PROFESIONALNI
NASTROJE

KATALOG

N
5] e

PROFESIONALNI NASTROJE

PRODEJ A SERVIS




DIAFREZY . .. . .. . .. . 8-21
g SPIRALOVE FREZY . . . ... . ... . ... ... 22-33
@ PILOVEKOTOUCE . . . . ... ... ... ... .. 34 - 49
% UPINACI HLAVY A KLESTINY CNC . . ... . .. 50 - 58
10 1}
[ A i} )
QOB FREZOVACIHLAVY . ... ... ... . ..., 59 - 63
W
1 KOLIKOVACI VRTAKY A HLAVICKY . . . ... .. 64 - 87
v
D HW ZILETKY ANOZE . .. .. .. .. ... ... 88-94

PODAVACIKOLA .. ... ... 95 - 96



ITATOOLS
Detaily spoleCnosti

Spole¢nost ITA TOOLS je Spickovy dodavatel profesiondlnich nastroji a vybaveni pro CNC stroje se sidlem
v Krakové s vyrobnim a servisnim stfediskem ve specidlni primyslové zéné Mielec, skladem ve Wieliczce
a prodejné servisnim stfediskem v Brné. ITA TOOLS zaméstnava celkem 120 pracovnik(. Nabizime Sirokou Skalu
produktl pro dfevozpracujici pramysl, vyrobu nabytku a zpracovani velkoplosnych a kompozitnich materiald.

Nabidka produkt obsahuje:

- Spiralové frézy z monolitniho tvrdokovu
- DIA stopkové frézy a frézovaci hlavy

« Prlmyslové kolikovaci vrtaky

- Profesiondlni pilové kotouce

- Frézovaci hlavy a hoblovaci hlavy

- HW Zilet’kyva hoblvoyacf nczlie ) ,
« CNC upinace, klestiny a pfislusenstv <

7

- Viybaveni pro CNC stroje a pfislusenstvi P WROBNI’}
- Oscila¢ni a fezaci HW noze te 7 A SERVISNI
N STREDISKO

l AN

— | N
< - N
Somo 18 { vicuca
SHOWROOM A SERVISN{ SIDLO SKLAD
STREDISKO A SHOWROOM

rosmoommmo+ PN-EN'1SO 9001:2009 — Systém managementu kvality

ey - PN-EN SO 14001:2005 - Environmentalni management

PN-EN ISO 18001:2004)

« PN-EN ISO 18001:2004 — Management BHP

- CE RT Nase spolecnost ziskala certifikat ISO spInénim nasledujicich norem:

4 www.aparatea.cz



>10 > 120

Vice nez 10 let Vice nez 120 let
zkusenosti zaméstnancl

Sklad

Proc¢ jsme lepsi nez ostatni?

« Prdmyslové nastroje ihned skladem!

- B2B systém pro pifjem objednavek 24/ 7h

+ Rychlé dodani diky lokalizaci ve stfedu Evropy

- Zakazkova vyroba. Zkuseni profesiondloveé
pfipraven( splnit vase specifické potfeby

24/7h 50000

Servis Priblizné 50 000
a vyroba produktl v nabidce

Servisni stredisko

Kompletni sortiment nastroj!

« Brousgeni, vymeéna, povlakovani

+ Moderni CNC strojové vybaveni Stroje Walter®,
Vollmer® a DMG MORI®

- Profesionalni ostfeni 24/7. Tti smény brusicl
7 dnfv tydnul!

- Vysoka presnost a perfektnf kvalita sluzeb

www.aparatea.cz



Vyroba a Servis -
DIA a HW nastroju

p— : Ostieni laserem

Spolecnost APARATEA je prukopnikem v technologii ostieni PCD laserovou metodou.

Laserova metoda funguje tak, ze laser zaméfi na ostfené misto a odstrani material , ktery neni v dopadu paprsku.
Mnozstvi odebraného materidlu zavisi na intenzité, pulsni a vinové délce laseru, stejné jako na samotném
materidlu. Tato oblast absorbuje laser, ktery je v dosahu paprsku, ¢imz rozkldda chemické vazby v dané oblasti.
Laserové ostieni je mnohem ucinnéjsi, spolehlivéjsi a nédkladoveé vyhodnéjsi metodou ostreni DIA bfitd.

Ostieni laserem ma mnoho vyhod oproti tradi¢néjSim

metodam ostieni, Jako jsou:

j

- Ostfeni nezahfiva nastroj

-+ MaximalIni pfesnost pfi ostfeni profilti DIA nastroju diky laseru
jsme schopni ostfit libovolny profil

- Ostfeni nastroje s lamadi tifsek

- Po ostfeni laserem je fezny brit hladsi, laser zanechava dokonaly
povrch

- Laser odstranuje soubézné PCS a podklad

- Jednoduché naostreni velmi opotrebovaného DIA zubu

- Prokazatelné delsi zivotnost nastroje, vetsi pocet ostient

- Neni skodlivy pro Zivotnf prostredi

6 www.aparatea.cz




Postarame se o0 Vase nastroje
Ostfime pro Vas 24 hodin - 7 dni v tydnu!

- Kazdy nastroj je evidovam v systému a kazdy krok ostfeni zaznamenan

- Ultrazvukové cisténi nebo piskovani mikrovldkny zavisi na znecisténi nastroje
- Méfeni pfed a po procesu ostfeni projektory WALTER, Heliset a Zoller

Méreni po ostreni s presnosti 0,01mm

« Nejvyssi kvalita indukeéniho pajeni na CEIA stroji
- Technologii brousenf zajistuji moderni CNC stroje DMG MORI, WALTER a VOLLMER
- Méfeni pfed a po procesu ostfenf projektory WALTER, Heliset a Zoller

Pro Evropu inikatni technologie ostreni Laserem poskytuje DMG MORI.

+ Dynamické vyvazovani s toleranci 2.5G

www.aparatea.cz



!

4

DIA FREZY




DIA stopkova fréza Z1, rada DT1

DT1

Ostfeno novou
laserovou technologii

54 [
BODY LASEREM

TECHNICKE INFORMACE:
» Jeden plny fezny bfit
« Télo ze specialni tvrdého mareridlu HM o tvrdosti 93,8 HRA
» Vyska DIA zubu 2,5 mm

» Ostfeno novou laserovou technologii

e Moznost naostreni (max. 3 krat)
o Oznacené DataMatrix kédem

POUZITI:

OSTRENO

Urceno pro vsechny CNC stroje a rucni frézky pro spojovani a frézovani
drevotfiskovych desek, LTD, MDF a kompozitd na bazi dieva, HPL.

15
<
E
£ 10
>
2
O
a
5

Rezn4 hloubka (mm)

30

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené
pouze na vseobecném vypoctu. Kazdé pouziti mize vyzadovat rizné parametry s
ohledem na materidl a podminky obrabéni.

D I
mm  mm
4 12
5 8
5 20
6 12
6 20
6 22
8 15
8 23

msm Y4 a
6 1 0
10 1 Neg.
8 1 Neg.
8 1 Neg.
6 1 Neg.
12 1 Neg.
10 1 Neg.
12 1 Neg.

TELO

HM
HM
HM
HM
HM
HM
HM
HM

KOD
DT1.04.012.06.0MR
DT1.05.008.10.0MR
DT1.05.020.08.0MR
DT1.06.012.08.0MR
DT1.06.020.06.0MR
DT1.06.022.12.0MR
DT1.08.015.10.0MR

DT1.08.023.12.0MR

www.aparatea.cz
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DIA stopkova fréza Z2, rada DT2

DT2 @ HM
Z1+1 Z2+1 i
. BODY . . CELERRS
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S TECHNICKE INFORMACE:
5 y y ‘ « PIné dva biity PCD
£ « Télo ze specialni tvrdého mareridlu HM o tvrdosti 93,8 HRA
3 « Vyska DIA zubu 3 mm
g » Ostfeno novou laserovou technologii
< « Moznost naostreni (max. 3-4 krat)
— « Oznacené DataMatrix kédem
] ’ -
3 & POUZITI:
S g Urceno pro vsechny CNC stroje a rucni frézky pro spojovani a frézovani
%J drevotriskovych desek, LTD, MDF a kompozitd na bazi dieva, HPL.
VYHODY:
>y Dokonalé zakon¢eni zpracovavané hrany, tichy provoz.
33 Nezanechava skrabance na obrobku.
SE
24
o X
o<
— 15
_ c
2 £
z K
S
Iy 5 10
i | o)
a
z 5
= ix
=
2
3 D 0 5 10 15 20 25 30 35 40 45
2 Rezné hloubka (mm)
N Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené
e pouze na vieobecném vypoctu. Kazdé pouziti mize vyzadovat riizné parametry s
s ohledem na materidl a podminky obrabéni.
X
S
z D : S z a TELO KOD
mm mm ~mm
< 6 10 12 2 Neg. HM DT2.06.010.12.0MR
[©]
g 8 15 10 2 Neg. HM DT2.08.015.10.0MR
=
<<
8 . 10 10 12 2 Neg. HM DT2.10.010.12.0MR
& Ostfeno novou
laserovou technologii 10 22 12 2 Neg. HM DT2.10.022.12.0MR
10 15 8 2 Neg. HM DT2.10.015.08.0MR
10 15 10 2 Neg. HM DT2.10.015.10.0MR
12 15 12 2 Neg. HM DT2.12.015.12.0MR
12 20 12 2 Neg. HM DT2.12.020.12.0MR

16 35 20 2+1 Neg. OCEL DT2.16.035.20.1SR

10 www.aparatea.cz



DIA stopkova fréza Z2+1, rada DTS

DTS Z2+1

S

]

V =

LASEREM

TECHNICKE INFORMACE:
 PIné dva brity PCD
o Télo z Densimet
» Vyska DIA zubu 3 mm
» Moznost naostfeni (max. 3-4 krét)
» Ostfeno novou laserovou technologii
» PIné dva bfity PCD, pozitivni - negativni
» Oznacené DataMatrix kédem

POUZITI:

Frézovani drazek na surovych nebo potazenych drevotfiskovych deskach,

HPL, MDF, HDF, pfeklizce a uhlikovych vlaknech.

VYHODY:

Vysoky posuy, perfektni odvod tfisek, vynikajici povrch odfrézované hrany
a tichy provoz. Nezanechava stopy na frézovaném materialu (MDF, HPL).

40
35
c
E 30
= 20
8 15 -;
a
10 .-h;

——-
5 -!“
0

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

Rezné hloubka (mm)

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené
pouze na vieobecném vypoctu. Kazdé pouziti mdze vyzadovat rizné parametry s

ohledem na materidl a podminky obrabéni.

Z a TELO

8 12 12 2+1 Pos.-Neg. Densimet
8 15 12 2+1 Pos.-Neg. Densimet
8 20 12 2+1 Pos.-Neg. Densimet
12 15 12 2+1 Pos.-Neg. Densimet
12 20 12 2+1 Pos.-Neg. Densimet
12 25 12 2+1 Pos.-Neg. Densimet
16 33 16 2+1 Pos.-Neg. Densimet

20 25 20 2+1 Pos-Neg. Densimet

KOD
DTS.08.012.12.0DR
DTS.08.015.12.0DR
DTS.08.020.12.0DR
DTS.12.015.12.0DR
DTS.12.020.12.0DR
DTS.12.025.12.0DR
DTS.16.033.16.0MR
DTS.20.025.20.0SR

www.aparatea.cz
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DIA stopkova fréza Z1+1, rada DTA

DTA Z1+1

HWM TELO

1 S
mm mm
27 8
36 8

Dynamické
vyvazovani
tridy G2.5

@ INOX

TECHNICKE INFORMACE:

» Jednocelistvy PCD bfit rozprostieny do tii spiralové ulozenych bfitd

o Télo z nerez oceli 32 HEC nebo HM

» Tolerance priiméru stopky hé

» Drsnost povrchu stopky Ra < 0,3 um

» Dynamické vyvazovani s toleranci G2.5

« Vyska bfitu PCD 2,5mm

o Pocet naostreni (max. 2-3 krat)
« Rezné bfity umisténé axialné

« Celni HM bf¥it pro zavrtani

o Oznacené DataMatrix kédem

POUZITI:

Urceno pro viechny CNC stroje a ru¢ni frézky pro spojovani a frézovani
drevotfiskovych desek, LTD, MDF a kompozitd na bazi dfeva, HPL.

20
<
E 15
£
S 10
N

fezna ryc
[9)]

30 40 50 60

fezna hloubka (mm)

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené
pouze na vseobecném vypoctu. Kazdé pouziti mize vyzadovat riizné parametry s

ohledem na materidl a podminky obrabéni.

KOD
& RH
1+1 DTA.08.027.08.0MR
1+1 DTA.08.036.08.0MR
Tolerance
prameéru
stopky h6

>

KOD
LH

DTA.08.027.08.0ML
DTA.08.036.08.0ML

Drsnost povrchu
stopky Ra < 0,3 um

www.aparatea.cz



DIA stopkova fréza Z1+1, rada DTS ECO

OCELOVE TELO

16
16

16

18
18
18
20
20
20
20
20
20

25
35
25
35
45
25
35
45
55
25
35
45
45
25
34
45
55
65
80

12
12
12

12

16
16
16
20
20
20
20
25
20
20
20
20
20
20

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

1+1

KOD
RH
DTA.10.025.12.0SR
DTA.10.035.12.0SR
DTA.12.025.12.0SR
DTA.12.035.12.0SR
DTA.12.045.12.0SR
DTA.16.025.16.0SR
DTA.16.035.16.0SR
DTA.16.045.16.0SR
DTA.16.055.16.0SR
DTA.18.025.20.0SR
DTA.18.035.20.0SR
DTA.18.045.20.0SR
DTA.18.045.25.0SR
DTA.20.025.20.0SR
DTA.20.035.20.0SR
DTA.20.045.20.0SR
DTA.20.055.20.0SR
DTA.20.065.20.0SR
DTA.20.080.20.0SR

KOD
LH
DTA.10.025.12.0SL
DTA.10.035.12.0SL
DTA.12.025.12.05L
DTA.12.035.12.0SL
DTA.12.045.12.0SL
DTA.16.025.16.0SL
DTA.16.035.16.0SL
DTA.16.045.16.0SL
DTA.16.055.16.0SL
DTA.18.025.20.0SL
DTA.18.035.20.0SL
DTA.18.045.20.0SL
DTA.18.045.25.0SL
DTA.20.025.20.0SL
DTA.20.035.20.0SL
DTA.20.045.20.0SL
DTA.20.055.20.0SL
DTA.20.065.20.0SL
DTA.20.080.20.0SL

www.aparatea.cz
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DIA stopkova fréza Z2+1, rada DTN ECO

DTN Z22+1 @ INOX

« TECHNICKE INFORMACE:

» Dva PCD brity rozprostiené do Sesti spiral
T » Télo z nerez oceli 32 HEC nebo HM
| » Tolerance priiméru stopky hé
E 1 » Drsnost povrchu stopky Ra < 0,3 um
b

« Vyska bfitu PCD 2,5mm

POUZITI:

S 0
k=

: £ 15
£
g
| =
9]
>

5 s
N
kY

\ 0

5 » Dynamické vyvazovani s toleranci G2.5
_ » Pocet naostfeni (max. 2-3 krat)
g3 . Rezné biity umisténé axialné
_ « Celni HM bf¥it pro zavrtani
» Oznacené DataMatrix kddem

10 I.!!=ﬁ

D 0 5 10 15

fezna hloubka (mm)

Urceno pro vsechny CNC stroje a rucni frézky pro spojovani a frézovani
drevotriskovych desek, LTD, MDF a kompozitu na bazi dieva, HPL.

o,

30 40 50 60

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené
pouze na vseobecném vypoctu. Kazdé pouziti mize vyzadovat riizné parametry s

ohledem na materidl a podminky obrabéni.

Tolerance
praméru
stopky h6
Dynamické

vyvazovani ¥
tiidy G2.5

Drsnost povrchu
stopky Ra < 0,3 um

www.aparatea.cz



DIA stopkova fréza Z2+1, rada DTN ECO

16
18
18
20
20
20
20
25

25
25
25
35
25
25
35
35
45
45
55
25
35
25
35
45
55
25

12
16
20
20

20
16
20

20
20
20
20
20
25

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

2+1

KOD
RH
DTN.12.025.12.0SR
DTN.12.025.16.0SR
DTN.12.025.20.0SR
DTN.12.035.20.0SR
DTN.16.025.16.0SR
DTN.16.025.20.0SR
DTN.16.035.16.0SR
DTN.16.035.20.0SR
DTN.16.045.16.0SR
DTN.16.045.20.0SR
DTN.16.055.16.0SR
DTN.18.025.20.0SR
DTN.18.035.20.0SR
DTN.20.025.20.0SR
DTN.20.035.20.0SR
DTN.20.045.20.0SR
DTN.20.055.20.0SR
DTN.25.025.25.0SR

KOD
LH
DTN.12.025.12.0SL
DTN.12.025.16.0SL
DTN.12.025.20.0SL
DTN.12.035.20.0SL
DTN.16.025.16.0SL
DTN.16.025.20.0SL
DTN.16.035.16.0SL
DTN.16.035.20.0SL
DTN.16.045.16.0SL
DTN.16.045.20.0SL
DTN.16.055.16.0SL
DTN.18.025.20.0SL
DTN.18.035.20.0SL
DTN.20.025.20.0SL
DTN.20.035.20.0SL
DTN.20.045.20.0SL
DTN.20.055.20.0SL
DTN.25.025.25.0SL

www.aparatea.cz
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DIA stopkova fréza Z3+1DTE, TURBO
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DTE Z3+1 @ [\'[0).¢
BODY Z3+1

TECHNICKE INFORMACE:

« Tii celistvé PCD btity rozprostiené do tfi spiral

o Télo z nerez oceli 32 HEC nebo Densimetu

» Tolerance priiméru stopky hé

» Drsnost povrchu stopky Ra < 0,3 um

» Dynamické vyvazovani tfidy G2.5

o Vyska bfitu PCD:
D=12/H=2,5(2-3 ostfeni)
D=16-18/H=4(5 -6 ostfeni)
D=20-25/H=4,5(5-6 ostfeni)

« Rezné bfity umisténé axialné

« Celni PCD b¥it pro zavrtani

» Oznacené DataMatrix kédem

SPIRALOVE FREZY

i
I
5
.
]
]

PILOVE KOTOUCE

POUZITI:

Urceno pro viechny CNC stroje a ru¢ni frézky pro spojovani a frézovani
drevotfiskovych desek, LTD, MDF a kompozitu na bazi dieva, HPL, tvrdého
dreva, preklizky.

