Tvarova fréza na vyrobu kulatychty  $ek-r! znych pr ! m" r!
081311 - ty $ka 6mm 081309 - ty $ka 4mm
2 oA
co} X
® Y ~ A @
y < ™ A ™|
© [
oo< % ‘: vy '\&’
m‘ .
Optimalni
. S . . P CENA .
$iselny kad Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Véha v kg
D B d b&t( ot/min Eur
081311 120 42 30H7 4 4000 249,4 2,2
081309 120 38 30H7 4 4000 255,9 2,2

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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PROFILOVA FREZA

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&i pajenymi béty
z HSS materialu v provedeni vrchni obrab#ni

081811.

Nebo kompaktni nastroj se ! ty@ni montovanymi
bdty z HSS materialu v provedeni spodni

obréb#ni 081811-15.

Vrchni - pevna

Spodni - montovana

NA DVI(KA

Pouiti:

Nastroj je ur! en na profilovani kuchy) skych dvi&k
jak na m#kké tak na tvrdé d&vo. N4stroj je mo"no

pou"it jak pro strojni, tak ru! ni posuv.

B - TEST
HSS
< 2180
N
& N

40H7

—

A

¢« 30H7

s T N
AN
S & N
™ K
A N
< 210
Optimalni
. L ) . , CENA .
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
D B d béit( ot/min Eur
081811 180 35 40/30H7 4 4000 271.8 2,7
081811-15 169 35 30H7 4 4000 432 3,1
081615-1 210 40 30H7 4 4000 427.,6

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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FREZY NA VYPLN' DVE(I

Popis:

Kompaktni nastroj se dv#ma pajenymi béty
z HSS materialu. Frézy se vyrabi v provedeni
spodniho a vrchniho obrab#ni, pokud je to uvedeno

Pouditi:
Nastroje jsou ur! eny na vyrobu ozdobnych
kazet dved a dvi&k. Nastroje je mo"no pou"it na

m#kké i tvrdé d&vo a jsou ur! eny pro strojni posuv.

u néastroje.
Vv - vrchni
s - spodni 43
1,7 \ 2 45
08 1211-1 v+s
od =
e
\1,_4 Typ & : 1
Y < 7 T i
) 0= > i
4 T
< 55
. oD R4
24 45 272
» al
08 1211-2 v+s 08 1211-3 v+s 08 1211-4 v+s
10 ~ L
iy R4 Y
< 3 Typ E.: 2 Typ & : 3 2_::1 Typ & : 4
o - - \ AP ’;,/ O
N © 7\-\ N
A A q—rlr
| R43 42 R20 / | 47,5 > ol /| 51
< R6/
2 43 23 23 11,5 2,3 11,2
'l >R L 4
08 1211-5 v+s 08 1211-6 v+s 08 1211-7 v+s
: : 21
o YU | Rre © Sy | o) _
~ A Typ & : 5 N — Typ & : 6 NF Typ & : 7
N~ @ ~ 0 O o
™ > o /‘,
R43 ~A F‘.A
© . 42 s 5 e 49.4 | 49,5 .
R6 R4
Optimalni
. L . . . CENA .
$iselny kod Z&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
D B d béit( ot/min Eur
081211-1 v+s 200 22 30H7 2 4000 175,7 4
081211-2 v+s 200 22 30H7 2 4000 187 3,4
081211-3 v+s 200 22 30H7 2 4000 173,5 3,6
081211-4 v+s 200 22 30H7 2 4000 164.,8 3,1
081211-5 v+s 200 21 30H7 2 4000 189,6 3,2
081211-6 v+s 200 25 30H7 2 4000 172,6 3,3
081211-7 v+s 200 22 30H7 2 4000 1714 35

Materidl: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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FREZY NA VYPLN' DVE(I

A/
Popis: Poudéiti:
Kompaktni nastroj se dv#ma pajenymi béty Néstroje jsou ur! eny na vyrobu ozdobnych kazet dve& a
z HSS materialu. Frézy se vyrabi v provedeni dvi&k. Nastroje je mo" no pou"it na m#kké
spodniho a vrchniho obrab#ni, pokud je to uvedeno i tvrdé d&vo a jsou ur! eny pro strojni posuv.
u nastroje.
2,5
25 4 : 17
. p » 081211-8 v+s
Vv - vrchni R4
S - spodni N
: . s
- 7 P 40 >
0
gD
081211-9 v+s
2,4 45 5
081211-13 v ) | R4
m“’ R43
2150 "o
; < 40 >
Y PO
[ee)
> 10 »
081211-16 v+s 081211-10v
23 452 15
< 2160 o < q
43, o o
QP‘ : R4
mi’: 4 RA43
NI 2 @ N \Q
Yo N
™| O
1 34,3 %
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et oté! ky CENA Vaha v kg
D B d b&t( ot/min Eur
081211-8 v+s 160 18 30H7 2 4000 151,8 1,7
081211-9 v+s 160 21 30H7 2 4000 163,1 2,2
081211-10 v 160 21 40H7 2 4000 165,9 2,1
081211-16 v+s 160 18,5 30H7 2 4000 170,5 1,8
081211-13 v 150 12 30H7 4 4000 165,5 1,2
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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FREZY NA VYPLN' DVE(I

Popis:

Kompaktni nastroj se dv#ma pajenymi béty
z HSS materialu. Frézy se vyrabi v provedeni
spodniho a vrchniho obrab#ni, pokud je to uvedeno

Pouditi:
Néstroje jsou ur! eny na vyrobu ozdobnych kazet dve& a

dvi&k. Nastroje je mo"no pou" it na m#kké
i tvrdé d&vo a jsou ur! eny pro strojni posuv.

u nastroje.
HSS  os1211-11v+s 081211-14 v 081211-12 s+v
< 2205
[g\]
~ v be N R5
NA ma 1 v
- '\, A
Sy & i
Y Y 5
N2 " D 39,6
3’57 <
081211-17 v+s
J 081211-15v
A < ] A
o v $ & & y 2180
i NEEY: |
g 15,4“‘ 28,6 ! Y
PR Lad [Te)
2200 ®
l A
[ee)
081211-12 s+v o
< 2200
J 45 - e 20 |54
——
A o0 i
0 ‘Q) - '1 ,
3 a Vv - vrchni
‘ S - spodni
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Pol! et ota! ky CENA Véha v kg
D B d baéit( ot/min Eur
081211-11 v+s 205 20 30H7 2+2 4000 271,8 3,2
081211-14 v 200 22 30H7 2 4000 228,3 2,7
081211-17 v+s 200 21 30H7 4 4000 285,1 3,2
081211-12 v+s 200 18 30H7 4 4000 305,5 2,8
081211-12 v+s 200 21 30H7 2 4000 190,5 2,8
081211-15v 180 19 30H7 4 4000 355,1 2,9

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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DVI(KOVA SADA typ &islo 1

A/
Popis: Poudéiti:
Souprava t& kompaktnich nastroj( se ! ty&ni Souprava nastroj( , které je ur! ena na vyrobu
pajenymi bdty a distan! niho krou"ku. V%chny oboustrannych, nebo jednostrannych ram( dvi&k.
nastroje jsou opat&ny omezova! em t&sky. Nastroje jsou ur! eny na m#kkeé i tvrdé d&vo.
Je mo" no zakoupit pouze sadu na jednostranné Nastroje je mo"no pou"it, jak pro strojni, tak rul ni
dvi&ka. posuv.
H SS B - TEST
04 -- 06
P gD
-
<—d7
N ) -
4
ol ] [ [ |
A
LDA N 7 | /—l\-\‘
:)'V A Va \
. 11
N | Ll
4
o] | ]
A
5 N 3 S
S — 2 -
N
v /r Nvy =
LI
v —
\1 [ [ [
Optimalni
. — . . . CENA -
$iselny kod Zakladni rozm#ry v. mm Po! et ota! ky Véha v kg
D s d bat( ot/min Eur
081212-1 120 5 30H7 4 4000 332,6 19
081212-11/2 120 5 30H7 4 4000 198,5 11
082012-1 200 6 30H7 4 4000 488,7 54
082012-1 1/2 200 6 30H7 4 4000 282,6 3
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

List!. 23



Popis:

DVI(KOVA SADA typ &islo 2

Souprava t& kompaktnich nastroj( se ! ty&ni

pajenymi bdty a distan! niho krou"ku. V%chny

nastroje jsou opat&ny omezova! em t&sky. Je
mo" no zakoupit pouze sadu na jednostranné dvi&a.

Pouiti:

Souprava nastroj( , kteréd je ur! ena na vyrobu

oboustrannych, nebo jednostrannych ram( dvi&k.

Nastroje jsou ur! eny na m#kkeé i tvrdé d&vo.

Nastroje je mo"no pou"it, jak pro strojni, tak rul ni

posuv.

B -TEST
HSS

oD

od

I

A
o ] [ |
A
‘ TN\ 7
S v I | \
A
A
™ 11
ol | ]
foe) \ —
= 3 &
Yy / Y -
L]
) S —
\\‘[ )
Optimalni
. — . . . CENA 3
$iselny kod Zakladni rozm#ry v. mm Po! et ota! ky Eur Véha v kg
D s d b&i( ot/min
081212-2 120 5 30H7 4 4000 320,7 25
081212-2 1/2 120 5 30H7 4 4000 192 1,6
082012-2 200 6 30H7 4 4000 480 4.6
082012-2 1/2 200 6 30H7 4 4000 278,9 3.1

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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Popis:

Souprava p#ti kompaktnich néstroj( se ! tydmi
pajenymi béty a distan! niho krou"ku. V%chny
nastroje jsou opat&ny omezova! em t&sky.

DVI(KOVA SADA typ &islo 3

Pouiti:

Souprava nastroj(, ktera je ur! ena na vyrobu
oboustrannych nebo jednostrannych ram(
dvi&k s pdznanou sparou. Nastroje jsou ur! eny
na m#kké i tvrdé d&vo. Nastroje je mo"no
pou"it jak pro strojni tak pro ru! ni posuv.

$ep Profil
120 120
A T
& ‘
— > ‘
A ™ i
° //fgﬁ% °
& A [Dist_krou"ek & g 011205 |
/% 4 /JJ 1
I |
Optimalni
o , ) . CENA )
$iselny kod Z&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
. Eur
D S d bé&t( ot/min
081212-3 120 5 30H7 4 4000 624,4 5,5

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

%' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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DVI(KOVA SADA typ &islo 4, 6

Popis:

Souprava dvou kompaktnich nastroj( se ! ty&ni
pajenymi b&ty. Oba néastroje jsou opat&ny

omezova! em t&sky.

Pouiti:

Souprava nastroj( , které je ur! ena na vyrobu
jednostrannych ram( dvi&k. Nastroje jsou ur! eny na
mi#kké i tvrdé d&vo. Nastroje je mo"no pou"it, jak
pro strojni, tak ru! ni posuv.

B - TEST
HSS
\ 4 |
A 7 AV
y
AN ya
2\ 4
< s D .
R
081512-4 —|_|_‘ —
> B - L
e |
081512-6 —l_|_‘ 2
o> L —
19-33 —
< >
Optl}malnl CENA ,
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm | Po! et b&t( otal ky Eur Véahav kg
D d ot/min
081512-4 150 30H7 4 4000 334,4 2,7
081512-6 150 30H7 4 4000 334,4 2,8

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani:

kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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VRATOVA SADA

Popis:

Souprava sedmi kompaktnich nastroj( se ! tydmi
bdty. $ty& nastroje jsou ur! eny na profilovani

a t& nastroje pro ! epovani. V%chny nastroje jsou
opat&ny omezova! em t&sky.

Pouiti:

Souprava nastroj( , ktera je ur! ena na vyrobu,
jednostrannych i oboustrannych tvarovych dve& s
d&v#nou i sklen#nou vyplni. Nastroje jsou ur! eny na
m#kké i tvrdé d&vo. Nastroje je mo"no pou"it, jak

pro strojni, tak ru! ni posuv.

HSS

B-TEST B - TEST
04 -- 06 04 -- 07

30

4
g 5 N
y w© 1
> 512
T
L 12
£
SIEERSNL 3 \\
A\
zd
2140
4
3
- )
A
4
N
A
P 2 D >
44-54
) o ] ) Optimalni CENA
$iselny kod Z&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
D B d bdi( ot/min
082412-3 240 30H7 4 3200 168,7 21,3
140 30H7 4 4000
083012-3 300 30H7 4 3000 1199,2 25,3
140 30H7 4 4000

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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SADY NANTERI ROVE DVE(E

Popis:

081412-5 je souprava osmi kompaktnich nastroj( se
I ty&ni pajenymi béty a distan! ni krou" ek. T& nastroje
o pr( m#ru 300mm jsou ur! eny pro hluboké ! epovani
12,5 cm. Dokupuji se k sad# o pr( m#ru 140mm, jako
roz%&ni, nebo mohou pracovat samostatn# p&
dokoupeni ! epovaciho kotou! e 300x8mm. $ty&
nastroje o pr( m#ru 140mm jsou ur! eny na
profilovani a kratké ! epovani. Jeden nastroj je pro
zasklivaci li%u. 081512-7 je souprava kompaktnich
kotou!( ur! end na dveé& s kratkym ! epem. Fréza
1.081512-7 ! .4 slou"i pro zasklivaci li%u.

