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Inaceni fréz

F.

=T1GS=

F4260 . 40 .N/M/V10.25.1.24.C

l

primér fezné casti

typ ndstroje
frézy

[1]rohové
[2]celnf

[ 3 Jkotoutové
(4 JHFC

@D1

$

N/V...primer

M...zavit

Provedeni
N..ndstrcné
M...moduldrni
V...stopkoveé

délka ndstroje

©)
max.

T

pocet bitd

O
chlazenf @@

Ap

Legenda

Objednaci éislo

—> FANAINTAALL]
FLAANAI NP2 AR
FLAG0.52 N224L
FLAAILET NPT AT
FLE60.60.N27 500

Nastréné provedeni

Rozméry {mm)

D d 1 L

wil 4 16 32 4ll
6L 50 77 4l 45
b.C 8 22 40 4a

JIE 43 i 4B il
LIC b6 27 48 50

® = shladem v TGS

Bd

calni frézovani kapirovani Falnpav ani zavrtavani planiovani

1 . . -

P e Desticky Sroubek
z {mm)
5
‘ SOKW 08031

(W 080310

? 1.0 okToany;  FIOUZaG
.‘l
7

Frézovaci operace

D...primér frézy

01...kontaktn{ primér s upinacem
De...efektivni primér

d...upinaci primér

L...délka ndstroje

L1...délka odlehceni

M...zavit

Apmax. ...max. axialni hloubka zabéru
A..tloustka kotoucove frézy
s...5(Tka kotouCove frézy

Utahovaci

. Skladova

Klic moment dostupnost
(Nm) P
L
L ]
X108 1.4 .
-
[ ]

bocni frézovani  drazkovani zavrtavani

rampovani celni frézovani kopirovani srazeni hran

P PO &
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System znaceni IS0
S E E

o
[3] Tolerance
[4] Typ VBD

o —

@)
[1] Tvar V8D
I [2] Uhel hibetu

N VAN
3. Tolerance (mm) 1. Tvar VBD 2. Uhel hibetu
Trida Vyska Spicky  Vepsand kruznice  TlouStka C A A SQ\L_
A +0,005 +0,025 +0,026 )
0 B ~ l :
F + 0,005 +0,013 + 0,025 D B
C £0013 L0055 £00%5 . K ¢ p
H +0,013 +0,013 + 0,025 D E ,
F H
E +0,025 +0,025 +0,026 E ZV
G +0,025 +0,025 +0,13 V 0
25°
J + 0,005 +0,05~+013 0025 R O P F \E
108°
K +0,013 +005~+013" +002 6 T ;
L £0025  +005-+013 +0,025 S L N ULL_
+008~+008" +005~+013" +013 .
Mo D000 D0 Tst s T M o T
N +008~+008" +£005~+013" +002
80°
U +013~+038" +005~+020" +013 W 0
* Tolerance zavisi na priiméru vepsané kruznice VBD
Trida tolerance pro priimér IC (mm) Trida tolerance pro rozmér m (mm)
c A D OTa8 O n AN KO AN~
6,35 + 0,05 6,35 + 0,08 - +0,11
9,525 +005 +005 9,525 =008 013 +011
127 +0,08 +008 127 +0,13 £ 0,15
15,875 +0,10 +0,10 15,875 «015
19,05 +010 +010 19,05 +0,15
254 £0,13 +0,10 254 £0,18

t
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System znaceni IS0 =10S=

Ly Lo
[

[6] Tlougika
@)

[5] Velikost V8D 4. Typ VBD
Symbol Otvor  Typotvoru  Utvarec tfisky Tvar

A zédny \1'1/

6. Tloustka - G Piimy otvor  jednostranny j

=
o s MmooS waustony CLT] ST
01 159 5
T1 198 /\ W Primy se sadni | fi I
y
02 2,38 zahloubenim na E

hornim konci
03 3,18 | ,
391 S ! (40°-g0°)  Jednostranny 1 7

. e N sy [ 1T

05 556 8 g

06 6,35 R jednostranny E D
07 7.9

09 957 X - - - Special

9. Velikost VBD Symboly a délka bfitu (mm)

s & 0 Q H A & £

397 06 (59)

4,76 08 (8.)

5,00 05 (5.0)

5,56 09 (9) 0997) 03 38)
6,00 06 (6.0)

6,39 06 (64) 07 (77) 06 (6,39) 11010 1Mm 04 (13)
794 08 80 07 (794) 05 (54)
8,00 08 (30)

9,525 0967 1106 09 (9,525) 09 (9,525) 16 (165) 16 (16.6) 06 (65)
10,00 10 (10,0

12,00 12 (120)

120129 15 (155) 120127) 120 22 2,0) 08 (67)
15,875 16 (16.1) 19 (194) 15 (15873) 15 (15,875) 27 (175) 10 (109)
16,00 16 (160)

19,05 19 (19.3) 19 (19.05) 19 (19.0) 33 330)

20 20 (200)

25 25 (150)

25,40 25 (25.4) 25 (154)

31,75 3163179) 31 31.75) ! t
32,00 32 (320)
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UCELENA RADA VBD FREZ =TGES=

F2200 F2400

Oznaceni F4100 eco-curmaxi  F&150 Eco-cut F4160 SQUARE STANDARD F4180 TRI-cuT F4260 sauare MINI

@ @ @ @ @

=

Provedeni ndstrcné | moduldrni ndstréné | moduldmf nastréné | moduldrni nastréné nastrcné | modularni | stopkové nastrcné nastréné E;- nastrcné modularni
-1)
a 93 $ & ® & & ® & & ® % o 9 S > N ® % & ® & &
Operace @ "2 e
= o e » e = =R A & &
o = g
Primér. fada (mm) "::" 25-100 16 - 66 35-100 50-80 20- 66 r 50 - 160 ac 52-125 50 - 80
R9 R6 /R R 4 2 o.
’ . g AN = o ani S
VBD RN . N /(? C}i @ = ii' @ ‘? A= =< 1'/ @ \\‘, 2 ( @\ Ve
\ — g-/ f/o’ | N\ = \\\ \\;f//// \\\ N //,
g JNMT09 7 JNMT06 o SDKW13 % WNMX09 - SDKW08 (ED SEET13 I " RDMT12(16) - " RDMT10(12)
Pocet feznych hran 4 (negativni) 4 (negativni) 4 (pozitivni) 6 (negativni) 4 (pozitivni) 8 (negativni) 4 (negativni) 4 (negativni) 4 (negativni)
Max. Ap (mm) 14 14 15 13 10 8(16) [ 6(3) b 6(8) 5(6)
BIvESH  BvEE B v S BvESs By ES BvE o BvESH B~ EEH
() Strana i-5 6-7 B-9 10-11 12-14 15-16 17 26-27 26-27
Oznacenf F1100 F1180 F1551 F1600 F1650 F1150, F1250 F1160, F1260 F3000, F3100 F3300
’ . W
Provedeni stopkové nastréné nastréné nastréné nastrcné | modularni | stopkove stopkové nastréné nastréné stopkové
> ~ ~
Y s > o RS ®> £y > % o KNl ® ¢ & > e < Kl < & “
Operace — — =
L s s e O T O = =
= = =
Primér. fada (mm) == 10-32 40-100 14-100 == 20 - 40 40-100 |<_= 63 - 250 21-50
=) i wn
(= % ) ‘ -_ B B o 14
VD O = -0 = - s = FO s SO =
ROG-— 105 | APKTI0 Ro4-—105_ | APKT10 APMT17 ST PMTI s oerrgpe) R0a-—12 | apkTig(1g) el SHNX11 = SPMT6(9/12)
Pocet feznych hran 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 6 (negativni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 4 (negativni) 4 (pozitivni)
Max. Ap (mm) 10 10 7 14 10 28-58 30-44 4-10 9-22

v W B M N I v B v s BvEE g A LA v

Strana 18-19 20 21 22-23 24-235 32-33 34-33 28-31 36 ‘


https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-vbd

HFC fréza F4100

ECO-CUT MAXI

« vyjimecny vykon pfi frézovani

« negativni VBD se 4 hranami

* nizka feznd sila pfi maximalnim vykonu
« oboustrannd vyménitelnd desticka se ctyfmi hranami

« stabilni upnuti desticky umoznuje jeji max. vyuziti

- vnitni chlazenf

Nastrcneé provedeni

s vr

Objednaci cislo

F4100.50.N22.50.26.C
F4100.52.N22.50.26.C
F4100.52.N27.50.26.C
F4100.63.N27.50.27.C
F4100.66.N27.50.27.C
F4100.80.N27.50.28.C

F4100.100.N32.60.210.C

® = skladem v TGS

Modularni provedeni

Objednaci cislo

F4100.25.M12.35.23.C

F4100.32.M16.43.24.C

F4100.35.M16.43.24.C

F4100.40.M16.43.25.C
1 1

F4100.42.M16.43.25+.C

@ =skladem v TGS

a0
02
a2
63
66
80
100

2
32
30
40
42

Rozméry (mm)

22
22
27
27
27
27
32

O =na objedndni

L

a0
a0
a0
a0
30
30
60

N

o 3 3 o~ o~ o~

Rozméry (mm)

O =na objedndni

L

3
43
43
43
43

=T1GS=

gd
|
= — | [
o\ 16
i)
celni frézovani  rampovani zavrtavani
S S &
Utahovaci .
Ap max. Desticky Sroubek Kli¢ moment Skladova
(mm) dostupnost
(Nm)
[ J
°
o}
1.4 INMTO9R2.5 153504 TK15 3 °
[}
[ J
o}
M
gd
— |
=—=©
()
Utahovaci ,
Ap max. Desticky  Sroubek Kli¢ moment Skladova
z dostupnost
(Nm)
3 °
A °
A 1.4 INMTO9R2.5 TS4009 TK15 3 °
5 o
5 °

t

Plzenska 610, 338 05 Myto
+420 371 751 830 | tgs@tgs.cz

Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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HFC freza F4100 =TGS=

ECO-CUT MAXI

Prehled vhodnych britovych desticek

Katalogové éislo - M Destitka JNMTO9R2.5 Tvar britu
JNMTO9R2.5-M PKUZ5 () () Ll
JNMTO9R2.5-M PKU3S ([ ] (] (] ) ()
JNMTO9R2.5-M PKTAS o o o o M
® =skladem v TGS O = na objednani
M-nizka feznd sila pro stfedni obrabéni oceli, nerezi a litiny
‘ Desticka Program
‘ Rp X
‘ JNMTO9R2.5 2,9 0,61
Doporucené VBD
v P ’ JNMTO9R2.5
rezne pOdmmky Reznd rychlost Ve Posuv na zub fz Hloubka trisky Ap
(m/min.) (mm/zub) (mm)
Nelegovand ocel, Zthana 180 - 250
Nizkolegovana ocel, zihana 160 - 230 04-20 03-14
Vlysoce legovand a nastr, Zihana 120- 220
Nerezova ocel, ferit./marten., Zihand 140-180
M Austenitickd, kalend ponorem 120-170 03-16 03-12
Duplexy 100-150
Sedé litina 160 - 250
S 140 - 250 04-20 03-14
120-210
Superslitiny 40-100 03-12 03-12
H o Tvrde materidly (+40 HRC) 50-100 03-14 03-12
Rampovani
g 0c Rampovani .
Max Ramp a° Max ap Min Lr Lr
25 51 1 15,8
32 39 1 228 —f
35 31 1 258
42 24 1 338 /
a0 2 1 40,8 o« =
52 19 1 428 =0 VE=() B
63 1,5 1 538
66 14 1 36,8
80 11 | 708 ol

t

Plzefiskd 610, 338 03 Mto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 5
420371751830 | gs@tgs.cz WAL



https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-vbd/hfc-frezy
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HFC fréza F4150