UPINACI HLAVY
AKLESTINY CNC

VYHODY:
Vysoka rychlost posuvu, vyborna Cistota ofrézované hrany a tichy provoz.

40
35
30
25
20
15
10

5

0

FREZOVACI HLAVY

hlost (m/min.)

KOLIKOVACI VRTAKY
fezna ryc

0O 5 10 15 20 25 30 40 50 60

fezna hloubka (mm)

HW ZILETKY A NOZE

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené
pouze na véeobecném vypoctu. Kazdé pouziti mize vyzadovat rlizné parametry s
ohledem na materidl a podminky obrabéni.

PODAVACI KOLA

Tolerance "
prdméru
stopky h6

Drsnost povrchu
stopky Ra < 0,3 um

Dynamické
vyvazovani
tridy G2.5

g

16 www.aparatea.cz



DIA stopkova fréza Z3+1DTE, TURBO

DENSIMETOVE TELO

D
mm

10
12
12

OCELOVE TELO

D
mm

16
16
16
18
18
18
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25

22
22
27

25
25
35
25
35
45
25
35
45
50
55
65
25
35
45
65

12
12
12

16
20
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
25
20
20

3+1
3+1
3+1

3+1
3+1
341
3+1
3+1
3+1
3+1
3+1
3+1
3+1
3+1
3+1
3+1
3+1
3+1
3+1

KOD
RH
DTE.10.022.12.0DR
DTE.12.022.12.0DR

DTE.12.027.12.0DR

KOD
RH

DTE.16.025.16.0SR

DTE.16.025.20.0SR
DTE.16.035.16.0SR

DTE.18.025.20.0SR
DTE.18.035.20.0SR
DTE.18.045.20.0SR
DTE.20.025.20.0SR
DTE.20.035.20.0SR
DTE.20.045.20.0SR
DTE.20.050.20.0SR
DTE.20.055.20.0SR
DTE.20.065.20.0SR
DTE.25.025.20.0SR
DTE.25.035.25.0SR
DTE.25.045.20.0SR
DTE.25.065.20.0SR

KOD
LH
DTE.10.022.12.0DL
DTE.12.022.12.0DL

DTE.12.027.12.0DL

KOD
LH

DTE.16.025.16.0SL

DTE.16.025.20.0SL
DTE.16.035.16.0SL

DTE.18.025.20.0SL
DTE.18.035.20.0SL
DTE.18.045.20.0SL
DTE.20.025.20.0SL
DTE.20.035.20.0SL
DTE.20.045.20.0SL
DTE.20.050.20.0SL
DTE.20.055.20.0SL
DTE.20.065.20.0SL
DTE.25.025.20.0SL
DTE.25.035.25.0SL
DTE.25.045.20.0SL
DTE.25.065.20.0SL

www.aparatea.cz
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DIA stopkova fréza Z3+3+1DTM, NESTING

DTM Z3+3+1

usporadani zubt

usporadani zubt

~
a4

\—”

< P

TECHNICKE INFORMACE:
« Tii celistvé PCD bfity rozprostiené do Sesti spirdl
» Télo z Densimetu
« Vyska bfitu PCD 2,5mm
» Pocet ostfeni 2-3 krat
» Konstrukce téla: pozitivni nebo negativni
« Celni PCD by¥it pro zavrtani
» Vysoka rychlost posuvu, vyborna Cistota ofrézované hrany a tichy
provoz

POUZITI:
Pro nesting s vysokym posuvem v dievotfisce, MDF a preklizce.

VYHODY:
Vysoka rychlost posuvu, vyborna cistota ofrézované hrany a tichy provoz.

40

c 35

g 30

£ 25

g 5, N

© L
s 10 W
g 5 q

0
0O 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
fezna hloubka (mm)

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené
pouze na vseobecném vypoctu. Kazdé pouziti mize vyzadovat rizné parametry s
ohledem na materidl a podminky obrabéni.

pozitivni
D | S KOD
mm mm mm DENSIMETOVE TELO
12 19 12 DTM.12.019.12.1DRP
12 24 12 DTM.12.024.12.1DRP
negativni
D | S KOD
mm mm mm DENSIMETOVE TELO
12 19 12 DTM.12.019.12.1DRN
12 24 12 DTM.12.024.12.1DRN
16 35 16 DTM.16.035.16.1DRN

www.aparatea.cz



DIA frézovaci hlavy pro olepovaci stroje

SYMETRICKE ZUBY

ASYMETRICKE ZUBY

mm mm mm z

60 25 DKN 48 2+2
60 25 DKN 48 2+2
60 20 DKN 55 2+2
60 25 DKN 56 2+2
60 25 DKN 64 343
70 30 DKN 48 2+2
80 30 DKN 45 343
80 30 DKN 56 2+2
100 20 DKN 65 2+2
100 30 DKN 43 3+3
100 30 DKN 48 343
100 30 DKN 56 343
100 20 DKN 64 3+3
100 30 DKN 64 343
125 30 DKN 34 343
125 30 DKN 64 343

TYP

™ > @ N N ™ ® > > > N >» > W >» >

k4 K1 B £ E

TECHNICKE INFORMACE:
« Vyska bfitu PCD 4,5 mm
» Pocet ostieni 5 - 6 krat
» Aretacni drazky u hlavniho otvoru 4x8 mm (DKN)

POUZITI:

Finalni dokonceni hrany materidlu pfed olepovanim hranou nebo
naklizkem na olepovacich strojich s mechanickym posuvem. Vhodné
pro LTD, MDF a dfevotfiskové desky.

bez vybrani téla

horni vybrani téla

horni a spodni vybrani téla

Moznost dodani fréz s vyskou bfitu PCD 5 nebo 6 mm a po¢tem zubl Z3+3 nebo Z2+2

KOD
RH
DGM.060025048.1RA4
DGM.060025048.0RA4
DGM.060020055.0RB4
DGM.060025056.0RA4
DGM.060025064.0RA4
DGM.070030048.0RC4

DGM.080030056.0RA4
DGM.100020065.0RC4
DGM.100030043.0RB4
DGM.100030048.0RB4
DGM.100030056.0RC4
DGM.100020064.0RC4
DGM.100030064.0RB4
DGM.125030034.0RA4
DGM.125030064.0RB4

KOD
LH
DGM.060025048.1LA4
DGM.060025048.0LA4
DGM.060020055.0LB4
DGM.060025056.0LA4
DGM.060025064.0LA4
DGM.070030048.0LC4

DGM.080030056.0LA4
DGM.100020065.0LC4
DGM.100030043.0LB4
DGM.100030048.0LB4
DGM.100030056.0LC4
DGM.100020064.0LC4
DGM.100030064.0LB4
DGM.125030034.0LA4
DGM.125030064.0LB4

KOD
symetrické

DGM.080030045.5SA4

www.aparatea.cz
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Radiosové DIA frézovaci hlavy pro olepovaci stroje

DGB

4

TECHNICKE INFORMACE:
 Vyska bfitu 3 mm
o Pocet ostreni 3-4 krat

POUZITI:

Diamantové frézovaci hlavy urc¢ené pro zaoblovani hran po nalepeni hrany
na olepovacim stroji s mechanickym posuvem. Vhodné pro LTD, MDF

a drevotiiskové desky.

; D
|
o D
N I
. .
& (N
. "
- X
| I B’
e g7z o
| il | |
: ——— A
D1
HSK32 Typ 33
D D’ UPNUTI B’ KOD KOD
R 4
mm mm mm mm RH LH
74 70 HSK32 31,5 R1 4 DGB.074032000.4RC2 DGB.074032000.4LC2
74 70 HSK32 31,5 R2 4 DGB.074032000.4RC1 DGB.074032000.4LC1
74 70 HSK32 31,5 R3 4 DGB.074032000.4RC3 DGB.074032000.4LC3
HSK25R Typ 23
D D’ UPNUTI B’ KOD KOD
R Z
mm mm mm mm RH LH
76 70 HSK25R 17,5 R1 4 DGB.076025000.4RA3 DGB.076025000.4LA3
76 70 HSK25R 17,5 R2 4 DGB.076025000.4RA4 DGB.076025000.4LA4
20 www.aparatea.cz



DIA roztriskovace pro podélné zacisteni

HOG
Compact

250
250
250

60
80
100

mm

12

12

12

k4 K1 Bl E3

TECHNICKE INFORMACE:

» Dokoncovaci nastroj s vice bfity a Stépkovaci

« Tvar zubu - jednostany smér

» Kalené télo s nizkymi vibracemi

» Optimalni systém odstrariovani materialu

» Prizplisobeno nejbéznéjsim upinacim systémuim
Vyska PCD bfitu 6 mm

POUZITI:

Formatovani s nejkvalitnéjsi povrchovou Upravou. Na materidly:
drevotfiska, MDF, HDF, preklizka, vostinovy a preklizkovy panel s nebo
bez dyhy, melaminu, papiru nebo plastu.

z KOD KOD
RH LH
42/6 HOG.250060012.CR26 HOG.250060012.CL26
42/6 HOG.250080012.CR36 HOG.250080012.CL36
42/6 HOG.250100012.CR16 HOG.250100012.CL16

www.aparatea.cz
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Spiralové frézy pozitivni Z1

198

TECHNICKE INFORMACE:

POUZITI:

D
mm
3
4
5
6
8
10
10
10
12

@3-12mm | Plasty

< 10

E 8

5 6 ?8-12mm

g

0
0 5 10 15 20 25

Rezna hloubka (mm)

RPM: 16000 - 18000

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze
informativni, zalozené pouze na vieobecném vypoctu.
Kazdé pouziti mize vyzadovat rlizné parametry s ohledem
na material a podminky obrabéni.

12
15
17
22
22
32
42
52

32

» 1 spiralovy frezny zub Z1
» Odvod tfisky smérem nahoru

L S
mm mm
50 3

50 4

50 5

60 6

70 8

70 10
80 10
90 10
83 12

Pouziva se pro frézovani, drazkovani, orezavani masivniho dreva a
umélého dreva, dievénych kompozitd, plastl a laminatd. Na dobre
upnutych obrobcich mizete pouzit vysokou rychlost posuvu.

Urceno pro CNC obrabéci centra, ru¢ni frézky, CNC stroje v modelarnach.

KOD

198.03.012.050.03R
198.04.015.050.04R
198.05.017.050.05R
198.06.022.060.06R
198.08.022.070.08R
198.10.032.070.10R
198.10.042.080.10R
198.10.052.090.10R

198.12.032.083.12R

@3-12mm | Mékké dievo

—~ 10
£
é 8
= @8-12mm
% ._-‘;
EO ~——
s 4 | e -
g - @3-6 mm
v 2
[

0

0 5 10 15 20 25

RPM: 18000 - 24000
Korekéni faktor:
« tvrdé dievo=0,9

« napfi¢ vlaknem=0,7

Rezné hloubka (mm)

« surova drevotfiska = 1,1

www.aparatea.cz
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Spiralové frézy pozitivni Z2

DIA FREZY

>
N
w
<
w
w
>
o
=
<
=
o
v

191

TECHNICKE INFORMACE:
o 2 spiralové rezné zuby 72
» Odvod tfisky smérem nahoru

POUZITI:

Pouziva se pro frézované, drazkovani, orezavani masivniho dieva
a umélého dreva, dievénych kompozitl, plastl a laminat(. Na dobre
upnutych obrobcich mizete pouzit vysokou rychlost posuvu.

’g Urceno pro CNC obrabéci centra, ru¢ni frézky, CNC stroje v modelarnach.
°
Qo
3
& D 1 L KOD KOD
— L mm mm mm RH LH
£y T 3 12 50 191.03.012.050.03R  191.03.012.050.03L
>
E E 3 12 60 191.03.012.060.06R 191.03.012.060.06L
zZ 3
52 | 3 12 60 191.03.012.060.08R 191.03.012.060.08L
4 15 50 191.04.015.050.04R 191.04.015.050.04L
.
§ 4 15 60 191.04.015.060.06R 191.04.015.060.06L
(]
<
§ p DH>J 4 15 60 191.04.015.060.08R 191.04.015.060.08L
£ 5 17 50 191.05.017.050.05R 191.05.017.050.05L
. 5 17 60 191.05.017.060.06R 191.05.017.060.06L
N4
<
'°>_‘ 5 17 60 191.05.017.060.08R 191.05.017.060.08L
o]
<
é 6 27 70 191.06.027.070.06R 191.06.027.070.06L
2 6 27 70 191.06.027.070.08R 191.06.027.070.08L
- 7 32 80 191.07.032.080.08R 191.07.032.080.08L
>
&
T @ 12-14mm | Plast @ 12-20 mm | Mékké dievo
- < 10 < 16
e E o E
E £ . | N £En
= £ 0
. -, IHEENNR e
o TT——m i
4 0
4 6 8 10 12 14 16 18 20 0 10 20 30 40 50
Rezné hloubka (mm) Rezné hloubka (mm)
RPM: 14000-18000 RPM: 18000

Korekéni faktor:
« tvrdé difevo=0,9
« napfi¢ vldknem = 0,7

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené pouze na
vseobecném vypoctu. Kazdé pouziti mize vyzadovat rizné parametry s ohledem
na material a podminky obrabéni.

24 www.aparatea.cz



Spiralové frézy pozitivni Z2

D | L
mm mm mm
8 22 70
8 32 80
8 42 90
9 32 83
10 32 80
10 32 80
10 32 83
10 42 90
10 42 90
12 35 83
12 35 83
12 42 90
12 52 100
16 35 90
20 60 120

mm

16

20

KOD
RH
191.08.022.070.08R
191.08.032.080.08R
191.08.042.090.08R
191.09.032.083.12R
191.10.032.080.08R
191.10.032.080.10R
191.10.032.083.12R
191.10.042.090.10R
191.10.042.090.12R
191.12.035.083.08R
191.12.035.083.12R
191.12.042.090.12R
191.12.052.100.12R
191.16.035.090.16R

191.20.060.120.20R

KOD
LH
191.08.022.070.08L
191.08.032.080.08L
191.08.042.090.08L
191.09.032.083.12L
191.10.032.080.08L
191.10.032.080.10L
191.10.032.083.12L
191.10.042.090.10L
191.10.042.090.12L
191.12.035.083.08L
191.12.035.083.12L
191.12.042.090.12L
191.12.052.100.12L
191.16.035.090.16L

191.20.060.120.20L
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Spiralové frézy negativni Z2

192

DIA FREZY

TECHNICKE INFORMACE:
'jSﬂ o 2 spiralové fezné zuby 72
N » Odvod tfisky smérem dold
POUZITI:

Pro fezani a frézovani masivniho dieva a materialt na bazi dreva.
Urceno pro pouziti na CNC strojich.

>
N
w
<
w
w
>
o
=
<
=
o
v

k9]
2
2 D I L S KOD
E mm mm mm mm RH
o
& 3 12 50 3 192.03.012.050.03R
S L
R 3 12 60 6 192.03.012.060.06R
> U
§ § 3 12 60 8 192.03.012.060.08R
P4
o=
s 5 4 15 50 4 192.04.015.050.04R
S«
4 15 60 6 192.04.015.060.06R
. 4 15 60 8 192.04.015.060.08R
=
<<
T 5 17 50 5 192.05.017.050.05R
§ |
8 LﬁD 5 17 60 8 192.05.017.060.08R
5 17 60 6 192.05.017.060.06R
E 6 27 70 6 192.06.027.070.06R
=
‘§ 6 27 70 8 192.06.027.070.08R
>
]
~§ 8 22 70 8 192.08.022.070.08R
x
— 8 32 80 8 192.08.032.080.08R
’§ 8 42 90 8 192.08.042.090.08R
<<
% 10 32 80 10 192.10.032.080.10R
% 12 35 83 12 192.12.035.083.12R
5 @ 12-14 mm | Plast @ 12-20 mm | Mékké dievo
g
= = 10 -~ 16
8 £ £
e E 9 E 14
s s £
3 & 10
= 7 <
S S 8 - ™™
I : e .
g s g . B
4 0
4 6 8 10 12 14 16 18 20 0 10 20 30 40 50
Rezna hloubka (mm) Rezn4 hloubka (mm)
RPM: 14000-18000 RPM: 18000
Korekeni faktor:
Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou po uze informativni, o tvrdédievo=09
zalozené pouze na vieobecném vypoctu. Kazdé pouziti mlze vyzadovat « napfic¢ vlaken=0,7

rdzné parametry s ohledem na material a podminky obrabéni.
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Spiralové frézy pozitivni Z3

193

@ 12-14mm | Plast

TECHNICKE INFORMACE:
» 3spiradlové fezné zuby Z3
» Odvod tfisky smérem nahoru

POUZITI:
Pouziva se pro frézovani, drazkovani, orezavani masivniho dieva a umélého
dreva, dievénych kompozitl, plastt a laminat(. Na dobfe upnutych
obrobcich miiZzete pouzit vysokou rychlost posuvu. Ur¢eno pro CNC
obrabéci centra, rucni frézky, CNC stroje v modelarnach.