Q
& 081412-5

Ll

17 |
Lad

Fréza $islo 3 pro
zasklivaci li %u.

3

7"

>
o 7

Sada o pr ! m" ru 140mm pro oboustranné
i jednostranné dve # s kratkym $epem.

Pouditi:

Soupravy nastroj( , které jsou ur! eny na vyrobu
jednostrannych i oboustrannych tvarovych dve&

s d&v#nou i sklen#nou vyplini. Nastroje jsou ur! eny pro
m#kkeé i tvrdé d&vo. Néstroje je mo"no pou'"it, jak pro
strojni, tak ru! ni posuv. U 081412-5 %& 42mm je mo" no
zmi#nit vymi#nou dra" kovaci frézy 140x8 za 140x10, 12
a tak dale. U profilovacich fréz je mo" nost hlub%ho
I'epu a to max. 0 2cm vym#nou frézy o pr( m#ru 140mm
za 180mm. Pr( m#r 300mm slou" i jako dopIn#ni sady
o pr( m#ru 140mm. Slou"i prozhotoveni hlubokych
l'ep( 12,5cm. Lze dokoupit obji" d#ci krou™" ek 106mm
na vyrobu obloukovych dved&.

Sada fréz o pr ! m" ru 300mm
pro hluboké $epovani.

2300

<

7 3

45

45

o
i
N el I I NN I R Y
081512-7
15 &
L ‘ 4
2 2 X (/ 1: 2>
R ol 1 2 f//J 3
N ‘ : L 3:
‘ 5
v 3
‘ ! 1
/ :
) Alnnn 1 1

$epovaci pilovy kotou! : 300 x 8 x 40/30H7 16z

(0484

4.897,- K! s DPH

Optimalni CENA
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
D B d béit( ot/min

081412-5 140 30H7 4 4000 663,1 4,2
083012-5 300 30H7 4 3000 661.8 17
081412-5!.3 140 30H7 4 4000 217.6 0,8
081512-7 150 19,5 40H7 4 4000 701,9 4.8
081512-7! .4 150 19 40H7 4 4000 228,2 0,9

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC

List!. 28




SADY NA INTERIEROVE DVE(E S P(IZNANOU SPAROU

A _______ /4
Popis: Poudéiti:
Soupravy kompaktnich nastroj( se ! ty&ni pajenymi Soupravy nastroj(, které jsou ur! eny na vyrobu
béty z HSS materidlu. Nastroje jsou ur! eny pro jednostrannych i oboustrannych tvarovych dved& s
oboustranné i jednostranné dve& dé&uv#nou i sklen#nou vyplni. Nastroje jsou ur! eny
s kratkym ! epem. Jeden nastroj je pro zasklivaci pro m#kké i tvrdé d&vo. Nastroje je mo"no pou" it jak
li%u. Nastroj ! .6 se dokupuje k sad# 081412-5 s pro strojni tak pro ru! ni posuv.
samostatn#.
081512-8 s pdznanou sparou
&
4 Q’_‘o i

N
N
N

« 4 081412-5 s - pdznana spéara

17

140 081412-5 s !.7 fréza na od&z zasklivaci li%y

4

| Dist. Krou" ek

6

| Dist. Krou"ek

3
Optimalni

. s . . A1 CENA .

$iselny kad Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Véaha v kg
D B d baéi( ot/min Eur

081512-8 154 24 40H7 4 4000 981,8 6.7

081412-5s 140 30H7 4 4000 826,1
081412-5s!.7 30H7 4 4000
081412-5s!.6 110 20 30H7 4 4000 137

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SADA NA SEK%NIi DVE(E - VRATA

PROFILOVE FREZY +INDELOVE

Popis: Pouditi:

Souprava dvou kompaktnich kotou!( se ! ty&ni Nastroje jsou ur! eny na vyrobu sek! nich
pajenymi bdty z HSS materialu. Nastroje jsou dved - vrat. Nastroje je mo"no pou"it jak pro
opat&ny omezova! em tdsky. strojni tak pro ru! ni posuv.

Optimalni
P [ma n CENA
$iselny koéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
D B d béit( ot/min
081620 160 30 40H7 4 4000 448,8 2,8
Popis: Pouditi:
Souprava dvou kompaktnich kotou!( se ! ty&ni Nastroje jsou ur! eny na vyrobu %ndel(. Nastroje je
pajenymi bty z HSS materialu. Nastroje jsou mo" no pou"it jak pro strojni tak pro ru! ni posuv.
opat&ny omezova! em t&sky.
180x16x30 ) 180x30,4x30 |
Kk -~ T ==
f =) —- |
N S ——— Nl
< 20 ;l: 140 '
< 2180
20 18
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Vaha v kg
D B d ba&t( ot/min Eur
091808 180 30,4/16 30H7 4 4000 436,1 2,9
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SOUPRAVA NASTROJ) NA OBLO*KOVE ZARUBN' DVE(I

Popis:

Souprava se sklada ze t& ! tyb&tych ra"kovacich fréz,
jedné ! ty&é&té tvarové frézy a distan! niho krou"ku.
Lze dokoupit 1ks profilové frézy a d#lat tak
oblo"kové zarubn# bez t#sn#ni. Také Ize ostré hrany
libovoln# zaoblit pou”itim ! tvrtkruhovych fréz
vydutych r( znych radius( . Tyto frézy sada
neobsahuje.

B-TEST
04 -- 06

HSS

Pouiti:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu oblo"kovych

zarubni se silikonovym t#sn#nim z masivu d&va.

* & falcu 12-20mm Nastroje je mo"no pou"it,

jak na m#kké, tak na tvrdé d&vo. U pr( m#ru 150mm
neni vid#t spoj ! elniho a bo! niho dilu za t#sn#nim,
t#sn#ni jej p&kryje. U pr( m#ru 156mm je vid#t spoj
bo! niho a p&dniho dilu za t#sn#nim, t#sn#ni jej

nep&kryva - pouze esteticky rozdil.

20 Zdivo « 52300
2 ) S
. N .
Nv o . ‘ "y
X Lo
£ g N ~r
™~ v v f ¢
y A
o {025 S8l 7, (625
(10)
1
. KrouZek 4,8 mm 1
3 2
| ;4
Optimalni
o , ] . CENA )
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Véaha v kg
D B d bai( ot/min Eur
081513 150 21 30H7 4 4000 372,2 3,1
081513 1156/ 21 30H7 4 4000 3722 3,1

Oblo"kové zarubn# s t#sn#nim i bez t#sn#ni: 12.468,- K! + DPH

FREZA NA ZASMOLKY

Popis:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni bdty. Nastroj je opat&n
omezova! em t&sky.

Pouiti:

Nastroj je ur! en na vyrobu I(" ek pro tzv. "lodi! ky",
které se pou"ivaji p& oprav# zasmolk( . Nastroj je

ur! en pro speciélni ru! ni strojky.

B - TEST
HSS
Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Eur Vaha v kg
D B d bét( ot/min
081001 100 8 22 4 4000 78,3 0,3

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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‘ ’ Souprava nastroj! na ohtve zarubrdvef - bez"sn' ni

Popis:

Souprava se sklada ze ! ty& lty&dtych dra"kovacich
fréz a jednoho distan! niho krou"ku. Lze dokoupit 1ks

Pouiti:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu oblo"kovych zarubni
bez t#sn#ni. Lze je pou"it jak na m#kké, tak na tvrdé

profilové frézy a d#lat tak oblo"kové zarubn# s d&vo.
t#sn#nim.
4 20 <« 20 o
A
y 4
DN % ,
A < A
A
y °°¢
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<% <>
b 7 lq
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&7 ]
/I A 2
4)
11, 7
Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Véha v kg
. Eur
D B d bé&t( ot/min
081415 134 30H7 4 4000 3218
081416 140 30H7 4 4000 321,8

Oblo"kové zarubn# s t#sn#nim i bez t#sn#ni: 12.468- K! + DPH
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Souprava nastroja oblgkové zarubrdve$ - obloukové

Popis:

Souprava se sklada z jedné drad"kovaci frézy, dvou
tvarovych radiusovych fréz, jedné tvaroveé frézy,
pilového kotou! e a distan! nich krou"K( .

R
31

18

08

|
2150 |

|
21 2108
T
» 5

Pouiti:

Nastroje jsou ur! eny pro vyrobu ozdobnych
obloukovych zarubni se silikonovym t#sn#nim z
masivu d&va. Nastroje je mo"né pou"it jak na
m#kké tak na tvrdé d&vo.

L

49,6

>

Profilova fréza R60

|
|
|
< Dra"kovaci fréza | !
|
5 5
Plowy Koo QI . . A}* &g : g
q#‘ 714 29 Distan! n{ krou" ek :E @ 3 |
B g '
A T A Y |
N (=
Profilova fréza | _: I_4I + :
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. @170 |
|
|
|
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Dra"kovaci fréza | S h 4
: Pilovy kofouT i “ ;X o §/ K‘L ‘
[>T >
; : g
Distan! ni | ™
— gl 0
| Profilova fréza R90 N
| v ©
|
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Vaha v kg
D B d béit( ot/min Eur
081615 207 30H7 4 4000 1000

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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Souprava nastroja oblgkové zarubrdve 15mm

Popis:

Souprava se sklada ze t& ! tyb&tych drd"kovacich

fréz, jedné ! ty&@&té tvarove frézy a distan! niho

krou"ku. Lze ostré hrany libovoln# zaoblit pou"itim

Pouiti:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu oblo"kovych
zarubni se silikonovym t#sn#nim z masivu d&va.
Nastroje je mo"no pou"it, jak na m#kké, tak na tvrdé

I'tvrtkruhovych fréz vydutych r( znych radius( . Tyto d&vo.
frézy sada neobsahuje.
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Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Vaha v kg
D B d béit( ot/min Eur
081515 148 22,5 30H7 4 4000 4522

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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PROFILOVA FREZA KOMBINORAMAS st.

PROFILOVA FREZA 30 STUPN.

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi béty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em t&sky.

Pouditi:
Nastroj je ur! en na zhotoveni radiusovych ploch v

m#kkém nebo tvrdé d&ve. Nastroj je mo"no pou" it
jak pro strojni tak pro ru! ni posuv.

< 2130
s
n A
< / N
%
v it
™
& N\
‘ 30H7
| 090345-1
=\ - = 7N 1
( KJ/ |
090345-2 ‘
Optimalni
. S . . . CENA .
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Véaha v kg
D B d ba( ot/min Eur
090345-1 126,5 13 30H7 4 4000 109,1 0,7
090345-2 126,5 13 30H7 4 4000 109,1 0,7
Popis: Poudéiti:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi béty z HSS Nastroj je ur! en na zhotoveni Ghlovych ploch,
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em t&sky. nebo sra"eni hran na m#kkém !i tvrdém d&v#.
Lze jej také pou"it i jako vypl) ovou frézu. Néstroj
je mo"no pou"it jak pro strojni tak pro ru! ni posuv.
< 2190 :
¢ 30H7 :
3 A
. e
— ] i ~
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o ! 0
B] 2 38 °
] N !
= / v |
ya ‘ N A
< 50
Optimalni
. o . . . . CENA .
$iselny kéd Uhel Z&akladni rozmé&ry v mm Pol et ota! ky Véha v kg
D B d bai( ot/min Eur
081930 30 190 40 30H7 4 3000 326,9 2,9

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC

List!. 35



RADIUSOVE FREZY - VYSE%E Z KRUHU

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi bdty z HSS

materialu. Nastroj je opat&n omezova! em t&sky.

Pouditi:

Nastroj se pou"iva na zhotoveni radiusovych
ploch jak pro m#kké tak tvrdé d&vo. Nastroj
je mo"no pou"it jak pro ru! ni tak pro strojni

posuv.
Optimalni CENA
$iselny kod Radius Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vahav kg
. Eur
r D B d béit( ot/min
081290 90 120 85 30H7 4 4000 396,4 4,2
081684 84 160 113 40H7 4 4000 856.,4 4,7
Popis: Poudéiti:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi béty z HSS Nastroj je ur! en na zhotoveni radiusovych ploch. Je
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em t&sky. ur! en na m#kkeé i tvrdé d&vo. Nastroj je mo"no
pou"it jak pro strojni tak pro ru! ni posuv.
< 9160
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Optimalni
. CENA ,
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky E Vaha v kg
r
D B d béit( ot/min u
081660 160 78 30H7 4 4000 559,5 3,3

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

List!.
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TVAROVE FREZY

A _______ /4
Popis: Pouéiti:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi béty z HSS Nastroj je ur! en na profilové a tvarové li%y.
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em t&sky. Je ur! en na m#kké i tvrdé d&vo. M(" e se
pou"ivat jak pro strojni tak pro ru! ni posuv.
081206-3 081215
y 2 < 2120
<
o 'Y
N
% « 3007 " &
2120 > L
Optimalni CENA
$iselny kéd Zakladni rozmi#try v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
D B d bé&t( ot/min
081206-3 120 24 30H7 4 4000 168.4 1,1
081215 120 20 30H7 4 4000 169,3 0,7
Popis: Poudéiti:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi béty. Nastroj je ur! en na profilové a tvarové ozdobné
Nastroj je opat&n omezova! em tdsky. rampy, li%y, madla atd. Nastroj je mo"no pou" it
na m#kké i tvrdé d&vo. Lze pou"it pro ru! ni
i strojni posuv.
< 2130
@ I
|_T 1
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Optimalni
. L . . . CENA .
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Vaha v kg
D B d ba( ot/min Eur
081312 130 55 30H7 4 4000 267.,6 2,2
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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Profilova fréza na rame&ky

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em tdsky.

