01-25 . i 3 HW | |
SPAROVACIE ZILETKOVE FREZY
TYP oD B od V4 Nr
ALU A 125 50 30 2 7013120050030A
ALU B 130 50 30 2  7018130050030A2
OCEL Cc 140 60 40 (30,35) 2 615K428E00030
S— e —

oD od

BO (6]

:

B

AYAY
70091850 615K48028E000

" |
Sparovacie frézy jednoduchej dvojzubovej konstrukcie. Prevedenie s AL nosiCom uréené pre
malé spodné frézovacky.

8355 ) HW |
SPAROVACIE FREZY =
oD B A od z Nr
125 50 16 30 (40) 3 53071110
125 60 24 30 (40) 3 53079110

o

(]
w)
s

Sparovacie frézy s navarenym platkom uréené pre spodné frézovadky a $tvorstranné frézovacky.
Dostatocne velka zubova medzera umoziuje aj vacsie Ubery materialu a zabezpecuje dobry
odvod triesky.

Iv(42,8F ) ; HW | |
SPAROVACIE OKNARSKE FREZY
oD B od V4 Nr
140 80 30 (40,50) 3 615K428F00030
@ o

T

(=
8
| ®
-]
N
o
=
& 2
n
-
©

Nastroj s fixnym rozmerom na spajanie segmentov pri vyrobe oblukovych okien a dveri.

K428GH - ] ] HW [ | =
NASTAVITELNE SPAROVACIE OKNARSKE FREZY =
oD od 4 Nr
30 (40,50) 2 615K428GH0030
na objednavku oD

40x26x2 40x26x2 @

& ® +
G1 G2 &
@ S
N

Nr r Nr
615K48028G100 615K48028G200 615K48028H000

Nastroj s nastavitelnou Sirkou (63-130mm) na spajanie segmentov pri vyrobe oblukovych okien
adveri.




YH156 o HW :
MINIZINKOVE FREZY LIGHT - il =
N

oD B t od 4 r
125 60 10 30 2 112SYH156AAM

Néstroj na pozdiZne nadpajanie pre nenaroéné remeselné pouzitie. Tvar spoja nie je uréeny na
pevnostné namahanie vyzadovanym prislu§nou normou.

FJ160 HW :
MONOMINIZINK [
N

od V4 r
50 (70) 4 228FJ1603850.4
50 (70) 4 228FJ1601050.4

10 B=3,8

|

Priemyselny typ nastroja pre zinkovacie stroje s roztrieskavacom. Naskladanim jednotlivych
kotuCovych fréz je mozné dosiahnut’ pozadovanu vySku obrabaného materialu. S pouZzitim
krajovych fréz je mozné vytvorit uravrety zink.

147 . HW :
MINIZINKOVE FREZY -~ el -

oD B t od V4 Nr
140 110 10 30 (40) 4 290147

1-

2D |

Nastroj s otvorenym tvarom spoja a plnym profilom 10/10.

147D ) ] HW :
NASTAVITELNE MINIZINK FREZY T

oD B t od z Nr
140 10-90 10 30 4+4 290147D

Stavitelny nastroj s uzatvorenym tvarom spoja a plnym profilom 10/10



TGO5F HSC, HW | A =
SYSTEM MINIZINK ~
t

=
o oD B od Z Nr
N £10/10 160 30,4 40 (50) 4  112STGO5FC03
o t10/11 250 30,4 40 (60) 6  112STGO5FC04
! na objednavku
© oD B od 4 Nr
NlSE 170 30,4 40 (50) 4  112STGO5FCO05
& t15/15 250 37,2 40 (50) 6 112STGO5FC06
t 15/16,5 na objednavku
oD B od Z Nr
! 180 37,2 40 (50) 4  112STGO5FC07
oL t 20/20 260 37,2 40 (50) 6  112STGO5FCO08
t 20/22 na objednavku
oD B t Rozte¢ Nr
HS 28,4 10/10 3,8 112SCGMZ0S62
“‘ HW 28,4 10/10 3,8 112SCGMZ0M62
HS 28,4 10/11 3,8 112SCGMZ0S63
’ g HW 28,4 10/11 3,8 112SCGMZ0M63
néz il HS 28,4 15/15 3,8 112SCGMZ0S64
minizink HS 28,4 15/16,5 3,8 112SCGMZ0S65
=] = HS 32,5 20/20 6,2 112SCGMZ0S66
- HS 32,5 20/22 6,2 112SCGMZ0S67

Siroky sortiment nosiov a nozov vysokej priemyselnej kvality. Vysledna cena je dana pouzitym no-
si¢om a vybranym typom a po¢tom nozov. HS noze su $tandardne povlakované pre dlh$iu Zivotnost.

TCO6FC HSC| =
SYSTEM MINIZINK - JOINTEX =l -
e D B od z Nr
t 160 30,4 40 (50) 4  112STGO6FC03
e ¢ 160 30,4 40 (50) 6  112STGO6FC13
~ OOY: : 250 30,4 40 (50,60) 6 112STGO6FC04
%) t10/10 i 250 30,4 40 (50,60) 8 112STGO6FC14
™ t1011 250 30,4 40 (50,60) 10 112STGO6FC18
| © 250 30,4 40 (50,60) 12 112STGO6FC28
© 250 30,4 40 (50,60) 14 112STGO6FC44
250 30,4 40 (50,60) 16 112STGO6FC54
N6z 10/11 112CGMZ0S72

Vlysoko vykonny systém frézovacich nastrojov. Unikatny systém samocentrickych nozov robi
vymenu nozov este jednoduhsiu a rychlejsSiu. Vysledna cena je dana pouzitym nosi€¢om a poctom
nozov. HS noze su Standarne povlakovaneé pre dihSiu Zivotnost.

TECHNICKE INFORMACIE 0

) ZINK VYTVORENY FREZOVANIM
OTVORENY ZINK CELEHO PROFILU t= 10/10 ; 15/15; 20/20

Ozubeny profil je frézovany v ce-
lej vySke materialu. Vyuziva sa na
konstrukéné prvky v stavebnom|| Vyroba spojov na jednoduhsich strojoch, kde je iba frézovaci hriadel.
stolarstve, ako napr.KVH hranoly. || Tesnost a presnost spoja je dana iba kvalitou nastroja.

ZINK VYTVORENY ZAKRATENIM :
UZATVORENY ZINK _ROZTIESKOVACOM NA DLZKU, A FREZOVANIM
CIASTOCNEHO PROFILU t= 10/11 ; 15/16,5 ; 20/22.

spojov. Zoradenim rozrieskavacej a frézovacej jed-
strednej ¢asti frézovaného mate- || notky je mozné regulovat tesnost spoja v jeho pate. Toto rieSenie zarover
ridlu. Krajové Casti su frézované || menej zatazuje frézovaci nastroj, nakolko konce spoja su obrobené roz-
natupo, aby spoj na pohladovych || trieskavatom. Tymto sa predizuje Zivotnost frézovacieho nastroja oproti
plochach nepésobil rusivo. predoslému systému.

Ozubeny profil je umiestneny v
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