D I L S
mm mm mm mm
8 32 80 8
10 32 80 10
10 42 90 10
12 35 83 12
12 42 90 12
12 52 100 12
16 35 90 16
16 55 110 16
16 72 120 16
18 55 110 18
20 60 120 20
20 70 120 20
20 102 165 20

KOD
RH
193.08.032.080.08R
193.10.032.080.10R
193.10.042.090.10R
193.12.035.080.10R
193.12.042.090.12R
193.12.052.100.12R
193.16.035.090.16R
193.16.055.110.16R
193.16.072.120.16R
193.18.055.110.18R
193.20.060.120.20R
193.20.070.120.20R

193.20.102.165.20R

KOD
LH
193.08.032.080.08L
193.10.032.080.10L
193.10.042.090.10L
193.12.035.080.10L
193.12.042.090.12L
193.12.052.100.12L
193.16.035.090.16L
193.16.055.110.16L
193.16.072.120.16L
193.18.055.110.18L
193.20.060.120.20L
193.20.070.120.20L

193.20.102.165.20R

@ 12-20 mm | Mékké dievo

=z <
£ £ 14
E 9 ?’5, 12 _“
Z 8 a0 20| 2 Teamy
o o
£ 7 : L [ [
g g --
o 6 o 6
f= f=
N N 4
& s &
2
4 0
10 12 14 16 18 0 10 20 30 40 50
Rezna hloubka (mm) Rezna hloubka (mm)
RPM: 14000-18000 RPM: 18000
Korekeni faktor:
Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou po uze informativni, « tvrdé dievo=0,9
zalozené pouze na vieobecném vypoctu. Kazdé pouziti mize vyzadovat » napfi¢vldken=0,7
rlizné parametry s ohledem na material a podminky obrabéni.
www.aparatea.cz 27
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Spiralové frézy negativni Z3

-
194
< .
5 Negativ
TECHNICKE INFORMACE:
I B B S  spirdlové fezné zuby 73
E » Odvod tfisky smérem dold
>
o
E POUZITI:
& Pro fezani a frézovani masivniho dieva a materialt na bazi dfeva.
Urceno pro pouziti na CNC strojich.
“g ’
2 D | L s KOD
E mm mm mm mm RH
[e]
& 10 32 80 10 194.10.032.080.10R
I 10 42 90 20 194.10.042.090.10R
> U
28 L 12 35 83 12 194.12.035.083.12R
Iz
47 14 50 110 10 194.14.050.110.14R
o X
S<
16 55 110 10 194.16.055.110.16R
. 16 35 90 10 194.16.035.090.16R
>
<
é 18 55 110 10 194.18.055.110.18R
<
>
8 20 60 120 20 194.20.060.120.20R
_ p| 20 72 120 10 194.20.072.120.20R
<
=
=
2
3
3 @ 12-14mm | Plast ©12-20 mm | Mékké dfevo
4
I =z 10 =z 16
IS € £ 14
S FE T 2 R
z E 4 e R —
F g " e
= 2 2 E—
= e 6 ]
T S S 4
& 5 & 2
4 0
<
3 4 6 8 10 12 14 16 18 0 10 20 30 40 50
g Rezné hloubka (mm) Rezné hloubka (mm)
RPM: 14000-18000 RPM: 18000

Korekeni faktor:
e tvrdé dievo=0,9
« napfic vldken=0,7

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené pouze
na vieobecném vypoctu. Kazdé pouziti mlze vyzadovat rlizné parametry s ohledem
na material a podminky obrabéni.
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Spiralové frézy pozitivni, hrubovaci Z3

195

POUZITI:
Pouziva se pro frézovani, drazkovani, orezavani masivniho dieva a umélého
dreva, drevénych kompozitl, plastt a laminatd. Na dobfe upnutych
obrobcich miiZzete pouzit vysokou rychlost posuvu. Ur¢eno pro CNC
obrabéci centra, rucni frézky, CNC stroje v modelarnach.

D | L
mm mm mm

6 32 70

8 22 63

8 32 80

10 32 80

@8-10mm | Mekkeé devo 1042 90
12 35 83

14
f=
€ 12 12 42 20
E 10 --‘
i, . 12 52 100
2 s y = 14 58 110
s .-‘!
[
) 16 35 90
0
16 42 90
0 5 10 15 20 25
Rezna hloubka (mm) 16 55 110
RPM: 18000 16 72 120
Korekéni faktor:
« tvrdédievo=0,8 18 55 110
« drevotiiskové desky=1,3

20 60 120
20 102 165

@ 12-20 mm | Mékké dievo

25

<
£
£
£
7
kel
ey
v
= 10
T
=
2 s
0
0 10
RPM: 18000

Korekeni faktor:
« tvrdédievo=0,8

« drevotiiskové desky = 1,3

2 || .y
N | "N

T

J

-

20 30 40 50

Rezné hloubka (mm)

TECHNICKE INFORMACE:
» 3spiradlové fezné zuby Z3
» Odvod tfisky smérem nahoru

mm

10
10
12
12
12
14
16
16
16
16
18
20
20

KOD
RH
195.06.032.070.06R
195.08.022.063.08R
195.08.032.080.08R
195.10.022.070.10R
195.10.032.070.10R
195.12.035.083.12R
195.12.042.090.12R
195.12.052.100.12R
195.14.058.110.14R
195.16.035.090.16R
195.16.042.090.16R
195.16.055.110.16R
195.16.072.120.16R
195.18.055.110.18R
195.20.060.120.20R

195.20.102.165.20R

KOD
LH
195.06.032.070.06L
195.08.022.063.08L
195.08.032.080.08L
195.10.022.070.10L
195.10.032.070.10L
195.12.035.083.12L
195.12.042.090.12L
195.12.052.100.12L
195.14.058.110.14L
195.16.035.090.16L
195.16.042.090.16L
195.16.055.110.16L
195.16.072.120.16L
195.18.055.110.18L
195.20.060.120.20L

195.20.102.165.20L

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené pouze na
vseobecném vypoctu. Kazdé pouziti mize vyzadovat riizné parametry s ohledem

na materidl a podminky obrabéni.
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Spiralové frézy negativni, hrubovaci Z3
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196
TECHNICKE INFORMACE:
» 3spiradlové fezné zuby Z3
« Odvod tfisek smérem dolt
POUZITI:
Pouziva se pro frézovani, drazkovani, orezavani masivniho dieva a umélého
dreva, dievénych kompozitd. Na dobfe upnutych obrobcich mlzete pouzit
vysokou rychlost posuvu. Ur¢eno pro CNC obrabéci centra, ru¢ni frézky,
CNC stroje v modelédrnach.
D | L S KOD
mm mm mm mm RH
8 32 80 8 196.08.032.080.08R
10 42 90 10 196.10.042.090.10R
12 35 83 12 196.12.035.083.12R
12 42 90 12 196.12.042.090.12R
12 52 100 12 196.12.052.100.12R
14 50 110 14 196.14.050.110.14R
16 55 110 16 196.16.055.110.16R
' 18 55 110 18 196.18.055.110.18R
20 60 120 20 196.20.060.120.20R
20 72 120 20 196.20.072.120.20R
20 102 165 20 196.20.102.165.20R
@8-10 mm | Mékké dievo @ 12-20 mm | Mékké dievo
=z 14 =z 25
E 12 € | | .
-~ ~ 20
E 10 --; E
T | N c . HEEh
£ | £ W
s © D | | > 10 ‘
g ¢ ~ 5 s W
& 2 & —~
0 0
0 5 10 15 20 25 0 10 20 30 40 50
Rezna hloubka (mm) Rezna hloubka (mm)
RPM: 18000 RPM: 18000
Korekéni faktor: Korekéni faktor:
e tvrdédievo=0,8 e tvrdédievo=0,8
« drevotiiskové desky = 1,3 « drevotfiskové desky = 1,3

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené pouze na
vseobecném vypoctu. Kazdé pouziti muze vyzadovat ruzné parametry s ohledem
na material a podminky obrabéni.
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Spiralové frézy pozitiv / negativ

190

m

TECHNICKE INFORMACE:
o 1+1 spirdlové zelezné bfity Z1+1
o 242 spiralové zelezné bfity Z2+2
o 343 spirdlové zelezné brity Z3+3

POUZITI:

PouZiva se pro frézovani, drazkovani, ofezavani masivniho dieva a umélého
dreva, dievénych kompozitd. Na dobie upnutych obrobcich mizete pouzit
vysokou rychlost posuvu. Ur¢eno pro CNC obrabéci centra, ru¢ni frézky,
CNC stroje v modeldrnach.

L
mDm mlm nr:1m mLm msm z e
T 5 22 8 60 5 1+1 190.05.022.060.05R
6 22 8 60 6 1+1 190.06.022.060.06R
| T. 8 32 7 80 8 242 190.08.032.080.08R
I “ 10 32 7 80 10 2+2 190.10.032.080.10R
4} 10 42 7 90 10 2+2 190.10.042.090.10R
FDA 12 25 52 83 12 343 190.12.025.083.12R
12 42 7 90 12 242 190.12.042.090.12R
12 52 7 100 12 242 190.12.052.100.12R
16 55 24 110 16 2+2 190.16.055.110.16R
18 55 30 110 18 242 190.18.055.110.18R
20 47 18 120 20 242 190.20.047.120.20R
@ 4-6 mm | Surova dievotiiska @8-18 mm | Surova drevottiska
-g * g ® ©812,7 mm
= 5 3 20 [ | ey
515 L I FRE -J..l
E; ] -~; Ei 10 -.....-h
g P —-. ‘g @ 16mm ‘-.
B os 2 s @18 mm
0 0
0 5 10 15 20 25 0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

Rezn4 hloubka (mm)

RPM: 24000 Korekéni koeficient MDF = 0,8

Rezné hloubka (mm)

RPM: 18000 Korek¢ni koeficient: MDF = 0,8

Rezné podminky uvedené v tomto diagramu jsou pouze informativni, zalozené pouze na vieobecném vypoctu.
Kazdé pouziti miize vyzadovat riizné parametry s ohledem na material a podminky obrabéni.
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Spiralova fréza s kulovym celem

.
o 199
<
[a)
s TECHNICKE INFORMACE:
IS ﬂ « Odvod tfisky smérem nahoru
o — s v z
= » Zaoblené celo frézy
>
o
E POUZITi:
& Pro fezani a frézovani masivniho dieva a materiali na bazi dieva.
Ur¢eno pro pouziti na CNC strojich.
o}
S .
5 D R I L s . KOD
5 mm mm mm mm mm RH
5 L
6 3 27 70 6 2 199.06.027.070.06R
. . 8 4 32 80 8 2 199.08.032.080.08R
>z
% % 10 5 32 80 10 2 199.10.032.080.10R
U=
£
=¥ i 12 6 35 80 12 2 199.12.035.080.12R
S« I
16 8 55 110 16 2 199.16.055.110.16R
| i
z | W
2 = D LH
N
z
=
=
g
>
2
e
=z
<<
>
E
&
£
I
<<
e
g
2
e
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Frézy VHM na kompozity

srovnavani formatovani

CNS

DO MATERIALU:
 UHLIKOVE VLAKNO
« SKLENENE VLAKNO
» GRAF

L o CELLBOARD

CssS

DO MATERIALU:
 UHLIKOVE VLAKNO
« SKLENENE VLAKNO
» GRAF
« CELLBOARD

CPU

DO MATERIALU:
o+ UHLIKOVE VLAKNO
« SKLENENE VLAKNO
» GRAF
o CELLULAR PLATE

= P (B 1]

| Wy

v’

¥

m ;
”

drazkovani vyfezavani Rybinové Multifunkéni  Zavrtné
celo celo celo
nastoje nastroje nastroje
mDm mlm mLm msm koD
3 10 45 3 CNS.03.010.045.03R
4 18 60 4 CNS.04.018.060.04R
5 16 50 5 CNS.05.016.050.05R
6 25 70 6 CNS.06.025.070.06R
8 25 80 8 CNS.08.025.080.08R
10 30 90 10 CNS.10.030.090.10R
12 30 90 12 CNS.12.030.090.12R
srovnavani formatovani drazkovani vyfrezavani
mDm mlm mLm msm koD
6 20 60 6 (SS.06.020.060.06R
8 30 80 8 (SS.08.030.080.08R
10 35 80 10 (CSS.10.035.080.10R
12 40 90 12 (CSS.12.040.090.12R
formatovani drazkovani vyfrezavani
mDm mlm mLm msm SYMBOL
6 20 60 6 CPU.06.020.060.06R
8 30 80 8 CPU.08.030.080.08R
10 35 80 10 CPU.10.035.080.10R
12 40 920 12 CPU.12.040.090.12R
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PILOVE KOTOUCE




Pilové kotouce pro narezova centra

P28

D F

mm mm
300 30
300 60
300 80
310 60
320 30
320 80
320 65
320 30
320 65
320 80
350 30
350 60
350 75
350 80
360 65
380 30
380 60
380 60
380 65
380 80

PH

2/10/60
PHO4
PHOT
PHO4

2/10/60

2/14/110
PHO5

2/10/60

PHO5

PHO1

PHO3

PHO4
PHO2
PHOT
PHO5
PHO3 +2/13/94
PHO4
PHO4
2/9/110
PHOT

72
72
72
72
60
60
60
72
72

72

72

72
72
72
72
72
72
72
72
72

44
44
44
44
44
44
44
44
44

44

4,4

44
44
44
44
44
44
48
4.4

4,4

mm
3,0
3,2
3,2
3,2
3,0
3,0
3,0
3,2
3,2

3,2

3,0

3,0
3,0
3,0
3,0
3,2
3,2
3,5
3,0

3,2

POUZITI:

Pro formatovani velkoplosnych materidlG jako je LDT, DTD, MDF a HDF.

STROJE:

Horizontalni formétovaci pily a CNC narezova centra.

MATERIAL:
Jednostranné nebo oboustranné laminované desky, DTD, MDF, HPL.

13°
12°
12°
12°
16°
16°
16°
16°
16°

16°

14°

14°
14°
14°
14°
14°
14°
15°
14°

14°

KOD
P28.300030072.00W
P28.300060072.00W
P28.300080072.02W
P28.310060072.00W
P28.320030060.00W
P28.320080060.00W
P28.320065060.00W
P28.320030072.00W
P28.320065072.00W

P28.320080072.00W

P28.350030072.00W

P28.350060072.00W
P28.350075072.00W
P28.350080072.00W
P28.360065072.00W
P28.380030072.01W
P28.380060072.01W
P28.380060072.00W
P28.380065072.00W
P28.380080072.00W

STROJE

PANHANS, FELDER

HOMAG

SCM
HOMAG
FELDER

SCM
SELCO
FELDER
SELCO

SCM

HOFER, LANGZAUNER, PANHANS,
SCHELLING, SCM, MAYER,
HOLZ-HER, PAOLONI

HOLZMA, HPP
HOLZMA, PUTSCH-MENICONI
GABBIANI, SCM
SELCO
HOLZ-HER
HOLZMA
HOLZMA
SELCO
SCM
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Pilové kotouce pro narezova centra

E PH y4 a KOD STROJE

< mm mm mm mm

a8
B 400 30 PHO3 72 44 3,2 15° P28.400030072.00W HOFER’A:§$;£:\;{SI&)SI\E:ECI)E&_SI_?:RELUNG'

5

E 400 65 PHO5 72 44 32 15° P28.400065072.01W SELCO

g 400 75 PHO2 72 44 3,2 15° P28.400075072.00W GIBEN, HOMAG

i 400 80 PHO1 72 44 3,2 15° P28.400080072.00W SELCO, GABBIANI

" 420 80 PHO1 72 44 32 16° P28.420080072.00W SCM

g 430 65 2/9/11042/9/100 72 44 32 16° P28.430065072.00W SELCO

.ué 430 80 PHO1 72 44 32 16° P28.430080072.00W SELCO

&

450 30 PHO3 72 44 32 16° P28.450030072.00W DIVERSE, IRION, SCHELLING, MAYER

% § 450 60 PHO4 72 48 35 16° P28.450060072.00W HOLZMA

g g 450 60 PH: 2/14/125 72 48 3,5 16° P28.450060072.03W HOLZMA

o 450 80 PHO1 72 44 3,2 16° P28.450080072.00W GABBIANI
T 450 80 PHO1 72 48 32 16° P28.450080072.01W GABBIANI

.% 460 30 2/13/94 72 44 32 16° P28.460030072.00W SCHELLING

é 460 75 2/7/110 +2/13/94 72 44 32 16° P28.460075072.00W GIBEN
L 480 30 PHO3 +2/13/94 72 44 3,2 16° P28.480030072.01W SCHELLING

% 480 60 PHO4 72 48 35 16° P28.480060072.00W HOLZMA

~§ 480 60 2/19/120 72 48 35 16° P28.480060072.01W HOLZMA

‘é 480 80 PHO‘;; 2;191/(1)30 * 72 48 3,5 16° P28.480080072.00W GABBIANI

HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA
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Pilové kotouce pro narezova centra

P36

Kénické
D F
mm mm
150 30
150 45
160 55
180 30
180 45
200 20
200 65
200 80
200 45
200 45
215 50
300 80

OTVORY

2/9/5842/11/70

3/11/70

2/10/60
2/10/60
2/11/66
PHO5
2/14/110
2/10/60
2/10/60
3/15/80
2/14/110

36
36

36

36
36
36
36
36
36
36
42
48

a K min.
K max.

o

POUZITI:
Pro formatovani velkoplosnych materidlG jako je LDT, DTD, MDF a HDF.