8,5

Pouiti:

Nastroj je ur! en na vyrobu rovnych i obloukovych li%.
Je ur! en na m#kké i tvrdé d&vo. Nastroj je mo"no
pou"it jak pro strojni tak pro ru! ni posuv.

8,5
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2133 i < 2133 i
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Postup - obloukové li%ty PoStup - rovné lidty
1. 2. 1 3. .
1 |
I I
I I
I I
| il
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Vaha v kg
D B d bat( ot/min Eur
081506-3 150 53 30H7 4 4000 379,3 3,5
Popis: Poudéiti:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi bdty z HSS Nastroj je ur! en na vyrobu profilovych a tvarovych
materidlu. Nastroj je opat&n omezova! em t&sky. [i%. Je ur! en na m#kké i tvrdé d&vo. Nastroj je
mo" no pou"it jak pro strojni tak pro ru! ni posuv.
P 2140
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Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Pol et ota! ky Véha v kg
D B d béit( ot/min Eur
081414 140 20 30H7 4 4000 259,2 1,2

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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MULTIPROFILOVA FREZA

TVAROVA FREZA

Popis: Pouditi:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HSS Nastroj je ur! en na vyrobu schodi%ovych
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em té&sky. madel z m#kkého, nebo tvrdého d&va. Nastroj je
mo" no pou"it, jak pro strojni, tak pro ru! ni posuv.
_ 20
+11> a®
A
P 2D \</
4 2d 0
Bl o
©
n
]
Optimalni
; Lo | ; , CENA .
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Véha v kg
D B d béit( ot/min Eur
091501 150 70 30H7 2 4000 226,6 41
Popis: Pouditi:
Kompaktni nastroj se ! ty@8ni pajenymi béty. Nastroj je ur! en na profilové, tvarové
Nastroj je opat&en omezova! em t&sky. a obloukové li%y. Nastroj je mo"no pou"it
na m#kke i tvrdé dé&vo, pro ru! ni i strojni posuv.
|
g
L
. 2150
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozméry v mm Pol et ota! ky CENA Véha v kg
D B d béit( ot/min Eur
091505 150 41 30H7 4 4000 187,9 2,1
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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MULTIPROFILOVE FREZY

Popis:

Kompaktni nastroje se dv#ma pajenymi béty

z HSS materialu. Nastroje jsou opat&ny

omezova! em t&sky.

Pouiti:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu ozdobnych 1i%, nebo
nabytkovych d&ms z m#kkého, nebo tvrdého dé&va.
Nastroje je mo"no pou"it, jak pro strojni, tak pro ru! ni

posuv.

B -TEST
HSS
_ oD
- -
091502 <
< zd
P oD
>« 091503 .~
~
N
Yy od
g‘ Re |R6 | <
~
- ;,A 4
o
y 8
A
=
v
LN
%9 3| 10
Optimalni
o , ] . CENA ,
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Vaha v kg
D B d b&t( ot/min Eur
091502 150 55 30H7 2 4000 160 3,2
091503 150 50 30H7 2 4000 190,5 2,7

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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TVAROVA FREZA - na vyrobu ramp a ozdobnych li#t

RAME%KOVA FREZA

Popis:

Kompaktni néstroj se ! ty&ni pajenymi bdty. Sklada se ze t&
fréz do sebe zapadajicich. Ka"da fréza se m(" e pou"iti

samostatn#. Jedna se o profil a kontraprofil. Nastroj je
opat&n omezova! em t&sky.

Poudéiti:
Nastroj je ur! en na vyrobu ozdobnych tvarovych

li%, profil(, ramp z tvrdého !i m#kkého d&va.
Nastroj je mo"no pou"it pro strojni i ru! ni posuv.

7 - 2
A } K{'\/ 3
| X
|
8 | o 2
|
| @t
| 1
v o
Optimalni
. S . . . CENA .
$iselny kdd Zé&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
D B d béit( ot/min Eur
091807 180 66 30H7 4 4000 395,2 4,6
Popis: Poudéiti:

Kompaktni nastroj se t&&mi pajenymi béty. Sklada se

ze t& fréz do sebe zapadajicich a distan! nich krou"k( r(zné

%&. Ka"da fréza se m(" e pou"it i samostatn#.
Nastroj je opat&n omezova! em t&sky.

Nastroj je ur! en na vyrobu ozdobnych tvarovych

[i%, profil(, ramp z tvrdého !i m#kkého d&va.

P& vlo"eni r( znych %&k distan! nich krou"k(

je mo"no vyrobit nep&berné mno"stvi tvarovych
li% - a" 40 profil(. Nastroj je mo"no pou"it pro strojni

i ru! ni posuv.

P 9136 X ,9:6
O = ol - I
Lgﬁ__ﬂ__, 1—::: @3// | Sy &, M =5
T ]l : Rt 74 | @
N © /__\__J:::I !_____,__ _ | ’ps?L r_“__J::|
SN\ ) | ' ) | '
| < 2158 T !

< 2140
Optimalni CENA
$iselny kdd Zé&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
u
D B d béit( ot/min
091606 160 - 30H7 3 4000 560,7 3,7

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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PROFILOVA FREZA - SPAROVKA

Popis:

Kompaktni nastroje se ! ty&ni pajenymi bdty z HSS
materialu. Nastroje jsou opat&ny omezova! em t&sky.

Pouiti:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu tvarovych ozubeni v
podélném &zu pro spojovani d&va

o r(zné %&e. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro
strojni, tak pro ru! ni posuv. Lze pou"it na m#kké (M
) atvrdé (T ) d&vo, ale je pot&ba to rozli%.

B -TEST
HSS
aD
od
4
m
AN 4
111331 111332 111333 111334
< 13 » <20 « 39 < 89 »
6.5 6,5 6,5 6,5
I =VAVA S VAVAVAVAVAVA . B
A A ﬂ‘ A
<« 15 P 22-50 41-70 < 41-80 >
M - frézanam " kké d #vo T - frézanatvrdé d #vo
Optimalni
e , ] ) CENA )
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky e Véha v kg
D B d bat( ot/min ur
111331 M 125 30 30H7 4 4000 184 1,7
111331 T 125 30 30H7 4 4000 184 1,7
111332 M 125 50 30H7 4 4000 210,2 1.8
111332 T 125 50 30H7 4 4000 210,2 1,8
111333 M 125 70 30H7 4 4000 239 35
111333 T 125 70 30H7 4 4000 239 3,5
111334 M 125 82 30H7 4 4000 247 3.8
111334 T 125 82 30H7 4 4000 247 3.8

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani : kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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PROFILOVA FREZA - SPAROVKA

A _______ /4
Popis: Poudéiti:
Kompaktni nastroje se ! ty&ni pajenymi bty z HSS Nastroje jsou ur! eny na vyrobu tvarovych
materialu. Nastroje jsou opat&ny omezova! em ozubeni v p&! ném &zu pro spojovani m#kkého
t&ésky. d&va o r( zné délce. Nastroje je mo"no pou"it, jak
pro strojni, tak pro ru! ni posuv.
HSS B - TEST
04 -- 06
|q 36
A
A
~
T o
o <
™ Q
0
v
Reduk $ni pouzdro 30/40 mm
(pouze na objednavku)
7}
111642
m<a1><>24‘ nx38 mgx 24 < 3.8
<38
poz.2||[ nx poz.1 [[|poz.2
4
o L ﬂ
S S
4 A
111652
NOVINKA: .
Sparovaci fréza pro p #$ny spojdo 9% 28mm. o é
Minimalni 9% 12mm. y T 1/ N
< 2160
Optimalni CENA
$iselny kod Z&akladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Eur Véha v kg
D B d bé&t( ot/min
111641 160 40 40H7 4 4000 330 35
111642 160 86 40H7 4 4000 580,9 6,2
111652 160 32 40H7 4 4000 318,3 2,8
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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Popis:

PROFILOVA FREZA - SPAROVKA PRO P(i%NY SPOJ

NEKONE%NY VLYS

Kompaktni nastroje se ! ty&ni pajenymi bty z HSS materiélu.
Nastroje jsou opat&ny omezova! em t&sky.

HSS

B - TEST
04 -- 06

Pouiti:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu tvarovych
ozubeni v p&! ném &zu pro spojovani m#kkého

d&va o r( zné délce. Nastroje je mo"no pou"it, jak
pro strojni, tak pro ru! ni posuv.

3,8

» 10 | 4

111635

AU

Ost&ni HSS no"( se provadi mimo nosné t#leso na rovinné brusce. Ost&na je
pouze ! ast s profilem. No" e p& utahovani jednou rukou tla! ime do sedla t#lesa
a bokem na op#rny kolik, druhou rukou utahujeme imbusové %ouby ( &dn# ).

Optimalni
o ) . ) CENA )
$iselny kod Z&kladni rozm#ry v mm $ista Po! et otal ky Eur Véha v kg
D B d mira bé&t( ot/min
111630 160 32,2 40H7 30 4 4000 318,3 2,5
111640 160 39,8 40H7 36 4 4000 365,1 3,3
112540 250 40 50H7 36 6 4000 578,6 7,8
111635 160 35,2 50H7 34,7 4 4000 334,8 2,9
Nahradni no"e
CENA
Kéd Rozm#r Eur
111630 N 10/10 55
111640 N 10/10 68,7
112540 N 11/11 68.7
111635 N 4z| 10/10 65.3
111635 N 5z 10/10 69,6

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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PROFILOVA FREZA - SPAROVKA

A/
Popis: Poudéiti:
Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HSS Nastroj je ur! en na vyrobu rohového i rovného spoje
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em tdsky. p& podélném spojovani m#kkého, nebo
tvrdého d&va. Nastroj je mo"no pou"it, jak
pro strojni, tak pro ru! ni posuv.
H SS B -TEST
04 -- 06
m
< oD >
<
O
<
4
—>—<
<t
4
] —
A T
<!
4 'l
Optimalni
. . . . . CENA
$iselny kod Zé&kladni rozm#ry v mm Po! et oté! ky Véha v kg
D B d b&t( ot/min Eur
111851 180 28 30H7 4 4000 228,7 2,5
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP A
A _______ /4
Popis: Poudéiti:
Souprava se sklada z 5 ks ! ty&@&tych ! epovacich kotou!( , Nastroje jsou ur! eny na vyrobu okennich k&del pro
3ks mezikrou"k( 8mm a dvou ! ty&é&tych klasické sklo se %&ou polodrd"ky 10-15mm.
fréz. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro strojni, tak pro
rul ni posuv. Lze vyrab#t kastlova okna.
B - TEST B - TEST
HSS [ 04 - 06 ] [ 04 -- 07 ]
15°
\ 7 Aw
A A
{ >
A A
- 10
P
2120
) 1 =% $EPOVACI KOTOUS - 1c
[ KROU, EK 8 mm
L — 7= sepovkcikoTous - 1o
| ) KROU, EK 8 mm
| \ 1 =%  $EPOVACIKOTOUS - 1a
| A ,
[ 1 [T 1 =v $EPOVACIKOTOUS - 2b
| ( %_%j—e , KROU, EK 8 mm
— [ =9  $EPOVACI KOTOUS - 2a
H
oD
Profilovani $ epovani
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Polet | Optimalni | Polet | Optimalni CENA Vaha v kg
D H d bat( otal ky bét( ota! ky Eur
102015 200 75 30H7 4 4000 4 3500 575,2 10
102515 250 100 30H7 4 4000 4 3200 789,2 17,3
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP B
A _______ /4
Popis: Pouéiti:
Souprava se sklada z 5 ks ! ty&@&tych ! epovacich kotou!( , Nastroje jsou ur! eny na vyrobu okennich k&del pro
3ks mezikrou"k( 8mm, 1ks mezikrou"ku klasické sklo se %&ou polodrd"ky 10-15mm.
4mm a dvou ! ty&étych fréz. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro strojni, tak pro
rul ni posuv. Lze vyrab#t kastlova okna.
B - TEST B-TEST
HSS [ 04 -- 06 ] [ 04 -- 07 ]
15°
&V
\ J
A 4
= N
A A [ o] 1 ]
‘ 7
A
10 KROU, EK 4 mm
P 2120
) Jd =% $EPOVACIKOTOUS - 1c
| (D — , KROU, EK 8 mm
[ | J =4 $EPOVACI KOTOUS - 1h
| ( J , KROU, EK 8 mm
Ll \ 1 =% $EPOVACI KOTOUS - 1a
| A ,
/| LT 1 =v $EPOVACIKOTOUS - 2b
| ( , KROU, EK 8 mm
— | =§  $EPOVACI KOTOUS - 2a
P H
oD
Profilovani Ani
, , rofilovani $ epovani CENA )
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et Optimalni Po! et Optimalni Vaha v kg
D H d béi( ot&! ky béi( oté! ky Eur
102016 200 75 30H7 4 4000 4 3500 575,2 10
102516 250 100 30H7 4 4000 4 3200 789,2 17,3
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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Popis:

SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP C

Souprava se sklada z 5 ks ! ty&@&tych ! epovacich kotou!( ,
3ks mezikrou"k( 8mm a dvou ! ty&é&tych

Pouiti:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu ram( a okennich
k&del pro klasické sklo se %&ou polodra"ky

fréz. 15-20mm. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro
strojni, tak pro ru! ni posuv. Lze vyrab#t kastlova
okna.
Hss (&) (&)
15°
47
y
2 y N
A A /
S 10
P 120
) 1 =§ $EPOVACI KOTOUS - 1c
| e , KROU, EK 8 mm
I Jd <~ $EPOVACI KOTOUS - 1b
[ ) KROU, EK 8 mm
L] 1 =% $EPOVACI KOTOUS - 1a
« Ty
_ oD
| N ,
/| “ $EPOVACI KOTOUS - 2b
| ( , KROU, EK 8 mm
[ ] ‘ =%  $EPOVACI KOTOUS - 2a
Profilovani $ epovani
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Polet | Optimalni | Polet | Optimalni CENA Vaha v kg
D H d bai( ota! ky bail( ota! ky Eur
102017 200 75 30H7 4 4000 4 3500 575,2 10
102517 250 100 30H7 4 4000 4 3200 789,2 17,3

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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Popis:

Souprava se sklada z 5 ks ! ty&@&tych ! epovacich kotou!( ,

SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP

D

3ks mezikrou"k( 8mm, 1ks mezikrou"ku
4mm a dvou ! tyb&tych fréz.

