Rohova fréza F1100 & =105S=

« maximalni vyuziti diky stabilnimu upnuti VBD

« ostrd geometrie bfitu pro kvalitni opracovani

- télesa s vnitfnim chlazenim

- varianta economy u VBD v materidlu PMK20 ~ 802=0Du

Weldon provedeni

. s Rozméry (mm) Maximalni ahel Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo

D1 D2 11 L2 L3 z zanoreni typ Sroubek kli¢ moment v Nm
F1100.10.W16.80.10.21.C 10 16 80 10 28 1 11°
F1100.10.W16.150.10.21.C 10 16 150 10 24 1 11°
F1100.11.W16.80.10.21.C " 16 80 10 28 1 11°
F1100.12.W16.80.10.21.C 12 16 80 10 28 1 9°
F1100.12.W16.150.10.21.C 12 16 150 10 24 1 9°
F1100.13.W16.80.10.21.C 13 16 80 10 28 1 8,9°
F1100.14.W16.80.10.21.C 14 16 80 10 28 1 8°
F1100.15.W16.85.10.22.C 15 16 85 10 28 2 4°
F1100.15,7.W16.85.10.22.C 15,7 16 85 10 28 2 3,9°
F1100.16.W16.85.10.22.C 16 16 85 10 37 2 3,9°
F1100.16.W16.150.10.22.C 16 16 150 10 100 2 3,9°
F1100.16.W16.85.10.22.ECO 16 16 85 10 37 2 3,9°
F1100.17.W16.85.10.22.C 17 16 85 10 37 2 &
F1100.18.W20.90.10.22.C 18 20 90 10 40 2 2,9°
F1100.18.16.150.10.22.C 8 16 10 10 0 2 25° APKTI003. V%5 8708
F1100.19,5.W20.90.10.23.C 19,5 20 90 10 40 3 159° APHX1003.. objednaci ¢islo ~ objednaci Cislo 1,9
FI100.197W2090.0023C 197 20 9% 10 4 3 15° APHT1003.. 16003860~ 76003799
F1100.20.W20.90.10.23.C 20 20 90 10 40 3 15°
F1100.20.W20.150.10.23.C 20 20 150 10 100 3 1,5°
F1100.20.W20.90.10.Z3.ECO 20 20 90 10 40 3 1.5°
F1100.22.W25.95.10.23.C 22 25 95 10 49 3 1,5°
F1100.24,7.W25.95.10.24.C 24,7 25 95 10 49 A 09°
F1100.25.W25.105.10.23.C 25 25 105 10 49 3 09°
F1100.25.W25.105.10.24.C 25 23 105 10 49 b 09°
F1100.25.W20.150.10.24.C 25 20 150 10 100 4 0.9°
F1100.25.W25.105.10.24.ECO 25 25 105 10 49 A 09°
F1100.28.W25.105.10.24.C 28 25 105 10 49 b 09°
F1100.30.W25.105.10.24.C 30 25 105 10 49 A 08°
F1100.31,7.W25.110.10.25.C 317 25 110 10 9k 5 0,6°
F1100.32.W25.110.10.25.C 32 25 110 10 ok 5 06°
F1100.32.W25.150.10.25.C 32 25 150 10 100 5 0,6°
ECO = verze bez vnitfniho chlazeni
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Prehled vhodnych britovych desticek
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Doporucené Rezna rychlost Ve (m/min)
fezné podminky P250 PMK19T PMK19TAN PMK20 PMK19
110-220
70-200
120-250
100-170 100-170
M20 - M35 70-130
M20 - M40 80-200 70-130 70-130
M30 - M40
120-230
120-230 120-230
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250 PMK19T PMK19TAN
Fz Ap Fz Ap Fz
0,07-0,20
0,07-0,15 0,1-4
0,07-0,18 0.1-4
M20 - M35 0,07-0,20
M20 - M40 0,07-0,18 0,1-4
- []'[]7_0'2[]
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK19 PK19 PM19
Fz Ap Fz Ap Fz
0,05-0,30 0,1-4
0,10-0,30 0,1-4
0,05-0,25
M20 - M40 0,10-0,30 0.1-4
M30 - M40 0,05-0,25
0,05-0,30 0,1-4
0,10-0,30 0,1-4
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PMK20

PMK19
PK19
AL19

PM19
PMK19TAN

PK19 PM19 AL19
180-280
110-120
90-160
160-270
200-700
PMK20
Ap Fz Ap
0,5-4
0,10-0,30 01-4
05-4
0,10-0,30 01-4
05-4
0,10-0,30 01-4
AL19
Ap Fz Ap
0,1-4
0,1-4
0,10-0,40 01-0.7
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