STROJE:
Horizontélni formatovaci pily a CNC nafezova centra.

MATERIAL:
Jednostranné nebo oboustranné laminované desky, DTD, MDF, HPL.

me um a KOD STROJE
4456 3,2 6°  P36.150030036.003 SCM, STETON, FELDER
4456 3.2 6°  P36.150045036.000 EUROMAC
4456 3.2 6°  P36.160055036.000 M Agn/zig?/i\,llé M
4456 3.2 6°  P36.180030036.000 PANHANS, HOLZHER
4860 3,5 6°  P36.180045036.010 HOLZMA
4456 3.2 6°  P36.200020036.005 SCHELLING
4456 3.2 6°  P36.200065036.000 SELCO
4456 3.2 6°  P36.200080036.000 GABBIANI
4456 3.2 6°  P36.200045036.000 HOLZMA
4860 3,5 6°  P36.200045036.010 HOLZMA
4456 3.2 6°  P36.215050042.000 GIBEN
4459 3.2 6°  P36.300080048.000 GABBIANI
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DIA Predrezové kotouce konické

DSB @
Konické

DIA FREZY

=
=

4 it WAy 4 a K min.
& s ~— K max.
- » w1571
3 N@ Y -
E ~ P
g = ﬁ?
” 5 -
L] / .
w == - POUZITI:
§ - Pro formatovni odolnych materidld. Vydrz az 50x déle nez HW kotouce
§ A diky specidlnimu polykrystalickému diamantovému zubu. Nejlepsi pomér
% -« . kvalita/cena/vykon!
=} &
z Y S T STROJE:
Stolni pily, horizontalni a vertikaIni formatovaci stroje, CNC pily vybavené
prediezovym agregatem s moznosti nastaveni vysky fezu.
g )
Tz MATERIAL:
E4% Jednostranné nebo oboustranné laminované desky, DTD, MDF, HPL.
5%
7 D F OTVORY 7 P K-H4 KOD K-Hé6 KOD
z mm mm mm mm H=4 mm H=6
‘§ 150 30 - 36 3,2 5° 4,452 DSB.150030036.004  4,4-5,5 DSB.150030036.006
>
@]
o 160 55 3/7/66 36 3,2 5° 4,4-52 DSB.160055036.004 4,4-55 DSB.160055036.006

160 55 3/7/66+3/6/84 36 3,5 5° 4856 DSB.160055036.014  4,8-5,8  DSB.160055036.016

% 180 30 2/10/60 36 3,2 5° 44-52 DSB.180030036.004 4,4-5,5 DSB.180030036.006
é 180 45 2/10/60 36 3,2 5°  4,4-52 DSB.180045036.004  4,4-5,5 DSB.180045036.006
% 180 45 2/10/60 36 3,5 5°  48-56 DSB.180045036.014  4,8-58  DSB.180045036.016
- 200 20 2/11/66 36 32 5° 4,452 DSB.200020036.004  4,4-5,5 DSB.200020036.006

200 30 2/10/60+2/14/110 36 3,2 5°  44-52 DSB.200030036.004 4,4-5,5 DSB.200030036.006
200 45 2/10/60 36 3,2 5°  4,4-52 DSB.200045036.004 4,4-5,5 DSB.200045036.006

HW ZILETKY A NOZE

200 45 2/10/60 36 3,5 5° 48-56 DSB.200045036.014  4,8-5,8 DSB.200045036.016

200 65 2/8/100+2/9/110 36 3,2 5°  44-52 DSB.200065036.004  4,4-5,5 DSB.200065036.006
200 80 2/14/110 36 3,2 5°  44-52 DSB.200080036.004 4,4-5,5 DSB.200080036.006

300 30 2/10/60+2/14/110 48 3,2 5°  44-52 DSB.300030048.004 4,4-5,5 DSB.300030048.006

PODAVACI KOLA
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Pilové kotouce na lamino a direvotrisku

P15

250
300
300
350
350
350

30
30
30
30
30
30

PH

PHO3
PHO3
PHO3
PHO3
PHO3
PHO3

* Kotou¢ s tvrdosti zubu HW KCRO5+

] .-J'--.* e

E m -

POUZITI:
Pro formatovaci rezy, perfektni findlni fez diky tvaru zubd.

STROJE:
Stolni pily, horizontalni a vertikaIni formatovaci stroje.

MATERIAL:
Jednostranné nebo oboustranné laminované desky, DTD, HPL.

y4 mm mm a KOD

80 3,2 2,2 10° P15.250030080.000
96 3,2 2,2 10° P15.300030096.00W
96 3,2 2,2 10° P15.300030096.01W*
108 3,5 2,5 10° P15.350030108.001
108 3,2 2,2 10° P15.350030108.00W
108 3,2 2,2 10° P15.350030108.01W*
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Prediezové kotouce konické

>
P36
<< 7 . 7
5 Konické
7 a K min.
E K max.
5 B
S
E P
g POUZITI:
5 Pro formatovaci fezy, perfektni finalni fez diky tvaru zubd.
x
§ STROJE:
. Stolni pily, horizontélni a vertikdIni formatovaci stroje vybavené
predifezovym agregatem s vySkovym nastavenim.
22 MATERIAL:
Z % Jednostranné nebo oboustranné laminované desky, DTD, HPL.
24
o X
o<
— b F z K P a KOD
mm mm mm mm
-
=
; 100 20 20 3,2-44 2.2 6° P36.100020020.000
[}
<
§ 100 22 20 3,2-44 2.2 6° P36.100022020.000
- 120 20 24 3,2-4,4 2.2 6° P36.120020024.000
z 120 22 24 3,2-44 2.2 6° P36.120022024.000
<
=
Z 125 20 24 3,2-44 2.2 6° P36.125020024.000
<
>
2 125 22 24 3,2-44 2.2 6° P36.125022024.000
E
=z
<<
>
E
g
E
I
<<
e
g
z
e
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DIA Predrezové kotouce konické

DSB
Konicky
L
&
L3
.
-
‘-“,
&
D F
mm mm
80 20
100 20
100 22
120 20
120 22
125 20
125 22

12

20
20
24
24
24

24

a
L4
4
-
-

2,2
2,5
2,5
25
2,5
2,5
25

s
.
-
-
s
.

50

d N4

POUZITI:

K min.

K max.
P

Pro formatovani odolnych materidld. Vydrz az 50x dele nez HW kotouce

diky specidlnimu polykrystalickému diamantovému zubu.
Nejlepsi pomer kvalita / cena / vykon!

STROJE:

Stolni pily, horizontélni a vertikalni formatovaci stroje, CNC pily vybavené

prediezovym agregatem s moznosti nastaveni vysky fezu.

MATERIAL:

Jednostranné nebo oboustranné laminované desky, DTD, MDF, HPL.

K-H4

3,0-4,0
3,0-4,0
3,0-4,0
3,0-4,0
3,0-4,0
3,0-4,0

3,0-4,0

KOD

H=4
DSB.080020012.004
DSB.100020020.004
DSB.100022020.004
DSB.120020024.004
DSB.120022024.004
DSB.125020024.004
DSB.125022024.004

K-Hé6

3,0-4,0
3,0-4,0
3,0-4,0
3,0-4,0
3,0-4,0
3,0-4,0

3,0-4,0

KOD

H=6
DSB.080020012.006
DSB.100020020.006
DSB.100022020.006
DSB.120020024.006
DSB.120022024.006
DSB.125020024.006
DSB.125022024.006
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Predrezové kotouce skladané

P37
Sklddané

Podlozky pro nastaveni sitky

DIA FREZY

SPIRALOVE FREZY

POUZITI:
Pro formatovaci a drazkovaci fezy.

STROJE:
Stolni pily, horizontalni a vertikalni formatovaci stroje vybavené
prediezovym agregatem bez moznosti nastaveni vysky.

w
(%
=1
o
-
o
x
w
>
o
=
o

>V
z5 "
£ MATERIAL:
g & Jednostranné nebo oboustranné laminované desky, MDF, HPL.
.g <§(l
b F z K a KOD
z mm mm mm
<<
Z 120 20 12412 2,8-3,6 12° P37.120020024.000
<
>
E 120 22 12412 2,8-3,6 12° P37.120022024.000
125 20 12+12 2,8-3,6 12° P37.125020024.000
..%_- 125 22 12412 2,8-3,6 12° P37.125022024.000
>
E
g
=z
<<
>
E
S
z
I
<<
e
g
z
e
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DIA Predrezové kotouce skladané

DSC
Skladané
% k [l
. [l
- '

- ,
- o aQ -
AW .

# M% d‘ﬁ T

L] — o L
' y
D F z K

mm mm mm
70 20 8+8 2,8-3,6
80 20 10+10 2,8-3,6
100 20 10+10 2,8-3,6
100 22 10+10 2,8-3,6
120 20 12+12 2,8-3,6
120 22 12+12 2,8-3,6
125 20 12+12 2,8-3,6
125 22 12+12 2,8-3,6

mm
2,2
2,2
2,2
2,2
2,2
2,72
2,2

2,2

d N4

Podlozky pro nastavent sitky

K

P

POUZITI:

Pro formatovani odolnych materidld. Vydrz az 50x déle nez HW kotouce

diky specidlnimu polykrystalickému diamantovému zubu.

Nejlepsi pomér kvalita / cena / vykon!

STROJE:

Stolni pily, horizontélni a vertikaIni formatovaci stroje, CNC pily vybavené

pfedfezovym agregatem s moznosti nastaveni vysky fezu.

MATERIAL:

Jednostranné nebo oboustranné laminované desky, DTD, MDF, HPL.

KOD
H=4

10° DSC.070020016.004
10° DSC.080020020.004
10° DSC.100020020.004
10° DSC.100022020.004
10° DSC.120020024.004
10° DSC.120022024.004
10° DSC.125020024.004

10° DSC.125022024.004

KOD
H=6

DSC.070020016.006
DSC.080020020.006
DSC.100020020.006
DSC.100022020.006
DSC.120020024.006
DSC.120022024.006
DSC.125020024.006
DSC.125022024.006

www.aparatea.cz

43

DIA FREZY

SPIRALOVE FREZY

w
N
2
o
=
(]
x
-
>
o
=
o

. . . p . ) . . UPINACI HLAVY
PODAVACI KOLA HW ZILETKY A NOZE KOLIKOVACI VRTAKY FREZOVACI HLAVY AKLESTINY CNC



Kapovaci pilové kotouce

DIA FREZY

SPIRALOVE FREZY

w
(%
=1
o
-
o
x
w
>
o
=
o

. . . . . P . . UPINACI HLAVY
PODAVACI KOLA HW ZILETKY A NOZE KOLIKOVACI VRTAKY FREZOVACI HLAVY AKLESTINY CNC

PKA

o=
SN I

POUZITI:

Pro ofezavani a srazeni hran plastd, dyh a masivniho dieva.

STROJE:
Olepovacky hran.

MATERIAL:

ABS, plastové, dyhované a masivni dfevéné hrany.

B PH z K a oTACENI KOD STROJE
80 30 - 12 24 10° RH  PKA.080030012.POR BIMATIC
80 30 - 12 24 10° LH PKA.080030012.POL BIMATIC
8 30 - 12 32 10° RH  PKA.085030012.POR BIMATIC
85 30 - 12 32 10° LH PKA.085030012.POL BIMATIC
100 22 2/4/30 20 24 Neg. NS  PKA.100022020.NOA EBM
100 22 - 20 32 5 NS PKA.100022020.P1A FELDER
100 30 - 20 32 5 NS PKA.100030020.P1A Fel;iérsgg(/)(égggeo
100 30 - 30 26 5 RH  PKA.100030030.POR SREFANI
100 30 - 30 26 5 LH PKA.100030030.POL STEFANI
100 32 - 30 26 5 NS PKA.100032030.POA BRANDT
100 32 - 30 26 5 RH  PKA.100032030.P1R BRANDT
100 32 - 30 26 5 LH PKA.100032030.P1L BRANDT
100 32 - 30 30 15  RH  PKA.100032030.P3R BRANDT
100 32 - 30 30 15  LH PKA.100032030.P3L BRANDT
10 22 - 20 36 5 RH  PKA.110022020.P1R -
10 22 - 20 36 5 LH PKA.110022020.P1L -
15 30 - 30 32 5 NS PKA.115030030.A00 PCV SCM K800
15 30 - 30 32 5 NS PKA.115030030.POA SCM STEFANI
15 52 - 30 32 5 RH  PKA.115052030.POR BIESSE
15 52 - 30 32 5 LH PKA.115052030.POL BIESSE
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mm mm
115 56
115 56
115 56
115 30
116 30
116 30
125 30
125 30
125 30
140

150 30
150 30
150 35
150 35

PH

4/6,5/50 RH
4/6,5/50 LH

30
30
30
24
20
20
24
24
36
36
48

48

24+6

24+6

3,2
3,2
32
2,6
34
34

2,6

50
50

5o

Neg.

o
o
s
5
.
o
s
5
.

50

OTACENI

RH
LH
NS
NS
RH
LH
RH
LH
NS
NS
RH
LH
RH
LH

KOD
PKA.115056030.POR
PKA.115056030.POL
PKA.115056030.POA
PKA.115030024.N0A
PKA.116030020.POR
PKA.116030020.POL
PKA.125030024.POR
PKA.125030024.POL
PKA.125030036.P1A
PKA.140030030.000
PKA.150030048.POR
PKA.150030048.POL
PKA.150035030.POR
PKA.150035030.POL

STROJE

BIESSE
BIESSE
BIESSE AKRON

SCM K360 K560
BIESSE ARKON

SCM
SCM
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Pilové kotouce pro CNC agregaty

PDA

DIA FREZY

SPIRALOVE FREZY

POUZITI:
Pro rlizné druhy operaci, napfiklad drazkovani nebo rezani.

STROJE:
CNC stroje a zakracovaci stroje.

w
(%
=1
o
-
o
x
w
>
o
=
o

MATERIAL:
Mékké a tvrdé dievo, materidly na bazi dreva.

UPINACI HLAVY
AKLESTINY CNC

D F PH V4 K P KOD STROJE
mm mm mm mm
. 100 20 - 24 3,2 2,2 PDA.100020024.A00 VITAP POINT
=
<<
= 100 30 4/5,5/48 + 4/5,5/48 20 34 2,2 PDA.100030020.A00 HOMAG, WEEKE, BHX
<
>
E 120 20 3/4,5/35 12 3,2 2,2 PDA.120020012.P00 SCM
I 120 20 3/4,5/35 24 3,2 2,2 PDA.120020024.P01 SCM, CYFLEX
% 120 20 3/4,5/35+3/4,5/35 24 3,2 2,2 PDA.120020024.POR SCM, CYFLEX
§ 120 20 3/4,5/35 + 3/4,5/35 36 4,0 2,8 PDA.120020036.A01 SCM, CYFLEX
>
Q
§ 120 35 4/5,5/50 + 4/5,5/50 16 4,0 2,8 PDA.120035016.P00 BIESSE, ROVER, FELDER
BIESSE, ROVER, FELDER
§ 120 35 4/5,5/50 30 4,0 4,0 PDA.120035030.002 COSMEC
g 120 35 4/5,5/50 + 4/5,5/50 36 3,2 3,2 PDA.120035036.A00 BIESSE, ROVER, FELDER
g 120 35 4/5,5/50 + 4/5,5/50 36 4,0 4,0 PDA.120035036.A01 BIESSE, ROVER, FELDER
125 20 3/4,5/8/35 + 3/4,5/8/35 36 3,2 3,2 PDA.125020036.A00 SCM
g 125 20 3/4,5/35 + 3/4,5/35 36 4,0 2,8 PDA.125020036.A01 SCM
=
<<
[=)
e 125 30 4/5,5/48/RH + 4/5,5/48 36 3,2 3,2 PDA.125030036.A00 HOMAG, WEEKE, BHX
125 30 4/5,5/48 + 4/5,5/48 36 4,0 2,8 PDA.125030036.A01 HOMAG, WEEKE, BHX
125 30 4/5,3/9,7/48 + 4/5,3/9,7/48 36 34 3,4 PDA.125030036.A05 HOMAG WEEKE BHX
125 30 4/M5/45 + 4/M5x10/45 36 3,2 2,2 PDA.125030036.A09 =
150 35 4/6,5/48 + 4/6,5/48 30 4,0 3,0 PDA.150035030.A00 -
150 35 4/5,5/50 + 4/5,5/50 30 4,0 3,0 PDA.150035030.P03 BIESSE SKIPPER
150 35 1/6/23 30 4,0 2,8 PDA.150035030.P04 BIESSE SKIPPER 100
150 35 2/6,5/48 36 4 PDA.150035036.A03 SKIPPER
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Pilové kotouce pro rychlozakracovaci CNC stroje

P06

a K
B
P
POUZITI:
Pro rlizné druhy operaci, napfiklad drazkovani nebo rezani.

STROJE:

CNC stroje a zakracovaci stroje.

MATERIAL:
Mékké a tvrdé dievo, materidly na bazi dreva.

mDm mFm PH z me um UHEL KOD STROJE

450 30 - 138 48 3,5 NS35° P06.450030138.01A -

450 30 2/15/63 138 48 35 NS P06.450030138.02A SALVADOR OMGA

500 30 2/10/60 + 2/15/63 144 48 3,5 NS35° P06.500030144.01A -

500 30 2/10/60 +2/15/63 144 48 3,5 NS P06.500030144.02A°  METAL TECHNIKA OMGA

500 30 2/10/60 + 2/15/63 + 2/10/80 144 48 3,5 NS P06.500030144.04A  METAL TECHNIKA OMGA

500 35 2/10/60 + 2/15/63 120 44 32 NS P06.500035120.00A SALVADOR CURSAL

500 35 2/10/60 + 2/15/63 120 44 3,2 NS35° P06.500035120.02A SALVADOR CURSAL

500 35 2/10/60 + 2/15/63 144 48 3,5 NS P06.500035144.01A SALVADOR CURSAL
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Pilové kotouce pro narezova centra

DIA FREZY

SPIRALOVE FREZY

POUZITI:
Pro fezani jednotlivych kusli nebo materidlu v baleni.

STROJE:
Horizontalni stroje pro fezani velkoplosného materidlu.

w
(%
=1
o
-
o
x
w
>
o
=
o

- MATERIAL:
25 Mékké a tvrdé dievo, preklizka.
>
iz
24 POZOR:
52 Neodhlu¢néné.
.
3 > F PH z K P v KOD
z mm mm mm mm
<
E 350 30 2/10/60 72 4.4 3,2 10° P16.350030072.000
350 60 2/14/100 72 4.4 3,2 10° P16.350060072.000
E 350 80 PHO1 54 4.4 3,2 10° P16.350080054.000
=
'§ 460 30 2/13/94 72 44 3,2 10° P16.460030072.000
>
% 480 30 PHO3 + 2/13/94 54 5,0 3,2 10° P16.480030054.000
4
=2
<<
>
E
&
=
I
<
g
g
2
e
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Rozmitaci pilové kotouce

279

D F

mm mm
250 50
250 70
300 50
300 70
300 80
300 80
350 70
350 70
350 70
350 80
350 80
350 80
400 70
400 80

ZAMEK

4/20x5
4/20x5
4/20x5
4x20/5
4x20/5
4/20x5
4/20x5
4/20x5
4/20x5
4/20x5
4/20x5
4/20x5
4x20/5

4x20/5

20+4
1642
20+4
18+4
18+4
18+4
18+4
18+4
18+4
18+4
18+4
18+4
18+6

18+6

POUZITI:
Pro hrubé fezani suchého i mokrého dfeva. Tenké zuby zarucuji mensi
opotiebeni HM materidlu.

STROJE:

Vicevietenové stroje s jednou nebo dvémi hfidelemi.

MATERIAL:

Masivni dfevo (mokré a suché).

2,7
35
3,7
3,7
3,7
3,5
4,2
39
4,0
4,2
39
4,0
4,2

4,2

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

KOD

279.250050020.401
279.250070016.401
279.300050020.401
279.300070018.000
279.300080018.000
279.300080018.401
279.350070018.000
279.350070018.401
279.350070018.402
279.350080018.002
279.350080018.401
279.350080018.501
279.400070018.600

279.400080018.600
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CNC UPINACI HLAVY
& KLESTINY




Upinace HSK-63 pro klestinovy systém ER / EOC

HSK63F
DIN 69893

H' H

PRUMER
\
|

26

POUZITI:
Pro stroje typu: Biesse, Eima, Homag, SCM, Ima (od 9/94), Weeke,
Dubus, Busellato.

] . D mm D' H H' ‘s .
UPNUTI KLESTINA OTACKY KOD
mm mm mm
HSK63F ER32 50 73 25 RH H6FPDX20
HSK63F ER32 50 73 25 RH H6FPDX20SCM*
HSK63F ER40 63 80 25 RH H6FPDX26
HSK63F EOC25 60 80 25 RH H6FPDX25
H
HSK63F
Termo _
- daa
L
VYHODY:
» Nejvyssi pfesnost upnuti zajistuje rovnomérny zdbér viech bfitd
« Maximalni sevieni minimalizuje vibraci nastroje
« Sila sevieni kolem 1300 Nm
POUZITI:
Presné upinaci pouzdro THERMO umoznuje perfektni spojeni nastroje
s upinacem. Tepelné upnuti diiku v upinadi zarucuje nizké vibrace
pod 3um. Pro svoji pfesnost je nezbytnym vybavenim nastrojl s
prodlouzenym vylozenim nebo dlouuhou feynou hloubkou.
1 2
UPNUTI b b b H OTACKY KOD
mm mm mm mm
HSK63F 12 24 32 76 RH/LH H6FPDXTHERMO12
HSK63F 16 27 34 76 RH/LH H6FPDXTHERMO16
HSK63F 20 33 42 76 RH/LH H6FPDXTHERMO20
HSK63F 25 44 53 76 RH/LH H6FPDXTHERMO25
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Upinace 1ISO30 pro klestinovy systém ER/EOC

1SO30
DIN 69871

H' H

DIA FREZY

SPIRALOVE FREZY

{IH@

PILOVE KOTOUCE

3,2mm 15,9 mm

POUZITI:
pro stroje typu: Biesse, Cosmec, Masterwood.

> U
>2
0
-
Iz
TE
gE
2%
a X
52

z - - D mm D' D? D? H H' . ]

< UPNUTI KLESTINY OTACKY KOD
E i | e | AR mm mm mm mm

2

§ ISO 30 ER32 3 20 50 31,75 50 50 47,8 RH B30PDX20
- ISO 30 ER32 3 20 50 31,75 50 50 47,8 RH B30PDX20N
z ISO 30 ER40 4 25 63 31,75 50 57 47,8 RH B30PDX26
<

E

2

¢

§ * Pro stroj Biesse s povlakovanym povrchem POUZITI:

Pro stroje: Morbideli, Eima, Dubus, Weeke.

% UPNUTI KLESTINY minl.) mn:nax. n?:n nl'?r; n?; mHm n:lr; OTACKY KOD
N
= ISO 30 ER32 3 20 50 31,75 50 68 47,8 RH I130PDX20
f ISO 30 ER32 3 20 50 31,75 50 68 47,8 LH I130PSX20
g ISO 30 ER40 4 25 63 31,75 50 68 47,8 RH I30PDX26
% ISO 30 ER40 4 25 63 31,75 50 68 47,8 LH I30PSX26
; ISO 30 EOC25 2 25 60 31,75 50 70 47,8 RH I30PDX25
ISO 30 EOC25 2 25 60 31,75 50 70 47,8 LH I30PSX25
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Sklicidla, upinace pro CNC stroje

HSK63F
DIN 69893

DISTANCNIi PODLOZKY

D

UPINAC

HSK63F
HSK63F
HSK63F
HSK63F

mm

50
50
50
50
50
50
50

F

mm

30
30
30
30
30
30
30

30

30
30
30

0,2

0,5

3x120°

HZ

H1

POUZITI:

Pro stroje typu: Biesse, Eima, Homag, SCM, Ima (od 9-94), Weeke, Dubus,

Busellato, Masterwood.

D' H
mm mm
45 70
45 80
45 100
45 150
KOD o
TUL.50.30.002 50
TUL.50.30.005 50
TUL.50.30.01 50
TUL.50.30.02 50
TUL.50.30.03 50
TUL.50.30.05 50
TUL.50.30.06 50

H1

42
42
42
42

30
30
30
30
30
30
30

HZ

25
25
25
25

10
15
20
30
40
45
50

KOD

H6FAPF30.70
H6FAPF30.80

H6FAPF30.100
H6FAPF30.150

KOD
TUL.50.30.10
TUL.50.30.15
TUL.50.30.20
TUL.50.30.30
TUL.50.30.40
TUL.50.30.45
TUL.50.30.50
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Pievle¢né matice pro upinace ISO / HSK

.
g Standard
<<
5 DIN 6499
| [T
§ N — a
= N [ B
=
& H
’é B D mm D' H _ - B
g KLESTINA ZAvIT OTACKY KOD
o min. max. mm mm
@]
S ER32 3 20 50 225 M40x1,5 RH 932GHCOD
ER32 3 20 50 225 M40x1,5 LH 932GHCOS
>V
z8
=3
25
et
a X
S«
.
2
z
g v
3 S loziskem
. |
< B I
= =
g Q ‘Eii - c:]:
g N
g ;V
B H
S
=z
s
E . D mm D’ H ; . ;
5 KLESTINA ZAVIT OTACKY KOD
2 min. max. mm mm
A ER32 3 3 50 26 M40x1,5 RH 932GHRSD
3 ER32 3 3 50 26 M40x1,5 LH 932GHRSS
g
z
5
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Presné klestiny ER11 / EOC16 / EOC25

EOC16 KOD
mm mm mm
DIN6388
40 25,5 2 EOC16D02
p 40 25,5 3 EOC16DO3
T 40 25,5 4 EOC16DO4
L 40 25,5 5 EOC16DO5
L 40 25,5 6 EOC16D06
F
fLant 40 25,5 7 EOC16DO7
40 25,5 8 EOC16DO8
40 25,5 10 EOC16D10
40 25,5 12 EOC16D12
40 25,5 14 EOC16D14
40 25,5 16 EOC16D16
EOC25 L o F KOD
mm mm mm
DIN6388
52 35 3 EOC25D03
52 35 6 EOC25D06
52 35 8 EOC25D08
52 35 10 EOC25D10
L 52 35 12 EOC25D12
52 35 16 EOC25D16
52 35 20 EOC25D20
——
; 52 35 25 EOC25D25
ER11 L b F KOD
mm mm mm
DIN6499
g 18 11,5 2 ER11D02
T 18 11,5 3 ER11D03
] 18 11,5 4 ER11D04
J 18 11,5 5 ER11D05
L F 18 11,5 6 ER11D06
o
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Presné klestiny ER16 / ER20 / ER25

.
ER16 . ° ‘ KOD
: mm mm mm
5 DIN6499

28 17 2 ER16D02

B 28 17 3 ER16D03

.
2 28 17 4 ER16D04
g 28 17 5 ER16D05
& 28 17 6 ER16D06
28 17 7 ER16D07
8
S 28 17 8 ER16D08
Qo
E 28 17 9 ER16D09
B 28 17 10 ER16D10
- v
z38
= >
zz
28 ER20 . o F KOD
DIN6499
32 21 2 ER20D02
z 32 21 3 ER20D03
:
E: 32 21 4 ER20D04
o
¥ 32 21 5 ER20D05

— [ 32 21 6 ER20D06
z o
£ 32 21 7 ER20D07
>
g 32 21 8 ER20D08
X
3 32 21 9 ER20D09
) 32 21 10 ER20D10
N
z 32 21 1 ER20D11
<
5 32 21 12 ER20D12
N
=
z 32 21 13 ER20D13
<
o
x
[v]
<
=
5 ER25 L b F KOD
& mm mm mm

DIN6499
B 34 26 10 ER25D10
34 26 12 ER25D12
34 26 16 ER25D16
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Presné klestiny ER32 / ER40

_
ER32 L 2 g KOD o
mm mm mm :
DIN6499 5
40 26 3 ER32D03
40 26 4 ER32D04 E—
.
40 26 6 ER32D06 2
40 26 8 ER32D08 g
40 26 10 ER32D10 &
40 26 12 ER32D12
v
40 26 14 ER32D14 S
o
40 26 16 ER32D16 E
40 26 20 ER32D20 -
E
=
27
£¢
L D F .
ER40 KOD
mm mm mm
DIN6499 z
46 4 6 ER40D06 3
I
46 41 10 ER40D10 <
¥
46 4 12 ER40D12 :;
46 4 20 ER40D20
46 4 25 ER40D25

.
N4
<
[+

.>
g
>
o

~X
pur}
o
4

HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA
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Prislusenstvi

.
EPDM
<< v Yd
a8 tesnici guma
pro vakuové upnutf POUZITI:
R Tvorba upinacich $ablon, tésnéni rastrovych stoll tésnéni upanacich
= patek v CNC strojich.
2 D KOD
5 mm
— 3 EPDMO03
g 6 EPDMO06
o
2 7 EPDMO7
>
@]
g 8 EPDMO08
g
zz
V=
=n
a X
S«
- WL KOD
S mm
2 6x10 EPDM6X10
>
o
¥ 6x8 EPDM6X8
z
=
=
g
S
E
<
z
<<
e
g
z
e
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FREZOVACI HLAVY




Hoblovaci hlava

GS1 — - MEC VY'I\I:IloﬁiNENE
Gl 020

POUZITI:

Hoblovaci a frézovaci hlavy s hlinikovycm télem jsou uréeny pro obrabéni
materidlu. Hlava muize byt vybavena rdiznou tvrdosti noz{ podle
frézovaného materidlu.

DIA FREZY

SPIRALOVE FREZY

STROJE:
Vicevietenové frézky.

s
% mDm mFm mlm z e

<
2 125 40 100 4 G51.125040100.000
— 125 40 130 4 GS1.125040130.000
s g 125 40 150 4 GS1.125040150.000
é% 125 40 180 4 G51.125040180.000
= 125 40 210 4 G51.125040210.000
125 40 230 4 GS1.125040230.000
125 40 240 4 GS1.125040240.000

*Dalsi rozméry jsou k dispozici na vyzadani

z
<
-
I
g
>
o
N
w
3
w

Hoblovaci hlava pro bezpecnostni blanketové noze

VYMENNE
M Ec NOZE

030

KOLIKOVACI VRTAKY

POUZITI:
Profilovani a hoblovani. Ur¢eno pro noze s bezpecnostnim ryhovanim.

STROJE:
Ctythrané frézky a spodni frézky.

HW ZILETKY A NOZE

g
é mDm mFm mlm z KéD
; 122 40 40 4 GSR.122040040.FO0
122 40 60 4 GSR.122040060.FO0
122 40 80 4 GSR.122040080.FO0
122 40 100 4 GSR.122040100.FO0
122 40 130 4 GSR.122040130.F00
122 40 150 4 GSR.122040150.F00
122 40 180 4 GSR.122040180.FO0
122 40 230 4 GSR.122040230.F00
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Spiralové frézovaci hlavy s HW nozi 15 x 15 x 2,5

GS3

MEC

030

POUZITI:

STROJE:

D F
mm mm

NAHRADNI DILY 125 40
HW NUZ SROUB 125 40
15x15x2,5 R100 5x14 15 20
615204 SM5.14 195 20

125 40

119

138

186
233,5

243

Spiralové frézovaci hlavy s HW nozi 30 x 12 x 1,5

VYMENNE

NOZE

|l @ o |
L= |

N

Vice vietenové frézky se strojnim posuvem.

POCET
NOZU
36
42
57
72

75

Frézovaci hlavy s duralovym télem urcené pro hoblovani s dokonalym
povrchem po opracovani. Vyménné HW noze se zaoblenim R = 100
zabezpedi Cisty povrch bez stop po obrdbéni na materialu. Volitelné
muze byt hlava vybavena rliznou tvrdosti nozd. Dalsi nabidku nozud
najdete v kapitole HW noze a Ziletky.

KOD
GS3.125040119.000
GS3.125040138.000
(GS3.125040186.000

GS3.125040233.000

GS3.125040243.000

GS5

MEC

POUIZITI:

STROJE:

D F
mm mm
125 40
125 40
125 40
125 40
125 40
125 40

NAHRADNI DILY
HW NOZE
30x12x1,5
30129

Fore)

118
140
184
220
230
240

VYMENNE

NOZE

.
| ©@ O |
L — |

()W) W) o) Nie) o)

SROUB

8x22

SM8.22

Vicevietenové frézky se strojnim posuvem.

Duralové frézovaci hlavy jsou urceny pro vykonostni hoblovéani povrchd.
HW noze upevnéné po obvodu umozniuji velky ubér materialu.
Volitelné mlze byt hlava vybavena rliznou tvrdosti nozd. Dalsi nabidku
nozu najdete v kapitole HW noze a ziletky.

POCET -

NOZU KoD
15 M GS5.125040118.000
18 H GS5.125040140.000
24 l GS5.125040184.000
30 M GS5.125040220.000
30 M GS5.125040230.000
33 H GS5.125040240.000

KLIN PODLOZKA
31,7x12x7,5 M8 @12
LS5.311275.0 LP1.08.12
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Hoblovaci hlava s délenymi zuby (jezek)

PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

UPINACI HLAVY
AKLESTINY CNC
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w

PODAVACI KOLA HW ZILETKY A NOZE KOLIKOVACI VRTAKY

GJ1

| em—
| ——
m—
R
i——- 3
L
| ——
- J'i'-w"_:
—
T
(e | (e |
cma e |
cma e |
cma e |
cma e |
cma e |
cma e |
cma e |
cma e |
Rovny zub Odlehéena
konstrukce téla
D F |
mm mm mm
125 40 100
125 40 130
125 40 160
125 40 180
125 40 200
125 40 210
125 40 230
125 40 240

B H E

POUZITI:

Konstrukce frézy umoznuje vysokou rychlost posuvu a velky ubér
dreva s dobrou kvalitou povrchu. Lehkd konstrukce nastroje (ocelové
télo odlehcené az do 50%) vyrazné snizuje zatizeni stroje. Vhodné pro
mékké a tvrdé dievo a lepené panely.

STROJE:

Frézky s automatickym posuvem, spodni frézky.

KOD
Z=12

GJ1.125040100.L12
GJ1.125040130.L12
GJ1.125040160.L12
GJ1.125040180.L12
GJ1.125040200.L12
GJ1.125040210.L12
GJ1.125040230.L12
GJ1.125040240.L12

KOD

Z=16

GJ1.125040100.L16
GJ1.125040130.L16
GJ1.125040160.L16
GJ1.125040180.L16
GJ1.125040200.L16
GJ1.125040210.L16
GJ1.125040230.L16
GJ1.125040240.L16

62
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Hoblovaci hlava spiralova LIGHT (jezek)

GJ2

Odlehcena
konstrukce téla

Spiralovy zub

D F
mm mm
100 30/40
100 30/40
100 30/40
120 30/40
120 30/40
120 30/40
140 30/50
140 30/50
140 30/50
140 30/50

B H E

POUZITI:

Povrchové hoblovéni a profilovani. Diky lehké konstrukci zatézuje

vieteno mnohem méné nez standardni hlava jezka. Spiralové umisténi

zub{ vyrazné snizuje fezny odpor. Kromé toho umoznuje perfektni

povrchovou Upravu.