ECO-CUT

- vyjimeény vykon pfi frézovani
« negativni VBD se 4 hranami

* nizkd feznd sila pfi maximalnim vykonu
- oboustrannd vymeénitelna desticka se ctyfmi hranami

« stabilni upnuti desticky umoziuje jeji max. vyuziti

« vnitfni chlazenf

Nastrcné provedeni

Objednaci cislo

F4150.40.N16.40.1.26.C
F4150.50.N22.40.1.27.C
F4150.52.N22.40.1.27.C
F4150.63.N22.40.1.28.C
F4150.66.N22.40.1.28.C

@ =skladem v TGS

Modularni provedeni

Objednaci cislo

F4150.16.M8.25.1.22.C
F4150.20.M10.30.1.23.C

F4150.25.M12.30.1.24.C
F4150.32.M16.35.1.25.C
F4150.30.M16.35.1.25.C

F4150.40.M16.45.1.26.C
F4130.42.M16.35.1.26.C

@ =skladem v TGS

40
90
02
63
66

O = na objednani

20
25
32
30

40
42

d

16
22
22
22
22

Rozméry (mm)

L

40
40
40
40
40

o oo ~3 ~3 o~

Rozméry (mm)

L

25
30
30
39
39
45
3

=T1GS=

pd
|
= — | [
9 (-]
pD
celni frézovani  rampovani zavrtavani
S & =
Utahovaci ,
Ap max. Desticky Sroubek Kli¢ moment Skladovd
(mm) dostupnost
(Nm)
°
[ ]
1.4 JNMT06R2.0 TS3004 TK08 1.2 )
o
o
M
pd
- |
\mE={.]
pD
Utahovaci ;
Ap max. Desticky  Sroubek Kli¢ moment Skladova
z (mm) dostupnost
(Nm)
2 °
3 °
A °
5 14 JNMT06R2.0 153004 TK08 1.2 °
5 °
b °
3 °

Plzeriskd 610, 338 05 Myto

+420 371 751 830 | tgs@tgs.cz

t
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HFC freza F4150 =T1GS=

ECO-CUT

Prehled vhodnych britovych desticek

Katalogové islo e ov TS O Desticka JNMT06R2.0
INMTO6R2.0-S PKU25 o o o o o

INMTO6R2.0-S PKU3S ° ° ° ° °

INMTO6R2.0-S PKT48 o o o o

INMTO6R2.0-M PKU25 ° ° ° ° °

INMTO6R2.0-M PKU35 ° ° ° ° °

INMTO6R2.0-M PKT4 o o o o

INMTO6R2.0-R PKU25 o o o o o Tvary bitd
INMTO6R2.0-R PKU35 ° ° ° ° °

INMTO6R2.0-5 PKTA8 o o o o

W W

® = skladem v TGS O =na objednani

R-pevny bfit pro hrubovani oceli, nerezi a litiny
. Program iv e R
Destitka ] b M-nizka feznd sila pro stfedni obrabéni oceli, nerezi a litiny
INMTOSRLD 2,2 042 S-ostrd geometrie pro dokoncovani v oceli, nerezi a litiné
Doporucené VBD
Fezné podminky . JNNTO6R2.0 .
Rezna rychlost Vc Posuv na zub fz Hloubka tFisky Ap
(m/min.) (mm/zub) (mm)
Nelegovana ocel, zihana 180 - 250
Nizkolegovand ocel, zihand 160 - 230 04-1,6 03-09
Vysoce legovand a néstr,, Zihand 120- 220
Nerezova ocel, ferit./marten., zihana 140- 180
M Austenitickd, kalend ponorem 120-170 03-12 03-07
Duplexy 100 - 150
Seda litina 160 - 250
Téind litina 140 - 250 04-1,6 03-09
120-210
Superslitiny 40-100 03-08 03-06
H | Tvrdé materialy (+40 HRC) 50-100 03-10 03-0,6
Rampovani
g Dc Rampovani .
Max Ramp a° Max ap Min Lr L
16 6 1 9.6
20 4,2 1 13,6
25 3/ 1 186 Lo [
32 2.2 1 25,6 ‘ T
39 2 1 28,6 ‘ - _
) 17 i 34 Wi W
Y] 16 1 356 ]
50 13 1 43,6
92 13 1 45,6 p Oc
63 1 1 56,6
66 1 1 39,6

t

Plzefiskd 610, 338 03 Mto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 7
420371751830 | gs@tgs.cz A |



https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-vbd/hfc-frezy
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HFC fréza F4160

SQUARE STANDARD

« pozitivni VBD se Etyfmi hranami
« pro Siroké spektrum frézovacich operaci

- optimalizované téleso s povrchovou Gpravou

- vnitni chlazenf

Nastrcné provedeni

Objednaci Cislo

F4160.42.N16.40.1,5.24C
F4160.50.N22.45.1,5.24.C
F4160.52.N22.45.1,9.24.C
F4160.02.N22.45.1,5.25.C
F4160.63.N27.50.1,5.25.C
F4160.66.N27.50.1,5.25.C
F4160.80.N27.50.1,5.26.C
F4160.100.N32.50.1,5.28.C

@ =skladem v TGS

Modularni provedeni

Objednaci Cislo

F4160.35.M16.35.1,5,23.C
F4160.42.M16.35.1,5.23.C

@ =skladem v TGS

42
90
92
92
63
66
80
100

3
42

Rozméry (mm)

d

16
22
22
22
27
27
27
32

D1

32
40
40
40
48
48
60
70

L

40
43
43
4a
a0
a0
90
90

Rozméry (mm)

d
17

M16
M16

L

35
30

o D1
od
[
5 (5]
)
celni frézovani
Ap max. - P
Desticky Sroubek
z (mm)
b
b
4
9 SDKW 13M510
5 13 SDKT 13M520 I
9
6
8
M
o d
] |- D
—
o0
Ap max. - P
Desticky Sroubek
z (mm)
3 SDKW 13M510
3 13 SDKT 13M520 PI007291

=1GS=

kopirovani rampovani zavrtavani planZovani
e % % W
Utahovaci .

Klic moment Skladova
(Nm) dostupnost

[ ]

[ ]

[ ]

[ ]

XT15 3,0

[ ]

[ ]

[ ]

[ ]

- Utahovaci Skladovi
Klic moment dostupnost
(Nm) P
°
XT15 3,0
( ]

Plzenska 610, 338 05 Myto
+420 371 751 830 | tgs@tgs.cz

Kontaktujte nas na www.tgs.cz

t
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HFC freza F4160 =T1GS=

SQUARE STANDARD

Prehled vhodnych bfitovych desticek

Katalogove Fislo B v«
SDKW 13M510-46 P19 o o
SDKT 13M520-IK M19 o o

® =skladem v TGS

. Program .
Desticka Ro X b 26 Desticka SDKW Tvar bfitu
SDKW
25 1.1 105 10
SDKT
pevny bfit pro hrubovani oceli, legované oceli, kalené oceli
s ‘ .
@ Desticka SDKT Tvar bfitu
/7
O
h Rp
ae nizka feznd sila pro stfedni obrabéni nerezi a vysokoteplotnf slitiny
Doporut':ene' Povlakovany druh Typ utvaiege
fezné podml'nky P19 o M19 SDKW SDKT
HB Rezna rychlost Vc Posuv na zub fz
(m/min.) (mm/zub)
Nelegovana ocel, zihand 125-220 180 - 250 - 0,50-2,20
Nizkolegovand ocel, zihana 220- 280 160 - 230 - 0,50-2,20
Vlysace legovand a nastr., zihana 280 - 380 140-220 - 0,50-2,10 -
Nerezova ocel, ferit./marten., zihana 200 - 330 - 140-210 - 0,50-1,.80
M Austenitickd, kalend ponorem 200- 330 - 120-170 - 0,50-1,80
Duplexy 230 - 260 - 100- 150 - 0,50-1,50
Sedé litina 180 - 245 140 - 250 - 0,50 - 2,20
L 130-230 160 - 270 - 050-220
Tvarna litina
160 - 250 120- 210 - 050-220 -
Superslitiny 200 - 320 - 30-110 - 040-130

Rezné podminky ae/D=60%

t

Plzefiské 610, 338 05 Mito Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 9
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HFC freza F4180 =T1GS=

TRI-CUT
0 D1
. e o d
« vynikajicf frézovaci vykon pro silngjsi stroje
« negativni VBD se Sesti hranami
« pro Siroké spektrum frézovacich operaci

- optimalizované téleso s povrchovou Gpravou — ‘
« vnitfni chlazeni

U (3
oD
celni frézovani  rampovéni planZovani
Nastréné provedeni ' ' Q
_ » Rozméry (mm) Ap max, . 5 B Utahovaci Skladovi
Objednaci cislo Desticky Sroubek Klic moment
D d D L z (mm) dostupnost
(Nm)

F4180.50.N22.50.1,5.25.C a0 22 46 a0 9 °
F4180.52.N22.50.1,5.25.C 92 22 46 30 3 °
F4180.63.N27.50.1,5.26.C 63 27 48 50 6 1,3 WNMX09 153006 [TK10 2 °
F4180.66.N27.50.1,5.26.C 66 27 48 50 6 °
F4180.80.N27.55.1,5.27.C 80 27 60 99 7 °
® = skladem v TGS

Prehled vhodnych britovych desticek

Katalogové &islo Tr v RS w Desticka WNMX09T316 Tvar biity
WNMX09T316-SS PKU25 o (e} o () (e}

WNMX09T316-SS PKU35 o (o) o o (e}

WNMX09T316-SS PKU36 [ J [ ) () () ()

WNMX09T316-SS PKT48 o) (o} o) (0]

HOENSD File © © © © © pevny bfit pro hrubovani oceli, nerezi a litiny
WNMX09T316-SG PKU26 o o o o o

WNMX09T316-S6 PKU3S ® ® ® ® ®

WNMX09T316-S6 PKU34 e} ) o) e} o) [
WNMX09T316-SG PKT48 o o o o

SG SS

® = skladem v TGS O =na objednani

SG-pevny bfit pro hrubovani oceli, nerezi a litiny

Program
Rp X b
WNMX09T316 25 0.6 47

$S-nizka fezna sila pro stfedni obrabéni oceli, nerezi a litiny

Desticka

t

Plaefiss 610,338 05 Mito Kontaktujte nds na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 10
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HFC freza F4180 =T1GS=

Doporucené VBD
Fezné podminky o WNMX05T316 ,
Rezna rychlost Ve Posuv na zub fz Hloubka trisky Ap
(m/min.) (mm/zub) (mm)
Nelegovand ocel, Zihand 180 - 250
Nizkolegovana ocel, zihana 160 - 230 04-115 04-135
Vysoce legovand a nastr, Zihand 120- 220
Nerezova ocel, ferit./marten., Zihand 140 - 210
M Austenitickd, kalend ponorem 120- 170 05-12 04-10
Duplexy 100 - 150
Seda litina 160 - 250
e 140 - 250 04-15 04-135
Tvdrnd litina
120- 210
Superslitiny 40-100 04-10 04-10
H | Tvrdé materidly (+40 HRC) 50-100 04-11 04-10
Rampovani Ly
Rampovani
@ Dc . —
Max Ramp a° Max ap Min Lr =
50 2 1,35 487 }
52 19 1,35 407 / o« =
63 15 135 517 BE=U v fo 1
66 14 1,35 54,7
80 11 1,35 68,7
g Dc
Planzovani
L<30c | 1>30c : |
max.
fz (mm/t) ‘
01002 0.07-0,14 Smax = JOOR-ORZ |

S max a DR korespondujici s Dc (mm)

Dc (mm)