Pouditi:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu rdm( a okennich
k&del pro klasické sklo se %&ou polodra"ky
15-20mm. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro strojni,
tak pro rul ni posuv. Lze vyrab#t kastlova okna.

Hss () (5
15°
g y
S <"‘ ,[ 1l l ]]
E 10
> \KROU, EK 4 mm
P 2120
/| ~%  $EPOVACI KOTOUS - 1c
| , KROU, EK 8 mm
I J =4 $EPOVACI KOTOUS - 1b
L , KROU, EK 8 mm
L | ] =%  $EPOVACI KOTOUS - 1a
- H
\ A ,
/] LT 1 =v $EPOVACIKOTOUS - 2b
| ( , KROU, EK 8 mm
L [ ‘ =§  $EPOVACI KOTOUS - 2a
, , Profilovani $ epovani CENA )
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et Optimalni Po! et Optimaln{ Vaha v kg
D H d ba( ota! ky ba( otal ky Eur
102018 200 75 30H7 4 4000 4 3500 575,2 10
102518 250 100 30H7 4 4000 4 3200 789,2 17,3

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP H

Popis:

Souprava se sklada z 5 ks ! ty&dtych ! epovacich

kotou!( , 2 ks mezikrou"k( 8mm, 1 ks mezikrou"ku 12mm
a ! ty&4&té tvarové a dra"kovaci frézy.

hss (&) [ &)

Pouditi:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu ram( a okennich
k&del pro klasické sklo se %&ou polodra"ky

15 - 18 mm. Nastroje je mo"né pou"it jak pro
strojni, tak pro ru! ni posuv.

[ | | I

L2110
T 7
A }
Y
e &
o
el y
o y
~ e N\ Zl
A <
AN Va
i 10
~ %120

:l =¥ $EPOVACI KOTOUS - 1c

[ ]

KROU, EK 12 mm

[T _J=L _ij ~® $EPOVACI KOTOUS - 1b
( KROU, EK 8 mm

1 =4  $EPOVACI KOTOUS - 1a

<« N
- oD
(| ' [ 1 =% sEpovAci KOTOUS - 2
| (D , KROU, EK 8 mm
| ] ‘ < $EPQOVACI KOTOUS - 2a
Profilovani $ epovani
. S . . ) . CENA ,
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et Optimalni Po! et Optimalni Véha v kg
D H d bat( ota! ky bat( ota! ky Eur
102023 200 75 30H7 4 4000 4 3500 644,4 10
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP |

Popis:

Souprava se sklada z 5 ks ! ty&dtych ! epovacich
kotou!( , 3 ks mezikrou"k( 8mm a ! ty&&té tvarové a

dra"kovaci frézy.

Pouditi:
Nastroje jsou ur! eny na vyrobu ram( a okennich
k&del pro klasické sklo se %&ou polodra"ky

15 - 18 mm. Nastroje je mo" né pou"it jak pro
strojni, tak pro ru! ni posuv.

B-TEST B-TEST
HSS [ 04 - 06 ] [ 04 -- 07 ]
: |
w0 |
A o i
P
9\ |
. !
o |
— 1
A :
I
& |
I
v ;
< 10 |
D 120 |
- I
|
) ! $EPOVACI KOTOUS$ 1c
i Krou"ek 8mm
I $EPOVACI KOTOUS$ 1b
E Krou"ek 8mm
| $EPOVACI KOTOU$ 1a
|
i
i
i
i
| :
/ | $EPOVACI KOTOU$ 2b
i Krou"ek 8mm
! $EPOVACI KOTOU$ 2a
I
Profilovani $epovani
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et Optimalni Po! et Optimalni CENA Véaha v kg
D H d béit( ota! ky béit( ota! ky Eur
102025 200 75 30H7 4 4000 4 3500 658,8

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP G

Popis:

Souprava se sklada z 5 ks ! ty&é&tych ! epovacich kotou!( ,
2ks mezikrou"k( 8mm, 1ks mezikrou" ku

12mm a ! ty&é&té tvarové a drd" kovaci frézy.

Pouditi:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu rdm( a okennich
k&del pro klasické sklo se %&ou polodra"ky
15-18mm. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro

strojni, tak pro ru! ni posuv. Lze vyrab#t kastlova
okna. Tuto sadu Ize doplnit o ! epovaci kotou! e
172x16 - 2ks, 128x44 - 1ks a distan! ni krou" ek, tim
je mo"no vyrab#t i ditermické sklo.

Hss | &) | &)
9
P
s K
1 S
2y
A ]
& 10
. 120
71 | [ 1 =% sepovaci KoToUS - 1c
] [ ) , KROU, EK 12 mm
| | 1 <=4 $EPOVACI KOTOUS - 1b
( , KROU, EK 8 mm

L1 \ 1 =% $EPOVACI KOTOUS - 1a
_H
- oD
/T I [ 1 =% $EPOVACI KOTOUS - 2

l ) ) KROU, EK 8 mm
[ | ‘ 4§  $EPOVACI KOTOUS - 2a
Profilovani $epovani CENA
$iselny kod Zakladni rozmé#ry v mm Po! et Optimalni Polet | Optimalni Vaha v kg
D H d bat( oté! ky bai( oté! ky Eur
102022 200 75 30H7 4 4000 4 3500 644,4 10,1
Roz%&ni na diterm - 172x16 - 2ks, 128x44 - 1ks, dist.krou" ek 16mm - 1ks 4 3500 299,3 6,5

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 %' no na 62-64 HRC

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

List!. 52



SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP G - diterm

Popis:

Souprava se sklada z 5 ks ! ty&dtych ! epovacich kotou!( , 1

ks mezikrou"ku 8mm, 1 ks mezikrou"ku
12mm,1ks mezikrou"ku 16mm a ! ty&é&té tvarové a

dra"kovaci frézy.

Pouéiti:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu ram( a okennich

k&del pro ditermické sklo se %&ou polodrd"ky max
31mm. Néstroje je mo"no pou"it jak pro
strojni, tak pro ru! ni posuv.

Hss | &) ( &)
9
<P
Fy K
l\‘ Q:Q
= <A
‘ ) )
08? 14
P
P o128
L 1 =% $EPOVACI KOTOUS - 1c
[ ) , KROU, EK 12 mm
I 1 =% $EPOVACI KOTOUS - 1b
( ] , KROU, EK 16 mm
\ ] =% $EPOVACI KOTOUS - 1a
H
¢ ’ oD
|
/T ] J =% $EPOVACI KOTOUS - 2b
l [ ] ) , KROU, EK 8 mm
| [ ] =#  SEPOVACI KOTOUS - 2a
Profilovani $epovani CENA
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et Optimalni Po! et Optimalni Véaha v kg
D H d béi( ota! ky bai( otal ky Eur
102024 200 75 30H7 4 4000 4 3500 695,2 11,5

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP E

Popis:

Souprava se sklada z 6 ks ! ty&é&tych ! epovacich kotou!( ,
2ks mezikrou"k( 10mm, 1ks mezikrou"ku

8mm, 1 ks mezikrou"ku 12mm a dvou ! tybdtych

Pouditi:
Nastroje jsou ur! eny na vyrobu rdm( a okennich k&del

pro ditermické i klasické sklo se %&ou polodra"ky 26-
44mm. Nastroje je mo"no pou"it,

fréz. jak pro strojni, tak pro ru! ni posuv.
Hss | &) [ &5
15°
A
3 A 4
v A\ 4
RN
P 14
: o128
/ 1 =% $EPOVACI KOTOUS - 1c
L , KROU, EK 8 mm
| =3 $EPOVACI KOTOUS - 1b
(1] KROU. EK 12 mm
| ] [ ] =4 $EPOVACIKOTOUS - 1a
|
oD
A ’
| 1 =v  $EPOVACI KOTOUS - 2¢
L ] , KROU, EK 10 mm
| \ 7 =% $EPOVACI KOTOUS - 2
C ) KROU, EK 10 mm
1 i [ ] ~%  $EPOVACI KOTOUS - 2a
’ , Profilovani $ epovani CENA ’
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et Optimalni Po! et Optimalni e Vaha v kg
D H d bei( otél ky bét( ota! ky ur
102019 200 75 30H7 4 4000 4 3500 675,7 13,1
102519 250 100 30H7 4 4000 4 3200 975 19,5

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

$ epovaci kotou! e typ 10 2019 Ize roz%&t o nastroj 01 2008, poté lze vyrab#t k&dla s polodra" kou %trokou 15mm.

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA OKNA

TYP F
Popis: Pouéiti:
Souprava se sklada z 6 ks ! ty&@&tych ! epovacich kotou!( , Nastroje jsou ur! eny na vyrobu okennich k&del pro
1ks mezikrou"ku 8mm, 3 ks mezikrou" ku ditermické sklo se zasklivaci li%ou na od&z
12mm a t& ! ty&dtych fréz. Nabizime v tomto provedeni také a se sra"enim na silikon. Nastroje je mo"no pou"it,
sadu pro hluboké ! epy, pr( m#r 270mm. Sada se skladéa ze 4 jak pro strojni, tak pro ru! ni posuv.

ks ! epovacich kotou!( (nastroje jsou jen 4ks, jeliko" se
prohazuiji), t& ! ty&d&tych fréz a distan! nich krou"k( .

21
Hss | & (&) 15
e V]
\
| )
3 vA —
B Yy —
oA
v &
/
15°L~>
18
2140
[ | 1 =% S$EPOVACI KOTOUS - 1c
L , KROU, EK 8 mm
| ) o $EPQOVACI KOTOUS - 1b
[ ] [ ] KROU, EK 12 mm
L | ‘ | 1 =§  $EPOVACI KOTOUS - 1a
oD
«
A ,
| J =v  $EPOVACI KOTOUS - 2¢
L ) , KROU, EK 12 mm
| ) 1 =3 SEPOVACI KOTOUS - 2
(] ) , KROU, EK 12 mm
[ ] ] 1 % $EPOVACI KOTOUS - 2a
Profilovani $epovani
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et Optimalni Po! et Optimalni CENA Véha v kg
D H d béi( ota! ky bai( otal ky Eur
102021 200 75 30H7 4 4000 4 3500 810,9 13,3
270 110 30H7 4 4000 4 3200 1210,1
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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Popis:

SOUPRAVA %EPOVACICH KOTOU%) NA RAMY

Souprava se sklada z 3 ks ! ty&@&tych ! epovacich kotou!( , 1

ks mezikrou"ku 16mm, 1ks mezikrou"ku

Pouiti:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu

vn#j%ch ram( oken.

Nastroje je mo"no pou"it, jak pro strojni, tak pro

4mm a dvou ! tyb&tych fréz. ru! ni posuv.
B -TEST B - TEST
HSS [ 04 — 06 ] [ 04 — 07
15°
\” :
A
o A >
B = \ [ o] |
X oA 7 ]
Y 45°
o4 \ \_/
B Oy \ KROU, EK 4 mm
P 2132
. A “y  $EPOVACIKOTOUS - 1a
_H
[ d ) Y 3 .
/ ] [ ] =} sepovacikoTous - 20
[ ] [ ] KROU, EK 16 mm
—— \ )
[ ] =% SEPOVACI KOTOUS - 2
Profilovani $ epovani CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et Optimalni Po! et Optimalni Véha
D H d béi( otal ky bé( otal ky Eur v kg
102520 250 100 30H7 4 4000 4 3200 652,2 16,4

Materiél: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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ROTO - kompletni okno
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Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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FREZA NA DRA*KU PRO CELOOBVODOVE KOVANI

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HSS

materialu. Nastroj je opat&n omezova! em tdsky.

