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Nastroje pro opracovani kompaktnich desek

Jednoduché a bezproblémove
obrabeni kompaktnich materialu

Typickym zastupcem duroplasty jsou takzvané vrstvené kompaktni materialy, jako HPL-vysokotlaké laminaty, tvrzeny
papir nebo tvrzena tkanina. Predevsim HPL kompaktni desky (HPL = Hight - Pressure - Laminates) nebo take vysokotlaké
laminaty jsou kvalitni velkoformatové desky. Pro jejich vyrobu se pouziva vrstevnaty papir impregnovany pryskyricemi,
ktery je za vysokého tlaku a teploty slisovan v homogenni pevnou desku. Diky tomu se desky vyznacuji vysokou Zivotnosti
s minimalnimi naklady na Udrzbu. Tyto vlastnosti je predurcuji pro pouziti pri vyrobé nabytku, dale jako fasadni panely
nebo jednotlivé prvky v sanitarni oblasti. Jelikoz obrabéni materiald impregnovanych fenolformaldehydovanymi
pryskyricemi je spojeno se silnym opotrebenim rezné Casti nastrojl je nevyhnutné pouziti polykrystalického diamantu
- PKD pro brity nastroju. Tzv. diamantové nastroje jsou pak tou nejvhodngjsi volbou pro jednoduché a bezproblémové

obrabéni kompaktnich materiald.
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Stopkova fréza Diamaster Stopkova fréza Diamaster
PROZ1aZ2 PLUSZ 2

Pouziti pro dosazeni cisté hrany. Specialné navrzeno pro drazkovani a formatovani.
VYHODY VYHODY
e Perfektné cista hrana ® Rychlé posuvy
e Dlouha Zivotnost e Dlouha Zivotnost
@ 2-3-krat brousitelna ® 5-8-krat brousitelna
e Lehce pozitivni uhel sklonu bFitd pro lepsi odvod trisky o Stridavy uhel sklonu britd pro optimalni drazkovani
e Zakladni diamantoveé brity umoznuji postupné zajeti a formatovani
do materialu desky o Diamantovy zavrtavaci brit
o Optimalizovana nabidka fréz s promerem 5, 6 a 8 mm o Kratké a pevnostne velmi stabilni brity jsou vhodné
v provedeni Z1a s primérem 8,10 a 12 mmv provedeniZ2  pro obrabéni HPL
e Vhodné pro vsechny typy strojd e Optimalizovana nabidka fréz s promérem 14 a 16 mm
e Brity PKD e Vhodné pro vsechny typy strojd
e Brity PKD

Vrtaky HW - masivni
Z2

Stopkova fréza Diamaster

PLUSZ?2

Optimalizované vrtaky pro vrtani
do vysokotlakych laminatu HPL.

Optimalni nastroj pro drazkovani s cistymi hranami.

VYHODY
e Vysoky obrabéci vykon

VYHODY
o Cisté otvory bez vystipani
e Dlouha Zivotnost
e \ysoka pevnost vrtaku

e Dlouha Zivotnost
e 5-8-krat brousitelna

o Negativni sklon britu pro drazkovani bez vystipanych hran e Optimalizovana spirala britu

o Kratke a stabilni brity pro obrabéni HPL e Lesténa pracovni cast
o \Velmi dobré vedeni frézy pri Nestingu o VVicekrat brousitelna
malorozmérovych dilcd e Optimalizovana nabidka vrtakd s priméry
o Optimalizovana nabidka fréz s primérem 14 a 16 mm vrozsahu 3 - 10 mm
e Vhodné pro vsechny typy stroji e Pro vsechny typy stroji
e Brity PKD




Profilova fréza Diamaster
PROZ?2

Profilova fréza Diamaster
PROZ2

Pro perfektni srazené hrany 45° nahore a dole Specialista na oblé profily hran
VYHODY VYHODY
e \ysoka kvalita opracovani e Perfektné cista hrana
e Dlouha Zivotnost e Dlouha Zivotnost
e 2-3-krat brousitelna e 2-3-krat brousitelna
o Flexibilni zkoseni 45° nahore a dole az do tloustky e Specialné vyvinuto pro vypouklé hrany RS a R16
materialu 13 mm e Rychlé a cisté opracovani hrany
@ Rychlé obrobeni obou hran na jedno upnuti pouhou e Vhodné pro vechny typy strojd
zmeénou vysky nastroje e Brity PKD

e Vhodné pro vsechny typy strojo
e Brity PKD

V-drazkovaci fréza Diamaster
PROZ

Specialné pro popisovani a V-drazky

VYHODY
e Perfektni kvalita opracovani

e Dlouha Zivotnost
e 2-3-krat brousitelna

e Pro popis, gavirovani a V-drazky
Leitz nastroje e Vhodné pro vsechny typy stroju
pro kompaktni RN

materialy

znamena:

Obrabeni

s kvalitnimi
nastroji!