R {mm) 50 52 63 66 80
1.0 7,0 71 7.9 8,1 8,9
2,0 98 10,0 11,0 11,3 12,5
3.0 11,9 12,1 13,4 13,7 15,2
40 13,6 13,9 15,4 15,7 174
5,0 15,0 15,3 17,0 17,5 19,4
6,0 16,2 16,6 18,9 19,0 211
7,0 17,3 17,7 19,8 20,3 22,6
8,0 18,3 18,8 21,0 215 24,0
90 192 197 20 26 %3
10,0 20,2 20,5 23,0 23,7 26,5

t
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HFC fréza F4260

SQUARE MINI

« klidny a kultivovany chod
« vynikajici vykon
« pozitivni VBD se 4 hranami

« robustni vyménna bfitova desticka

« pro Siroké spektrum frézovacich operaci

« vnitfni chlazeni

Nastrcné provedeni

Objednaci cislo

F4260.40.N16.40.1.25.C
F4260.50.N22.45.1.26.C
F4260.52.N22.45.1.26.C
F4260.63.N27.50.1.27.C
F4260.66.N27.50.1.27.C

@ =skladem v TGS

40
a0
a2
63
66

Rozméry (mm)

d d1 L
16 32 40
22 40 45
22 40 45
27 48 20
27 48 a0

Modularni provedeni

Objednaci Cislo

F4260.20.M10.25.1.22.C
F4260.25.M12.28.1.23.C
F4260.32.M16.35.1.24.C
F4260.35.M16.35.1.24.C
F4260.42.M16.35.1.25.C

@ =skladem v TGS

20
25
32
39
42

Rozméry (mm)

M d1 L
MID 16 25
M2 N 28
M6 29 30
M6 29 3
M6 29 30

Stopkové provedeni

Objednaci cislo

F4260.20.V20.130.75.1.22.C
F4260.25.V25.140.80.1.23.C
F4260.32.V32.150.90.1.24.C

@ =skladem v TGS

20
25
32

Rozméry (mm)

d L L1
20 130 75
25 140 80
32 150 90

kopirovani

=1G5=

rampovani zavrtavani planzovani

S e oW

_ oD
o d
e
oD
celni frézovani
Ap max. - P
Desticky Sroubek
z (mm)
5
‘ SDKW 080310
6 1,0 SDKT 080315 PT009246
7
7
M
od
g D1
=
oD
Ap max. - &
Desticky Sroubek
z (mm)
2
! SDKW 080310
4 1,0 SDKT 080315 PT009246
4
3
|- ﬂd -
i
) .
Ap max. - &
Desticky Sroubek
z (mm)
! SDKW 080310
2 b SDKT 080315 ALUZ

Utahovaci

- Skladova
Klic moment dostupnost
(Nm)
[}
[}
XT09 14 °
[ J
[ J
o Utahovach v
Klic moment dostupnost
(Nm)
°
[}
XT09 1.4 [ J
[}
[ ]
. Utahovaci Skladova
Klic moment dostupnost
(Nm)
[ ]
XT09 14 .
[ ]
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HFC freza F4260 =T1GS=

SQUARE MINI

Prehled vhodnych britovych desticek Destitka SDKW Tvar bfity
Katalogové Cislo - M
SDKW 080310-JGP19 ® o)
SDKT 080315-1KM19 o ° o °
® = skladem v TGS O =na objednani pevny bfit pro hrubovani oceli, legované oceli, kalené oceli
Desticka SDKT Tvar bfitu
> nizkd feznd sila pro stfedni obrabéni nerezi a vysokoteplotni slitiny
5 A
ae
Program
Desticka
Rp X b ae
SDKW
2,0 08 6.8 6,3
SDKT
DoporuEené Povlakovany druh Typ utvarece
‘r'ezné podml'nky P19 . M19 SDKW SDKT
HB Rezna rychlost Ve Posuv na zub fz
(m/min.) (mm/zub)
Nelegovand ocel, Zihana 125-220 180 - 250 - 0,40-1,80 0,40-180
Nizkolegovand ocel, zihana 220- 280 160 - 230 - 0,40-1,80 -
Vlysoce legovand a nastr, Zihana 280 - 380 140 - 220 - 0,40-1,50
Nerezovd ocel, ferit./marten., Zihana 200-330 - 140-210 - 040-130
M Austeniticka, kalend ponorem 200 - 330 - 120- 170 - 040-130
Duplexy 230 - 260 - 100- 150 - 0,10-1,00
Seda litina 180 - 245 160 - 270 - 0,40-1,80 0,40-1,80
o 130- 230 140 - 250 - 040-1,80
Tvarnd litina
160 - 250 120-210 - 0,40-1,80
Superslitiny 200 - 320 - 30-110 = 0,40-1,00

Rezné podminky ae/D=70%

t
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HFC freza F4260 =T1GS=

SQUARE MINI

Rampovani
Rampovani
g Dc . p . Lr
Max Ramp a Max ap Min Lr
20 15 1,0 3.2
: ' L]

25 9.5 1,0 6,0 —

32 99 1,0 10,4

35 45 1,0 127 o 9 _

0 35 10 163 ©) | [5 0\ J

42 39 1,0 16,3 i r

50 39 1,0 16,3

5 35 10 163 ' oD

Planzovani
<30 | 1>30c :
max.
Fz (mmft)
0,08-0,15 ‘ 0,05-0,10 Smax = /D.DR-DR"2
S max a DR korespondujici s Dc (mm)
Dc (mm)
DR (mm

(mm) 20 25 32 35 40 42 50 52 63 66
1,0 b4 49 3,6 58 6.2 6.4 70 71 7.9 81
2,0 6.0 6.8 77 8.1 87 8.9 98 10,0 11,0 1.3
3.0 71 81 9.3 9.8 10,5 10,8 11,9 121 13,4 137
40 8,0 9.2 10,6 1.1 12,0 12,3 13,6 139 15,4 157
50 8.7 10,0 11,6 12,2 13,2 13,6 15,0 15,3 170 17,9
6.0 9,2 10,7 12,5 132 14,3 14,7 16,2 16,6 18,5 19,0

t
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Celni fréza F2200

« nastroj vhodny na tézké hrubovani i na dokoncovani

« negativni VBD s 8 hranami

- téleso i VBD uloZeny v profi boxu
* nizky naklad na cenu bfitu

- vnitni chlazeni

Nastrcné provedeni

Objednaci cislo

De
F2200.50/63.N22.40.3.24.C 30
F2200.63/76.N22.40.3.26.C 63
F2200.80/93.N27.50.3.27.C 80
F2200.100/113.N32.50.3.28.C 100
F2200.125/138.N40.63.3.210.C 125
F2200.160/173.N40.63.3.212.C 160
F2200.200/213.N60.63.3.214.C 200

O =na objednani

Prehled vhodnych britovych desticek

SNMU 1206 ANE PK19
SNMU 1206 ANE PM19
SNMU 1206 ANE PMK19
SNMX 1206 ANNO-G PK19
SNMX 1206 ANNO-G PM19
SNMX 1206 ANNO-G1 PKM19
SNKX 1206 ANNO-G1 PMK20
ONMU 1205 ANNO-G PK19
ONMU 1205 ANNO-G PM19
ONMU 1205 ANNO-G PMK19

OOOOOOOOOOI

O =na objednani

Rozméry (mm)

d L z
22 40 b
22 40 6
27 a0 7
32 50 8
40 63 10
40 63 12
60 63 14

ANE = zakladni geometrie pro stfedng tézky fez, i pro kalené materidly, vyborné povrchy

ANNO G = geometrie pro hrubovani a stfedné tézky fez
ANND G1 PMK20 = stedné tézky fez pfi vyssi Ve

0..U ANND G = ostra geometrie pro stfedné tézky fez a dokonCovani

Sroubek

VT40S

» /’F&\ ‘
@

~ -
A

=T1GS=

celni frézovani

/ '
Klie Skladova
dostupnost

o

o}

o}
BT20 e}

o}

o}

o

SNM ONM
SNM SNKX

t
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Celni fréza F2200

Doporucené
fezné podminky

S.U PK19

S.UPM19

S.UPKM19

S.XPK19

S.XPM19

S.XPKM19

S.X PKM20

0.U PK19

0.UPM19

0.U PKM19

mat.

ap
Ve

mat.

ap
Ve

mat.

ap
Ve

mat.

ap
\c

mat.

ap
Ve

mat.

ap
Ve

mat.

ap
\c

mat.

ap
Ve

mat.

ap
\c

mat.

ap
\c

P10-P20
0,05-0,25
0,5-5
190-290
P30-P40
0,05-0,25
0,5-5
110-190
P25-P40
0,05-0,25
05-5
110-220
P25-P40
0,05-0,25
05-5
180-280
P30-P40
0,05-0,25
0,0-5
110-190
P25-P40
01-03
05-5
110-220
P25-P40
0,08-0,12
0,12-6
110-200
P10-P20
0,05-0,25
06-25
180-280
P30-P40
0,05-0,25
09-2,5
110-190
P25-P40
0,05-0,25
056-25
110-220

M30-M40
0,05-0,25
05-5
90-170
M20-M40
0,05-0,25
05-5
90-160

M20-M40
0,05-0,25
0,0-5
70-170
M20-M40
0,05-0,25
05-5
90-160
M20-M40
0,06-0,2
0,12-6
70-150

M30-M40
0,05-0,25
05-2,5
90-170
M20-M40
0,05-0,25
05-25
90-160

K10-K20
0,05-0,25
05-5
200-300

K20-K40
0,05-0,25
0,5-5
120-200
K20-K40
0,05-0,2
0,0-5
160-270

K20-K40
01-03
05-3
120-200
K20-K40
0,12-0,35
0,12-6
120-200
K10-K20
0,05-0,25
05-25
160-270

K20-K40
0,05-0,25
05-2,5
120-200

=TGS=
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Celni fréza F2400 =TGS=

« velmi kvalitnf povrch po opracovani
* pozitivni VBD se 4 hranami

« pozitivni geometrie snizuje vznik vibraci ‘ LT
+ lisované a brousené VBD -
« vhodné jak na hrubovani, tak i na dokoncovani 4 ®
« vnitfni chlazeni

celni frézovani
o De

V4 v ’ V4 00 \\’
Nastrcne provedeni

Rozméry (mm) Podlozka Utahovaci  Skladova

Objednaci cislo Desticka Sroubek  Klig

De D d L z + Sroub momentvNm dostupnost
F2400.50.N22.40.5.24.C 50 634 22 40 i o
F2400.50.N22.40.5.25.C 5 634 22 40 5 °
F2400.63.N22.40.5.25.C 63 766 22 40 5 TS e}
F2400.63.N22.40.5.26.C 63 766 22 40 b °
F2400.80.N27.50.5.26.C 80 935 27 50 6 e}
F2400.80.N27.50.5.78.C 80 935 27 50 8  SEET 1373 ASGN P0351200 3 o
F2400.100.N32.505.29.C 100 1135 32 50 9 SEET13T3 AFGN o
F2400.100.N32.50.5.27.CP 100 1135 32 50 7 CS130300+T0503509 °
F2400.125N40.63.5.210.C 125 1385 40 63 10 PT15 o
F2400.125N40.63.5.28.CP 125 1385 40 63 8 CS130300+T0503509 o
F2400.160.N40.63.5.211.C 160 1735 40 63 " o
F2400.160.N40.63.5.210.CP 160 1735 40 63 10 (S130300+T0503509 °
® = skladem v TGS O = na objednani C - vnitfni chlazeni P -s podlozkami
Prehled vhodnych bfitovych desticek
-y
Vlysokorychlostni / lehke obrabéni B
Bézné pouziti [ | |
Hrubovani B B
fat.tisl = £ £ £ £ = o = skladem v TGS
SEET 1373 ASGN L4 ° L L4 ° O = na objednani
SEET 1373 AFGN o
Doporuéené Povlakovany druh SEET 13T3 ASGN  SEET 13T3 AFGN  SEET 13T3 ASGN
fezné podml'nky HB ALV‘I‘) PK19 PMK19 PMK19 AL19 PK19
Rezna rychlost Vc (m/min) Posuv fz (mm/zub)
Nelegovana ocel, zihana 125-220 150-230  130-160 0,10-0,25 0,10-0,30
Nizkolegovana ocel, Zihana 220-280 140-220  120-150 0,10-0,20 0,10-0,30
Vlysoce legovand a nastr,, Zihana 280-380 130-180 100-130 0,10-0,20 0,10-0,30
Nerezova ocel, ferit./marten., Zihand ~ 200-330 100-120 0,10-0,20
M Austeniticka, kalena ponorem 200-330 80-110 0,10-0,20
Duplexy 230-260 70-100 0,10-0,20
Seda litina 180-245 150-280  130-250 0,10-0,25 0,10-0,30
L 130-230 130-230  110-220 0,10-0,25 0,10-0,30
Tvarna litina
160-250 80-190 80-170 0,10-0,20 0,10-0,30
Hlinik a neZelezné kovy 30-130  350-1400 0,10-0,20
|
Plzenska 610, 338 05 Myto i 3 EI0VANI 3
o 75t tgsétgm Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 17