B - TEST
HSS

Pouiti:

Nastroj je ur! en na vyrobu dra"ky, ve vn#j%m
tvaru kd&dla, pro celoobvodové kovani. Nastroj
je mo"no pou'it, jak pro strojni, tak ru! ni posuv.

o™ 4
o
b v
9,5 zd
2D
Optllmalnl CENA
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Véha v kg
D B d bat( ot/min Eur
081514 150 16,3 30H7 4 4000 106,6 1,2

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

%' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SOUPRAVA NASTR@®RO KOVANI ROTO /MACO/

PROFILOVANIEPOVANI

Popis:

Souprava na tvarovani se skladéa ze 6 ks ! ty&dtych

tvarovych kotou!( . Souprava na ! epovani obsahuje 5ks

I ty&dtych ! epovacich kotou!( ,
2ks mezikrou"k( 10mm a 1ks mezikrou"ku 8mm.

Pouditi:

Nastroje na tvarovani jsou ur! eny na vyrobu

dvou typ( vn#j%ho tvaru k&dla a vnit&iho tvaru rdmu
pro kovéni roto a silikonové t#sn#ni. Nastroje na

I epovani jsou ur! eny na ! epovani tvaru ramu.
Nastroje je mo"no pou"it, jak pro

strojni, tak pro ru! ni posuv. Maximalni %& je 64mm.
* {& 68mm a v#t% dosahnete vym#nou kotou! e

210x20 za 210x24, atd.
Hss | &%) (&5
18 746 54;;,1230847
oA 8 ©
1 X
oA
-9
Ram K#idlo-vn " j%tvary
1
] - 6 5
3 4 4
< 2160 160
— 4 ,
y | ] v $EPOVACI KOTOUS$ - 140 x 20 x 30
[ , KROU, EK 10 mm
L =¥ $EPOVACI KOTOUS - 180 x 8 x 30
[ , KROU, EK 10 mm
) | {y  $EPOVACI KOTOUS$ - 210 x 20 x30
H
” @D
A )
[ S $EPOVACI KOTOUS - 156 x 10 x 30
— | [ _ , KROU, EK 8 mm
= $EPOVACI KOTOUS - 180 x 10 x 30
Optimalni
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Véha v kg
D B d ba( ot/min Eur
ROTO profilovani 160 - 30H7 4 4000 755,7 8.8
ROTO ! epovani 210 80 30H7 4 3400 440,5 8,2

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

%' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SADA PRO ROTO /MACO/ KOVANI

ST EDOVY SLOUPEK, ROTO OKAPNICE

Popis:

Souprava t& kompaktnich kotou!( se ! ty&ni bdty ur! ena na

vyrobu profilu na st&dovy srdz dvouk&dlého okna.
Doporu! ené ota! ky
4000 ot/min.

Sada na Roto kovani
Dvouké&dlé okno Roto

Pouditi:

St&dovy sloupek je ur! en na roz%&ni zakladni sady
ROTO - profilovani ! epovani pro m#kké nebo tvrdé
d&vo. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro na strojni,
tak pro ru! ni posuv.

Dvouké&dlé okno Roto

Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Vaha v kg
D B d béit( ot/min Eur
101632 160 - 30H7 4 4000 359,1 3.9
Popis: Poudéiti:

Souprava p#ti kompaktnich kotou!( se ! ty&ni b&ty ur! ena
na vyrobu profilu na okapnici roto.

0174,6

Okapnice roto je ur! ena na roz%&ni zakladni sady
ROTO - profilovani ! epovani pro m#kké nebo tvrdé
d&vo. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro na strojni,
tak pro ru! ni posuv.

9154,1

A 417;/ | ) <15p
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A | b I

5 | . :

| |

» 6 g 2198 |

<nla 2120 |

< 2210 2138
47
Optimalni
. L. . . . CENA ,
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
D B d béit( ot/min Eur
ROTO okapnice 210 - 30H7 4 4000 548,8 10,6

Prodavame také okapnice: typ R12.16.53.S
Koncovky k okapnicim - leva, prava

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

cena 199,- K! / 1m + DPH
cena 12,- K! / 1ks + DPH

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

%' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SADA FREZ NA VYROBU OKNA EURO 68mm

Typ Donau - HSS

Popis:

Euro 68mm - Donau HSS

Sada 30ks kompaktnich néstroj( se ! ty&ni

pajenymi b8ty z HSS materialu a 10 ks distan! nich
krou"k( . Nastroje jsou opat&ny omezova! em t&sky.
Standartni upinaci pr( m#r je 30H7.

30 ks fréz je rozd#leno do 9 souprav, jimi"

Ize vyrobit celé kompletni jednok&dlové okno.

K t#mto sadam dostava zékaznik zdarma sadu

na od&z zasklivaci li%y (fréza ! islo 36, pilovy

kotou! a distan! ni krou"ek). Pro vyrobu dvouk&dlého
okna je pot&ba sada fréz

na st&dovy sraz - sloupek. Na zaobleni a vyfrézovani
parapetniho plechu se pou"iva fréza ! islo 35 a 38.
Mohou se pou"ivat sou! asn#, pokud se mezi frézy vio"i
distan! ni krou" ek o %& 43mm.

K vyrob# obloukovych oken je ur! ena sada obji" d#cich
krou"k( se dv#ma stopkovymi frézami. Ke spojovani
segment( do oblouku je mo"né pou"it roz%&nou
sparovku - obj. !islo 111642.

Pro drd"ku druhého t#sn#ni na k&dle slou"i fréza ! islo
42. Tato se prohodi s frézou ! islo 27. Pro vyrobu
zdvojeného dve&iho vlysu slou"i sada 2ks fréz ! islo
40,41. Pro frézovani vn#j%ch dra" ek

na ramu oken se zaoblenymi hranami slou”i fréza ! islo
37. Na vyrobu odklap#cich p&d okennich rame! k( na
okna slou"i sada na p&dokenni rame! ek. Zakladni sadu
Ize také roz%é&t o dal% tvar

- rustikalni profil.

K tomu slou"i sada p#ti kompaktnich nastroj( . Fréza
I'islo 23a je ur! ena na nast&lovaci li%u

a fréza !islo 23b je ur! ena na tvar zasklivaci li%y.
Souprava p#ti kompatnich nastroj( slou"i k roz%&ni
zéakladni sady na okna Euro 68. Prohozenim t#chto p#ti
fréz o pr( m#ru 300mm za frézy ze sady Euro 68 o

pr( m#ru 240mm, ziskate hluboké ! epy 12,5 cm.

Pouditi:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu okna EURO 68mm

z m#kkého, nebo tvrdé d&va. Nastroje je mo"no
pou"it, jak pro strojni, tak pro ru! ni posuv.

Okna jsou frézovana s p8znanou sparou z obou stran
2-5mm a v%chny vystupujici hrany jsou sra"eny
1x45°. Maximalni hloubka pro ! epovani

je 95mm. P& pou"iti nastroj( neni nutno m#nit
nastaveni stroje.

Se zakladni sadou je mo"no vyrobit obloukova okna i
balkénové ké&dla. Také umo") uje

jednoduchou vyrobu p&' ek v ramu a ké&dle.

Oknaje mo &né osadit nasledujicimiprvky:
- kovani ROTO CENTRO 100 systém 12/18-9
narovné osazeni
- t#sn#ni5x 8 mm
- okapni livta Gutmann DONAU 22/20F
- ditermické sklo o sile 24 mm
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SADA FREZ NA VYROBU OKNA EURO 68mm

DONAU - HSS ( zakryvéai)li

HSS |

B-TEST
04 -- 06

J

B-TEST
04 - 07

68
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18

KrouZek 14mm

KrouZek 8mm

Vnit@afl tvar k&dla K&dlo Eepy
24 20
23
22 18
21 —> 16
Tvar ramu - hornf dfl + boky K&dlo rozpor
19

w

Tvar ramu - dolni dil

i Ram Eepy - bo&ni dily -

— -

KrouZek 16mm

Krouzek 15mm

vrch

KrouZek 10mm

10

ek 10mm

Ram Eepy - bo&nf dily - spodek

k 10mm

—

KrouZe
11

| KrouZel

10mm

] 12

Vn&j%h tvar ki&dla

27
26
flovikotoat 186x5
25

Ram rozpory - horni a spodni dil

KroyzZek 12mm

KrouZek 23mm

< 13 > 43 »lg 12
Sada na odi&ez zasklivaci li%ty - ZDARMA!
Optimalni
. L. . . ) CENA .
#iselny kod Zakladni rozm$ry v mm Po! et otagky Eur Vaha v kg
D B d béi( ot/min
102468.2 240 95 30H7 4 3200-4000 3000 86,3

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu%$no na 62-64 HRC
Provedeni: funk!ni plochy brou %ny
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SADA FREZ NA VYROBU OKNA EURO 68mm

DONAU - HSS ( Klasicka )i

Hss (&7 (&)

68

[ )
| | | |
| | | |
L LA < B Vnit@i tvar kéidla K&dlo Eepy
| i | |
. S - , 24 20
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10 ! | I I 3 55 18
. | | 16,3 . 21 KrouZek 8mm
1 1
K C J — ) - 16
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}L ! m‘ ¢
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395, B¢ | : :
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| Lal il | | hl 7 19
| | 1 8 KrouZek 16mm
2 1 1 1
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Sada na odi&ez zasklivaci li%ty - ZDARMA!
Optimalni
. N . . . CENA ,
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otagky Eur Vaha v kg
. u
D B d béit( ot/min
102468.3 240 95 30H7 4 3200-4000 3000 86,3

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

%' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SADA FREZ NA VYROBU OKNA EURO 68mm

PEslufenstvi

H SS B - TEST
04 -- 06
Sada na od&esz zasklivaci liSty
Sada je ur! ena na od&z zasklivaci li%y a
sklada se z pilového kotou! e 150 x 2,6 x 30
tvarové frézy !. 36 a distan! niho
[ krou"ku 12,7mm. Doporu! ené ota! ky
[ > 4000 ot/min.
A—, 36
L
™
3
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky CENA Vaha v kg
D B d bai( ot/min Eur
101568.36 150 - 30H7 4 4000 162,1 0,6
S 4
0
<& £
Pilovy kotou!
mooy
Q
A 4
o (o]
)
. 51
< 2160
Optimalni
. S . . . CENA ;
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
D B d bai( ot/min Eur
101168.51 116 - 30H7 4 4000

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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SADA FREZ NA VYROBU OKNA EURO 68mm

PEslufenstvi

Sraz dvouk&dlého okna

Souprava ! ty&ompaktnich kotou!( se
! ty&ni bdty ur! ena na vyrobu profilu na
st&dovy sraz dvoukd&dlého okna.
Doporu! ené ota! ky 4000 ot/min.

A
v

!-b

A

C:Ij
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A
31 1 @) -
32 & b
N
33 4 L
34
Optimalni
. L . . . CENA .
$iselny kod Z&kladni rozm#ry v mm Pol et otal ky Véha v kg
D B d béit( ot/min Eur
101768.31 176 - 30H7 4 4000 419,3 6,5
Sraz dvouk&dlého okna
Souprava p#ti kompaktnich kotou!( se
I ty&mi bdty ur! ené na vyrobu profilu na
st&dovy sraz dvouk&dlého okna.
Doporu! ené ota! ky 4000 ot/min.
/
<
KOAXX &0
g & %
A 4
A
m[ _'-'
v
v k
‘10,5' 7.5 < 12 »
Opt{malnl CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
D B d béit( ot/min Eur
101768.43 176 - 30H7 4 4000 760,9 7,5

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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EURO 68mntrézasisio 38 na viiif parape&35 na parapetni plech

Fréza na ndstovaci#iu a pro zaskliva#li

Popis:

Kompaktni nastroje se ! ty&8ni pajenymi béty
z HSS materialu. Nastroje jsou opat&ny

omezova! em t&sky.

Pouiti:

Nastroj ! .38 je ur! en na vyrobu vnit&iho parapetu
oken Euro 68mm. Nastroj ! .35 je ur! en na vyrobu
dra"ky pro parapetni plech. Lze je pou"it jak na
m#kké tak na tvrdé d&vo. Nastroje je mo"no pou"it
jak pro strojni tak pro ru! ni posuv. S pou"itim
distan! niho krou"ku 43mm je m(" ete pou"ivat

sou! asn#.

&
A ‘
321
—
v

|
]
|
Toll
™|
|
|
|
|
|
2 |
|
|
|
|
A 1
] |
Q|
[ i
|
|
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm##ry v mm Po! et ota! ky CENA Vaha v kg
D B d bét( ot/min Eur
101368.38 132 17 30H7 4 4000 163,1 1,2
101268.35 126 18 30H7 4 4000 156,6
Fréza na nast&lovaci li%tu 23a
Fréza na zasklivaci li%u 23b
Popis: Pouditi:

Kompaktni nastroj se ! tydmi pajenymi béty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em t&sky.