STROJE:

Linedrni frézky, ctyfstranné hoblovky.

120
170
180
120
170
180
120
140
160
180

KOD
Z=12

GJ2.100030120.L12
GJ2.100030170.L12
GJ2.100030180.L12
GJ2.120030120.L12
GJ2.120030170.L12
GJ2.120030180.L12
GJ2.140030120.L12
GJ2.140030140.L12
GJ2.140030160.L12
GJ2.140030180.L12

KOD
Z=16

GJ2.100030120.L16
GJ2.100030170.L16
GJ2.100030180.L16
GJ2.120030120.L16
GJ2.120030170.L16
GJ2.120030180.L16
GJ2.140030120.L16
GJ2.140030140.L16
GJ2.140030160.L16
GJ2.140030180.L16
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y 4

KOLIKOVACI VRTAKY

b 4

& HLAVICKY




Hlavicky pro kolikovaci vrtaky

360.101
Ty
POUZITI:
Pro pouziti na strojich: Vitap.
1
42 - - KOD
mm mm
10 18 360.101.00
NAHRADNI DILY
((@ A
990.015.00 991.062.00
360.201
POUZITI:
Pro pouZziti na strojich: Morbidelli.
D D' .
43 mm mm KOD
10 19,25 360.201.00
NAHRADNI DiLY
(© S~
990.015.00 991.062.00
360.301
POUZITI:
Pro poufziti na strojich: Masterwood, Griggio, Felder a Rojek, Maggi.
D D' .
10 mm mm KOD
10 19,4 360.301.00
NAHRADNI DILY
(© S~
990.009.00 991.067.00

www.aparatea.cz
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Hlavicky pro kolikovaci vrtaky

. 360.401
z POUZITI:
Pro pouziti na strojich: Weeke.
1
5 D U KOD
g mm mm
g 10 20 360.401.00
” NAHRADNi DiLYKOD
u (© M~
g 990.009.00 991.067.00
) i i POPIS KOD
o os (s
) upinaci sroub pro
m 17%4 Weeke, Homag 990.088.00

UPINACI HLAVY
AKLESTINY CNC

305 ﬂ n

POUZITI:
Pro pouziti na strojich: Biesse (star$i modely), Masterwood (Zangheri &
Boschetti), Morbidelli, Torwegge, Vitap (nové modely), Weeke.

z
<
pu}
T
g
>
o
N
wl
o
w

> P P

z D D' s KOD KOD
s mm mm RH LH

v

g 8 16 M10/11 305.080.01 305.080.02
'§ 10 19,5 M10/11 305.000.01 305.000.02
x

NAHRADNI DiLY

(® S~

990.006.00 991.062.00

- ﬂ n

POUZITI:
Pro poufziti na strojich: Masterwood (Zangheri & Boschetti),
Morbidelli, Nottmeyer (nové modely).

HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA

D D! s KOD KOD
mm mm RH LH

8 16 M8/9 358.080.01 358.080.02

10 19,5 M8/9 358.000.01 358.000.02

NAHRADNI DiLY

(@ I~

990.006.00 991.062.00

66 www.aparatea.cz



Hlavicky pro kolikovaci vrtaky

359
PARAMETRY:
Pro pouziti na strojich: Scheer.
46 D D’ s KOD KOD
mm mm RH LH
10 19,5 M10 359.000.01 359.000.02
NAHRADNI DiLY
o (@ I~
D 990.006.00 991.062.00
=——D'
PARAMETRY:
37 Pro pouziti na strojich: Biesse s rychloupnutim.
D D' KOD KOD
v mm mm RH LH
L<~ Q 10 20 360.001.01 360.001.02
D
~=——-UD' NAHRADNI DiLY
(@ I~
990.007.00 991.067.00
PARAMETRY:
Pro pouziti na strojich: Nottmeyer (starsi modely).
40 ; )
D D’ s KOD KOD
mm mm RH LH
8 16 M8 301.080.01 301.080.02
10 19,5 M8 301.000.01 301.000.02
NAHRADNI DiLY
(® S~
990.006.00 991.062.00
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Hlavicky pro kolikovaci vrtaky

UPINACI HLAVY . ~ . L .
AKLESTINY CNC PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

FREZOVACI HLAVY
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HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA

302
PARAMETRY:
Pro pouziti na strojich: Ayen, Holzma, Knoevenagel, Mayer, Torwegge.
D D’ s KOD KOD
mm mm RH LH
8 16 M10 302.080.01 302.080.02
10 19,5 M10 302.000.01 302.000.02
NAHRADNI DiLY
(® s
990.006.00 991.062.00
PARAMETRY:
Pro pouziti na strojich: : Alberti (starsi modely) Balestrini, Bilek,
Busellato (stars$i modely) Schleicher, Vitap (star$i modely), Gomad.
D D’ s KOD KOD
mm mm RH LH
8 16 M10 303.080.01 303.080.02
10 19,5 M10 303.000.01 303.000.02
NAHRADNI DiLY
(@® I~
990.006.00 991.062.00
h ﬂ n
PARAMETRY:
Pro pouZziti na strojich: Balestrini, Bilek.
D D’ s KOD KOD
mm mm RH LH
8 16 M8 304.080.01 304.080.02
10 19,5 M8 304.000.01 304.000.02
NAHRADNI DiLY
(@® S~
990.006.00 991.062.00
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Kolikovaci vrtaky pro tenké materialy

PARAMETRY:

2 spirdlové drazky

POUZITI:

A

bl

D | L
mm mm mm
Inovativni generace
bfitd, ktera umoznuje > 30 70
efektivni vrtaniv 8 30 70

malych tloustkéch bez
praskani lamindtu na
spodni strané
materidlu.

NAHRADNI DILY
([

990.003.00

« Kvalitni vysoce pevnd ocel pro zvysenou odolnost a trvanlivost
» Spirdlova ¢ast HWM prvotftidni kvality
» 2 bfity Z2 +2 negativné brousené prediezy V2

Vélcova stopka s upinaci ploskou a Sroubem pro nasteaveni délky
» Doporucena rychlost posuvu 1 -4 m-min.- RPM 6000

IdedIni pro pouziti v dievotfiskovych deskach, MDF, HDF a na laminaty.
Nejlepsi pro vrtani dér v panelech o mensi tloustce - bez stfedového

hrotu nebo vedeni. Pro pouziti s vrtacimi hlavickami. Perfektni pro vsechny
typy materiald a dlouhodoby vykon!

S KOD KOD
mm RH LH
10x30  311.050.71 311.050.72
10x30  311.080.71 311.080.72

(B

990.088.00 (volitelné)
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Kolikovaci vrtaky priichozi HW télo vykonnostni

. 314.21 |22
3
PARAMETRY:
E Min. 26 o 2 presne bfity (Z2)
o Max 30 . 2spirdly
3 « Geometrie dvojitého bfitu
:sf « Valcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti
N POUZIT}:
’é L 1T Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny. Pro vrtani dér do materiala
S na bazi dieva, plastl a laminovanych materidlG.
— | D | L S KOD KOD
. mm mm mm mm RH LH
§ g 3 27 70 10x30  314.030.21 314.030.22
%E 4 35 70 10x26  314.040.21 314.040.22
5% e 5 35 70 10x26  314.050.21 314.050.22
ks 6 35 70 10x26  314.060.21 314.060.22
Q 8 35 70 10x26  314.080.21 314.080.22
10 35 70 10x27  314.100.21 314.100.22

NAHRADNI DiLY

FREZOVACI HLAVY

(@ (P
990.008.00 990.088.00 (volitelné)

>
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HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA
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Kolikovaci vrtaky neprichozi HW télo vykonnostni

310.21 22
S
o
Min. 23
Max 38
L

PARAMETRY:
» Vysoce kvalitni ocel
» Monolitni vrtdk VHM se stfedovym hrotem

2 bity (Z2)
2 spirdly

» 2 negativni bfity

POUZITI:

Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

Pro vrtani neprlichozich dér do tvrdého dieva, materiall na bazi dreva,

plastli a laminovanych materialG.

6,35 (1/4")
8
10

22

mm

57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5

S
mm

10x30
10x27
10x35
10x25
10x25
10x23
10x25
10x25
10x25
10x25

» nabizime v pravo-levém provedeni

D
mm
13
2

3

4

5

6
6,35 (1/4")

8
10

mm

5
12
18
27
30
30
30
35
35

70
70
70
70
70
70
70
70
70

10x45
10x39
10x38
10x30
10x28
10x29
10x29
10x22
10x25

» nabizime v pravo-levém provedeni

NAHRADNI DiLY

([

990.003.00

KOD KOD
RH LH
+310.013.20
310.020.21 310.020.22
310.530.21 310.530.22
310.030.21 310.030.22
310.040.21 310.040.22
310.050.21 310.050.22
310.060.21 310.060.22
310.064.21 310.064.22
310.080.21 310.080.22
310.100.21 310.100.22
KOD KOD
RH LH
+311.013.20
311.020.21 310.020.22
311.030.21 310.030.22
311.040.21 310.040.22
311.050.21 310.050.22
311.060.21 310.060.22
311.064.21 310.064.22
311.080.21 310.080.22
311.100.21 310.100.22
a(®

990.088.00 (volitelné)
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Kolikovaci vrtaky neprichozi vykonnostni

UPINACI HLAVY . ~ . L .
AKLESTINY CNC PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

FREZOVACI HLAVY
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HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA

310.41 | 42
ﬂ S ﬁ PARAMETRY:
P » Vysoce kvalitni ocel
27 . 2 bfi.t){ (22)
o 2 spirdly

» 2 negativni bfity

POUZITI:

KRATKA VARIANTA

D 1 L
mm mm mm
Q D P 5 27 57,5
6 27 57,5
| 7 27 57,5
\JD 8 27 57,5
@ i 9 27 57,5
&QJ 10 27 57,5

NAHRADNI DILY 310|311
([

990.003.00

DLOUHA VARIANTA

D | L
mm mm mm
5 35 70
6 35 70
7 35 70
8 35 70
9 35 70
10 35 70

NAHRADNI DiLY 310|311
([

990.003.00

mm

10x27
10x27
10x27
10x27
10x27
10x27

mm

10x30
10x30
10x30
10x30
10x30
10x30

KOD
RH
310.050.41
310.060.41
310.070.41
310.080.41
310.090.41
310.100.41

Spirdla pokryta ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
Biit z tvrdokovu (HM) s pfesné vystfedénym vodicim hrotem

Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

Pro vrtani neprlichozich dér do tvrdého dieva, materialli na bazi dreva,
plastli a laminovanych materialG.

KOD
LH
310.050.42
310.060.42
310.070.42
310.080.42
310.090.42
310.100.42

am(®

990.088.00 (volitelné)

KOD
RH

311.050.41
311.060.41
311.070.41
311.080.41
311.090.41
311.100.41

KOD
LH
311.050.42
311.060.42
311.070.42
311.080.42
311.090.42
311.100.42

(|

990.088.00 (volitelné)
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Kolikovaci vrtaky priichozi vykonnostni

313.41 | 42
314.41 | 42

PARAMETRY:
» Vysoce kvalitni ocel

POUZITI:

Spirala potazena ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
Biit z tvrdokovu (HM) s pfesné vystfedénym vodicim hrotem

2 brity (Z2)
Dvojité hrana - 2 spiraly

Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti
Pro panely s maximalni tloustkou 20 mm

Pro vrtani dér do tvrdého dreva, material(i na bazi dreva, plasti
a laminovanych materiald.

KRATKE

8
10
11
14
15
16

NAHRADNI DiLY 313 | 314

| L
mm mm
27 57,5
27 57,5

| L
mm mm
35 70
35 70
35 70
35 70
35 70
35 70
35 70
35 70
35 70

(G

990.003.00

mm

10x26
10x26

10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26

KOD

RH
313.050.41
313.080.41

KOD
RH

314.050.41
314.060.41
314.070.41
314.080.41
314.100.41
314.110.11
314.140.1
314.150.11
314.160.11

KOD
LH
313.050.42
313.080.42

KOD
LH

314.050.42
314.060.42
314.070.42
314.080.42
314.100.42
314.110.12
314.140.12
314.150.12
314.160.12

am(®

990.088.00 (volitelné)
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Kolikovaci vrtaky neprichozi

UPINACI HLAVY . ~ . L .
AKLESTINY CNC PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

FREZOVACI HLAVY
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HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA

308|310

PARAMETRY:

» Télo vyrobené z odolné oceli

Spirala potazena ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
Biit z tvrdokovu (HM) s pfesné vystredénym vodicim hrotem

2 brity (Z2)

4 spirdly

POUZITI:

Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

Pro pouziti na vicevietenovych vrtacich s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu slepych dér v tvrdém dievé, materidlech na bazi
dreva, plastech a laminovanych materidlech.

9,52
10
11
12
12,7
13
14
15
16

mm

26
27
27
30
27
27
27
30
30
27
30
30
27
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

NAHRADNI DiLY

([

990.003.00

57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5

S

10x20
10x27
10x27
10x20
10x27
10x27
10x27
10x20
10x20
10x27
10x20
10x20
10x27
10x20
10x20
10x20
10x20
10x20
10x20
10x20
10x20
10x20
10x20

KOD KOD
RH LH
308.040.11 308.040.12
310.045.11 310.045.12
310.047.11 310.047.12
308.050.11 308.050.12
310.051.1 310.051.12
310.052.11 310.052.12
310.055.11 310.055.12
308.060.11 308.060.12
308.064.11 308.064.12
310.065.11 310.065.12
308.070.11 308.070.12
308.080.11 308.080.12
310.082.11 310.082.12
308.090.11 308.090.12
308.095.11 308.095.12
308.100.11 308.100.12
308.110.11 308.110.12
308.120.11 308.120.12
308.127.11 308.127.12
308.130.11 308.130.12
308.140.1 308.140.12
308.150.11 308.150.12
308.160.11 308.160.12
a(®

990.088.00 (volitelné)

74

www.aparatea.cz



Kolikovaci vrtaky neprichozi

309|311

PARAMETRY:
» Télo vyrobené z odolné oceli

Spirdla potazena ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.

Bfit z tvrdokovu (HM) s pfesné vystfedénym vodicim hrotem

2 brity (Z2)

4 spirdly

Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

POUZITI:

Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu slepych dér v tvrdém dievé, materidlech na bazi
dreva, plastech a laminovanych materidlech.

4,76

51
5,2
5,55

6,35
6,5
7
7,5
8
8,2
9
9,52
10
11
11
12
12,7
13
14
15
16

43
35
35
43
35
35
35
43
43
35
43
43
43
35
43
43
43
43
35
43
43
43
43
43
43

NAHRADNI DiLY

([

990.003.00

70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

mm

10x20
10x30
10x30
10x20
10x30
10x30
10x30
10x20
10x20
10x30
10x20
10x20
10x20
10x30
10x20
10x20
10x20
10x20
10x30
10x20
10x20
10x20
10x20
10x20
10x20

KOD
RH

309.040.11
311.045.11
311.047.11
309.050.11
311.051.11
311.052.11
311.055.1
309.060.11
309.064.11
311.065.11
309.070.11
309.075.11
309.080.11
311.082.11
309.090.11
309.095.11
309.100.11
309.110.11
311111
309.120.11
309.127.11
309.130.11
309.140.11
309.150.11
309.160.11

(B

KOD
LH

309.040.12
311.045.12
311.047.12
309.050.12
311.051.12
311.052.12
311.055.12
309.060.12
309.064.12
311.065.12
309.070.12
309.075.12
309.080.12
311.082.12
309.090.12
309.095.12
309.100.12
309.110.12
311.111.12
309.120.12
309.127.12
309.130.12
309.140.12
309.150.12
309.160.12
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Kolikovaci vrtaky neprichozi dlouhé L =77 mm

UPINACI HLAVY - ~ ‘ P .
AKLESTINY CNC PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

FREZOVACI HLAVY

>
3
=
o©
>
[}
<
>
)
g
-
<)
x

HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA

e M
PARAMETRY:
o Télo vyrobené z odolné oceli
« Spirala potazena ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
« Bfit z tvrdokovu (HM) s presné vystfedénym vodicim hrotem
« 2 btity (22)
o 2 spirdly
« Valcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

B v
POUZITI:

— Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu slepych dér v tvrdém dievé, materidlech na bazi
dieva, plastech a laminovanych materidlech.

D | L S KOD KOD
mm mm mm mm RH LH

5 44 77 10x30 362.050.11 362.050.12
55 43 77 10x20  362.055.11 362.055.12

6 44 77 10x30 362.060.11 362.060.12

7 44 77 10x30 362.070.11 362.070.12
7,5 43 77 10x20 362.075.11 362.075.12

8 44 77 10x30  362.080.11 362.080.12
10 44 77 10x30 362.100.1 362.100.12
10,5 43 77 10x20 362.105.11 362.105.12
12 44 77 10x30 362.120.11 362.120.12

NAHRADNI DILY
([ a(®
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Kolikovaci vrtaky neprtichozi dlouhé

373|372

PARAMETRY:
o Tvrdé ocelové télo

POUZITI:

Spirdla pokryta ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
Biit z tvrdokovu (HM) s pfesné vystfedénym vodicim hrotem

2 brity (Z2)
4 spirdly
Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu slepych dér v tvrdém drevé, materidlech na
bazi dfeva, plastech a laminovanych materidlech.

373

372

8
10
12

50
50
50
50
50
50

1
mm

65
65
65
65
65
65

85
85
85
85
85
85

L
mm

105
105
105
105
105
105

NAHRADNI DILY 372|373

([

990.003.00

mm

10x27
10x27
10x27
10x27
10x27
10x27

10x30
10x30
10x30
10x30
10x30
10x30

KOD
RH
373.050.11
373.060.11
373.070.11
373.080.11
373.100.11
373.120.11

KOD
RH
372.050.11
372.060.11
372.070.1
372.080.11
372.100.11
372.120.11

am(®

KOD
LH
373.050.12
373.060.12
373.070.12
373.080.12
373.100.12
373.120.12

KOD
LH
372.050.12
372.060.12
372.070.12
372.080.12
372.100.12
372.120.12
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Kolikovaci vrtaky nepriichozi, stopka S = 8x20 mm

UPINACI HLAVY - ~ ‘ P .
AKLESTINY CNC PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

FREZOVACI HLAVY

>
3
=
o©
>
(%]
<
>
€]
=
=
o
x

HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA

PARAMETRY:
¢ Odolné ocelové télo
« Spirala potazena ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
« Bfit z tvrdokovu (HM) s presné vystiedénym vodicim hrotem
» 2 brity (22)
o 4 spirdly
« Valcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti
L POUZITI:
Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu slepych dér v tvrdém dievé, materidlech na bazi
dreva, plastech a laminovanych materidlech.
KRATKE
D | L S KOD KOD
mm mm mm mm RH LH
- b LH 3 18 55,5 8x20 306.030.21
5 30 55,5 8x20 306.050.11 306.050.12
5,55 30 55,5 8x20 306.055.11 306.055.12
6 30 55,5 8x20 306.060.11 306.060.12
6,35 30 55,5 8x20 306.064.11 306.064.12
7 30 55,5 8x20 306.070.11 306.070.12
8 30 55,5 8x20 306.080.11 306.080.12
9 30 55,5 8x20 306.090.11 306.090.12
10 30 55,5 8x20 306.100.11 306.100.12
12 30 55,5 8x20 306.120.11 306.120.12
DLOUHE
D | L S KOD KOD
mm mm mm mm RH LH
5 40 67 8x20 307.050.11 307.050.12
5,55 40 67 8x20 307.055.11 307.055.12
6 40 67 8x20 307.060.11 307.060.12
6,35 40 67 8x20 307.064.11 307.064.12
7 40 67 8x20 307.070.11 307.070.12
8 40 67 8x20 307.080.11 307.080.12
9 40 67 8x20 307.090.11 307.090.12
9,52 40 67 8x20 307.095.11 307.095.12
10 40 67 8x20 307.100.11 307.100.12
12 40 67 8x20 307.120.11 307.120.12
NAHRADNI DiLY 306 | 307
([ (1
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Kolikovaci vrtaky priichozi

313|314

PARAMETRY:
» Télo vyrobené z odolné oceli

Spirala potazena ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.

Biit z tvrdokovu (HM) s pfesné vystfedénym vodicim hrotem

2 brity (Z2)

2 spirdly

Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

POUZITI:

Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu dér v tvrdém dfevé, materidlech na bazi dreva,
plastech a laminovanych materialech.

313
do panell o sifce do 20 mm
D | L S
mm mm mm mm
5 27 57,5 10x26
6 27 57,5 10x26
8 27 57,5 10x26
10 27 57,5 10x26
314
do panell o Sifce 25-30 mm
D | L S
mm mm mm mm
4 30 70 10x26
4,76 35 70 10x26
5 35 70 10x26
5,55 35 70 10x26
6 35 70 10x26
6,35 35 70 10x26
7 35 70 10x26
8 35 70 10x26
9 35 70 10x26
9,52 35 70 10x26
10 35 70 10x26
12 35 70 10x26
12,7 35 70 10x26

KOD
RH
313.050.11
313.060.11
313.080.11
313.100.11

SYMBOL
RH

314.040.1
314.047.11
314.050.11
314.055.11
314.060.11
314.064.11
314.070.11
314.080.11
314.090.11
314.095.11
314.100.11
314.120.11
31412711

KOD
LH
313.050.12
313.060.12
313.080.12
313.100.12

SYMBOL
LH

314.040.12
314.047.12
314.050.12
314.055.12
314.060.12
314.064.12
314.070.12
314.080.12
314.090.12
314.095.12
314.100.12
314.120.12
314.127.12
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Kolikovaci vrtaky priichozi

366 | 381

DIA FREZY

SPIRALOVE FREZY

UPINACI HLAVY PILOVE KOTOUCE

AKLESTINY CNC

FREZOVACI HLAVY

>
3
-
o©
>
]
3
>
o
g
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o
x

HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA

PARAMETRY:
o Tvrdé ocelové télo

2 bity (Z2)
4 spirdly

POUZITI:

Spirdla pokryta ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
Biit z tvrdokovu (HM) s pfesné vystfedénym vodicim hrotem

Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu dér v tvrdém dfevé, materidlech na bazi dreva,
plastech a laminovanych materialech.

366
do panelt o sifce do 40 mm
D |
mm mm
5 44
6 44
8 44
10 44
12 44
381
do panelt o 3ifce 60-65 mm
D |
mm mm
5 70
6 70
8 70
10 70

L
mm
77
77
77
77
77

L
mm

115
115
115
115

S
mm
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26

10x30
10x30
10x30
10x30

NAHRADNI DILY: 313 | 314|366 | 381

([

990.003.00

SYMBOL SYMBOL
RH LH
366.050.11 366.050.12
366.060.11 366.060.12
366.080.11 366.080.12
366.100.11 366.100.12
366.120.11 366.120.12
SYMBOL SYMBOL
RH LH
381.050.11 381.050.12
381.060.11 381.060.12
381.080.11 381.080.12
381.100.11 381.100.12
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Kolikovaci vrtaky priichozi, stopka S = 8x20 mm

367|368

PARAMETRY:
o Tvrdé ocelové télo

2 bity (Z2)
2 spirdly

POUZITI:

Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu dér v tvrdém dfevé, materidlech na bazi dreva,
plastech a laminovanych materialech.

367
do panelt o sifce 20-25 mm
D I L
mm mm mm
5 30 56
8 30 56
368
do panelt o 3itce 30-35 mm
D | L
mm mm mm
5 43 70
6 43 70
7 43 70
8 43 70

NAHRADNI DILY 367 | 368
([

990.003.00

Spirdla pokryta ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
Biit z tvrdokovu (HM) s pfesné vystfedénym vodicim hrotem

Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

>y
Sz
ju
Iz
25
z4
o X
S <

s KOD KOD —

mm RH LH z

<<

8x20  367.050.11 367.050.12 z

8x20  367.080.11 367.080.12 s

&

<

2

s

(%]

s

2

s KOD KOD g
mm RH LH

8x20  368.050.11 368.050.12 E

8x20  368.060.11 368.060.12 s

8x20  368.070.11 368.070.12 E

8x20  368.080.11 368.080.12 z

<<

e

@m(® g
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Zahlubniky pro kolikovaci vrtaky 45°

PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

UPINACI HLAVY
AKLESTINY CNC

FREZOVACI HLAVY
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HW ZILETKY A NOZE

PODAVACI KOLA

315
upnuti na stopce vrtaku

D1
i
)

—
[}

do L

PARAMETRY:
« Velmi pevné ocelové télo
» 2 fezné bfity ze slinutého karbidu (Z2)

POUZITI:

Pouziva se pro zahloubeni a vrtani do masivniho dieva,
dievénych kompozitl, plastl a laminovanych materidl.

D D' KOD KOD
mm mm RH LH
5-10 20 315.200.11 315.200.12
11-12 22 315.220.11 315.220.12
NAHRADNI DILY
((© S~
990.006.00 991.062.00
316 D D! KOD KOD
upnuti na diiku vrtaku mm mm RH LH
3 16 316.030.11 316.030.12
3,5 16 316.035.11 316.035.12
B ﬁD‘ﬁ 4 16 316.040.11 316.040.12
5 16 316.050.11 316.050.12
15 6 16 316.060.11 316.060.12
7 16 316.070.11 316.070.12
45° 8 18 316.080.11 316.080.12
Q D LH 9 18 316.090.11 316.090.12
10 20 316.100.11 316.100.12
12 20 316.120.11 316.120.12
NAHRADNI DiLY
((© Vs
990.006.00 991.062.00
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Sukovniky pro strojni vrtani

317|369

317

15
18
20
25
26
35

369

D
mm
15
18
20
25
26
35

POUZITI:

Zmensené télo odstrani tfisku snadnéji, ktery byl predtim rozdrcen
jisticem na sekacich lopatkach. Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny
s vhodnymi rychlospojkami. Navrzeno pro vyrobu slepych dér v
tvrdém dfevé, na materidlech na bazi dreva, jako je laminovana
drevotfiska nebo MDF.

PARAMETRY:
» Speciadlné vyzvednuté télo usnadnuje odvod tfisky
« Télo potazené ¢ernou nebo oranzZovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
« Bfit z tvrdokovu (HW) s pfesné vystredénym vodicim hrotem
« Vodici hrot vystupujici 0,8 mm umoznuje vrtani do tenkych dilct
» 2 fezné bfity vybavené lamacem tfisek
» 2 prediezy postavené pod zapornym udhlem
« Bfity se zvySenou tvrdosti
Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

57,5
57,5
57,5
57,5
57,5
57,5

L
mm

70
70
70
70
70
70

NAHRADNI DiLY

([

990.003.00

10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26

10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26

KOD
RH
317.150.41
317.180.41
317.200.41
317.250.41
317.260.41
317.350.41

KOD
RH

369.150.41
369.180.41
369.200.41
369.250.41
369.260.41
369.350.41

KOD
LH

317.150.42
317.180.42
317.200.42
317.250.42
317.260.42
317.350.42

KOD
LH

369.150.42
369.180.42
369.200.42
369.250.42
369.260.42
369.350.42

am(®
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Sukovniky pro strojni vrtani

B munn

PARAMETRY:
» Tvrdé ocelové télo
» Télo potazené ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
« Bfit z tvrdokovu (HM) s presné vystiedénym vodicim hrotem

2 brity (Z2)

2 brity (V2)

Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

DIA FREZY

SPIRALOVE FREZY
L]

-

POUZITI:

Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu slepych dér v tvrdém dievé, materidlech na bazi
dieva, plastech a laminovanych materidlech.

PILOVE KOTOUCE

58 D L s KOD KOD
§ £ D mm mm mm RH LH
£ 14 575 10x26 3171401 317.140.12
15 575 10x26 31715011 31715012
B 1.mm 16 575 10x26  317.160.11 31716012
S 17 575 10x26 317701 31717012
: 18 575 10x26 3171801 31718012
g 19 575 10x26 317901 317190.12
2 20 575 10x26  317.200.1 317.200.12
22 575 10x26  317.2201 317.22012
2 24 575 10x26  317.2401 317.240.12
E 25 575 10x26  317.250.11 317.250.12
3 26 575 10x26  317.260.11 317.260.12
g 28 575 10x26  317.28011 317.280.12
g 30 575 10x26  317.30011 317.30012
32 575 10x26  317.32011 317.320.12
g 34 575 10x26  317.34011 317.340.12
2 35 575 10x26  317.350.11 317.350.12
£ 38 575 10x26  317.38011 317.380.12
= 40 575 10x26 31740011 317.400.12
: 42 575 10x26 31742011 31742012
45 575 10x26  317.450.11 317.450.12
s 50 575 10x26  317.5001 317.500.12
= 55 575 10x26  317.550.11 31755012
: 60 575 10x26  317.600.1 317.600.12
o

NAHRADNI DiLY

([ (i
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Sukovniky pro strojni vrtani, dlouhé

369|370

PARAMETRY:

» Télo vyrobené z odolné oceli
Télo potazené cernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.

POUZITI:

Biit z tvrdokovu (HM) s pfesné vystfedénym vodicim hrotem
2 brity (Z2)
2 brity (V2)
Vilcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti

Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
Urceno pro vyrobu slepych dér v tvrdém dievé, materidlech na bazi
dieva, plastech a laminovanych materidlech.

D

14
15
16
18
20
22
25
26
30
35
40
45
50
55
60
18
20
25
30
35

70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
77
77
77
77
77

NAHRADNI DiLY

([

990.003.00

10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x26
10x30
10x30
10x30
10x30
10x30

KOD
RH

369.140.11
369.150.11
369.160.11
369.180.11
369.200.11
369.220.11
369.250.11
369.260.11
369.300.11
369.350.11
369.400.11
369.450.11
369.500.11
369.550.11
369.600.11
370.180.11
370.200.11
370.250.11
370.300.11
370.350.11

KOD
LH

369.140.12
369.150.12
369.160.12
369.180.12
369.200.12
369.220.12
369.250.12
369.260.12
369.300.12
369.350.12
369.400.12
369.450.12
369.500.12
369.550.12
369.600.12
370.180.12
370.200.12
370.250.12
370.300.12
370.350.12

am(®
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Sukovniky pro strojni vrtani s lamacem trisky

&
(=)
1T
PARAMETRY:
I » Télo vyrobené z odolné oceli
£ » Télo potazené ¢ernou nebo oranzovou ochrannou vrstvou PT.F.E.
3 « Bfit z tvrdokovu (HM) s presné vystiedénym vodicim hrotem
E * 2 biity (2)
. » 2 bfity (V2)
— « Valcova stopka s frézovanou plochou pro snadné upnuti
3 POUZITI:
g Pro pouziti na vrtackach s vice vieteny s vhodnymi rychlospojkami.
5 Urceno pro vyrobu slepych dér v tvrdém dfevé, materidlech na bazi dreva,
5 plastech a laminovanych materidlech.
> U
35 D L s KOD KOD
EE D | mm mm mm RH LH
52 35 57,5 10x26  317.350.11C 317.350.12C
40 57,5 10x26  317.400.11C 317.400.12C

1. mm 45 57,5 10x26 317.450.11C 317.450.12C
% 35 70 10x26 369.350.11C 369.350.12C
= 40 70 10x26 369.400.11C 369.400.12C
5 45 70 10x26 369.450.11C 369.450.12C

NAHRADNI DiLY

([ (®

990.003.00 990.088.00 (volitelné)

>
3
-
o©
>
]
3
>
o
g
=
o
x
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DIA sukovniky pro strojni vrtani

DWA | DWB

PARAMETRY:
« Velmi pevné ocelové télo
DIA $picka s pfesné vyvazenym stfedovym usazenim
2 DIA pfesné brousené bfity (Z2)
2 DIA zdporné brousené prediezy
Valcova stopka s upinaci plochou a se sfoubem pro nastaveni délky

POUZITI:

Pouziva se na vrtacich strojich samostatné nebo s pouzdry pro vrtani

neprudchozich otvorli do masivniho dreva, dfevénych kompozitd, plastt a

laminovanych materiald. Vrtaci vykon 25x delsi nez HW bit.

POZOR: Dalsi velikosti je mozné dodat na vyzadani.