NA-F-VBD-2-002-04/2023 ‘


https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-vbd/celni-frezy
https://tgs.cz/

Rohova freza F1100 =16GS=

- maximalni vyuzitf diky stabilnimu upnuti VBD
« pozitivni VBD se 2 hranami

« ostrd geometrie bfitu pro kvalitni opracovani
« télesa s vnitfnim chlazenim

- cenové vyhodna télesa bez vnitfniho chlazeni

celni frézovani bocni frézova i rampovani

- s

Valcové provedeni

Objednaci gisto Rozméry (mm) Maximalni e Skladov
D d L L1 1 uhel zanoreni dostupnost
F1100.10.W16.80.10.21.C 10 16 80 28 1 11° 9
F1100.12.W16.80.10.21.C 12 16 80 28 1 9° o
F1100.14.W16.80.10.21.C 14 16 80 28 1 8° @)
F1100.15.W16.85.10.22.C 15 16 85 28 2 4° o)
F1100.15.7.W16.85.10.22.C 19,7 16 85 28 2 35° e}
F1100.16.W16.85.10.22.C 16 16 89 37 2 3,9° 9
F1100.17.W16.85.10.22.C 17 16 85 37 2 3° o
F1100.18.W20.85.10.22.C 18 20 85 37 2 2,5° o
F1100.19.7.W20.90.10.23.C 19.7 20 90 40 3 1,0° o
F1100.20.W20.90.10.23.C 20 20 90 40 3 1,0° o
F1100.22.W25.95.10.23.C 22 25 95 49 3 1,0° o
F1100.24.7.W25.95.10.23.C 24,7 25 95 49 3 09° o
F1100.25.W25.95.10.23.C 25 25 105 49 3 09° V125 8708 %)
F1100.25.W25.105.10.24.C 25 25 105 49 4 09° o
F1100.28.W25.105.10.24.C 28 25 105 49 b 09° o
F1100.30.W25.105.10.24.C 30 25 105 49 b 08° o
F1100.32.W25.110.10.25.C 32 25 110 ok 9 0,6° %)
F1100.10.W16.150.10.21.C 10 16 150 a0 1 11° o
F1100.12.W16.150.10.21.C 12 16 150 50 1 9° %)
F1100.16.W16.150.10.22.C 16 16 150 100 2 3,9° o
F1100.20.W20.150.10.23.C 20 20 150 100 3 1,5° o
F1100.25.W20.150.10.24.C 25 20 150 100 b 09° o
F1100.32.W25.150.10.25.C 32 25 150 99 9 0.6° o
F1100.16.W16.85.10.22.ECO 16 16 85 37 2 3,9° o)
F1100.20.W20.90.10.Z3.ECO 20 20 90 40 3 1,9° (©)
F1100.25.W25.95.10.24.ECO 25 25 95 49 b 09° (o}
O =na objednani ECO = verze bez vnitfniho chlazeni

t
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Rohova fréza F1100

Prehled vhodnych britovych desticek

RN v
APKT 1003 PDR-S PK19 (¢]
APKT 1003 PDR-S PM19 o} (@]
APKT 1003 PDR-S PMK19 O (0]
APKT 1003 PDR-M PMK20 o (@]

APKT 1003 PDF IT AL19

O =na objednani

M30-M40
0,05-0,25
01-4
90-160
M20-M40
01-03
0.1-4
70-130
M20-M40
01-03
01-4
70-130

Doporucené
fezné podminky e
mat. P10-P20
fz 0,05-0,3
PK19
ap 0,1-4
\c 180-280
mat. P30-P40
fz 0,05-0,25
PM19
ap 0,1-4
Ve 110-120
mat. P25-P40
fz 0,1-0,3
PMK19
ap 0,1-4
\c 100-170
mat. P25-P40
fz 0,1-0,3
PMK20
ap 0,1-4
Ve 110-170
mat.
fz
AL19
ap
Ve

=T1GS=

K10-K20
0,05-0.3
01-04
160-270

K20-K&0
01-03
01-4
120-230
K20-K40
01-03
01-4
120-230

K10-K15
0,06-0,2
01-4
300-500
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Rohova fréza F1180 =160S=

- maximalni vyuzitf diky stabilnimu upnuti VBD
« pozitivni VBD se 2 hranami

« ostrd geometrie bfitu pro kvalitni opracovani
- télesa s vnitfnim chlazenim

- cenové vyhodnd télesa bez vnitfniho chlazeni

celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani

D & & &

Nastrcné provedeni

Objednaci cislo Rozméry (mm) Sroubek Kli¢ Skladov
D d L 1 dostupnost

F1180.40.N16.40.10.26.C 40 16 40 6 9
F1180.50.N22.40.10.27.C 30 22 40 7 o)
F1180.63.N22.40.10.28.C 63 22 40 8 e}
F1180.80.N27.50.10.211.C 80 27 a0 " V125 BT08 o)
F1180.100.N32.50.10.212.C 100 32 50 12 o)
F1180.40.N16.40.10.26.ECO 40 16 40 6 o
F1180.50.N22.40.10.27.ECO 30 22 40 7 e}

O =na objednani ECO = verze bez vnitfniho chlazeni

Prehled vhodnych britovych desticek

AT v I v
APKT 1003 PDR-S PK19 o o
APKT 1003 PDR-S PM19 o o
APKT 1003 PDR-S PMK19 o o o
APKT 1003 PDR-M PMK20 o) o o
APKT 1003 PDF IT AL19 o)
O = na objednani
Doporucené
fezné podminky DO
mat. P10-P20 K10-k20
fz 0,05-0,3 0,05-0,3
PK19
ap 01-4 01-04
Ve 180-2680 160-270
mat. P30-P40 M30-M&0
fz 0,05-0,25 0,05-0,25
PM19
ap 0,1-4 0,1-4
Ve 110-120 90-160
mat. P25-P40 M20-M&0 K20-Kk0
fz 01-03 01-03 01-0.3
PMK19
ap 01-4 014 01-4
\c 100-170 70-130 120-230
mat. P25-P40 M20-M&0 K20-K40
f2 0103 01-03 01-03
PMK20
ap 014 014 0,1-4
Ve 110-170 70-130 120-230
mat. K10-K15
fz 0,06-0,2
AL19
ap 0,1-4
\c 300-500

t
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Rohova fréza F1551

« robustni VBD urcené pro hrubovaci aplikace
« negativni VBD se 6 hranami

« vybornd kvalita opracovani pfi vysokém Ap
« ekonomicka fréza diky 6 zublim

« téleso i VBD uloZeny v profi boxu

« vnitfni chlazeni

celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani

o @& & &

Nastrcné provedeni

Rozméry (mm « ]

Objednaci cislo Y {mm) Sroubek Kli¢ Skladova
D d L 1 dostupnost
F1551.50.N22.40.7.75.5 50 22 40 5 o
F1551.63.N22.40.7.26.C 63 22 40 6 o
F1551.80.N27.50.7.27.C 80 27 50 7 ©)
VT40 835 BT15

F1551.100.N32.50.7.78.C 100 32 50 8 (@]
F1551.125.N40.63.7.210.C 125 40 63 10 (0]
F1551.160.N40.63.7.211.C 160 40 63 11 o

O = na objednani
Prehled vhodnych bfitovych desticek

WNEX 080608-JG PK19 ® [

WNEX 080608-J6 PM19 ° ®

WNEX 080608-J6 PMK19 o O )

WNEX 080608-I1K AL19 o

® = skladem v TGS O=na UbjEdnéni JG = lisovand VBD s pevnym biitem pro hrubovani a stfedni dokonovani

MT = broudend VBD pro stfedni hrubovani a dokoncovani
IK = ostra geometrie pro obrabéni nezeleznych kovi

Doporucené
fezné podminky e W I

mat. P10-P20 K10-K20
fz 01-03 01-0,3

PK19
ap 05-6 05-6
Ve 110-220 110-220
mat. P30-P40 M30-M40
fz 01-03 01-03

PM19
ap 05-6 05-6
Ve 100-170 60-130
mat. P25-P40 M20-M40 K20-K40
fz 01-03 01-03 01-03

PKM19
ap 0,9-6 0,9-6 0,5-6
Ve 110-200 50-120 120-200
mat. K10-K20
fz 01-0,3

ALT9
ap 0,5-6
Ve 300-500

t
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Rohova freza F1600 =TGS=

- pozitivni VBD se 2 hranami

« nestejnomeéfna roztec zubi

* vysoké posuvy na zub diky stabilni a robustni VBD
- vnitfni chlazenf

celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani zavrtavani

YT rr

Nastrcné provedeni

Objednaci éislo D d L 1 Sroubek Klie* mg::::?r:;) di';::::‘;:t
F1600.40.N22.40.14.24.C 40 2 40 k .
F1600.50.N22.40.14.25.C 50 2 40 5 )
F1600.52.N22.40.14.25.C 5 2 40 5 o
F1600.63.N22.40.14.25.0 63 2 40 5 o
F1600.66.N22.40.14.25.C 66 2 40 5 .
F1600.80.N27.50.14.26.C 80 27 50 6 o
BFTX 0409 IP 151P 3
F1600.85.N27.50.14.26.C 85 27 50 6 o
F1600.100.N32.50.14.27.C 100 32 50 7 )
F1600.125.N40.63.14.27.C 125 40 63 7 .
F1600.140.N40.63.14.78.C 140 40 63 8 .
F1600.160.N40.63.14.78.C 160 40 63 8 .
F1600.170.N40.63.14.29.C 170 40 63 9 o
® = skladem v TGS O =na objedndni C - vnitfni chlazeni | *kUic neni soucasti baleni
t
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Rohova freza F1600

Presna VBD se silnou reznou hranou a nizkou reznou silou

- feznd hrana tvaru viny snizuje feznou silu - zlepSuje pevnost bfitu —
- velmi kvalitni jakost povrchu diky Gzké toleranci fezné hrany E
« jemné obrabéni i pii hlubokém drézkovani 8 E
« vhodné i pro méné stabilni stroje nebo podminky obrébéni t
Prehled vhodnych britovych desticek =
%
Pouziti Povlakovany karbid Karbid DLC =
Vysakorychlostni
(ke obrdbent [¥] ] s Fu @ Odolnost fezné hrany =—>  Vysoka
B&iné poufit . n M M “
Hrubovani . . n M
Kat. & S s8s8888§8=zEM™ S 5585588 g 5 P
-9 o -9 x x = = = ] -9 [- % -9 x x = = = |
APMT 175508 L O O O O O 08 APMT 175508 E (0] o o 08
APMT 175504 G O O O O O 0.4 APMT 175512 E o O 12
APMT 175508 6 O e O O O 08 APMT 175516 E O O 1.6
APMT 175512 6 0O O O O O 1,2 APMT 175508 EH (®) O O 08
APMT 175516 G O O O O O 1,6 APET 175502 S o O 02
APMT 175508 H O e O O O 08 APET 175504 S o O 04
APMT 175512 H O O O O O 1,2 APET 175508 S o O 08
APMT 175504 E o O 0.4
® = skladem v TGS O = na objednani
16 mm |
s
typickd aplikace
Povlakovany druh
2 P100 P200 P300 K200 K300
Doporuéené HB g Posuv (mm/zub)
‘r'ezné podml’nky & 012 025 0.35 0.12 0.25 0.35 0.12 0.25v0.35 0.12 0.25 0.35 0.12 0.25 0.35 0.12 0.25 0.35 0.12 0.25 0.35
Rezna rychlost, v_(m/min)

Nelegovand ocel, < 0,15%C, zihana 125 395 365 345 365 345 325 345 325 305

Nelegovand ocel, < 0,45%C, zihana 190 305 275 255 275 255 235 255 235 215

Nelegovana ocel, < 0,45%C, popusténa 250 245 215 195 215 195 175 195 175 155

Nelegovand ocel, < 0,75%C, zihand 270 195 185 145 175 155 135 155 135 115

Nelegovana ocel, < 0,75%C, popusténa 300 155 125 105 125 105 85 105 85 65

Nizkolegovand ocel, zihana 180 G 285 255 235 255 235 215 235 215 195

Nizko legovand ocel, popousténd 275 185 155 135 165 145 125 145 125 105

Nizko legovand ocel, popousténd 300 195 125 105 135 115 95 115 95 75

Nizko legovand ocel, popousténd 350 125 95 75 105 85 65 85 65 45

Vlysoce legovana a nastr, Zihand 200 205 225 205 225 205 185 205 185 165

Vlysoce legovand a ndstr., popousténa 325 125 95 75 95 75 55 75 55 35

=T1GS=

M Nerezovd ocel, ferit./marten., Zihand 200 ‘ 190 170 140 170 155 125

Austenitickd, kalend ponorem 180 205 185 155 185 165 140
Seda litina 295 265 245 265 245 225
Tvarné litina . 195 165 145 165 145 125
Vysokoteplotni slitiny, Fe, Zihané 300 ‘ 4829 b 24
Vlysokoteplotni slitiny, Fe, kalené 330 48 29 bh 24

U geametrie H zvy3te posuv 0 20 % oproti hodnotdm uvedenym pro geometrii G, feznd rychlost je stejna.
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Rohova fréza F1650

« pozitivni VBD se 2 hranami

« nestejnomérnd rozte¢ zubi u 032

« vysoké posuvy na zub diky stabilni a robustni VBD
« vnitfni chlazeni

celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani zavrtavani
Nastréné provedeni @ e TS B
Objednaci &islo Rozméry (mm) Sroubek KiiE Utahovaci Skladova
D d L z moment (Nm) dostupnost
F1650.40.N16.40.10.26.C 40 16 40 6 °
F1650.50.N22.40.10.27.C 50 22 40 7 °
F1650.63.N22.45.10.28.C 63 22 45 8 BFTX03061P 8IP 12 °
F1650.80.N27.50.10.210.C 80 27 50 10 °
F1650.100.N32.55.10.212.C 100 32 55 12 (©)

® = skladem v TGS O =na objednani

Modularni provedeni

Utahovaci Skladova

Objednaci cislo D p M ) , Sroubek Kli¢ moment (Nm) _ dostupnost
F1650.16.M8.25.10.22.C 16 8.5 M8 25 2 o
F1650.18.M8.25.10.22.C 18 8.5 M8 25 2 FTAOS0P o)
F1650.20.M10.30.10.23.C 20 10.5 M10 30 3 °
F1650.25.M12.35.10.24.C 25 12.5 M12 35 4 8IP 1,2 °
F1650.28.M12.35.10.24.C 28 12.5 M12 35 4 BFTX0306IP o
F1650.32.M16.40.10.25.C 32 17.0 M16 40 5 °
F1650.40.M16.40.10.26.C 40 17.0 M16 40 6 o

® = skladem v TGS O =na objednani

Stopkové provedeni & | -

Rozméry (mm) Utahovaci Skladova

Objednaci cislo m r T L ; Sroubek Kli¢ moment (Nm) _ dostupnost
F1650.14.¥16.80.25.21.C 14 16 25 80 1 o
BFTX0305IP
F1650.16.¥16.100.30.22.C 16 16 30 100 ? o
F1650.20.V20.110.30.23.C* 20 20 30 110 3 8IP 1.2 o
F1650.25.V25.120.35.24.C 25 25 35 120 b BFTX0306IP o
F1650.32.V32.130.45.25.C 32 32 45 130 5 °
@ =skladem v TGS
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Rohova freéza F1650

Presna VBD se silnou reznou hranou a nizkou reznou silou

- fezna hrana tvaru viny snizuje feznou silu - zlepSuje pevnost bfitu
- velmi kvalitni jakost povrchu diky Gzké toleranci fezné hrany

- jemné obrabénf i pfi hlubokém drdZkovani

« vhodné i pro méné stabilni stroje nebo podminky obrabéni

Bfitové desticky (pro frézy F1650)

Pouziti Povlakovany karbid

Vlysokorychlostni
lehké obrabéni .

K X

Karbid DLC

=T1GS=

Piehled utvareci trisky

E - lehké obrabéni az po bézné obrabéni
G - vSeobecné, pferuSované obrabéni
H - hrubovani, t&Zké preruSované obrabéni

Pozitivni

—_

Uhel cela

Odolnost fezné hrany =—>  Vysoka

12 mm

3mm} | §§§
typicka aplikace

Povlakovany druh

P300

K200 K300
Posuv (mm/zub)

0.2 0.08 0.15 0.2 0.08 0.15 0.2 0.08 0.15 0.2 0.08 0.15 0.2 0.08 0.15 0.2 0.08 0.15 0.2

Beiné pousiti [ | M4 [N |
Hrubovani . . n M
fat. S §gsgssg s EM™
-9 o o x x = = = ]
APMT 120404 6 O e O O O 0.4
APMT 120408 6 O e O O O 08
APMT 120412 6 O O O O O 1,2
APMT 120404 H O O O O O 04
APMT 120408 H O e O O O 08
APMT 120412 H O O O O O 12
APMT 120404 E L] L] 0.4
APMT 120408 E @) ° ° 08
APMT 120412 E O O 1,2
APMT 120408 EH (@) (@) (@) 08
APET 120402 S (@) (0] 02
APET 120404 S o o} 04
APET 120408 S o (e} 08
® = skladem v TGS O =na objedndni
2 P100 P200
Doporucené B E
fezné podminky & oo s
Nelegovand ocel, <0,15%C, zihand 125 375 345 325 345 325 310 325
Nelegovand ocel, <0,45%C, zihand 190 280 250 230 250 230 215 230
Nelegovana ocel, <0,45%C, popusténa 250 230 205 185 205 185 165 185
Nelegovand ocel, <0,75%, zihana 270 185 160 140 170 150 130 150
Nelegovana ocel, <0,75%, popusténa 300 140 110 90 110 90 70 90
Nizko legovand ocel, zihana 180 6 260 230 215 230 215 195 215
Nizko legovand ocel, popousténa 275 165 140 120 145 125 110 125
Nizko legovand ocel, popousténd 300 145 123 103 132 112 93 112
Nizko legovand ocel, popousténa 350 123 93 73 103 83 63 83
Vys. legovand a nastrojovd ocel, Zihand 200 230 215 185 205 185 165 185
Vlys. legovand a ndstrojovd ocel, popousténd 325 123 93 73 93 73 83 73
M Nerezova ocel, feritickd/martenzitickd, Zihand 200 £
Austenitickd, kalend ponorem 180 E
Sedé litina
Tvamé litina .
Vysokoteplotni slitiny, na bézi Fe, zihané 300 :
Vysokoteplotnf slitiny, na bazi Fe, kalené 330

310
215
165
130
70
195
110
93
63
165

Reznd rychlost, v_ (m/min)

290
215
145
113
30
175
90
73
43
145

170 150 123 150 135 103
185 165 145 165 145 123
180 250 230 250 230 215
185 135 135 135 135 120
4839 43 34
324 29 19
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Kopirovaci fréza F2680, F2610 =1GS=

« frézy pro vSeobecné pouZiti

« nejvy$si pevnost a odolnost britd

- velky pocet feznych hran na bfitovou desticku

« obzvlast vhodné pro obrabéni Zarovzdornych slitin 1S0 S.
« klidny a plynuly zabér

kopirovani rampovani  celni frézovani  drazkovani zavrtavani

P& 8

Nastrcné provedeni

Objednaci cislo b dRozmerLy (m:‘p)m ] Desticka Sroubek Kli¢ Upinka di:::::?st
F2680.52.N22.50.8.25.C 5 2 50 6 5 RD..12T3 VT35 BT15 CVB 35 o
F2680.52.N22.50.6.24.C 2 22 50 8 4 RD..1604 VTAS BT20 CVB 45 o
F2680.66.N27.50.8.26.C 66 27 50 6 6 RD..12T3 VT35 BT15 CVB 35 o
F2680.66.N27.50.6.25.C 66 27 50 8 5 RD..1604 VTA4S BT20 CVB 45 o
F2680.80.N27.50.8.27.C 80 27 50 6 7 RD.12T3 VT35 BT15 CVB 35 o
F2680.80.N27.50.6.26.C 80 27 50 8 b RD..1604 VTAS BT20 CVB 45 o
F2680.100.N32.55.8.27.C 100 32 55 8 7 RD..1604 VTA45 BT20 CVB 45 o
F2680.125.N40.55.8.28.C 125 40 55 8 8 RD..1604 VTAS BT20 CVB 45 o

O =na objednani

L1

oo | ’\L\ 5 .{"‘PW“ kopirovani  rampovéni  Zelnifrézovini  drazkovani  zavrtavani
Modularni provedeni % [‘% X ©® & P & &

Objednaci &islo Rozméry (mm) Desticka  Sroubek Klig Upinka Skladovd
D L M D1 L1 Apem I dostupnost
F2610.20.M10.30.5.22.C 20 30 10 105 20 5 2 RD..1003 ()
F2610.25M12.35.5.22.C 25 35 12125 22 5 2 RD..1003 o
F2610.25.M12.35.5.23.C 25 35 12 125 22 5 3 RD..1003 ()
F2610.30.M16.43.5.Z4.C 30 43 16 170 2% 5 4 RD..1003 TE5 — )
F2610.35.M16.43.6.23.C 35 43 16 170 2% b 3 RD..12T3 CVB 35 ()
F2610.35.M16.43.5.Z4.C 35 43 16 170 2% 5 4 RD..1003 )
F2610.42M16.43.6.Z4.C 42 43 16 170 2% 6 4 RD..12T3 CVB 35 o
F2610.42M16.43.5.25.C 42 43 16 170 2% 5 5 RD..1003 )
O =na objednani
t
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Kopirovaci frézy F2680, F2610 =1GS=

Prehled vhodnych britovych desticek

Kat. &islo EEE R
RDMT 10T3MOTN CY250 © o o
RDMT 1204MOTN JP4020 o o
RDMT 1604MOTN JP4020 o o
RDMW 1003MOTN CY250 © o o
RDMW 1003MOTN TB6045 © o o
RDMW 12T3MOTN CY250 o o o
RDMW 12T3MOTN TB6045 © o o
RDMW1604MOTN CY250 © o o
RDHX 1003MOTN JP4020 o o o o
RDHX 1003MOTN JP4005 o
RDHX 12T3MOTN JP4020 o o o o
RDHX 12T3MOTN JP4005 o
O =na objednéni
D°p°ruce“e Rezna rychlost Vc (m/min.) Posuv fz (mm/zub) Hloubka tfisky Ap (mm)
fezné podminky RD..10  RD..12  RD..16  RD..10  RD.12  RD.16  RD.10  RD.12  RD..16
Uhlikové oceli 160-250 160-250 160-250 0,35-080  0,35-0,80  0,40-1,00 08-1,6 0,5-2,0 0,7-3,0
M Nerezové oceli 170-200 170-200 170-200 0,50-080  0,50-0,80  0,60-1,00 08-1,6 1,2-2,0 1,0-3,0
Litiny 120-150 120-130 120-150 050-080  050-080  0,60-1,00 08-16 1,2-2,0 1,9-3,0
Vysokoteplotni slitiny 120-160 120-160 120-160 0,35-050  0,35-0,50  0,40-0,60 0,3-0,6 0,4-0,8 07-14
H  Kalené oceli 80 80 80 020-025  020-030 025040 025-0,5 03-06 04-08
|
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Kotoucova fréza F3000

« oteviené drdzky
+ hluboké drazky

« frézovani slozenym nastrojem (skupinova montdz)

- déleni materidlu

Provedeni pro trn 1/2

Objednaci cislo

F3000.63.N22.8.24.04
F3000.63.N22.8.24.05
F3000.63.N22.8.3.06
F3000.80.N22.8.25.04
F3000.80.N22.8.25.05
F3000.80.N22.8.24.06
F3000.100.N27.12.26.04
F3000.100.N27.12.26.05
F3000.100.N27.12.25.06
F3000.100.N27.12.25.10
F3000.125.N40.12.26.04
F3000.125.N40.12.26.05

O =na objednani

Provedeni pro trn 2/2

Objednaci cislo

F3000.125.N40.12.26.06
F3000.125.N40.12.26.10
F3000.160.N40.12.29.04
F3000.160.N40.12.29.05
F3000.160.N40.12.28.06
F3000.160.N40.12.28.10
F3000.160.N40.14.25.14
F3000.200.N50.12.29.04
F3000.200.N50.12.29.05
F3000.200.N50.12.29.06
F3000.200.N50.12.29.10
F3000.200.N50.14.26.14
F3000.250.N50.12.212.10

O =na objednani

~N O o o
oo o o

o~ o~ o~ o~ N
o O o o ol

250

d
22
22
22
22
22
2
27
27
27
27
40
40

40
40
40
40
40
40
a0
a0
a0
a0
90
a0

Rozméry (mm)

o~ o1 &~ o~ ol B/~ o~ o1l & o»

[ S T

Rozméry (mm)

¢ a
("_
Gt
'.:. A :)
L D1
8 3
8 3
8 3h
8 3h
8 3h
8 3
12 45
12 45
12 45
12 45
12 58
12 58
L B
12 58
12 58
12 68
12 68
12 68
12 68
14 68
17 7
12 72
1 7
12 72
W 72
12 72

N
o~ © O o OO U o © ~©O O o~ o~

N
@
=

o~ o~ Ul U1l o~ o~ B/~ ol Ol W B~ B

=
~N

)
-

14
14
14
22
22
22
25
25
25
25

Max. hl. fezu

31
31
bh
hh
bh
hh
bl
62
62
62
62
62
87

Max.hl.fezu Pocet VBD

(== CE S

N o

Pocet

2

c© ©O © ©o ol o~ O~ O o N

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

8
24

Desticka

SNHX1102T
SNHX1103T
SNHX1203T
SNHX1102T
SNHX1103T
SNHX1203T
SNHX1102T
SNHX1103T
SNHX1203T
SNHX1205T
SNHX1102T
SNHX1103T

Desticka

SNHX1203T
SNHX1205T
SNHX1102T
SNHX1103T
SNHX1203T
SNHX1203T
SNHX1205T
SNHX1102T
SNHX1103T
SNHX1203T
SNHX1205T
SNHX1205T
ONHX1205T

=TGS=

Sroubek

VTX 3503
VTX 3504
VTX 405
VTX 3503
VTX 3504
VTX 405
VTX 3503
VTX 3504
VTX 405
VTX 408
VTX 3503
VTX 3504

Sroubek

VTX 400
VTX 408
VTX 3503
VTX 3504
VTX 405
VTX 408
VTX 408
VTX 3503
VTX 3504
VTX 405
VTX 408
VTX 408
VTX 408

boéni frézovani

drazkovani

<& @

Skladova
dostupnost

Klic
BT 09 o
BT 09
BT 15
BT 09
BT 09
BT 15
BT 09
BT 09
BT 15
BT 15
BT 09
BT 09

O O O O OO 0O o 0 o o

Skladova
dostupnost

BT 15 o
BT 15
BT 09
BT 09
BT 15
BT 15
BT 15
BT 09
BT 09
BT 15
BT

Klic

O 0O 0O O o OO0 O o o

BT
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Kotoucova fréza F3000

Prehled vhodnych bfitovych desticek

=T1GS=

Kat. Eislo e v RSN« Kat. Eislo RN v RSN«
SNHX 1102T P25 o SNHX 1102T TIALN o o o
SNHX 1103T P25 o SNHX 1103T TIALN o o o
SNHX 1102T TIN o o SNHX 1203T TIALN o o )
SHNX 1103T TIN o o SNHX 1205T TIALN o o o
SNHX 1203T P25 o SNHX 1102 ALU K15 o
SNHX 1205T P25 o SNHX 1103 ALU K15 o
SNHX 1203T TIN o o SNHX 1203 ALU K15 o
SNHX 1205T TIN ° ° SNHX 1205 ALU K15 o
® = skladem v TGS O =na objednani
0,5-1 02 0,1 0,05
ae/D o5 00w 20% 10% 5%
Ve (min)------------ Ve (max)
Vc
R M
03 02 01 005 0,02
ae/D 300 20%  10% 5% 2%
Kae 12 15 21 48

Doporucené
fezné podminky

BB uhicove ocel

M Nerezové oceli

Litiny
Hlinik a nezelezné kovy

70-90 140-160

90-120

Povlakovy druh

SNHX11..P25 SNHX11..TIN SNHX12..P25 SNHX12..TIN SNHX..TIALN SNHX...ALU

Rezna rychlost Vc (m/min.)

70-90 140-160 120-200
90-120 70-130
130-210

Hloubka

Posuv fz tisky a

(mm/zub) yap

(mm)
0,05-0,15 0,1-12
0,05-0,15 01-12
0,08-0,15 0,1-10
200-500 0,08-0,15 0,1-10
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Kotoucova fréza F3100 =TGS=

« oteviené drdzky
- hluboke drazky
« frézovani slozenym nastrojem (skupinova montdz)
- délenf materidlu

\

Nastréné provedeni i ) hé :‘/;
Objednaci cislo b d Roz:lery (Tm) T Max.hl.fezu PoZetVBD Desticka  Sroubek Kli¢ di:;:ﬂ:zit
F3100.63.N22.50.24.04 63 22 b 50 40 4 10,5 8 SNHX1102T ~ VTX 3503 BT 09 o
F3100.63.N22.50.24.05 63 22 9 50 40 4 105 8 SNHX1103T ~ VTX 3504 BT 09 o
F3100.63.N22.50.23.06 63 22 b 50 40 3 10,5 6 SNHX1203T  VTX 405 BT 15 o
F3100.80.N22.50.75.04 80 22 b 50 40 5 20,2 10 SNHX1102T ~ VTX 3503 BT 09 o
F3100.80.N22.50.25.05 80 22 ) 50 40 ) 202 10 SNHX1103T  VTX 3504 BT 09 o
F3100.80.N22.50.24.06 80 22 6 o0 40 4 20,2 8 SNHX1203T  VTX 405 BT 15 o
F3100.100.N27.50.26.04 100 27 b 50 48 6 24,2 12 SNHX1102T ~ VTX 3503 BT 09 o
F3100.100.N27.50.26.05 100 27 o o0 48 b 24,2 12 SNHX1103T ~ VTX 3504 BT 09 o
F3100.100.N27.50.25.06 100 27 6 90 48 9 24,2 10 SNHX1203T ~ VTX 405 BT 15 o
F3100.100.N27.50.25.10 100 27 10 30 48 5 24,2 10 SNHX1205T  VTX 408 BT 15 o
F3100.125.N40.50.26.06 1256 40 6 30 70 6 237 12 SNHX1203T ~ VTX 405 BT 15 o
F3100.125.N40.50.26.10 126 40 10 30 70 6 237 12 SNHX1205T  VTX 408 BT 15 o
F3100.160.N40.50.28.06 160 40 b 50 70 8 412 16 SNHX1203T ~ VTX 405 BT 15 o
F3100.160.N40.50.28.10 160 40 10 50 70 8 41,2 16 SNHX1205T VX 408 BT 15 o

O =na objednani

|
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Kotoucova fréza F3100

Prehled vhodnych bfitovych desticek

Kat. cislo

SNHX 1102T P25
SNHX 1103T P25
SNHX 1102TTIN
SHNX 1103TTIN
SNHX 1203T P25
SNHX 1205T P25
SNHX 1203TTIN
SNHX 1205T TIN

® =skladem v TGS

Doporucené
fezné podminky

BRI vhticove ocel

M Nerezové oceli

Litiny

Hlinik a nezelezné kovy

70-90

B v IENRNNSY
O

e O O O O O O

O =na objednani

ae/D

Kat. cislo

SNHX 1102T TIALN
SNHX 1103T TIALN
SNHX 1203T TIALN
SNHX 1205T TIALN
SNHX 1102 ALU K15
SNHX 1103 ALU K15
SNHX 1203 ALU K15
SNHX 1205 ALU K15

0,5-1 0,2 0,1
50-100%  20% 10%

0,05
5%

Vc

ae/D

Vc (min)------------ Vic (max)
R M E

0,3
30%

0,2
20%

0,1
10%

0,05
5%

0,02
2%

Kae

2 15 21 3 4,8

Povlakovy druh

SNHX 11..P25 SNHX11..TIN SNHX12.P25 SNHX12..TIN SNHX..TIALN SNHX..ALU

Rezna rychlost Vc (m/min.)

140-160
90-120

70-90

140-160
90-120

120-200
70-130
130-210
200-500

OOOO.

O O 0O o =

O O O O
O O O O
=

=T1GS=

Hloubka

Posuv fz

(mm/zub)

0,05-0,15
0,05-0,15
0,08-0,15
0,08-0,15

trisky ap
(mm)
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Jezkove frézy =1GS=
F1150, F1250

- pro frézovani osazenych ploch s vy$si hloubkou

« vhodné pro vysoké Gbéry materidlu

* vyuZivaji se pfedevsim jako hrubovaci nastroje

- je potfeba dbat na stabilitu stroje, stav vietena, odvod tfisek,
upnuti ndstroje, vykon stroje

- vnitni chlazeni

Provedeni Weldon m

Objednaci cislo Rozméry (mm) Desticka Sroubek Kli¢ Skladova
D d L L1 Apmx 1 dostupnost
F1150.20.W20.87.28.21.C 20 20 87 28 10 1% o
* o
F1150.25.W25.105.37.22.C 25 25 105 37 0 2% APKTI0 V125 8708
F1150.32.W32.115.46.22.C 32 32 15 4 0 2% o
F1150.40.W32.130.55.22.C 40 32 130 55 10 3% o
F1250.25.W25.105.29.21.C 25 25 105 29 17 172 o
F1250.32.W32.115.44.72.C 32 32 15 44 17 273 APKT16 VT40 BT15 o
F1250.40.W32.130.58.22.C 40 32 130 58 17 7% o
O =na objedndni
Prehled vhodnych bfitovych desticek
o w v
APKT 1003PDR-S PMK19 0 o o
APKT 1003PDR-S PK19 o o
APKT 1003PDR-S PM19 o o
APKT 1003PDR-M PMK20 o o o
APKT 1003PDF-IT AL19 o
APKT 1604PDR-S PMK19 o o
APKT 1604PDR-S PK19 o o
APKT 1604PDR-S PM19 o o
APKT 1604PDR-M PMK20 © o o
O =na objednani
Plzefiska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 32
+420 371 751 830 | tgs@tgs.cz

NA-F-VBD-6-001-04/2023 l


https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-vbd/jezkove-frezy
https://tgs.cz/

Jezkove fréezy

F11350, F1250

Doporucené
fezné podminky

BB unicové ocel

M Nerezové oceli
Litiny
Hlinik a neZelezné kovy

Doporucené
fezné podminky

BB untiové ocel

Nerezové oceli

M
B iy

PK19

180-280

160-270

PK19

180-280

160-270

APKT10
Povlakovy druh
PM19 PMK19 PMK20
Reznd rychlost Vc (m/min.)
110-120 100-170 100-170
90-160 70-130 70-130
120-230 120-230
APKT16
Povlakovy druh
PM19 PMK19 PMK20
Reznd rychlost Ve (m/min.)
110-120 100-170 100-170
90-160 70-130 70-130
120-230 120-230

=TGS=

Posuv fz (mm/zub)
AL19

0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30

300-500 0,06-0,20

Posuv fz (mm/zuh)
AL19

0,0-0,30
0,05-0,30
0,06-0,30

Hloubka trisky ap (mm)

05-4,0
05-4,0
05-4,0
05-4,0

Hloubka tFisky ap (mm)

01-7,0
0.1-7,0
01-7,0
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Jezkove frézy =1GS=
F1160, F1260

- pro frézovani osazenych ploch s vy$si hloubkou

« vhodné pro vysoké (béry materidlu

* vyuZivaji se pfedevsim jako hrubovaci ndstroje

- je potieba dbat na stabilitu stroje, stav vietena, odvod tfisek,
upnuti ndstroje, vykon stroje

- vnitni chlazeni

celni frézovani bocni frézovani  drazkovani

S e <

Nastrcné provedeni

Objednaci ¢islo Rozméry (mm) Desticka Sroubek Kli¢ Skladova
D d L L1 Apmax. I dostugnost

F1160.40.N16.50.37.23.C K016 50 37 10 34 5
F1160.50.N22.60.46.73.C 50 2 60 46 10 3% APKT10 V125 BT08 5
F1160.63.N27.60.46.24.C 63 27 60 46 10 45 5
F1260.50.N27.56.30.23.C 5 27 5% 30 16 3% o
F1260.63.N27.60.44.24.C 63 27 60 4 16 43

APKT16 VT40 BT15 o
F1260.80.N32.60.44.25.C 80 32 60 4 16 53
F1260.100.N40.60.44.26.C 100 40 60 b 16 673 ©
O =na objednani
Prehled vhodnych britovych desticek
Kat. &islo Bl v H
APKT 1003PDR-S PMK19 o o o
APKT 1003PDR-S PK19 o o
APKT 1003PDR-S PM19 o o
APKT 1003PDR-M PMK20 o o o
APKT 1003PDF-IT AL19 o
APKT 1604PDR-S PMK19 o o
APKT 1604PDR-S PK19 o
APKT 1604PDR-S PM19 o
APKT 1604PDR-M PMK20 o o o
O =na objedndni

|
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Jezkove fréezy
F1160, F1260

Doporucené
fezné podminky

IR uniiove ocel

M Nerezové oceli
Litiny
Hlinik a neZelezné kovy

Doporucené
fezné podminky

BB unicové ocel

Nerezove oceli

M
B iy

PK19

180-280

160-270

PK19

180-280

160-270

APKT10
Povlakovy druh
PM19 PMK19 PMK20
Rezna rychlost Vc (m/min.)
110-120 100-170 100-170
90-160 70-130 70-130
120-230 120-230
APKT16
Povlakovy druh
PM19 PMK19 PMK20
Reznd rychlost Vc (m/min.)
110-120 100-170 100-170
90-160 70-130 70-130
120-230 120-230

=TGS=

Posuv fz (mm/zub)
AL19

0,05-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30

300-500 0,06-0,20

Posuv fz (mm/zub)
AL19

0,06-0,30
0,05-0,30
0,05-0,30

Hloubka tfisky ap (mm)

0,5-4,0
0,5-4,0
0,5-4,0
0,5-4,0

Hloubka trisky ap (mm)

01-7,0
0.1-7.0
01-7,0
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Fréza pro T drazky F3300 =1GS=

« historicky osvédceny nastroj
« klidny fez i v plném opdsani
- univerzalni geometrie VBD

- vnitni chlazeni

— o %—Lﬂ—[r drézkovéni
Provedeni Weldon W ZJ T

Rozmé . ,
Objednaci Eislo ozméry (mm) Desticka  Sroubek kg Swladovd
D D2 L L2 L d - Ze dostupnost
F3300.21.W16.76.26.21.C 2 1 % 2 9 16 1 o
SPMTO0403  VT25 BT08
F3300.25.W16.82.31.22.C B 13 8 3 il 16 2
F3300.32.W20.86.38.22.C % 17 8 B/ 12 2 o
SPMTO9T3 VT35S BT15
F3300.40.W25.108.50.22.C 021 18 s 1705 2 o
F3300.50.W32.120.56.22.C 5 7 100 5% 2 SPMTI20L VTS0 BT20 o
O =na objednani
% ® 3 (5]
A AL AN AN AN
aeiD S5 S5 | B O
@ @ Ve (min) """"" Vi c(mux)
AL — F
2D
Doporucene Rezn rychlost SPMT 060304 K400 SPMT 097308 K400 SPMZ 120408 K400
rezné podminky Ve (m/min.) 2 (mm/zub) Ap (mm) 2 (mm/zub) Ap (mm) fz (mm/zub) Ap (mm)
Unlikové ocell 130-240 0,05-0,10 0,08-0,20 0,08-0,20
Nerezové oceli 70-170 0,05-0,08 03-30 008020 0540 008020 0,5-6,0
- Liiny 110-220 005-0,12 005020 01105
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Specialni
VBD nastroje

VSechny uvedené nastroje slouzi pouze jako priklady pro jednotlivé skupiny
nastroji, rozmeéry i tvar se mohou v mnohém LiSit dle konkrétniho zadani.

Vidy zélezi na Vasem poZadavku, pravé Vam se pfizplsobi dany ndstroj na
miru, jak obrabénym tvarem, vybérem odpovidajicich VBD, typem upinani do

vietene, tak také zvolenim vhodnych feznych podminek.

Specialni nastroje najdou vyuziti ve chvili, kdy katalogovy nastroj nestaci
tvarem nebo rozméry.

Skupiny specialnich nastroji:

» Sdruzené - vrtaci a frézovaci nastroje « Uhlové frézovaci nastroje

« SraZeci nastroje * Nastroje do T-drazky

» Tvarové nastroje * Kotoucové nastroje

* Ipétné zahlubovaci nastroje * Nastroj dle vlastniho specifika

Kritéria pro navrh a konstrukci specialniho nastroje:

Zakladni vstupni informace pro navrh specialniho nastroje jsou:

- obrdhénd geometrie - pozadovany tvar po obrobenf

- obrabény material

« pozadavky na kvalitu obrobeného povrchu

» stroj - vieteno - zplsob upinani (nastréné provedeni, Weldon, ....)
- dalSi poZadavky zdkaznika

=1GS=

R \\\
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Sdruzene - vrtaci
a frézovaci nastroje

Vytvori diru o priméru D v délce (hloubce) L a zaroven vytvori zkoseni pod danym
Ghlem v délce hrany nebo zahloubeni o daném priméru.

/\‘""
1
i)

=1GS=

=
d_d

o148
¥
. P @0
Volitelné parametry:
* @D - primér vrtané diry * b - délka zkoseni
* @d - upinaci primér e a - lihel zkoseni
* L - hloubka diry
@d
@0 zahl, Tj
o 7 | il
| o KJE‘
‘ 1 #D|zahl,
#o '
Volitelné parametry:
iCy
* @D - primér vrtané diry e L - hloubka diry "9‘7:
* @D zahloubeni - primér vrtané diry * b - hloubka zahloubeni
* @d - upinaci primér
Plzefiska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 38
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Srazeci nastroje

Vytvofi srazeni hrany pod danym (hlem a daného rozmeéru.
Srazet hrany lze i zpétne.

Volitelné parametry:

* @D - pramér diry * a - délka zkoseni 1
* @d - upinaci primér e [} - tihel zkoseni 2
e L - hloubka diry * b - délka zkoseni 2

« a - thel zkoseni 1

>

.

]

Volitelné parametry:

o @D - pramér diry / frézy
* @d - upinaci primér

e a - thel zkoseni

* a - délka zkoseni

Plzefiska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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Tvarové nastroje =16GS5=

Tvarové ndstroje kombinuji jindy nékolik nastrojd pro
zefektivnéni vyrobnich ¢asd.

=

\\,\}
\

Volitelné parametry:

 @D1 - primér diry / frézy 1 e L2 - hloubka diry 2

* @D2 - priimér frézy 2 e a - Ghel zkoseni 1
e fd - upinaci primér * a - délka zkoseni 1
e L 1- hloubka diry1 * R - radius

Zpeétné zahlubovaci nastroje

V tézko pristupnych mistech (ze frézovat zpétné tvarové plochy.

\
(1
J

Volitelné parametry:

* @D1 - primér zahloubeni @j
* @D2 —primér diry #f; ]
* @d - upinaci primér

* b - hloubka zahloubeni
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Uhlove frézovaci nastroje

Dosazeni Ghlovych ploch pfi pouziti klasickych 3-osych stroji.

Volitelné parametry:

* @D1 - primér frézy 1 e a - lihel zkoseni
* @D2 - priimér frézy 2 e L - délka profilu
* @d - upinaci primér - weldon

Volitelné parametry:

* @D1 - primér frézy 1 e a - lihel zkoseni
* @D2 - priimér frézy 2 o L - délka profilu
* @d - upinaci primér - nastrcny
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Nastroje do T-drazky =TGS=

Kdyz nevyhovuje rozmeér nebo tvar katalogového ndstroje.

PD2
| =

D1
Volitelné parametry:
* @D1 - primér profilu / frézy 1 * a - rozmér drazky
* @D2 - primér profilu / frézy 2 e L - celkova délka profilu
* @d - upinaci primér - nastrény

Bd
]
7 l
\ T -
!

@D1
Volitelné parametry:
* @D1 - primér profilu / frézy 1 * a - rozmér drazky
* @D2 - primér profilu / frézy 2 e L - celkova délka profilu
* @d - upinaci primér - nastrény * R - radius profilu

Plzenska 610, 338 05 Myto
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Kotoucové nastroje =16G58=

Kotoucoveé frézy o daném priméru a Sifce, kterou hledate.

Volitelné parametry:

* @D1 - prumér frézy
* @d - upinaci prdmér - nastrény
* b - Sifka frézy

- @D

Volitelné parametry:

* @D1 - primér frézy
e @d - upinaci prdmér - nastrény
* b - §ifka frézy

Nastroje dle vlastniho specifika

Nenasli jste v nasem katalogu specialni nastroj, ktery by vyfeSil vas problém?