Frézy 23ai 23b jsou ur! eny na roz%&ni zakladni
sady na Euro okna 68mm. Fréza 23a je ur! ena na
nast&lovaci li%u pro silikon. Fréza 23b je ur! ena na
zasklivaci li%u. Nastroje Ize pou"it jak pro strojni tak
pro ru! ni posuv. Nastroj pracuje samostatn#.

23a 23b
Y Ir——— rT T & L7 [——
0 | 0| / !
| | < / I
& | 4 |
I [ Lo ==
. o
< 2135
P 5123,9
Optimalni
; CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky . Vaha v kg
D B d ba( ot/min ur
101268.23a 123,9 255 30H7 4 4000 198,3 1,6
101368.23b 135 25,5 30H7 4 4000 190,9 1,4

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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EURO 68mm ¢ PDOKENN| RAMEK

A/
Popis: Pouditi:
Souprava t& kompaktnich ! ty&dtych ! epovacich Souprava nastroj( je ur! ena na vyrobu odklap#cich
kotou!( a hlavy na vym#nné no"iky s profilovacimi p&dokennich rame! k( na EURO okna 68.
tvary p&! ky, venkovni a vnit&i tvar rame! ku. Nastroje je mo"no pou"it jak pro strojni, tak pro ru! ni
Frézy jsou opat&ny omezova! em t&sky. posuv.
SEPOVANI 180
Ptedokenni rame $ek Euro 68 4
{
] I
\
! 5
l
ROZPOR
132 | f
| | v
' I
I
1 3 | x
! | /ér )
PROFILOVANI
-
4
L
Optimalni
. S . . . CENA
$iselny kod Z&akladni rozm#ry v mm Pol et ota! ky Eur Véha v kg
D B d bét( ot/min
101868.48 180 41 30H7 4 4000 217,4 8,5
Optimalni CENA
$iselny kod Zéakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
D B d béit( ot/min
121360 132 60 30H7 4 4000 282,6 3,2
| L
Po! et Optl}malm CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm kus( otal ky Eur Vaha v kg
v % t 1 sada ot/min
n(" HSS 40 60 5 4 - 282,6 0,5
n" HM 40 60 2,2 4 : 315,3 0,3
Cena za celou sadu: 19.565,- + 19%DPH = 23.282,- K! (HSS no"e do hlavy )
20.381,- + 19%DPH = 24.254,- K! (HM no"e do hlavy )
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343 Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
HSS ( High Speed Steel ) Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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EURO 68mm - ZDVOJENY BVELYS

\l J+i TVAR RAMU

Popis:

Souprava se sklada z 2 ks ! ty&@&tych

tvarovych kotou!( .

Nastroj je opat&n omezova! em t&sky:

m= g

Pouditi:

Nastroje jsou ur! eny pro vyrobu zdvojeného
dve&iho vlysu. Nastroje je mo"no pou"it,
jak pro strojni, tak pro ru! ni posuv.

| B
68 - :
A
Optimalni CENA
$iselny kad Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Eur Véha v kg
D B d bét( ot/min
101668.40 164,2 - 30H7 4 4000 462,3 46

Popis:
Kompaktni kotou! se ! ty&ni béty
opat&n omezova! em t&sky.

i

VN'J+i TVAR RAMU

Pouditi:

Nastroj je ur! en pro frézovani vn#j%ch dra" ek
na ramu oken v celkové %4 68 se zaoblenymi
hranami. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro strojni,
tak pro ru! ni posuv.

I
:
% I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
|
|
Optimalni CENA
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Véha v kg
D B d béi( ot/min
101268.37 120 78 30H7 4 4000 282,9 2,6

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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EURO 68mm - fréza na prahdtou li

EURO 68mm - rustikalni profil

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi béty z HSS
materialu. Nastroj je opat&n omezova! em t&sky.

22

7.5

28

3140

40H7 o

<a

~——
N
N

&/

Pouiti:

Nastroj je ur! en na vyrobu prahové li%y. Nastroj je
mo" no pou"it jak pro strojni tak pro ru! ni posuv.

Optimalni
o , ) , CENA ;
$iselny kdd Zé&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
D B d bait( ot/min Eur
101468.43 140 47 40H7 4 4000 456,6 31
Popis: Pouditi:
Souprava p#ti kompaktnich nastroj( se ! ty&ni Nastroje jsou ur! eny na roz%&ni zakladni
pajenymi bdty z HSS materialu. Nastroje jsou sady nastroj( na okna Euro 68mm.
opat&ny omezova! em t&sky.
Optimalni
. L . . . CENA .
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky E Véaha v kg
ur
D B d bét( ot/min
102468.45 240 - 30H7 4 3000 1219,6 11,4

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

%' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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’ EURO 68mm - sada na vyrobu obloukovych oken

Popis:

Souprava 3 kompaktnich obji" d#cich krou" k(
s lo"iskem, 1 kusu frézy s pevn# pajenymi b&ty
z HSS materialu a 3 kus( distan! nich krou"k( .

VYROBA OBLOUKOVYCH OKEN EURO 68

Profil ramu

Operace 1.

e

L

27y,

‘2110

< 2110
Operace 2.

s

J

Vn#j% tvar k&dla

Operace 1.

27 |

1L

7

=
L H
4

¢ 2110

Operace 2. (2110

In!

L

Vnit&li tvar

Operace 1.

Pouditi:

Nastroje jsou ur! eny na roz%&ni sady nastroj( na
okna Euro 68mm. Jsou ur! eny na vyrobu
obloukovych oken a dve&. Lze dokoupit také
stopkovou frézu na od&z zasklivaci li%y

a stopkovou frézu pro p&znanou sparu.

k&dla

< 2105

\

5

21 (22|39

Operace 2.

L_

23

Operace 3.

Operace 4.

‘ﬂ157

=4
235

Optimalni CENA
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Vaha v kg
. Eur
D B d béit( ot/min
101568.46 157 - 30H7 4 4000 3114 6,5
Stopkova fréza pro pdznanou sparu 36,8 Eur
Stopkova fréza na odé&z zasklivaci lidty 27,4 Eur
y Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343

HSS ( High Speed Steel )

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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EURO 68mm - sada pro hlufegkel2,5cm

EURO 68mm - fr&42 pro dr&u druhehdgn'ni

Popis:

Souprava p#ti kompaktnich néstroj( se ! tydmi
pajenymi bdty z HSS materialu. Nastroje jsou

opat&ny omezova! em t&sky.

Pouditi:

Nastroje jsou ur! eny na roz%&ni zakladni sady néstroj(
na okna Euro 68mm. Prohozenim t#chto p#ti fréz o

pr( m#ru 300mm za frézy ze sady
Euro 68 o pr( m#ru 240mm, ziskate hluboké ! epy

12,5 cm.

| 19 | 20 .
i Krou"ek 14mm
| |Kr0_u ek 16mm i
- - 17 = K18 ‘14
Krou"ek 15mm rou_exk 14mm
i S— 16 !
Optimalni
p P . . . CENA .
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Véha v kg
D B d béit( ot/min
103268.47 320 - 30H7 4 3000 1199,2 31
Popis: Poudéiti:
Kompaktni nastroj se ! ty@8ni pajenymi bdty z HSS Nastroj je ur!en pro dra"ku druhého t#sn#ni na k&dle
materidlu. Nastroje jsou opat&ny omezova! em okna EURO 68mm z m#kkého, nebo tvrdého dé&va.
t&sky. Standartni upinaci pr( m#r 30H7. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro strojni,
tak pro ru! ni posuv. Fréza ! .42 se prohodi se
stavajici frézou ! .27.
B - TEST
HSS
Vn" j%tvar k #dla
I
|
= |
~ |
S
13
I o
[N
© & 1
© |
I
L
—V
|8
o 3
’9,\9 N : §
— | E
Bl
Optimalni
. P . . . CENA .
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Vaha v kg
D B d baéi( ot/min Eur
101368.42(27a) 125 24 30H7 4 4000 184,8 1,2

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

%' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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SADA FREZ NA VYROBU OKNA EURO 68mm

typ Donau HM (HW) - tvrdokovové (SK) a EURO 78mm HSS

Popis:

Euro 68mm - typ HM

Sada 30ks kompaktnich nastroj( se ! ty&mi
pajenymi b&ty z HM materialu a 10 ks distan! nich
krou"k( . Nastroje jsou opat&ny omezova! em t&sky.
Standardni upinaci pr( m#r je 40H7 + reduk! ni
pouzdra na 30H7, které sada obsahuje.

Z d( vodu v#t%ho upinaciho otvoru jsou vi#t%

i pr(m#ry jednotlivych nastroj( . Pr( m#r nejv#t%
frézy je 250mm.

30 ks fréz je rozd#leno do 9 souprav, jimi"

Ize vyrobit celé kompletni jednok&dlové okno.

K t#mto sadam dostava zakaznik zdarma sadu

na od&z zasklivaci li%y (fréza ! islo 36, pilovy

kotou! a distan! ni krou" ek ). Pro vyrobu
dvoukd&dlého okna je pot&ba sada fréz

na st&dovy sraz - sloupek. Na zaobleni

a vyfrézovani parapetniho plechu se pou"iva fréza
I'islo 35 a 38. Mohou se pou"ivat sou! asn#, pokud
se mezi frézy vlo"i distan! ni krou" ek 0 %& 43mm.

K vyrob# obloukovych oken je ur! ena sada

obji" d#cich krou"k( se dv#ma stopkovymi frézami.
Ke spojovani segment( do oblouku je mo"né pou"it
roz%g&enou sparovku - obj. ! islo 111642.

Pro dra"ku druhého t#sn#ni na k&dle slou"i fréza
I'islo 42. Tato se prohodi s frézou ! islo 27. Pro vyrobu
zdvojeného dve&iho vlysu slou"i sada 2ks fréz !islo
40,41. Pro frézovani vn#j%ch dra" ek na rdmu oken
se zaoblenymi hranami slou"i fréza ! islo 37.

Na vyrobu odklap#cich p&dokennich rame! k(

na okna slou"i sada na p&dokenni rame! ek.
Z&kladni sadu Ize také roz%&t o dal%tvar - rustikalni
profil. K tomu slou"i sada p#ti kompaktnich nastroj( .
Fréza !islo 23a je ur! ena na nast&lovaci li%u a fréza
l'islo 23b je ur! ena na tvar zasklivaci li%y.

Souprava p#ti kompatnich nastroj( slou"i k roz%&ni
zakladni sady na okna Euro 68. Prohozenim t#chto
p#ti fréz o pr( m#ru 310mm za frézy ze sady Euro 68
0 pr( m#ru 250mm, ziskate hluboké ! epy 12,5 cm.

Euro 78 HSS

Sada 30ks kompaktnich nastroj( se ! ty&ni

pajenymi b8ty z HSS materialu a 10ks distan! nich
krou"k( . Nastroje jsou opat&ny omezova! em t&sky.
Standardni upinaci pr( m#r je 30H7. Nejv#t% pr( m#r

nastroje je 240mm. 30ks fréz je rozd#leno do 9 souprav,

jimi" Ize vyrobit celé kompletni jednok&dlové okno.
K t#mto sadam dostava zakaznik zdarma sadu na

Pouiti:

Néstroje jsou ur! eny na vyrobu okna EURO
68mm nebo 78mm z m#kkého, nebo tvrdé d&va.
Nastroje je mo" no pou'"it, jak pro strojni, tak

pro ru! ni posuv.

Okna jsou frézovana s pliznanou sparou

z obou stran 2-5mm a v"echny vystupujici
hrany jsou sra#eny 1x45°. Maximalni hloubka
pro$epovani je 95mm. Pli poutiti nastroj%
neni nutno m&nit nastaveni stroje.

Se zakladni sadou je mo#no vyrobit
obloukova okna i balkénové klidla.

Také umo#'uje jednoduchou vyrobu

p'i$ek v ramu a klidle.

