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Funkční diagram / Funkčný diagram popis

Použito u VBD / Použité pri VRD: 

ADEW 120308SR
typ fréz. P M K N S H

AD
EW

Le
hk

é
Ľa

hk
é

- geometrie s nulovým úhlem čela
- vhodná pro obrábění materiálů skupin K a H dále použitelná pro materiály skupiny P a podmíněně i 

pro M

- geometria s nulovým uhlom čela
- vhodná pre obrábanie materiálov skupín K a H, ďalej použiteľná pre materiály skupiny P a podmiene-

ne aj pre skupinu M

St
ře

dn
í

St
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dn
é

Profil hlavního břitu
Profil hlavného ostria

Tě
žk

é
Ťa

žk
é

Rozsah řezných podmínek / Rozsah rezných podmienok: 

fz 0,20 ÷ 0,30 [mm.zub-1]

ap 1,0 ÷ 10,0 [mm]

hl
ou

bk
a 

ře
zu

 / 
hĺ

bk
a 

re
zu

 a
p [

m
m

] 

posuv fz [mm.zub-1] 

ge
om

et
rie

ge
om

et
ria

foto
Skupina obr. materiálu

Funkční diagram / Funkčný diagram popis

Použito u VBD / Použité pri VRD: 

ADEX 11T304FR-FA, ADEX 11T308FR-FA
typ fréz. P M K N S H

AD
EX

11
-F

A

Le
hk

é
Ľa

hk
é

- vysoce pozitivní geometrie s ostrou řeznou hranou  
- hlavní oblast použití je obrábění materiálů skupiny N
- leštěné čelo VBD pro omezení nalepování obráběného materiálu

- vysoko pozitívna geometria s ostrou reznou hranou  
- hlavná oblasť použitia je obrábanie materiálov skupiny N
- leštené čelo VRD pre obmezenie nalepovania obrábeného materiálu

St
ře

dn
í

St
re

dn
é

Profil hlavního břitu
Profil hlavného ostria

Tě
žk

é
Ťa

žk
é

Rozsah řezných podmínek / Rozsah rezných podmienok: 

fz 0,03 ÷ 0,20 [mm.zub-1]

ap 0,5 (1,0) ÷ 9,0 [mm]
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 / 
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p [
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] 

posuv fz [mm.zub-1] 
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Funkční diagram / Funkčný diagram popis

Použito u VBD / Použité pri VRD: 

ADEX 160608FR-FA
typ fréz. P M K N S H

AD
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A
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é
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é

- geometrie s pozitivním úhlem čela a minimálním zaoblením řezné hrany  
- vhodná pro obrábění neželezných kovů (materiálů skupin N)

- geometria s pozitívnym uhlom čela a minimálnym zaoblením reznej hrany  
- vhodná pre obrábanie neželezných kovov (materiálov skupín N)

St
ře

dn
í

St
re

dn
é

Profil hlavního břitu
Profil hlavného ostria

Tě
žk

é
Ťa

žk
é

Rozsah řezných podmínek / Rozsah rezných podmienok: 

fz 0,05 ÷ 0,35 [mm.zub-1]

ap 1,0 ÷ 13,0 [mm]
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Funkční diagram / Funkčný diagram popis

Použito u VBD / Použité pri VRD: 

ADMX 11T308SR-F
ADMX 11T304SR-Ftyp fréz. P M K N S H

AD
M

X1
1-

F

Le
hk

é
Ľa

hk
é

- vysoce pozitivní geometrie s úzkou obvodovou fazetkou 
- vhodná pro obrábění materiálů skupin materiálů P, M a N     
- zejména vhodná pro lehké obrábění

- vysoko pozitívna geometria s úzkou obvodovou fazetkou 
- vhodná pre obrábanie skupín materiálov P, M a N     
- najmä vhodná pre ľahké obrábanie

St
ře

dn
í

St
re

dn
é

Profil hlavního břitu
Profil hlavného ostria

Tě
žk

é
Ťa

žk
é

Rozsah řezných podmínek / Rozsah rezných podmienok: 

fz 0,07 ÷ 0,12 [mm.zub-1]

ap (0,5) 1,0 ÷ 9,0 [mm]
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