Pro zadani volte nasledujici kroky:

» obrabéna geometrie - poZadovany tvar po obrobeni « stroj - vieteno - zpisob upinani (ndstréné provedeni, Weldon, ....)
« obrabény material « dalSi poZadavky zadkaznika
» pozadavky na kvalitu obrobeného povrchu

t
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Frézovani bokem =T16G5S=

nesousledné sousledné

Veliciny, jednotky, vzorce

Popis Vzorec Jednotky
Rezna rychlost Ve = H?EEU* : [m/min]
Otacky vietena n v;*jggu [1/min]
Posuv Vi = fz+Z+n [mm/min]
Posuv na zub fz = % [mm]
Rychlost odbéru materialu Q= Ap}ﬁ]i*w [cm3/min]

Dc..primér frézy... [mm]

z..pocet britd

Ae...radialnf hloubka zabéru... [mm]
Ap...axialnf hloubka zabéru... [mm]

t
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Proc vyuzit
nase TM boxy

DOSTUPNOST
NASTROJO

Nastroje k dispozici 24 hodin 7 dni' v tydnu.

ELIMINACE
NEOFICIALNiCH
SKLADD

Neni potfeba vytvaret zasoby nastroj
u stroje, na dilné. Nastroje jsou vzdy
pfipravené v TM Boxu.

BALICKY
SLUZEB

Nékolik variant nastaveni sluzby dle
konkrétnich potfeb.

SLEDOVATELNOST
NAKLADU

Pohyby a odbéry nastroji jsou evidovany.
Je moZné sledovat naklady na jednotlivé
pracovniky, zakdzky nebo stroje.

NASTROJE MERIDLA
OCHRANNE POMUCKY

Mimo ndstroje je moZné skladovat také jiné
obratkové polozky spojené s vyrobou, napf.
méfidla ¢i ochranné pomicky.

BEZPECNE
SKLADOVANI

Nastroje uloZené bezpecné v oddélenych
prihradkach.

REDUKCE
VAZANEHO
KAPITALU

Finanéni prostiedky nejsou vazané
v nadbytecnych nastrojich, naopak jsou
volné na dalSi investice.

DISTRIBUCNI
MEZISKLAD

MoZnost zfidit mezisklad mimo TM Box
v prostorach TGS (nutné smluvni vymezeni).

ON-LINE PODPORA
REPORTY

Vystupni data stdle k dispozici - aktudlni
pfesné informace o hodnoté skladu, investic
do ndstrojl apod. Automatické reportovani
emailem. Mozna podpora TGS pomoci
vzdaleného pfistupu.

=T1GS=

Tool-management

100% OCHRANA
NASTROJO

Ndstroje nelze odebrat bez pfedchozi
identifikace uZivatele.

SERVISNi
A PROVOZNI
TYM T6S

Proskoleny a zkuSeny personal zajistuje
doprovodné sluzby - sprava hardwaru
i softwaru, dopliovani apod.

SEZNAM
NASTROJU
PRO VYROBU

Prehled ndstroji pro technickou pfipravu
vyroby. PFi pfipravé vyroby lze vyuzit
sortiment nastroji, které jsou v TM Boxu,
Ci vEas zajistit dostupnost ndstroji novych.

SPRAVA
OSTRENYCH
NASTROJU

Software umozZfiuje spravu ostfenych
nastrojii, naprf. prednostni odbér ostfeného
nastroje.

Plzenska 610, 338 05 Myto
+420 371 751 830 | tgs@tgs.cz
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=T1GS=

Servisni
sluzby TGS

Servisni sluzby pro nas nejsou jen otazkou
rychlé dostupnosti havarijniho servisu,

ale i otazkou preventivni udrzby. Ponechte
agendu vedeni servisniho deniku a provadeni
garancnich kontrol na nasem servisnim tymu
a dispecinku.

Servisni tym Autorizovany servis Moderni vybaveni
« servisni dispecink - certifikace vyrobcem « digitalni vahy

« tym zku$enych technikd po celé CR « odbornd Skolenf u vyrobc( « laser

« tym metrologli a programator « piejimky strojii u vyrobce « ball-bary

- granitovd méfidla
« méfdk upinacf sily

Sklad nahradnich dilu Opravy vreten Velké generalni opravy
« vybrand vietena skladem - opravy vieten a hlav pfimo v TGS « komplexni opravy strojd
« vice nez 1000 poloZek skladem « vyvazeni vieten « vymény vedeni

« zabéhnuti véetné teplotni diagnostiky « brou$eni a zaSkrabdvani

vodicich ploch

Vzdalena diagnostika PLC & Systém
- pfipojeni a kontrola stroje na dalku « Gpravy funkci dle pozadavka
« kontrola zatiZeni a opotfebeni + ladéni pohoni

« priprava m-funkei a soft-key klaves

Plzefiska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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Mereni presnosti
obrabécich stroju
a rovnani

Provadime méreni stroji podle metod
popsanych v IS0 230-1. Na zakladé méreni
vyhotovime protokol podle typu a velikosti
VaSeho stroje a provedeme sefizeni
geometrie nebo softwarovou kompenzaci
stroje. Pomidzeme zvysit kvalitu vyroby,
snizit zmetkovitost vlivem nepresnosti
stroje, odhalime zavadu pred tim, nez se
stroj zastavi.

Pfesnost a opakavané nastaveni M&Fen{ kruhové interpolace Pfesnost a opakavané nastaveni

polohy linedrnich os laserovym sytémem Renishaw ballbar polohy rotacnich os kalibratorem

interferometrem Renishaw XL-80. v souladu s mezinarodnimi 0s Renishaw XR20-W v rozsahu
normami IS0, ANSI/ASME apod. 0-360°.

Mefeni upinac sily ve vieteni Méfeni pfimosti laserovym Pfi vystaveni protokolu ddme

pfistrojem OTT Power Check jako interferometrem az do vzdalenosti doporuceni dalSiho postupu

prevence poSkozeni vietene. 30 m v horizontalni i vertikalnim a nabidneme moznost rovnani
Smeru. stroje.

Plzefiska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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Dilenska
metrologie

3D meérici centrum
ZEISS ACURA I

Vysoce presny vykonny méfici stroj, tuhy
a presto lehky portél stroje disponuje
dynamikou a tepelnou stabilitou. Diky CNC
fizeni je vhodny i pro opakované méfeni

Ci série.

Rozsah méreni X, Y, Z: 1200x2400x1000 mm
Chyba méreni: 1,2 + L/350 ym
Certifikace: IS0 10360

=T1GS=

Oddéleni metrologie, které je nedilnou
soucasti prototypoveé vyroby, garantuje
vystupni kvalitu s vyuZitim nutného vybaveni

a technicky spravnych postupd. Vidy se
snazime diskusi nad vystupni presnosti zacit
a odrazit poZzadavky v samotném vyrobnim

procesu.

Meérici rameno
ROMER ABSOLUTE ARM

Mobilni 3D méfeni sondou a laserové
skenovani v jednom. Kloubovd konstrukce
nema konkurenci z hlediska snadnosti
pohybu a snadnosti méfent, pfitom pfi
zachovani vysoké pfesnosti. Skenovanf
vyuZitelné pro reverse engineering i
porovnani obrobku vaci CAM modelu.

Rozsah méreni: 0-2500 mm
Chyba méreni: « 0,026 mm
Certifikace: ASME B 89.4.22, VDI/VDE 2617-9

Vyskomer
MAHR DIGIMAR

Jednoduché, rychlé, piesto pfesné méfeni
bez nutnosti pouZiti softwaru i pocitace.

Rozsah méreni: 0-1000 mm
Chyba méreni: 1,8+1/600 pm
Certifikace: ASME B 89.4.22

Plzenska 610, 338 05 Myto
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Upinaci

pripravky

mechanické / automatické / vakuové

Konstruujeme, vyrabime a odladime

upinaci pripravky s mechanickym,

hydraulickym €i vakuovym vyvozenim

upinaci sily, které umozni zkratit nevyrobni
cas a zvySit produktivitu, pomohou upnout
tvaroveé slozZité obrobky €i usnadni upinani
pii vetSich vyrobnich sériich v kombinaci

napt. s robotizaci nebo jinou automatizaci.

Mechanicke
upinaci pripravky

« Snizeni zmetkovitosti vlivem
$patného upnuti

 MozZnost modularni konstrukce

« Bez nutnosti pfivodu dalSich médi
do pracovniho prostoru

« Upnuti vice dilci na jednom pfipravku
« Upinani dilct mimo pracovni prostor
« ZvySeni stability fezu

« Integrace nulovych bodi

Automaticke
upinaci pripravky

« Upindni bez pouziti naradi

« Vysoka rychlost upnutf oproti
mechanickému zpdsobu

- Automatické vystfedeni dilci

« Upnuti vice dilcd najednou

« MoZnost fizeni upinaci sily

« Hydraulicky agregét soucasti zafizeni

« Integrace nulovych bodi

Vakuove
upinaci pripravky

« MozZnost pribézného Fizeni upinaci sily
« Vhodné pro nemagnetické materidly
« Cesta upnuti skofepinovych dild

« Doporuceni pro dilce z hlinikovych slitin,
plastl a kompozitd

Plzenska 610, 338 05 Myto
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=1G5=
Y 4 o
Upravy stroju
o ’
a prumyslova
m Navrhujeme a provadime dpravy
a u t 0 m a t I z a c e strojil od mechanickych modifikaci,

pfes automatizacni prvky az po uzpi-
sobeni software fizeni stroje vedouci
ke zvySeni produktivity a efektivity

Vasi vyroby.

- e v » .0 1 \i iy
Upravy obrabécich strojii ! mmm W
« Uprava PLC stroje « Hydraulické rozvody

« Doplnéni krytovani stroje « Pneumatické rozvody

- Bezpecnostni prvky

Primyslova automatizace

« Jednodcelové stroje « Bezobsluzny provoz

« MoZnost vlastniho PLC fizeni = Provoz 24/7

« Zrychleni vyrobniho procesu - Dopravnikové systémy

- Robotizace pracovisté « Regélové zakladani dilci

Plzeniska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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Prototypova

vyroba

zhmotnéni myslenky

Specializujeme se na realizaci prototypovych
projektd. PFi dodavce nové technologie Ci

optimalizaci té stavajici vyrabime ovérovaci
vzorky a testujeme vyrobni casy jednotlivych

komponent. Na zakazku navrhujeme a vyrabime
upinaci prvky a nasledné provadime zkousky

v realném provozu.

Vlastni produkt & specialy

Zaméfujeme se na vyrobu dild viastni
konstrukce a produktd z portfolia TGS. Mimo
standardnich skladovych poloZek vyrabime
specialni produkty pfipravené zakaznikovi
na miru pro jeho konkrétni aplikaci jako
napf. upinaci pfipravek, paletizaci pro
robota, nebo tvarovy nastroj...

Prototypovani dili

Zajistujeme prototypovani dili na modernich
obrabécich centrech. Ovéfujeme design

a mechanické vlastnosti dill v rdmci pfipravy
pro sériovou vyrobu a spolupracujeme na
jejim zavadeéni a optimalizaci.

=T1GS=

Kooperace

Nabizime moznost kooperacni vyroby na
rozmanitém strojovém parku, od pfesnych
Stiosych center po robustni portaly. Kontrola
dild ve $pickové vybavené metrologii je
standardem.
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Sidlo

tgs@tgs.cz
Plzefiské 610, 338 05 Myto 95

Provozovna

Lo , www.tgs.cz
Plzerska 610, 338 05 Myto
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