Okna je mo é&né osadit nasledujicimi prvky:

- kovani ROTO CENTRO 100 systém 12/18-9
na rovné osazeni

- t#sn#ni 5 x 8 mm

- okapni li%ta Gutmann DONAU 22/20F

- ditermické sklo o sile 24 mm

od&z zasklivaci li%y. Pro vyrobu dvouk&dlého okna je
pot&ba sada fréz na st&dovy sraz - sloupek. Na zaobleni
a vyfrézovani parapetniho plechu se pou"iva fréza ! islo
35a38.
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SADA FREZ NA VYROBU OKNA EURO 68mm

DONAU - HM - tvrdokovové

H M B-TEST B -TEST
04 -- 06 04 - 07
< 68 >
( )
Vnit&ai tvar k&dla K#&dlo Eepy
18 plg 22 piglOpiq 18
24 20
[te) 4
w# v Q@ﬂ 23 KrouZek 14mm
w <163 o 8 22 18
~ ~ v KrouZek 8mm
. _L ) 21 _) 16
N
N 23! o S
A | I N Y
@ ' ! [ 105 | A Tvar ramu - hornf dfl + boky K&dlo rozpor
3.95 i T
18 K41 1279 1 4lgl5]g
! ! A 8 KrouZek 16mm
| i L
Y S| & o Krougek 15mm

Tvar ramu - dolni dil Ram &epy - bo&ni dily - vrch

13 1 1

<18
-
0°
R
s
L 17,7
(|

< 68 > KrouZek 10mm
14b
A\ 14a ek 10mm
- 15
| [l |_j/ Vn#j%htvar kEidla Ram Eepy - boE&nf dily - spodek
45 4117 5 ¢ 23 < 185 >7 10
KrouZek 10mm
30 — i1
© | KrouZek 10mm
i 29 ‘
o 12
y
. Vn&jgb tvar k&dla Ram rozpory - horni a spodni dil
J v 27
2
26 KrouZek 12mm
¥ ktout 1084t A
25 KrouZek 23mm
<13 plg 43 »e 12
Sada na odi&ez zasklivaci li%ty - ZDARMA!
Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
D B d béit( ot/min
2102568.3 250 95 40H7 4 3200-4000 4130,5 96,5

Material: HM ( hard metal - tvrdokov )
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SADA FREZ NA VYROBU OKNA EURO 68mm

Stkdovy sraz - HM - tvrdokov

Sraz dvouk&dlého okna

Souprava p#ti kompaktnich kotou!( se

I ty&ni b8ty z HM materialu ur! ena na vyrobu
profilu na st&dovy sraz dvouk&dlého okna.
Doporu! ené ota! ky 4000 ot/min.

Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Vaha v kg
D B d bé( ot/min Eur
2101868.31 180 - 40H7 4 4000 628,2 75

Material: HM ( hard metal - tvrdokov )
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EURO 68mm HM - fréizkp 38 na Vit parapet

EURO 68mm HM - frézk 35 na parapetni plech

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi béty

z HM materiélu. Nastroj je opat&n omezova! em
t&sky.

Pouiti:

Nastroj je ur! en na vyrobu vnit&iho parapetu oken
Euro 68mm. Lze jej pou"it jak na m#kké tak na tvrdé
d&vo. Nastroj je mo"no pou"it jak pro strojni tak pro

ru! ni posuv.

43

v [e0]
2 ™
Optimalni
el L& . ; ” CENA .
$iselny kod Z&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
D B d ba&i( ot/min Eur
2101468.38 142 17 40H7 4 4000 184.,8 1,2
2101368.35 136 18 40H7 4 4000 189,6 1.8
Popis: Poudéiti:

Kompaktni nastroj se ! ty@8ni pajenymi béty z HM
materialu. Nastroje jsou opat&ny omezova! em
t&sky. Standartni upinaci pr( m#r 40H7.

Nastroj je ur!en pro dra"ku druhého t#sn#ni na ké&dle
okna EURO 68mm z m#kkého, nebo tvrdého d&va.

Nastroj je mo"no pou"it, jak pro strojni,
tak pro ru! ni posuv. Fréza ! .27b se prohodi se
stavajici frézou ! .27.

Vn" j%tvar k #dla

I
|
I
o |
N
IS
| o
[N
-] g
© |
I
L
—
8
n | &’;
& N o2
— | E
&
Optimalni
. L. . . . CENA p
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Vaha v kg
D B d bé&t( ot/min Eur
2101368.27b 135 24 40H7 4 4000 226 15

Material: HM ( hard metal - tvrdokov )
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NOVINKA - EURO 78mm - HSS

HSS

[

B - TEST
04 -- 06

J

B - TEST
04 - 07

16 14

[N
IS
[N
o
=
©

4

4
A
A 4
A

A

vY

>

g 15

26,5

16,5

A
A

=

78 »

Vnit&i tvar k&dla

K&dlo Eepy

24

23
22
21

|

Tvar ramu - horni dil + boky

6
7

9

20
KrouZek 14mm

ek 12mm

16

K&dlo rozpor

19
KrouZek 12mm
17

KrouzZek 27mm

Tvar ramu - dolni dil Ram Eepy - bo&nf dily - virch

13

14b
14a

15

Vn#&j%b tvar k&dla

| 1

KrouZek 14mm

ek 16mm

Ram Eepy - bo&ni dily - spodek

10

KrouZek 10mm

KrouZek 22mm

12

Vn&j%h tvar k&idla

Ram rozpory - horni a spodni dil

KrouZek 14mm
a

KrouZek 23mm

Sada na odiez zasklivaci li%ty - ZDARMA!

Optimalni
; CENA
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Eur Vaha v kg
D B d bét( ot/min
102478.1 240 95 30H7 4 3200-4000 3695,7 96,5
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EURO 78mm - HSS

Stkdovy sraz

Souprava t& kompaktnich kotou!( a
jednoho kusu pilového kotou! e se ! ty&ni
pajenymi béty z HSS materialu ur! ena na
vyrobu profilu na st&dovy srdz dvouk&dlého
okna Euro 78mm. Nastroje jsou opat&ny
omezova! em tdsky.

—
A A rn
4 o N
B »ile >
1asy, Lql 1xd5p)|q-
§ o ‘% KI-I—r-l N
g 34 32 31 V]
< 21,5 »le 40 ple 16 5'
I~
z P 78 >
¥R
)
g
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Pol! et ota! ky CENA Véha v kg
D B d béi( ot/min Eur
101878.31 180 - 30H7 4 4000 463,7 6,5

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

%' no na 62-64 HRC

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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Novinka - Euro 78mm HSS Donau - Softline

A _________ /4
S
= "
18 < 14 g 14 g 14 ple 18
« 22 pqi20
5.
3 T &
2 NI
A i
N |
| |
4 I | |
) |
& i !
ﬂI o N !
M Lo 5 Vnit@i tvar kidla K&dlo Eepy
26,5¢ 33 b 185 o {
i o] 24 E 20!
| L TR » 23| !
Q‘.” § E— »%) A 22| | | Krou%ek 22mm
. % I N PS | 18/
aﬁ ‘ “\) 21 ———Kreyzelc8mm
. 16,
< 18 > 4 < 51 5 < '
< 8 > Tvar ramu - horni dil K&dlo rozpor
+ boky
24 pg21 6 | Krdluﬁek 25mm
I BN b - 19l
/‘;/\' ® P 8 Krquzek 18mm
! N < 17,
| A Y 9 ] KrquZek 15mm
i ¢ I |
10;148' 18 plq 22 g 20 Tvar ramu - dolni dil Ram Eepy - bo&nf dily - virch
45, < ‘
o 13 | 1
Vi I. 14b KrouZek 14mm
m] 14a ek 14mm
Y | |
! L A
y v ! Tl 15
A | 4 ~
[ee] “ |
- ) 2 Vn&j%h tvar k&dla Ram Eepy - bo&nf dily - spodek
A 8 < 20 < 18 35
5‘% (18 3l l0pl4iq 65 27 10
<+« KrouZek 14mm
g_ 9.4 4 <12 30 11
P v 29 | KrouZek 14mm
||
o A ‘ 12
&y
S 5 Vn&j%h tvar k&dla Ram rozpory - horni a spodnf dil
A 27 Zek 23mm
< 13 >e 53 ae l;> 30 Zek 14mm
< 78
~ 7 25 1Zek 23mm
Optimalni
. L . . . CENA 4
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Pol! et ota! ky - Vahav kg
. ur
D B d bé&t( ot/min
102678.2 260 40/30H7 4 3200-4000 3869,6

List!. 78




Novinka - Euro 78mm HSS Donau - Softline

Stkedovy sraz, sada n&adzasklivaditii

A4
| | a
FHENE
< 215 » 19 #487 7 < 185 L }‘
8
K 1 ®
b 4y a4 | H E‘I-I_LJ!
% - " ; o &
9 1)(45\37 1x45 <« i 7:¢
8 g 8 138 g 185
A 4 o of = T 4
A e i i
A 34 32 31 L\/
78 >
Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Eur Vaha v kg
D B d bé&t( ot/min
40/30H7 4 4000 463,7
’_ :
M
Jd___ 1L
20,7
Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Pol et ota! ky c Vahav kg
D B d bé&t( ot/min ur
40/30H7 4 4000
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Euro 78mm - Vynechani celoobvodového kovani

Popis:
Kompaktni nastroj se ! tydni pajenymi HSS béty.

Nastroj je opat&n omezova! em t&sky. Doporu! ené

ota! ky 4000 ot/min.

Pouliti:

Euro 78mm - fréza proldralruhéhdgn' ni

Nastroj je ur! en jako nahrada za Roto, p& vynechani
celoobvodového kovani.

27

26

25

Pilka 186x5

Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Vaha v kg
D B d béit( ot/min Eur
1495 | 33,75 40H7 4 4000 165,2
Popis: Pouditi:
Kompaktni néastroj se ! ty&ni pajenymi béty z HSS Nastroj je urlen pro dra"ku druhého t#sn#ni na k&dle
materialu. Nastroje jsou opat&ny omezova! em okna EURO 78mm z m#kkého, nebo tvrdého dé&va.
t&sky. Standartni upinaci pr( m#r 40H7. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro strojni,
tak pro ru! ni posuv. Fréza!.27b se prohodi se
stavajici frézou ! .27. Tento nastroj Ize pou"iti u sady
Euro 68mm HSS ( za pou"iti redukce 40H7 na 30H7.
27b - druhé t#sn#ni rovné
270 |
30 |
l Pilka 186x5 1
25 |
Optimalni CENA )
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Véaha v kg
D B d bé&t( ot/min
101478.27b 140 24 40H7 4 4000 193,5 1.2
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Euro 68mm/78mmiletkové

Standardni frézovaci systém A700 prod #v" na okna IV68/78

- vhodné pro velkoprostorové okapnice nejnov#j%ho provedeni hlavnich vyrobc( s rozm#rem falce 25 mm

- postranni t#sné p&pojeni okapnice pomoci odpovidajicich koncovych uzav#r(

- kovani : eurodrd"ka 20 x 8 mm s osou drd"ky 9mm a vzduchovou mezerou ve falci 12 mm

- shodné rozd#leni ! ep - rozpor u k&del a ram( ( dvojity ! ep ) pro konstrukci prvk( : spojeni podélnych a
vodorovnych ! asti vnit&ich profil( k&dla a ramu pomoci rozporu a ! epu

- shodny profil u dorazu ramu a zasklené licni strany k&dla umo") uje opticky zajimavou kombinaci pevnych
prvk( s variabilnimi prvky, standardni profil : 20-ti stup) ové se%tkmeni s jemnym zaoblenim R6, varianta :
rustikalni profil s 20-ti stup) ovym se%kmenim a &msou R3/R2 / R3

- jemné zaobleni R6 podélnych profil( na venkovni stran# ( vystavené pov#trnostnim vliv(m) pro optimalni
p&lnavost laku

- polozakryta parapetni spara ( pohledovéa spara ) u k&dla a ramu na venkovni stran# jako ochrana proti
vnikajici vlhkosti. Na vnit&li stran# otev&na parapetni spara ( pohledova spara ) R2

- bez okapni dra"ky vespod kd&dla : kolem dokola shodny vn#j% profil k&dla a také bez ! elniho d&va v oblasti
dorazu okapnic

- t#sn#ni v k&dle pr( b#"né ve falci a st&dn# velké t#sn#ni u dorazu. Na pé&ni je mo"no té" bez t#sn#ni u dorazu
nebo s malym dorazovym t#sn#nim ( Deventer M 8010 nebo stejné kostrukce )

- polodrd" kou spojena zasklivaci li%a pro trvale t#sné usazeni bez mezer, profil zasklivaci li%y, 20-ti stup) ové
se%kmeni s jemnym zaoblenim R20 / R6 zaru! uje opticky zajimavy vzhled a snadnou udr"bu

- na p&ni mo" nost hladké zasklivaci li%y ( bez falce ) ve spojeni s podp#rnym "labkem v dorazu k&dla

- odv#trani zasklivaci li%y ( vyrovnani pé&tlaku pary ) svisle do studené zény ( pr(&z 5 x 12mm )

- nalepené d&v#né pd! ky a" do tlou%ky 16 mm maji na vn#% i vnit&i stran# okna z ! elni strany stejny
kontraprofi ( navazani na zasklenou licni stranu k&dla, p&p. Zasklivaci li%u )

Zvl&%nosti néstroj ! :

- v%chny nastroje jsou v sadach p&¥oubovany k p&rubovym pouzdr( m a sedzeny na nulovy pr( m#r, nulovou vy%u
a sv#raci vy%u ( vy%u pouzdra ). V zavislosti na strojovém parku m(" e byt vyvrtany otvor od 30 mm do 50 mm
a vy%a pouzdra od 80 mm do 100 mm. Pro pou"iti na zvedacich v&tenech jsou jednotlivé sady navic vybaveny
do sebe zapadajicimi pojistnymi koli! ky

- veY%era ostd ( profilovy n(" a oboustranny vym#nny n(" ) jsou umist#na v axialnim a radialnim sm#ru, tzn. , e k
vym#n# no" e dochazi rychle a jednodu% bez nastavovacich pom( cek ( m#rek ), pon#vad" frézy jsou
vybaveny upinacim systémem -High - Tech. ( na zéklad# -principu sv#raku -), ktery je chran#ny spot&bnim
vzorem