Prehled produktu

Pouziti Rezny | Doporugené fezné Rozméry Objednaci &islo] Cena K¢
mat. podminky (bez Dph)

o n =24 000 ot/min D5/GL60/NL12/S8x35/21/RL 191086 2871,-
Stopkové fréza Formatovani FiniSovan: fz = 1-2 m/mi
Diamaster PRO Z 1 ]| 2P H'”'Z°V?”'; fZ - 2'7 m/m{” D6/GL60/NL14/S8x35/Z1/RL 191087 3014,-
it ] rubovani: 1z = Z-/ m/min
Lehce poz. sklon biitu D8/GLBO/NL 14/S8x35/Z1/RL 191088 2734,
n =24 000 ot/min D8/GL70/NL22/S12x35/Z2/RL 191089 4 790,-
Stopkova fréza ERP AR el D10/GLT0INL22/S12x35/Z2/RL 191090 6 636,-
Diamaster PRO Z 2 sl o DP Hrubovani: fz = 10-15 m/min
Lehce poz. skion biitu Drazkovani D12/GL75/NL18/S16x50/Z2/RL 191091 7 534,-
D12/GL85/NL25/S16x50/Z2/RL 191092 8 248,-
Stopkova fréza Formatovéni n = 24.000 ot/min D14/GL8O/NL16/S20x50/Z2/RL 191093 8 233,-
Diamaster PLUS Z 2 Draskovani DP FiniSovani: fz = 2-3 m/min
Stfidavy sklon bfita fazkovan Hrubovani: fz = 10-15 m/min D16/GL80/NL20/S20x50/Z2/RL 191094 8 532,-
Stopkova fréza Formatovani n = 24 000 ot/min D14/GL8O/NL16/S20x50/Z2/RL 091157 10 642,-
Diamaster PLUS Z 2 vl o DP FiniSovani: fz = 2-3 m/min
Neg. thel sklonu bty Cro2kovani Hrubovani: fz = 10-15 m/min D16/GL8O/NL18/S20x50/Z2/RL 091156 7784,
Vrtak Vrtani HW v,=0,7-1,6 m/s D3/GL57,5/NL16/S10x36/Z2/RL 230610 855,-
HW-masivni Z 2 f =0,15-0,3 mm
D3,6/GL57,5/NL16/S10x36/Z2/RL 230611 984,-
2.B.0 3 mm: D5/GL57,5INL25/S10x25/Z2/RL 230612 1109,-
n =3 500 U/min
v, = 0,8 m/min D5,1/GL57,5/NL25/S10x25/Z2/RL 230613 1 466,-
z.B. @5 mm: D5,6/GL57,5/NL25/S10x25/Z2/RL 230614 1324,-
=3 500 U/mi
n" i D6/GL57,5INL25/S10x25/Z2/RL 230615 1 263,-
v, = 1,0 m/min
D7/GL57,5/NL25/S10x25/Z2/RL 230616 1 466,-
z.B. @6 mm:
n =3 500 U/min D8/GL57,5/NL25/S10x25/Z2/RL 230617 1 395,-
v, = 1,5 m/min
D8,5/GL57,5/NL25/S10x25/Z2/RL 230618 1746,-
z.B. 210 mm: D9,3/GL57,5INL25/S10x25/Z2/RL 230619 2 110,-
n =3 500 U/min
v, = 1,5 m/min D10/GL57,5/NL25/S10x25/Z2/RL 230620 1753,-
Profilova fréza zkoseni 45° DP n =24 000 ot/min d13/D18/NL24/S20/GL80/Z2/RL 245500 7 253,-
Diamaster PRO Z 2 nahofe V, = 2-5 m/min
a dole az do
tloustky
materialu 13 mm
Profilova fréza vypoukly profil  DP n =24 000 ot/min d13/D21,05/R9/NL20/S20/GL80/Z2/RL 245501 7 068,-
Diamaster PRO Z 2 R9 a R16 V, = 2-5 m/min d13/D16,7/R16/NL20/S20/GL80/Z2/RL 245502 6 759,-
V-drazkovaci fréza popisovani, DP n =24 000 ot/min D10/NL9/60°/S12x50/GL70/Z1/RL 245503 5617,-
Diamaster PRO Z 1 V-drazky V, = 2-5 m/min
D = Primér HW = Tvrdokov-slinuty karbid v, = Rezna rychlost
DP = Polykristalicky diamant (PKD) n = Otacky v = Rychlost posuvu
f, = Posuvna1zub NL = Pracovni délka z = Pocet zubll
GL = Celkova délka RL = Pravy béh
S = Prdmér stopky ZF = Tvar zubl

Chyby v tisku, cenové a technické zmény jsou vyhrazeny.
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