12
14
15
20
25
26
30
35
40

DWB

D
mm

12
14
15
20
25
26
30
35
40

L
mm

70
70
70
70
70
70
70
70
70

10
10
10
10
10
10
10
10
10

S
mm

10
10
10
10
10
10
10
10
10

NAHRADNI DiLY DWA / DWB

([

990.003.00

KOD
RH
DWA.012RH
DWA.014RH
DWA.015RH
DWA.020RH
DWA.025RH
DWA.026RH
DWA.030RH
DWA.035RH
DWA.040RH

KOD
RH
DWB.012RH
DWB.014RH
DWB.015RH
DWB.020RH
DWB.025RH
DWB.026RH
DWB.030RH
DWB.035RH
DWB.040RH

KOD
LH
DWA.012LH
DWA.014LH
DWA.015LH
DWA.020LH
DWA.025LH
DWA.026LH
DWA.030LH
DWA.035LH
DWA.040LH

KOD
LH
DWB.012LH
DWB.014LH
DWB.015LH
DWB.020LH
DWB.025LH
DWB.026LH
DWB.030LH
DWB.035LH
DWB.040LH

(B

990.088.00 (volitelné)
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PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

UPINACI HLAVY
AKLESTINY CNC

FREZOVACI HLAVY
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Ziletky a noze HWM

352 ]
H--4--®--|-H L H K a HCo5 MGO06 SMG02 UMG04
H #7 mm mm mm
K L 75 12 15 35 75122 375122
765 12 15  35° 76122
355 ] 96 12 15 35 96122 396122 496122
- - ® |H 15 12 15 35 15122 315122 415122
a i 195 12 15 435 19122
K== =L 20 12 15 35 20122 320122 420122 220122
L H K a HCo5 MG06 SMG02 UMGO04
mm mm mm
35° I 247 12 15 35° 125122
o o In 30 12 15 35 30122 330122 430122 230122
i 30 12 15 45° 630122
K=l L 40 12 15 35° 40122 340122 440122 240122
50 12 15  35° 50122 350122 450122 250122
60 12 15  35° 60122 360122 460122
. i B a Hco5 MG06 SMG02 UMG04
— mm mm mm
352 J
- ---&O |t H 295 9 1,5  35° 3094 33094
| | | i 295 12 15  35° 30124 330124
K= L ‘ 395 9 1,5  35° 4094
495 9 15 35 5094 35094
495 12 15 35 50124 350124 450124 250124
5 I L H K
35 } a HCo5 MGO06 SMG02 UMG04
o ,@,,@ LH mm mm mm
| | | i 283 12 15  35° 283127
Ko L ‘ 483 12 15 35° 483127
. 1 B a Hco5 MG06 SMGO2 UMG04
35%7 - ~|{Z: ‘,Z}% %H mm mm mm
\
K= L 20 41 1,1 35° 220414 520414
30 55 1,1 35 230554 530554
50 55 1,1  35° 250554 550554
352 )
0-- & {|-H
L H K
i o mm mm @ HCo5 MGO06 SMGO2 UMGO04
KQJG L
12 12 15 35 12124 312124 412124
30°/45° 1] = ! 136 136 2 30° 136204
(O B 14 14 12 30° 14124
N S Jz 14 14 2 30° 814204 414204
K= L 14 14 2 45 614204
30° L H K a HCo5 MGO06 SMGO2 UMGO04
mm mm mm
14 14 2 R/30° 14244
K
www.aparatea.cz 89

. . UPINACI HLAVY . . . L .
FREZOVACI HLAVY A KLESTINY CNC PILOVE KOTOUCE SPIRALOVE FREZY DIA FREZY

KOLIKOVACI VRTAKY

w
N
[}
4
<
>
x
=
w
=
N
s
I

PODAVACI KOLA



Ziletky a noze HWM

- . UPINACI HLAVY . ~ . L .
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PODAVACI KOLA

355 T a HCo5 MGO06 SMG02 UMGO04
,,@,,,,@,,,,@,,H mm mm mm
K 5 Bl 50 9 1,5  35° 5093
50 12 1,7 35° 50123 150123 450123
= 3 S a HCo5 MGO06 SMGO02 UMGO04
mm mm mm
20 12 15 35° 20129
30 12 15  35° 30129
50 12 15  35° 50129
L H K a HCo5 MGO06 SMGO02 UMGO04
mm mm mm
18 18 1,95 181954
18 18 245 182454
60°
30°
7 L H K a HCo5 MGO06 SMGO02 UMGO04
H mm mm mm
i 2 19 2 30 220201
Ko ‘ L |
N T . L S B a HCo5 MGO06 SMG02 UMGO04
] i mm mm mm mm
| ‘ 16 22 5 1,5 162215
R? 45° PN l 16 22 5 2 162220
. 16 22 5 3 162230
K L 6 22 5 45° 162245
L H K R
355 ¢ R 1L T I I HCo5 MGO06 SMG02 UMGO04
- Eﬁr H
) N 195 9 15 2 35° 219152
KQ_;F - L 195 9 1,5 3 35° 219153
195 9 1,5 5 35° 219155
24 12 15 64 35 790.064.00
24 12 15 8 35°  790.080.00
BRANDT
L H K R F HCO5 HCO5
mm mm mm mm mm RH LH
B 2232 14 2 2 5 K25.22142R02R K25.22142R02L
K 2232 14 2 2,5 5 K25.22142R02Rs K25.22142R02Ls
2232 14 2 3 5 K25.22142R03R K25.22142R03L

90
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HSS/HM hoblovaci noze

HSS-HM

K@ [
" ]

L

MATERIAL HSS
Mékké dievo, suché *
Mékké drevo, mokré Pig
Tvrdé dfevo, suché *
Tvrdé dfevo , mokré *
Drevotfiska
MDF
Preklizka i
*Vyborné Y¥ Dobré

» X X %

80
100
120
130
140
150
160
180
190
200
210
230
240
250
260
300
310
350
400
410
430
450
500
510
520
530
600
610
630
640
710
810

1050

POZOR:

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

KOD
HSS

HS1.080.303
HS1.100.303
HS1.120.303
HS1.130.303
HS1.140.303
HS1.150.303
HS1.160.303
HS1.180.303
HS1.190.303
HS1.200.303
HS1.210.303
HS1.230.303
HS1.240.303
HS1.250.303
HS1.260.303
HS1.300.303
HS1.310.303
HS1.350.303
HS1.400.303
HS1.410.303
HS1.430.303
HS1.450.303
HS1.500.303
HS1.510.303
HS1.520.303
HS1.530.303
HS1.600.303
HS1.610.303
HS1.630.303
HS1.640.303
HS1.710.303
HS1.810.303
HS1.1050.303

KOD
HM

HM1.080.303
HM1.100.303
HM1.120.303
HM1.130.303
HM1.140.303
HM1.150.303
HM1.160.303
HM1.180.303
HM1.190.303
HM1.200.303
HM1.210.303
HM1.230.303
HM1.240.303
HM1.250.303
HM1.260.303
HM1.300.303
HM1.310.303
HM1.350.303
HM1.400.303
HM1.410.303
HM1.430.303
HM1.450.303
HM1.500.303
HM1.510.303
HM1.520.303
HM1.530.303
HM1.600.303
HM1.610.303
HM1.630.303
HM1.640.303
HM1.710.303
HM1.810.303
HM1.1050.303

Dalsi velikosti jsou k dispozici na vyzadani. Zrcadlové zakonceni brith
umoznuje vynikajici obrabéni a deli Zivotnost.
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Blanketové noze HSS

o HR1
E
[a)
ki POUZITi:
E H Drézky na nozi umoziuji bezpecné a presné upevnéni na hlavu.
w T
@] ~
2 L H K KOD
5 mm mm mm HSS
— 40 50 8 HR1.040.508
u 40 60 8 HR1.040.608
3 40 70 8 HR1.040.708
9 60 50 8 HR1.060.508
3 60 60 8 HR1.060.608
& L 60 70 8 HR1.060.708
S 80 50 8 HR1.080.508
. 80 60 8 HR1.080.608
23 80 70 8 HR1.080.708
Iz 100 50 8 HR1.100.508
24 100 60 8 HR1.100.608
S< 100 70 8 HR1.100.708
120 50 8 HR1.120.508
_ i 120 60 8 HR1.120.608
z 120 70 8 HR1.120.708
§ 130 60 8 HR1.130.608
S 130 70 8 HR1.130.708
2 650 40 8 HR1.650.408
650 50 8 HR1.650.508
650 60 8 HR1.650.608
650 70 8 HR1.650.708

KOLIKOVACI VRTAKY

w
N
[=]
4
<
>
x
=
w
-
N
H]
E

POZOR:
Moznost objednani i jinych rozmérd.

PODAVACI KOLA
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Systémové hoblovaci noze

KS1-KS2-KS3
POZOR:
Moznost objednani i jinych rozmérd.
TERSA CENTROSTAR, CENTROFIX,
TERSA QUICKFIX CENTROLOCK
L H K KOD L H K KOD L H K KOD
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
20 16 3 KS3.020.01
60 10 2,3 KS1.060.01 60 12 2,7 KS2.060.01 60 16 3 KS3.060.01
40° 80 10 2,3 KS1.080.01 80 12 2,7 KS2.080.01 80 16 3 KS3.080.01
100 10 2,3 KS1.100.01 100 12 2,7 KS2.100.01 100 16 3 KS3.100.01
10 110 10 2,3 KS1.110.01 110 12 2,7 KS2.110.01
l 120 10 2,3 KS1.120.01 120 12 2,7 KS2.120.01
130 10 2,3 KS1.130.01 130 12 2,7 KS2.130.01 130 16 3 KS3.130.01
L (60~930) 23 140 10 23 KS114001 140 12 27 KS2.140.01
i 150 10 2,3 KS1.150.01 150 12 2,7 KS2.150.01 150 16 3 KS3.150.01
160 10 2,3 KS1.160.01 160 12 2,7 KS2.160.01
170 10 2,3 KS1.170.01 170 12 2,7 KS2.170.01 170 16 3 KS3.170.01
180 10 2,3 KS1.180.01 180 12 2,7 KS2.180.01 180 16 3 KS3.180.01
190 10 2,3 KS1.190.01 190 12 2,7 KS2.190.01 190 16 3 KS3.190.01
CENTROSTAR 200 10 2,3 KS1.200.01 200 12 2,7 KS2.200.01
CENTROFIX 210 10 2,3 KS1.210.01 210 12 2,7 KS2.21001 210 16 3 KS3.210.01
QUICKFIX 220 10 2,3 KS1.220.01 220 12 2,7 KS2.220.01
230 10 2,3 KS1.230.01 230 12 2,7 KS2.230.01 230 16 3 KS3.230.01
235 10 2,3 KS1.235.01 235 16 3 KS3.235.01
240 10 2,3 KS1.240.01 240 12 2,7 KS2.240.01 240 16 3 KS3.240.01
250 10 2,3 KS1.250.01 250 12 2,7 KS2.250.01
260 10 2,3 KS1.260.01 260 12 2,7 KS2.260.01 260 16 3 KS3.260.01
40° 270 10 2,3 KS1.270.01 270 12 2,7 KS2.270.01 270 16 3 KS3.270.01
I 280 10 2,3 KS1.280.01 280 12 2,7 KS2.280.01
300 10 2,3 KS1.300.01 300 12 2,7 KS2.300.01
jE 310 10 2,3 KS1.310.01 310 12 2,7 KS2.310.01 310 16 3 KS3.310.01
330 10 2,3 KS1.330.01
350 10 2,3 KS1.350.01 350 12 2,7 KS2.350.01
L (100~930) 2’7%\ = 360 10 2,3 KS1.360.01 360 12 2,7 KS2.360.01
400 10 2,3 KS1.400.01 400 12 2,7 KS2.400.01
410 10 2,3 KS1.410.01 410 12 2,7 KS2.410.01
420 10 2,3 KS1.420.01 420 12 2,7 KS2.420.01
430 10 2,3 KS1.430.01 430 12 2,7 KS2.430.01
450 10 2,3 KS1.450.01 450 12 2,7 KS2.450.01
CENTROLOCK 460 10 2,3 KS1.460.01 460 16 3  KS3.460.01
480 10 2,3 KS1.480.01 480 12 2,7 KS2.480.01
500 10 2,3 KS1.500.01
510 10 2,3 KS1.510.01 510 12 2,7 KS2.510.01
520 10 2,3 KS1.520.01 520 12 2,7 KS2.520.01
530 10 2,3 KS1.530.01 530 12 2,7 KS2.530.01
540 10 2,3 KS1.540.01
610 10 2,3 KS1.610.01 610 12 2,7 KS2.610.01
40° 620 10 2,3 KS1.620.01 620 12 2,7 KS2.620.01
7{ 630 10 2,3 KS1.630.01 630 12 2,7 KS2.630.01
16 635 10 2,3 KS1.635.01
640 10 2,3 KS1.640.01 640 12 2,7 KS2.640.01
650 10 2,3 KS1.650.01 650 12 2,7 KS2.650.01 650 16 3 KS3.650.01
710 10 2,3 KS1.710.01 710 12 2,7 KS2.710.01
L (20~930) 3 ‘ 810 10 2,3 KS1.810.01 810 12 2,7 KS2.810.01
- 860 10 2,3 KS1.860.01
910 10 2,3 KS1.910.01
930 10 2,3 KS1.930.01 930 12 2,7 KS2930.01 930 16 3 KS3.930.01
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Oscila¢ni noze pro fezaci plotry
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s .
p, KOD STROJ PARAMETRY
Q— 1 Type* R ZB
5 185 . § A Ziind 72 Pre-cut 1,43 xTm
07 < ’ Esko BLD-KC102 (i-102) Post-cut -—
Max. hloubka fezu 1,00 mm
5. E‘ KOD STROJ PARAMETRY
@ ' Sind 716 Type* FZ0
25 un
P B Pre-cut 0,73 xTi
3 TA.16 Esko BLD-SF216 (i-216) Pre < xim
_ BullmerB16 ost-cut -
Max. hl. fezu 7,40 mm
P KOD STROJ PARAMETRY
% Type* FZ
- : - Pre- T
o TA.44 Ziind 744 re-cut 0,58 xTm
) Post-cut 0,58 xTm
—
Max. hl. rezu 14,00 mm
- ¢ KOD STROJ PARAMETRY
1 _——_::7(
Type* F,O
J5. Pre- ,8+ 0,18 x Tl
L 2 | & ITA41 Ziind 741 re-eut 0.8+ 018xTm
' Post-cut 1,20 mm
! Max. hl. fezu 11,30 mm
o ‘:,’-l_ KOD STROJ PARAMETRY
dp |, Type* kO
- 28 & [TA.42 Zind Z42 Pre-cut 0,05+ 0,7 xTm
- ! ’ Bullmer 107506 Post-cut 0,80 mm
f Max. hl. fezu 7,80 mm
086 -
] T KOD STROJ PARAMETRY
. TA50 Ziind Z50 Type* Rot
o ’ Esko BLD-RC110 Max. hl. fezu 3,50 mm
]
. - KOD STROJ PARAMETRY
Type* Rot
. TA51 Ziind 751 ype. ©
Max. hl. rezu 5,00 mm
Typy noz™
F - Plochy naz O - Oscila¢ni ndiz P - Passepartout ntz
R - Kruhovy ntiz Rot - Rotacninlz B - Povlakovany nuz
z - Tazny n(iz Rund - Kulaty ntz T - Tangencialni nGz
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Podavaci kola gumova a ocelova
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OCELOVA KOLA

Diky spolupraci s nejvétsimi vyrobci jsme mohli vyvinout mnoho tvard zub tak, aby vyhovovaly rdznym druhtm materiald, se
kterymi zakaznici pracuji. Existuje osm zakladnich tvart zub, které jsou prizptisobeny nejefektivnéjsimu provozu stroje a
dlouhodobé vydrzi.

GUMOVA KOLA

Pro pfizplsobeni se rliznym vyrobnim profilim pouziva Elastomeri ve své vyrobé materidly nejvyssi kvality a volba materialu
ovliviiuje urceni pouziti kola. V nabidce najdeme kola s velmi mékkou gumou na Urovni 45ShA, pouzivana pfi povrchové Upravé
MDF. Kola s tvrdosti gumy 70-80ShA se pouzivaji pro obrdbéni masivniho dfeva. Velka 3ife nabizenych produktl umoznuje
zdkaznikdim presné zvolit podavaci kolo tak, aby uc¢innost zafizeni byla maximalni a souc¢asné bylo opotfebeni kola co nejmensi.

STROJE:

WEINIG HARBS FESTO HOFFMAN

SCM CHEUT ROMA GEORG FISCHER
WADKIN TSN FROMMIA STETON
VERBOOM LEADERMAC MAGGI IMA

FEEDERER LESTRO DDR HOMAG
GUILLIET HOLZHER MARTINPANHANS BIMATIC
VIERSEITER ELU SAC

Poptavku na dodani podavacich kol zaslete na nas email.
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Pomocné upinaci otvory

PHO1 | ITA
2/14/110 mm PHO2 | ITA
2/8,5/100 mm
4/19/120 mm 4/15/105 mm
4/8,5/100 mm 2/11/100 mm
4/7/110mm
4/8,5/130 mm
PHO4 | ITA
PHO3 | ITA
7 2/10/80 mm
@ (a}fg 2/7/42mm 2/14/100 mm
2/9/46,4mm 2/14/125 mm
2/10/60 mm 2/11 /115 mm
2/19/120 mm
PHO6 | ITA
PHO5 | ITA
_e,_ __,e_ 2/59/50 mm
4/9/110mm 2/59/46 mm
4/9/100 mm 4/5,5/50 mm
4/9/50 mm
99
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Seznam symbolti

<>

CH50

D max.

D min.

DKN

HV10

I max.

ISO

uhel ¢ela

bo¢ni thel hibetu

radialni sklon

axialni sklon

uhel sklonu zubu

uhel Ukosu

specidlni zub pro snadnéjsi

fez pilového kotouce
fezny uhel

tloustka téla nastroje
v misté upinaciho otvoru

vyska ¢epu

frézovani na kli¢ 50 mm
prdmér fezného nastroe
max. fezny pramér

min. fezny pramér

aretacni Cepy v upinacim
otvoru 4x8 mm

upinaci otvor
doporucena hloubka
vyska (DIA zubu)

vyska fezu

tvrdost podle Vickersovy stupnice

délka rezu

max. vyska fezného materialu

kvalita karbidu

Sirka rezu

K min.

K max.

KR

LA

LB

LH

N/mm2

PH

PTFE

RH

RPM

S (mm)

ShA

ST

ZM

min. $itka fezu

max. Sitka fezu

néjsirsi primér obrobku
délka/ Sitka

roztec krajnich otvorud
vnéjsi pramér frezu
levotocivé otacky
stoupani

lomova sila

tloustka natroje
opfidavné koliky (typy a stopy)

nepiilnava pramyslova vrstva, ¢erna
aoranzova

radius

pravotocivé otacky

pfipustné otacky

typ upnuti

prdmér upinaci stopky

tvrdost podle Shoreovy stupnice
skokova svorka

max. hloubka profilu hloubka fezu
demontéazni otvory

pocet vybézkud

pocet zubl

upinaci vyska

Sitka

100
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Seznam symbolti

INOX
BODY

Pricny fez

Podélny rez

Pricny a podélny rez

Pily pro podélné fezani
na rozmitacich strojich

Pilové kotouce pro drazkovani

Pocet zubl

Alu télo

Tvrdokov, karbid wolframu

Rychlofeznad ocel

Monolit, karbit wolframu

Manualni posuv

Omezeni hluku

Nerez oceli 32 HEC

OSTRENI
LASEREM

VYMENNE
NOZE

Pravotocivé otacky

Pravotocivé a levotocivé otacky

Nova metoda ostfeni laserem

Ocelové télo

Polykrystalicky diamant

Nastroje s vyménitelnymi nozi

Monolitni tvrdokov

Nastrojova ocel

Strojni posuv

Prislusenstvi

Levotocivé otacky

Symetricky smér zubli

Material HM o tvrdosti 93,8 HRA
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