- ve%era ost& jsou uspo&dana tak, aby k nim byl snadny p&stup, n(" je mo"no na stroji vym#nit v za%oubované sad#,
p&p. Ve svazku nastroj(

- jednoducha zm#na z IV 68 na IV 78 je mo"n4, jedna p&davna rozporova fréza u k&dla a jedna p&davna
rozporova fréza u ramu jsou jedinymi navic pot&bnymi nastroji. V¥%&chny ostatni sady fréz se p&stavuji z tlou%oky
d&vni hmoty 68 mm na 78 mm vlo" enim distan! niho krou"ku o tlou%ge 10 mm

- cenov# vyhodny zakladni bali! ek ji* obsahuje ve%eré sady pro vyrobu dvouk&dlovych oken. Pro velké mno" stvi
roz%&ni byly vytvo&ny jednotlivé bali! ky r( znych variant, které umo") uji optimalni p&zp( sobeni na p&ni
zékaznika
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Euro 68mm/78mmiletkové
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Optimalni
PH CENA )
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Véaha v kg
. u
d béit( ot/min
50/40/30H7 2 4000
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‘_l‘_' Euro 68mm/78muiletkové - §tdovy sraz
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UNIVERZALNI FREZOVACI HLAVA A PROFIEBVE NO

#% 60mm, 80mm - material HSS, HM

Popis:

Ocelové t#lo hlavy pro ! ty& b&ty. Hlava se vyrabi

o pr( m#ru 132mm pro h&del 30H7 a 40H7. M(" e se
pou"ivat pro jednové&etenové i vicev&tenové stroje.
No"e jsou z vysoce vykonné rychlo&zné oceli HSS

0 rozm#ru 60x40x5 mm, 80x45x5 mm. No"e z HM /SK/
jsou o rozm#ru 60x40x2 mm, 80x40x2 mm. Do no"(

je mo"no vybrousit jakykoliv tvar i n#kolikrat vedle sebe,
tvar do hloubky je mo" né vybrousit do 16mm.

HM no"e

Pouditi:
Velmi univerzalni hlava na vym#nné no"e
z materialu HSS a HM. Je ur! ené pro tvarové

frézovani do m#kkého i tvrdého d&va a lepenych

material( . V jedné hlav# na vym#nné no"e se

mohou upnout no" e jak z materialu HSS pro

frézovani m#kkého i tvrdého d&va, tak no"e HM

pro tvarové frézovani lepeného materialu.
Vym#nnou hlavu je mo"no pou"it pro stroje
jednové&etenové i vicev&tenové. Otvor hddele
30H7 nebo 40H7. Vym#nna hlava se dodava
i v n#kterych sestavach, proto se nasledovn#
dokupuji jen vym#nné no"e HSS nebo HM.

HSS no"e

Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Pol! et ota! ky Eur Véha v kg
D B d bdt( ot/min
121360 132 60 30/40H7 4 4000 282,6 3,2
121380 132 80 30/40H7 4 4000 369,6 4,2
Po! et Optimalni CENA
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm kus( ota! ky Eur Vaha v kg
% \Y t 1 sada ot/min
n(" HSS 60 40 60 5 4 B 282,6 0,5
n(" HM 60 40 60 2,2 4 B 315,2 0,3
n(" HSS 80 45 80 5 4 B 369,6 0,9

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu

Provedeni: funk $ni plochy brou %ny

%' no na 62-64 HRC
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FALCOVACI MONTOVANA HLAVA NAETWY

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni "iletkovymi HM no"i.

Nastroj je opat&n omezova! em t&sky. Doporu! ené

ota! ky 4000 ot/min.

Pouditi:

Nastroj je ur! en na vyrobu dra"ky, polodra"ky
nebo zarovnavani tvrdého ! i m#kkého d&va

i laminatového materialu. M(" e mit upevn#ny
HM p&dé&zy. Nastroj je mo"no pou"it jak pro
strojni tak pro ru! ni posuv.

Optimalni
p Lz P . P CENA .
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Véha v kg
D B d bai( ot/min Eur

1312520 125 20 30H7 4 4000 148 13

1312530 125 30 30H7 4 4000 169,3 2,2

1312540 125 40 30H7 4 4000 187,1 2,8

1312550 125 50 30H7 4 4000 204,1 34
Popis: Pouditi:
Kompaktni nastroj s &znymi bdty ve spiralovitém Nastroj je ur! en pro pou"iti p& srovnani
tvaru. Bty jsou z desti! ek HM. Jedné se o a hoblovani p&rodniho i lepeného d&va.
bezhlu! nou, vysoce produktivni hoblovaci hlavu. Na Nastroj je mo"no pou"it jak pro strojni tak
nastroji je 24ks bdtovych desti! ek z HM materialu. pro ru! ni posuv.
T#lo nastroje je z leh! eného kovu.

Optimalni
pmmn' CENA
$iselny kdd Zé&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky E Vaha v kg
ur
D B d béit( ot/min
1312100 120 100 40H7 24 4000 587 2,4

Material: HM ( hard metal )  &letky
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FREZY HM - tvrdokovové

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HM -
tvrdokovového materialu. Nastroj je opat&n
omezova! em t&sky. Dra"kovaci pilovy kotou! se
%stnacti pajenymi b&ty z HM materialu.

Pouiti:

Zarovnavani, nebo drad" kovani tvrdého, nebo

mitkkého d&va. Nastroj je mo"no pou"it, jak pro
strojni, tak ru! ni posuv. Spolu s distan! nimi krou" ky
je mo"no pou"it na rohové spoje.

gd _
« oD
- 3
|
Optimalni
$iselny kod Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky CENA Vaha v kg

D B d béit( ot/min Eur
2011205 120 5 30H7 4 4000 62,6 0,3
2011205 120 5 30H7 6 4000 93,3 0,3
2011210 120 10 30H7 4 4000 66,7 0,6
2011212 120 12 30H7 4 4000 69,1 0,8
2011220 120 20 30H7 4 4000 117,3 1,1
2011230 120 30 30H7 4 4000 126,2 15
Pilovy kotou! dra"kovaci 300 8 40/30H7 16 4000 179 2.8

Material: HM ( hard metal - tvrdokov )

V sou! asné dob# se ve vyrob# p&pravuji dal% tvrdokovové nastroje, které budeme postupn# dopl) ovat do katalogu.
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FREZY HM - tvrdokovové

Popis:

Kompaktni nastroj se ! ty&ni pajenymi b&ty z HM -

tvrdokovového materialu. Nastroj je opat&n

omezova! em t&sky.

P! lkruhove (204..%yrtkruhove (205....)

Pouiti:

Zhotoveni radiusovych ploch ve tvrdém nebo

mitkkém d&v#. Nastroje je mo"no pou"it, jak pro

strojni, tak ru! ni posuv.

R
_ od
L 2D
Il
R ( 1
m
N
zd
P oD
Opt{malnl CENA
$iselny kéd Zakladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Véaha v kg
D B d ha&t( ot/min Eur
2041206 120 12 30H7 4 4000 86,8 0,7
2041210 120 20 30H7 4 4000 116,5 1,2
2051206 120 11 30H7 4 4000 93,8 0,7
2051206 P 120 11 30H7 4 4000 97,8 0,7
2051312 130 18 30H7 4 4000 127,1 0,8
2051314 130 30 30H7 4 4000 132,3 1

V sou! asné dob# se ve vyrob# p&pravuji dal% tvrdokovové nastroje, které budeme postupn# dopl) ovat do katalogu.

Material: HM ( hard metal - tvrdokov )
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Frézy HM - vysoce produktivni palubkovy program na

vicegtenové spodni frézky a 8bréentra CNC

Pouditi:
Profilovani podlahovych a ozdobnych palubkovych
profil( na vicestrannych frézkach.

Popis:

Soupravy kompaktnich kotou!( s 6-ti bty z HM
materialu, slo"ené ve skladaném provedeni ze ! ty&
kotou!( a distan! nich krou"k( . * i& pera je
nastavitelnd pomoci distan! nich krou"k( .

2071855 2071885

AT 2 TN =

2071865

) Lr’i =
o o
y oY “
4 1 x ,
06 0.6} pla 081 »la o
06, S
% e
ooi °°¢ °°£
s » |59 NEPEEISS:
« 12:36 12-3 1232,
[ ‘ ! : 1 )
Frézanapero jicoya strana  Frézana dré'ku
vlevo vpravo
Optimalni
’ ] ) ) CENA )
$iselny kod Provedeni | Sila Zakladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
D B d béi( ot/min
2071855 skladané | 5-9 180 12-36 40H7 6 4000 782,6 6.9
2071865 skladané | 5-9 180 12-31 40H7 6 4000 956,5 6,5
2071885 skladané | 5.8 180 12-32 40H7 6 4000 826,1 6.2

Material: HM ( hard metal - tvrdokov )
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‘ ’ Uhlové frézy

< 2180
P 25 < 130
8 l
777777777777777777 A
&
Optimalni
. . . ) CENA
$iselny kod Uhel Z&kladni rozm#ry v mm Po! et otal ky Eur Vaha v kg
D B d béi( ot/min
021845 45 180 25 50H7 4 4000 386.6
021845 P 45 180 20 50H7 4 4000 3523
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FREZY NA VYPLBVE | HM - tvrdokovové

Popis:

Kompaktni nastroj se dv#ma pajenymi béty

z HM materialu. Frézy se vyrabi v provedeni
spodniho a vrchniho obrab#ni, pokud je to uvedeno

Pouditi:

Nastroje jsou ur! eny na vyrobu ozdobnych

kazet dved a dvi&k. Nastroje je mo"no pou"it na
m#kké i tvrdé d&vo a jsou ur! eny pro strojni posuv.

u néastroje.
HM "
e 4 /
v-vmhm, o
S - spodni Y
P gD
24 45
2081211-2 v
%y |
— Y R4
< Typ E.: 2
o - 1
~ o . B
A v
< R43 42 >
Opt{malnl CENA
$iselny kdd Zé&kladni rozm#ry v mm Po! et ota! ky Eur Vaha v kg
D B d béit( ot/min
2081211-2 v 200 21 30H7 2 4000 356,6 34

Material: ( SN 19 830, DIN S 6-5-2 W.-Nr. 1.3343
HSS ( High Speed Steel )

Tepelné zpracovani: kaleno a popu %' no na 62-64 HRC
Provedeni: funk $ni plochy brou %ny
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D! le, ité upozotmi

Nastroje na obrab#ni d&va

Vo%obecné pokyny

P& praci pou"ivejte ochranné rukavice, obzvla%# p& manipulaci s nastrojem jako je ! i%#ni a adr" ba.

Po ka"dém pou"iti nastroje je t&ba provést jeho vy! i%#ni, kontrolu a Gdr" bu, kde také m(" ete
zjistit p&padné po%ozeni nastroje.

Pravideln# kontrolujte stav bédt(, aby se v! as zjistilo jejich po%ozeni. V p&pad# jakéhokoliv
po%kozeni neni mo" no nastroj dale pou"ivat a p&ed dal%m pou"itim je t&ba nastroj opravit.

Nesmi byt po%kozen povrch naboje. Musi byt pou"ivany pouze brou%né mezikrou" ky.

P&brou%eni b&t( smi byt provad#no jen odborn# a musi z( stat zachovana geometrie b&tu
a konstruk! ni vlastnosti nastroje.

Bdty musi byt chran#ny, aby nedo%o k jejich po%ozeni.

Jakékoliv zm#ny a Upravy na nastrojich nejsou dovoleny. M(" e se naru%t vyva" eni nastroje
nebo se m(" e nastroj po%odit.

Zkontrolujte, zda je nastroj spravn# upnut a "e jsou o! ist#ny dosedaci plochy.

Pokud dojde k po%ozeni nastroje v d( sledku nedodr" eni t#chto pokyn(, nem(" e byt
uplatn#na reklamace.
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Objednavka nastroj( Objednavka nastroj(

ze dne......... 200... ze dne......... 200..
l'islo........ lislo........
Odb#ratel: Dodavatel: H Odb#ratel: Dodavatel:
CZ WELDING s.r.o. CZ WELDING s.r.o.
-Organizal na zlo" ka -Organizal na zlo" ka
Bernoldkova 386 Bernoldkova 386
908 51 Holi& 908 51 Holi&
Tel: Tel: 0902 186 610 Tel: Tel: 0902 186 610
Fax: Fax: 0346 685 782 Fax: Fax: 0346 685 782
1$0: 1$O: 44817959 1$0: I1$O: 44817959
DI$: DI$: Cz460319791 DI$: DI$: Cz460319791
Objednavame nasledujici nastroje : Objednavame nasledujici nastroje :
!iselny kod nazev Po! . b&t( Po! . kus( I iselny kod nazev Po! . bé&t( Po! . kus(
Pozn: Pozn:
Razitko a podpis: ........ccceeuenee. Razitko a podpis: ........cccvveneen.
Odeslano dne: Dodaci list ! .: Faktura ! .: Odeslano dne: Dodaci list ! .: Faktura ! .:




