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Zaujati strojirenstvim,

pohanéni myslenkami.



. =105=
Inaceni frez

FIV96Ol|0. 3.VIWG6/29.62.31/12.R0,3.Z4

- l s . l radius
prumer rezne casti pramer stopky 0
V..vrtaky délka nastroje
F..frézy primér odlehéent délka odlehcenf od Cela
V..hladka stopka delka biitu (oL b
p pocet bfitd
typ néstroje W...stopka s ploSkou Weldon
D1...primér fezné ¢asti L1...celkova délka ndstroje
D2...primér stopky L2...délka fezné Casti nastroje
D3...primér odlehceni L3...délka odlehceni od Cela nastroje
b3 R...rohoveé zaoblenf
—_— =
boéni frézovani  draikovdni trochoidni zavrtavani kopirovani
Valcové provedeni *e T Q'fl’ S 2
Obiednaci &islo Rozméry (mm) Skladovd
! D1 D2 D3 L1 L2 L3 R z dostupnost
——> F96403.V6/2,9.62.3112R03.24 3 6 29 62 3 12 03 i .
F9640.4.V6/3,9.62.4/16R05.24 4 b 39 62 i 16 05 4 .
F9640.5.V6/4,9.62.5/20R0,5.Z4 5 6 49 82 5 20 05 4 e
F9640.6.V6/5,9.75.6/24.R0,5 24 6 6 59 75 6 2% 05 i °
F9640.6.V6/5.9.75.6/24.R1 24 6 6 59 75 6 2% 1 4 °
F9640.8.V8/7.8.80.8/32.R0,5.24 B B 78 80 B % 05 i °
F9640.10.V10/9,8.100.10/40.R0 5.24 10 10 98 100 10 40 05 i °
F9640.10.V10/9,8.100.10/40.R1 Z4 10 10 98 100 10 40 1 i B

® = skladem v TGS

Frezovacloperace

boéni frézovani  drazkovani Ini zavrtavani rampovani  ¢elni frézovani kopirovani srazeni hran

- ,w,s &% & e

Plzefiskd 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz
+420 371751 830 | tgs@tgs.cz



Rohova fréza F9600 =16S=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

« Sroubovice 38°/40°

« nerovnomérna zubova roztec
« délka bfitu 2xD

« rohoveé srazeni 45°

« 2 bfity do stfedu - moZnost zavrtani v ose
« volitelnd ploSka Weldon
* povlak PVD

1)

L1

boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani

’ ’ ” | 7
Vilcové provedeni e & <y =2

. L Rozméry (mm) Skladova
Objednaci Eislo D1 D2 D3 L L2 13 z dostupnost
F9600.2.V4.50.4.24 2 b 19 50 A 6 b )
F9600.2,5.V4.50.5.24 25 4 24 50 5 75 4 ]
F9600.3.V3.38.8.24 3 3 - 38 8 - b o
F9600.3.V6.57.8.24 3 6 - 57 8 - 4 °
F9600.4.V4.50.11.24 A b - 50 " - b ®
F9600.4.V6.57.11.24 4 6 38 57 l 16 4 °
F9600.5.V5.50.13.24 5 5 - 50 13 - b °
F9600.5.V6.57.13.24 5 6 48 57 13 18 i °
F9600.6.V6.57.13.24 6 6 57 57 13 20 b )
F9600.8.V8.63.19.24 8 8 7.7 63 19 25 4 °
F9600.10.V10.72.22.24 10 10 9.7 72 22 30 b L]
F9600.12.V12.83.26.74 12 12 11,6 83 26 36 4 )
F9600.14.V14.83.26.24 14 14 13,6 83 26 36 b L]
F9600.16.516.92.32.24 16 16 15,6 92 32 42 4 °
F9600.18.V18.92.32.24 18 18 17,6 92 32 42 b L]
F9600.20.V20.104.38.24 20 20 196 104 38 52 b L]
® =skladem v TGS
Provedeni Weldon

. .. Rozméry (mm) Skladova
Objednaci Eislo D1 D2 D3 1 L2 13 1 dostupnost
F9600.6.W6.57.13.24 6 b 57 57 13 20 b )
F9600.8.W8.63.19.24 8 8 77 63 19 25 b )
F9600.10.W10.72.22.24 10 10 9.7 72 22 30 b °
F9600.12.W12.83.26.24 12 12 11,6 83 26 36 b )
F9600.14.W14.83.26.24 14 14 13,6 83 26 36 b °
F9600.16.W16.92.32.24 16 16 15,6 92 32 42 4 )
F9600.18.W18.92.32.24 18 18 17,6 92 32 42 b °
F9600.20.W20.104.38.24 20 20 19.6 104 38 52 b )

® =skladem v TGS

t
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Rohova fréza F9600

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

Doporucené rezné podminky

Pevnost (N/mm?)

= Zastupce mat. (mm)
D=2

<800 N/mm? D=2

Dx1

D=2

<1300 N/imm? D=2

Dx1

D=2

M Nerezové oceli Dx2
Dx1

Seda lit v
el

Dx1

D=2

H Vysncelegované 02

oceli
Dx1

Ae

(mm)

D01
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
0x0,25
Dx1
Dx0,1
0x0,25
Dx1
D01
Dx0,25
Dx1

Ve

(m/min.)

150
100
90
135
90
80
120
100
85
120
70
60
90
60
45

2
0,027
0,018
0,012
0,027
0,018
0,012
0,012
0,008
0,008
0,027
0,018
0,012
0,012
0,008
0,008

3
0,040
0,030
0,020
0,040
0,030
0,020
0,020
0,010
0,010
0,040
0,030
0,020
0,020
0,010
0,010

4
0,060
0,043
0,030
0,070
0,053
0,035
0,040
0,015
0,015
0,060
0,045
0,030
0,040
0,015
0,015

5
0,090
0,068
0,045
0,090
0,068
0,045
0,650
0,020
0,020
0,090
0,068
0,045
0,050
0,020
0,020

6
0,110
0,083
0,055
0110
0,083
0,055
0,080
0,030
0,030
0110
0,083
0,035
0,060
0,030
0,030

Posuv fz (mm/zub)

podle priiméru frézy

8
0,180
0135
0,090
0,180
0135
0,090
0,100
0,045
0,040
0,180
0135
0,090
0,080
0,043
0,045

10
0,220
0,165
0,110
0,200
0,150
0,100
0120
0,060
0,050
0220
0,165
0110
0,100
0,060
0,060

12
0,240
0,180
0,120
0240
0,180
0120
0,140
0,070
0,060
0240
0,180
0120
0,120
0,070
0,070

=1GS=

0,260
0195
0,130
0,260
0195
0,130
0,160
0,072
0,070
0,260
0,198
0130
0,140
0,072
0,072

0,300
0225
0,150
0,300
0225
0,150
0,180
0,075
0,075
0,300
0,225
0,130
0,160
0,075
0,075

0310
0233
0,155
0,300
0225
0,150
0220
0,090
0,082
0310
0233
0,155
0,180
0,090
0,082

20
0,320
0,240
0,160
0320
0,240
0,160
0,220
0,090
0,082
0320
0,240
0,160
0,180
0,090
0,0820

Plzenska 610, 338 05 Myto
+420 371751 830 | tgs@tgs.cz

Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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Rohova freza F9605 =T16GS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

« Sroubovice 38°

« rohové srazeni 45°

« 2 bfity do stfedu - moznost zavrtavani
« délka bfitu 1xD

« povlak PVD
|
|
. L1 -
boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani
ry y r ( :’
Vilcové provedeni @ T ¢y 8
Rozméry (mm) Skladova
Objednaci cislo
) D1 D2 L1 L2 A dostupnost
F9405.3.V6.54.6.74 3 6 54 6 4 °
F9405.4.V6.54.8.74 4 6 54 8 4 °
F9605.5.V6.56.9.24 5 6 54 9 4 °
F9605.6.V6.56.10.24 6 6 54 10 4 °
F9605.8.V8.57.12.24 8 8 57 12 4 °
F9605.10.V10.66.14.74 10 10 86 14 4 °
F9605.12.V12.73.16.74 12 12 73 16 4 °
F9605.16.V16.82.22.74 16 16 82 22 4 °
F9405.20.V20.92.26.74 20 20 92 2 4 °
@ = skladem v TGS
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
IS0 Pevnost (N/mm?) i dle oriméra fré
Zastupce mat. (mm) (mm)  (m/min.) podle priméru frézy
3 & 5 6 8 10 12 16 20
D<15 00,1 180 0,020 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150 0,180 0,220 0,250
<800 Nimm? D<15 0+0,20 160 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,070 0,075 0,090
D1 D1 140 0,010 0,015 0,020 0,030 0,065 0,060 0,070 0,075 0,082
D<15 0<0,] 130 0,020 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150 0,180 0,220 0,250
<1300 Nimm? D<15 0<0,20 % 0,010 0,015 0,020 0,030 0,065 0,060 0,070 0,075 0,090
D1 01 85 0,010 0,015 0,020 0,030 0,065 0,060 0,070 0,075 0,082
D<15 00,1 100 0,020 0,040 0,065 0,080 0,100 0,120 0,140 0,180 0,220
M Nerezové ocel D<15 0<0,20 It 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,070 0,075 0,090
D1 01 % 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,070 0,075 0,082
o D<15 0<0,] 150 0,020 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150 0,180 0,220 0,250
) ?gg; lh'f/';amz A5 DO 125 0010 0015 0,020 0030 0,045 0,060 0070 0,075 0,090
D1 D1 115 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,070 0,075 0,082
, D<15 0<0,] 80 0,020 0,040 5,000 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
H Vys“fmlgﬁ”va"e D<15 0<0,20 50 0,010 0,015 0,020 0,030 0,065 0,060 0,070 0,075 0,090
D1 D1 45 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,070 0,075 0,082

t
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Rohova fréza F9607

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

« Sroubovice 38°/40°

« nerovnomérna zubova roztec
« rohovy radius - Cr

« délka bfitu 2xD

« nema bfity do stiedu

« volitelnd ploska Weldon

* povlak PVD

02

Valcové provedeni

Rozméry (mm)

Objednaci cislo

D1 D2 D3 L1
F9607.3.V6.57.8.24 3 6 - a7
F9607.4.V6.57.11.24 4 6 3.8 a7
F9607.5.V6.57.13.24 0 6 48 97
F9607.6.V6.57.13.24 6 6 07 97
F9607.8.V8.63.19.24 8 8 7.7 63
F9607.10V10.72.22.24 10 10 9.7 72
F9607.12.V12.83.26.24 12 12 16 83
F9607.14.V14.83.26.24 14 14 13,6 83
F9607.16.V16.92.32.24 16 16 15,6 92
F9607.20.v20.104.38.24 20 20 19,6 104

® =skladem v TGS

Provedeni Weldon

L2
8
1

W w

1
1
1
19
22
26
26
32
38

Rozméry (mm)

Objednaci cislo

D1 D2 D3 L1
F9607.6.W6.57.13.24 6 6 97 a7
F9607.8.W8.63.19.24 8 8 77 63
F9607.10.W10.72.22.24 10 10 9.7 72
F9607.12.W12.83.26.24 12 12 11,6 83
F9607.14.W14.83.26.24 14 14 13,6 83
F9607.16.W16.92.32.24 16 16 15,6 92
F9607.20.W20.104.38.24 20 20 19,6 104

® =skladem v TGS

L2
13
19
22
26
26
32
38

boéni frézovani

@® ©

L3
2
25
30
36
36
42
92

drazkovani

zavrtavani rampovani

o & G

Skladova
dostupnost
°

Skladova
dostupnost
[}

Plzenska 610, 338 05 Myto
+420 371751 830 | tgs@tgs.cz

Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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Rohova fréza F9607

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

Doporucené rezné podminky

=
=]

=1GS=

S

Df=1,600+190D

=Y
=

Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . S,
IS0 .. (mm)  (mm) (m/min.) podle priiméru frézy
Zastupce mat.
3 4 5 6 8 10 12 n 1 2
B2 D5 170 0012 002 003 00 0058 0071 0076 0081 0,085 0,09
JPTTIPR R 150 0,01 0015 002 0,03 004 0047 0052 0058 0061 0,065
Rampovnia=24° 150 001 0015 002 0,03 004 0047 0052 0058 0061 0,065
Po Soubovici = 20° 170 0012 0,02 0,03 00 0058 0071 007 0081 0,085 0,09
D2 D05 100 0,012 002 0,03 004 0,05 0,06 0067 0071 0078 0,085
JRTURIS L 95 001 015 009 006 0035 002 0047 005 005 0058
Rampovani o= 20° 95 0,01 0015 009 002 0035 002 0047 0,05 0056 0058
Po Soubovici = 18° 100 0012 0,02 0,03 0.0k 0,05 0.06 007 0071 0078 0,085
02 D5 0 0012 002 0,03 004 005 0.06 0067 0071 0078 0,085
Feritick XI5 D 60 001 0015 0019 006 0035 002 0047 0,05 005 0058
nerezovéocel  Rampovéni o= 24° 60 001 0015 009 006 0035 002 0047 0,05 005 0058
. Po Soubovici = 20° 0 0012 0,02 003 00 0.0 0.06 0067 0071 0078 0,085
D2 D5 55 0012 002 0,03 004 0,05 0,06 0067 0071 0078 0,085
Austentickd XI5 D 50 0,01 012 o7 0022 0031 0037 0041 0,046 005 0,02
nerezovocel  Rampovénia = 18° 50 0,01 0012 007 0022 0031 0037 0041 0,066 0,05 0,052
Po Soubovici = 15° 55 0012 0,02 003 004 0,05 0.06 0067 0071 0078 0,085
02 D05 140 0012 002 0,03 00 005 0,06 0067 0071 0078 0,085
Sed litina XI5 D 115 001 0015 0019 006 0035 0062 0047 0,05 005 0058
<1000 N/mm? Rampovani o = 22° 115 0,01 0,015 0,019 0,026 0,035 0,042 0,047 0,05 0,054 0,058
Po Soubovici = 20° 140 0,012 0,02 0,03 0.0k 0,05 0,06 0067 0071 0078 0,085
D2 D5 5 02 02 00 0017 0022 00% 003 0,035 00k 0,045
o DS D 0 0,01 0015 0019 0026 0035 0062 0047 005 0056 0058
Rampovani o= 16° 0 001 0015 009 006 0035 002 0047 0,05 005 0058
Po Soubovici = 12° 5 02 02 00 0017 0022 0026 0030 0,035 00k 0,045
D2 D5 65 0,012 002 0,03 004 0,05 0,06 0067 0071 0078 0,085
i XI5 D 5 001 012 o7 0022 0031 0037 0041 0,046 0,05 0,052
legované oceli  Rampovani t = 20° 5 0,01 02 07 0022 0031 0037 0041 0,046 0,05 0,052
Po Soubovici = 14° 65 0,012 0,02 003 0.0k 0,05 0,06 007 0071 0078 0,085
i D2 D5 5 0012 002 003 004 005 0.06 0067 0071 0078 0,085
XI5 D 0 0,01 0012 007 0022 0031 0037 0041 0,046 0,05 0,02
PH Duplex Rampovinia=18° 40 001 0012 0017 002 0031 003 0041 00k 0,05 0,052
Po Soubovici = 12° 5 0012 0,02 003 00 005 0.06 0067 0071 0078 0,085
Plzeiiskd 610, 338 05 Myjto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI TK | 3
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Rohova fréza F9610

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / DLOUHA

- Sroubovice 38°/ 40°

« nerovnomérna zubova roztec
» rohoveé srazeni 45°

« délka bfitu 3xD

« 2 bfity do stfedu - moznost zavrtani v ose

« volitelnd ploska Weldon
* povlak PVD

Valcové provedeni

Objednaci éislo

F9610.6.V6.61.18.24
F9610.8.V8.70.24.24
F9610.10.V10.83.30.24
F9610.12.V12.100.36.24
F9610.16.V16.115.48.24
F9610.20.v20.135.60.24

® = skladem v TGS
Weldon provedeni

Objednaci éislo

F9610.6.W6.61.18.24
F9610.8.W8.70.24.24
F9610.10.W10.83.30.24
F9610.12.W12.100.36.24
F9610.14.W14.105.42.24
F9610.16.W16.115.48.24
F9610.20.W20.135.60.24

® =skladem v TGS

L1

D2 D3
6 5.7
8 77
10 9.7
12 1.6
16 15,6
20 19,6
D2 D3
6 57
8 77
10 9,7
12 16
14 136
16 15,6
20 19,6

Rozméry (mm)
L1
61
70
83
100
115
135

Rozméry (mm)
L1
61
70
83
100
105
115
135

L2

2
30
36
42
48
60

=1GS=

L3
24
32
40
48
bh
80

L3
24
32
40
48
a6
64
80

boéni frézovani

e ¢y 3

trochoidni

zavrtavani

Skladova
dostupnost
[ ]

Skladova
dostupnost
[}

Plzenska 610, 338 05 Myto
+420 371751 830 | tgs@tgs.cz

Kontaktujte nas na www.tgs.cz

FREZOVANI TK | 4
NA-F-TK-1-004-03/2023

t



Rohova fréza F9610

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / DLOUHA

Doporucené rezné podminky

=T1GS=

Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . C L,
1S0 . (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
Zastupce mat.
6 8 10 12 14 16 20
D<3 D<0,1 135 0,099 0,162 0,198 0,216 0,236 0,270 0,288
<800 Nimm? 03 0<0,25 90 0,074 0,122 0,149 0,162 0,176 0,209 0,216
008 D1 81 0,050 0,081 0,099 0,108 0,117 0,135 0,144
D<3 00,1 122 0,099 0,162 0,180 0,216 0,23 0,270 0,288
<1300 Nimm? 0<3 0x0,25 8 0,074 0,122 0,135 0,162 0,176 0,203 0216
008 D1 7 0,050 0,081 0,900 0,108 0,117 0,135 0,164
D<3 D<0,1 81 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,198
M Nerezové ocell 0<3 0<0,25 63 0,027 0,040 0,054 0,063 0,065 0,068 0,081
008 D1 54 0,027 0,03 0,045 0,05 0,065 0,068 0,074
o 03 00,1 108 0,099 0,162 0,198 0,216 0,23 0.270 0,288
sedaliina D<3 0<0,25 63 0,074 0122 0,149 0,162 0,176 0,203 0,216
<1000 Nimm
0<08 D1 5 0,050 0,081 0,099 0,108 0,117 0,135 0,14k
, 0<3 00,1 81 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162
H Vys“iﬁ‘gﬁwa”e 03 0<0,25 % 0027 0,040 0,04 0,063 0,065 0,068 0,081
008 D1 3 0,027 0,040 0,054 0,063 0,065 0,068 0,074
Plzefisk 610,338 05 Myto Kontaktujte nds na www.tgs.cz FREZOVANI TK | &
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Rohova fréza F9628 =1C5S=

UNIVERZALNi / CTYRBRITA / ODLEHCENA / PRODLOUZENA

- Sroubovice 38°/ 40°

« nerovnomérna zubova roztec

» rohoveé srazeni 45°

« délka bfitu 2xD

« hloubka frézovani 4xD

« 2 bfity do stfedu - moZnost
zavtani v ose

« volitelnd ploSka Weldon

* povlak PVD

boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani

” ” ” | 7
Valcové provedeni e T €y =S

. .. Rozméry (mm) Skladova
Objednac cislo D1 D2 D3 L1 L2 L3 1 dostupnost
F9628.3.V6/2,8.62.7/13.24 3 6 28 62 7 13 4 °
F9428.4.V4/3.8.62.9/17.24 4 6 38 62 9 17 4 °
F9628.5.V4/4,8.62.11/21.24 5 6 48 62 N 21 4 °
F9628.6.V6/5,7.62.13/25.26 6 6 5.7 62 13 25 4 °
F9628.8.8/7,7.70.17/33.26 8 8 77 70 17 3 4 °
F9628.10.V10/9,6.80.21/41.24 10 10 96 80 21 4 4 °
F9628.12.V12/11,6.90.25/49.24 12 12 16 90 5 49 4 °
F9428.14.V14/13,5.100.29/57.24 14 14 135 100 29 57 4 °
F9428.16.V16/15,5.110.33/65.24 16 16 15,5 110 33 45 4 °
F9428.18.V18/17,2.110.37/73.24 18 18 172 110 37 73 4 °
F9628.20.V20/19.126.41/81.24 20 20 19 126 41 81 b °
@ =skladem v TGS
Provedeni Weldon

. .. Rozméry (mm) Skladova
Objednaci Eislo D1 D2 D3 11 L2 L3 1 dostupnost
F9428.3.W6/2,8.62.7/13.24 3 6 28 62 7 13 4 °
F9628.4.W613,8.62.9/17.24 4 6 38 62 9 17 4 °
F9628.5.W6/4,8.62.11/21.2 5 6 48 62 1 21 4 °
F9628.6.W6/5,7.62.13/25.24 6 6 5,7 62 13 25 4 °
F9428.8.W8/7,7.70.17/33.24 8 8 77 70 17 3 4 °
F9628.10.W10/9,6.90.21/41.24 10 10 96 90 21 4 4 °
F9628.12.W12/11,6.100.25/49.24 12 12 16 100 25 49 4 °
F9428.16.W14/13,5.110.29/57.24 14 14 135 110 29 57 4 °
F9428.16.W16/15,5.120.33/65.24 16 16 15,5 120 33 45 4 °
F9628.18.W18/17,2.125.37/73.24 18 18 172 125 37 73 4 °
F9628.20.W20/19.135.41/81.24 20 20 19 135 41 81 4 °

® =skladem v TGS

t
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Rohova fréza F9628

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / ODLEHCENA / PRODLOUZENA

Doporucené rezné podminky

=1GS=

Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . o o
1S0 . (mm)  (mm) (m/min.) podle priiméru frézy
Zastupce mat.
3 b4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
Dx2 Dx0,1 153 0,037 0,056 0,087 0,104 0,168 0,187 0,206 0,224 0,243 0,281 0,281
<800 N/mm? Dx1,5 Dx0,25 102 0,028 0,042 0,065 0,078 0,013 0,140 0,145 0,168 0,182 0,210 0,210
Dx1 Dx1 92 0,019 0,028 0,043 0,052 0,084 0,094 0,103 0,112 0122 0,140 0,140
Dx2 Dx0,1 138 0,037 0,084 0,128 0,156 0,252 0,281 0,309 0,337 0,365 0,421 0,428
<1300 N/mm? Dx1,5 Dx0,25 92 0,028 0,063 0,096 0117 0,189 0,210 0,231 0,252 0273 0,316 0,321
Dx1 Dx1 82 0,019 0,042 0,064 0,078 0,013 0,140 0,154 0,168 0,182 0,210 0214
Dx2 Dx0,1 102 0,024 0,027 0,031 0,034 0,046 0,051 0,060 0,068 0,071 0,085 0,090
M Nerezové oceli Dx1,5 Dx0,25 b1l 0,018 0,020 0,023 0,026 0,034 0,038 0,045 0,051 0,054 0,064 0,068
Dx1 Dx1 47 0,012 0,014 0,015 0,017 0,023 0,026 0,030 0,034 0,036 0,043 0,045
P Dx2 Dx0,1 119 0,034 0,051 0,077 0,094 0,153 0,170 0,187 0,204 0221 0,255 0,272
. ?gg; m‘;;z XI5 Dx025 68 002 0038 0057 0070 05 0128 010 0153 0660 0191 0204
Dx1 Dx1 60 0,017 0,026 0,038 0,047 0,077 0,085 0,094 0,102 0,110 0,128 0,136
Dx2 Dx0,1 92 0,026 0,031 0,034 0,037 0,051 0,056 0,066 0,075 0,078 0,094 0,099
H Vlysoce legované
oceli Dx1,5 Dx0,25 41 0,019 0,023 0,026 0,028 0,038 0,042 0,050 0,056 0,059 0,070 0,074
Dx1 Dx1 4 0,013 0,015 0,017 0,019 0,026 0,028 0,033 0,037 0,039 0,047 0,049
Plzefisk 610,338 05 Myto Kontaktujte nds na www.tgs.cz FREZOVANI TK | 5
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Rohova fréza F9630 =T16GS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / S RADIUSEM

« Sroubovice 38° / 40°

« nerovnomérna zubova roztec

« rohovy radius

« 2 bfity do stfedu - moZnost zavrtavani
- délka bfitu 2xD

* povlak PVD

L1 o
boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani kopirovani
” - ” ]
Vilcové provedeni e T Y S S
. .. Rozméry (mm) Skladova
Objednaci cislo D1 02 U L2 R 1 dostupnost
F9630.6.V6.57.12.R1.24 6 6 57 12 1 b ®
F9630.8.V8.63.16.R1.24 8 8 63 16 1 4 [ ]
F9630.10V10.72.20.R1.Z4 10 10 7 20 1 4 .
F9630.12.V12.83.24.R1.24 12 12 83 2% 1 4 °
F9630.16.V16.92.32.R1.Z6 16 16 92 3 1 4 °
@ =skladem v TGS
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . L
Zistupce mat. (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
6 8 10 12 16
D<2 D<0,05 170 0,112 0,168 0,206 0,226 0,281
<800 Nimm? D<0,05 D<0,05 170 0,086 0,126 0,156 0,168 0,210
0<0,5 D1 8 0,056 0,086 0,103 0,112 0,140
0<2 0<0,05 155 0,104 0,168 0,206 0,226 0,281
<1300 Nimm® D<0,05 D<0,05 155 0,078 0,126 0,156 0,168 0,210
0<0,5 01 75 0,052 0,084 0,103 0,112 0,140
0<2 D<0,05 115 0,03 0,046 0,060 0,068 0,085
M Nerezovs ocell D<0,05 D<0,05 57 0,026 0,03 0,045 0,051 0,084
00,5 D1 i 0017 0023 0,030 0,034 0,043
. 0<2 D<0,05 133 0,096 0,153 0,187 0,206 0,255
seds liina 00,05 00,05 7 0070 0115 0140 0153 0191
<1000 N/mm
005 01 82 0,047 0,077 0,096 0,102 0,128
, D<2 D<0,05 103 0,037 0,051 0,066 0,075 0,09
H Vys"czcl:lgim”e D<0,05 D<0,05 4 0,028 0,038 0,050 0,056 0,070
D<0,5 D1 & 0,019 0,026 0,033 0,037 0,047
t
Plzefisk 610,338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI TK | 6
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Rohova fréza F9640 =1CS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / S RADIUSEM / DLOUHA

« Sroubovice 40°

« nerovnomeérna zubova roztec
- rohovy radius

- 2 bfity do stfedu - moZnost zavrtavani v ose
« délka bfitu 1xD

« hloubka frézovani 4xD

« vhodné i pro HFC frézovani

« povlak PVD =
boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani kopirovani
z z ’ &
Valcové provedeni @& T ey S S
Objednaci &islo Rozméry (mm) Skladova
D1 D2 D3 L1 L2 L3 R A dostupnost
F9640.3.V6/2,9.62.3/12.R0,3.24 3 6 2,9 62 3 12 0,3 I ®
F9640.4.N6/39.62.4116.R0,5.24 I 6 3,9 62 I 16 05 b [}
F9640.5.V6/4,9.62.5/20.R0,5.24 5 6 49 62 5 20 05 I ®
F9640.6.V6/5,9.75.6/24.R0,5.24 6 6 59 75 6 2% 05 4 °
F9640.6.V6/5,9.75.6/24.R1.24 6 6 59 75 6 24 1 b [ J
F9640.8.V8/7,8.80.8/32.R0,5.24 8 8 7.8 80 8 32 05 b4 )
F9640.10.V10/9,8.100.10/40.R0,5.24 10 10 98 100 10 40 05 b )
F9640.10.V10/9,8.100.10/40.R1.Z4 10 10 9.8 100 10 40 1 b ®
® = skladem v TGS
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
jsp  Pevnost (mm) (mm) (m/min.) méru fré
Zastupce mat. . podle priméru frézy
3 4 5 6 8 10
D1 0<0,05 153 0,033 0,059 0,085 0,101 0,151 0,185
<800 Nimm? 0<0,05 0<0,05 153 0,025 0,065 0,063 0,07 0,113 0,139
0X05 01 7h 0,017 0,030 0,062 0,050 0,076 0,093
HC 0.3%R D-2R 135 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300
D1 0<0,05 140 0,050 0,050 0,077 0,094 0,151 0,185
<1300 N/mm? 0<0,05 0<0,05 140 0,038 0,038 0,058 0,070 0,113 0,139
0X05 D1 68 0,025 0,025 0,039 0,047 0,076 0,093
HFC 0.3 0-2xR 120 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300
D1 0<0,05 104 0,022 0,024 0,028 0,031 0,041 0,054
wo Neremié ocel 0<0,05 0<0,05 51 0,016 0,018 0,021 0,023 0,031 0,041
0X05 Dl i3 0,011 0,013 0,014 0,015 0,021 0,027
HFC 0.3%R 0-2R 80 0,220 0,240 0,280 0,300 0,300 0,300
. D1 0<0,05 120 0,031 0,046 0,069 0,085 0,138 0,168
ibliile 0<0,05 0<0,05 68 0,023 0,03 0,051 0,063 0,104 0,126
<1000 N/mm
0X05 01 56 0,015 0,023 0,03 0,042 0,049 0,085
HC 0.3%R 0-2R 80 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300
, 01 0x0,05 93 0,023 0,028 0,091 0,033 0,046 0,059
" Vys‘mzcl;gi“va”e 0X0,05 040,05 i 0,017 0,021 0,023 0,025 0,034 0,045
0X05 01 3 0,012 0,014 0,015 0,017 0,023 0,030
HFC 0.3 0-2xR 50 0,230 0,280 0,310 0,330 0,330 0,330

t
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Rohova fréza F9650 @

VYSOKOVYKONNA / ETYRBRITA

« Sroubovice 40° [ 42°

* nerovnomerna zubova roztec

« stfedovy chladici kanal

« délka bfitu 2xD
« rohové srazeni
* povlak PVD

Weldon provedeni

Objednaci cislo

F9650.6.W6.57.12.24
F9650.8.W8.63.16.24
F9630.10.W10.72.20.24
F9650.12.W12.83.24.24
F9650.14.W14.83.28.24
F9650.16.W16.92.32.24

@ =skladem v TGS

Doporucené rezné podminky

IS0

<800 N/mm?

<1300 N/mm?

M Nerezové oceli

Sedd litina
<1000 N/mm?

H Vlysoce legované

oceli

Pevnost (N/mm?)
Zastupce mat.

Ap

(mm)

Dx2
Dx2
Dx2

Ae

(mm)

Dx0,25
Dx0,95
Dx1

Rampovani a = 12°

Po Sroubovici =

Dx2
Dx2
Dx2

12°

Dx0,25

Dx0,95
Dx1

Rampovani a = 12°

Po Sroubovici =

Dx2
Dx2
Dx2

12°

Dx0,25

Dx0,95
Dx1

Rampovdni o = 12°

Po $roubovici =

Dx2
Dx2
Dx2

12°

Dx0,25

Dx0,95
Dx1

Rampovani o = 12°

Pa $roubovici =

Dx2
Dx2
Dx2

12°

Dx0,25

Dx0,95
Dx1

Rampovani a = 12°

Po $roubovici =

12°

=TGS=

-

D2

Ve

(m/min.)

179
116
116
116
116
137
84
84
84
84
T4
42
42
42
42
137
95

6
0,044
0,032
0,023
0,0m
0.0m
0,044
0,026
0,019
0,009
0,009
0,044
0,022
0,022
0.0m
0,011
0,044
0,022
0,022
0,011
0.0m
0,039
0,017
0,017
0,008
0,008

L1
7
63
72
83
83
92

8
0,059
0,037
0,032
0,015
0,015
0,059
0,032
0,026
0,013
0,013
0,059
0,029
0,029
0,014
0,014
0,059
0,029
0,029
0,014
0,014
0,054
0,024
0,024
0,012
0,012

boéni frézovani

& ©

Rozméry (mm)

0,074
0,042
0,042
0,019
0,019
0,074
0,037
0,034
0,016
0016
0,074
0,037
0,037
0,018
0,018
0,074
0,037
0,037
0,018
0,018
0,068
0,032
0,032
0,015
0,015

drazkovani

trochoidni

~ = &~ =~ &=~ &=~ N

?—66\......

N

Posuv fz (mm/zub)
podle priiméru frézy
12
0,088
0,044
0,040
0,020
0,020
0,088
0,041
0,038
0,018
0,018
0,088
0,044
0,044
0,071
0,021
0,088
0,044
0,044
0,021
0,021
0,083
0,039
0,039
0,019
0,019

zavrtavani

0,103
0,047
0,044
0,021
0,021
0103
0,044
0,040
0,019
0,019
0,103
0,051
0,051
0,024
0,024
0,103
0,051
0,051
0,024
0,024
0,098
0,046
0,046
0,022
0,022

rampovani

@G S 5

Skladova
dostupnost

Df=1600+190D

16
0
0,051
0,046
0,022
0,022
0
0,048
0,043
0,021
0,021
0121
0,060
0,060
0,029
0,029
00121
0,060
0,060
0,029
0,029
0116
0,055
0,055
0,026
0,026

Plzenska 610, 338 05 Myto
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Rohova fréza F9660 & =TGS=

VYSOKOVYKONNA / ETYRBRITA

« Sroubovice 40°/42°

« nerovnomérna zubova rozte¢

« stfedovy chladici kanal

« délka bfitu 3xD

« nema bfity do stredu

« rohové srazeni =
* povlak PVD

- délice tfisek

bocni frézovani  drazkovani ini zavrtavani rampovani
Weldon provedeni @ *”/ S
. Rozméry (mm) Skladova
Objednaci cislo
) D1 D2 1 L2 z dostupnost
F9660.6.W8.63.18.Z4 6 8 63 18 4 °
F9660.8.W10.72.24.24 8 10 72 24 4 L]
F9660.10.W12.83.30.24 10 12 83 30 4 L
F9660.12.W14.95.36.74 12 14 95 36 i L]
F9660.14.W16.105.42.24 14 16 105 42 4 ®
F9660.16.W16.110.48.24 16 16 110 48 I )
F9660.16.W18.110.48.24 16 18 110 48 4 °
F9660.20.W20.125.60.24 20 20 125 60 A L]
F9660.25.W25.155.75.24 25 25 155 75 A O
@ =skladem v TGS b;) -
O =na objednani - ( gjg
-

Doporucené rezné podminky

DF=1600+1,900
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . o .,
1S0 . (mm) (mm)  (m/min.) podle priméru frézy
Lastupce mat.
6 8 10 12 14 16 20 25
0<3 0<0,25 179 0,044 0,059 0,066 0,074 0,088 0,103 0,126 0,161
043 0<0,95 116 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
<800 N/mm? D<3 Ox1 116 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
Rampovni a = 12° 116 0,026 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064 0,074 0,081
Po groubovici = 12° 116 0,026 0,03 0,043 0,051 0,060 0,049 0,080 0,087
03 00,25 137 0,064 0,059 0,066 0,074 0,088 0,103 0,126 0161
03 0<0,95 8 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
<1300 NI’ 0<3 D1 8 0,022 0,029 0,037 0,04k 0,051 0,059 0,068 0,075
Rampovéni o= 12° 8 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064 0,074 0,081
Po §roubovici = 12° 8 0,026 0,034 0,043 0,051 0,060 0,069 0,080 0,087
0<3 0<0,25 74 0,044 0,059 0,066 0,074 0,088 0,103 0,126 0,161
0<3 0<0,95 © 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
M Nerezové oceli 0<3 01 ") 0,022 0,029 0037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
Rampovéni o = 12° ) 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064 0,074 0,081
Po Sroubovici = 12° 0 0,026 0,034 0,063 0,051 0,060 0,069 0,080 0,087
0<3 00,25 137 0,064 0,059 0,066 0,074 0,088 0,103 0,126 0,161
o 03 0<0,95 % 0,022 0,029 0,037 0,04k 0,051 0,059 0,068 0,075
) ]sEg[a] lh'l‘/'r:?nz 043 01 % 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
Rampovéni o= 12° % 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064 0,074 0,081
Po §roubovici = 12° % 0,02 0,03 0,043 0,051 0,060 0,069 0,080 0,087
0<3 0<0,25 109 0,039 0,054 0,068 0,083 0,098 0,112 0121 0,155
, 03 D<0,95 47 0,017 0,024 0,032 0,039 0,046 0,054 0,063 0,070
H IS le?.‘”a”e D3 Dl 47 0,017 0,024 0,032 0,039 0,046 0,054 0,063 0,070
et Rampovéni o = 12° 47 0,018 0,026 0,03 0,062 0,050 0,058 0,068 0,075
Po Sroubovici = 12° 47 0,020 0,028 0037 0,045 0,05 0,062 0,073 0,081
Plzefiskd 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI TK | 9 '
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Kulova fréza F9300 =T16GS=

UNIVERZALNI / DVOUBRITA

« Sroubovice 30°
« délka bfitu 2xD
- 2 biity do stiedu
* povlak PVD

celni frézovani kopirovani

Valcové provedeni D A 3

Objednaci Eislo Rozméry (mm) Skladova
) D1 D2 L1 L2 R z dostupnost
F9300.3.V3.38.7.22 3 3 38 7 15 2 °
F9300.4.V4.50.8.22 4 4 50 8 ? ? ®
F9300.5.V5.50.10.22 5 5 50 10 25 2 o
F9300.6.V6.57.10.22 6 6 57 10 3 2 ®
F9300.8.V8.63.16.22 8 8 63 16 I 2 °
F9300.10.V10.72.19.22 10 10 72 19 5 2 ®
F9300.12.V12.83.22.72 12 12 83 22 6 2 °
F9300.16.16.92.26.72 16 16 9 2% 8 2 °
F9300.20.V20.104.32.22 20 20 104 32 10 2 ®
@ =skladem v TGS
Doporucené rezné podminky
b — Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
evnost (N/mm . . ;
IS0 Zistupce mat. (mm) (mm)  (m/min.) podle priméru frézy
3 4 5 6 8 10 12 16 20
<800 Nimm® 0,02x0 0,06xD 360 0,081 0,139 0,184 0,220 0,178 0,322 0,359 0416 0,468
<1300 Nimm? 0,02x0 0,06xD 25 0,081 0,139 0,184 0,220 0,178 0,322 0,359 0416 0,407
M Nerezové ocel 0,02x0 0,06xD 75 0,081 0,139 0,184 0,220 0,178 0,322 0,359 0416 0,420
. sedalitina 0,020 0,06xD 295 0,081 0,139 0,184 0,220 0,178 0,322 0,359 0416 0433
<1000 Nimm
g Vysocelegoané 00 0,06xD 115 0,081 0,139 0,184 0,220 0,178 0,322 0,359 0416 0,420

oceli

t
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Kulova fréza F9310

UNIVERZALNI / DVOUBRITA / DLOUHA

« Sroubovice 30°
« délka bfitu 3xD
- 2 biity do stiedu
* povlak PVD

Valcové provedeni

Objednaci cislo

F9310.6.V6.78.20.22
F9310.8.V8.78.20.22
F9310.10.v10.105.28.22
F9310.12.¥12.106.32.22
F9310.16.V16.130.40.22

@ =skladem v TGS

Doporucené rezné podminky

Pevnost (N/mm?)

20 Zastupce mat.

<800 N/mm?
<1300 N/mm?

M Nerezové oceli
Seda litina
<1000 N/mm?

H Vysoce legované
oceli

Ap
(mm)
0,02xD
0,0240
0,02x0
0,02x0

0,02xD

=1GS=

L1
celni frézovani kopirovani
Rozméry (mm) Skladova

D2 D3 L1 L2 L3 R z dostupnost
6 57 78 20 30 3 2 °
8 77 78 25 35 4 2 °
10 9,7 105 28 48 5 2 °
12 16 105 2 52 6 2 °
16 154 130 40 60 8 2 o

Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
(mm) (m/min.) podle priméru frézy
6 8 10 12 16

0,06xD 360 0,187 0,151 0,274 0,305 0,354
0,06xD 225 0,187 0,151 0,274 0,305 0,354
0,06xD 75 0,187 0,151 0,274 0,305 0,354
0,06xD 295 0,187 0,151 0,274 0,305 0,354
0,06xD 115 0,187 0,151 0274 0,305 0,354

t
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Dokoncovaci fréza F8420
CTYRBRITA / DLOUHA

« Sroubovice 39°/41°

« nestejnomérnd rozte¢ zubi
- 2 biity do stiedu

« rohové srazeni

- délka bfitu 4xD

* povlak PVD

Valcové provedeni

Objednaci Cislo

F8420.6.V6.70.24.24
F8420.8.v8.80.32.24
F8420.10.V10.90.40.24
F8420.12.¥12.100.56.24
F8420.16.V16.130.64.Z4
F8420.20.V20.165.80.24

@ =skladem v TGS

Doporucené rezné podminky

Ap

Pevnost (N/mm?) (mm)

2 Zastupce mat.

Dx4

Dx4

<800 N/mm? Dxh

Dx4

Dx4

Dx4

M Nerezové oceli Dx4
Dx4
Dx4
Dx4
Dx4
Dx4
Dx4
Dx4

Sedd litina
<1000 N/mm?

H Vysoce legované
oceli

L1
Rozméry (mm)
D1 D2 L1
b b 70
8 8 80
10 10 90
12 12 100
16 16 130
20 20 165
Ae Ve
(mm) (m/min.)
6 8

Dx0,038 156 0,080 0,100
Dx0,057 140 0,065 0,082
Dx0,089 120 0,057 0,071
Dx0,057 14 0,057 0,078
Dx0,089 108 0,049 0,068
Dx0,038 104 0,070 0,095
Dx0,057 92 0,057 0,078
Dx0,089 82 0,049 0,067
Dx0,038 156 0,080 0,100
Dx0,057 140 0,065 0,082
Dx0,089 50 0,057 0,07
Dx0,038 72 0,030 0,040
Dx0,057 6l 0,024 0,033
Dx0,089 60 0,021 0,028

L2
24
32
40
48
bk
80

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy

10
0,120
0,098
0,085
0,090
0,078
0113
0,094
0,081
0,120
0,098
0,085
0,050
0,041
0,035

12
0,130
0,106
0,092
0,098
0,085
0120
0,098
0,085
0,130
0,106
0,092
0,060
0,049
0,042

~ &~ =~ =~ =~ =~ N

boéni

=1GS=

frézovani  trochoidni

o ¢y

0,145
0122
0,106
014
0,099
0,155
0127
0,110
0,145
0122
0,106
0,080
0,065
0,057

Skladova
dostupnost
[ J

20
0,130
0122
0,106
014
0,099
0,160
0131
0113
0,150
0122
0,106
0,085
0,069
0,060

t
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Dokoncovaci fréza F8450

VICEBRITA

« Sroubovice 45°
« rohoveé srazeni
« délka bfitu 2xD
* povlak PVD

Valcové provedeni

Objednaci cislo

F8450.6.V6.57.12.26
F8450.8.V8.63.16.26
F8450.10.V10.72.20.26
F8450.12.V12.83.24.26
F8450.16.V16.92.32.26
F8450.20.v20.104.40.28
F8450.25.V25.121.50.210

® = skladem v TGS
O =na objednani

D1

Doporucené rezné podminky

A

Pevnost (N/mm?) g
IS0 " _, (mm)
Zastupce mat.
Dx2
<800 N/mm’ X2
Dx2
Dx2
<1300 N/mm? Dx2
Dx2
Dx2
M Nerezové oceli Dx2
Dx2
; Dx2
Seda litina
<1000 Nimm’ 02
Dx2
) Dx2
H Vlysace legovane 02
oceli

Dx2

Rozméry (mm)

L1

D1 D2 L1

6 6 57

8 8 63

10 10 72

12 12 83

16 16 92

20 20 104

25 25 121

Ae Ve
(mm) (m/min.)
6 8

Dx0,025 120 0,173 0,280
Dx0,05 110 0122 0,198
Dx0,1 100 0,086 0,140
Dx0,025 100 0,259 0,420
Dx0,05 95 0,183 0,297
Dx0,1 90 0129 0,210
Dx0,025 90 0,057 0,076
Dx0,05 85 0,040 0,054
Dx0,1 80 0,028 0,038
Dx0,025 90 0,057 0,076
Dx0,05 85 0,040 0,054
Dx0,1 80 0,028 0,038
Dx0,025 62 0,062 0,085
Dx0,05 57 0,044 0,060
Dx0,1 55 0,031 0,062

10
0,342
0,242
0171
0513
0,363
0,257
0,099
0,070
0,049
0,099
0,070
0,049
0,110
0,078
0,055

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy

12
0373
0,264
0,187
0,560
0,39
0,280
0113
0,080
0,057
0113
0,080
0,057
0124
0,088
0,062

0,467
0330
0233
0,700
0495
0350
0,141
0,100
0,07
0141
0,100
0,07
0,156
0,110
0,078

© o~ o~ o~ o~ oo N

boéni frézovani  trochoidni

e ¢y

Skladova
dostupnost
[ J
[ J
[ ]

[ J
[ J
[}

o)

20 25
0498 0498
0352 0352
0,249 0249
0747 0747
0,528 0,528
0373 0373
0,190 0,184
0,120 0130
0,085 0092
0,170 0,184
0,120 0130
0,085 0,092
0,187 0,204
0132 0,144
0,093 0,102

t
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Dokoncovaci fréza F8460

VICEBRITA / DLOUHA

« Sroubovice 45°
« rohoveé srazeni
« délka bfitu 3xD
* povlak PVD

Valcové provedeni

Objednaci cislo

F8460.6.V6.62.18.26
F8460.8.V8.70.24.26
F8460.10.v10.80.30.26
F8460.12.V12.90.36.26
F8460.16.V16.110.48.26
F8460.20.V20.126.60.28
F8460.25.V25.145.75.210

® =skladem v TGS
O =na objednani

D1

‘ \\(\\(\\\(\S
*\\&Q&* |
Y

\..____\\ \_\\ NN \

=1GS=

o~
o

Doporucené rezné podminky

A

Pevnost (N/mm?) ;
IS0 . (mm)
Zastupce mat.
Dx3
<800 N/mm? Dx3
Dx3
Dx3
<1300 N/mm? Dx3
Dx3
Dx3
M Nerezové oceli Dx3
Dx3
. Dx3
Seda litina
<1000 Nimm? o
Dx3
) Dx3
H Vlysoce legovane 03
oceli

Dx3

L1

Rozméry (mm)

D1 D2 L1

b 6 62

8 8 70

10 10 80

12 12 90

16 16 110

20 20 126

25 25 145

Ae Ve
(mm) (m/min.)
6 8 10

Dx0,025 108 0,155 0,252 0,308
Dx0,05 99 0,110 0,178 0218
Dx0,1 90 0,078 0,126 0,154
Dx0,025 90 0233 0,378 0,462
Dx0,05 86 0,165 0,267 0,327
Dx0,1 81 0,116 0,189 0,231
Dx0,025 81 0,051 0,069 0,089
Dx0,05 71 0,036 0,049 0,063
Dx0,1 72 0,025 0,034 0,045
Dx0,025 81 0,051 0,069 0,089
Dx0,05 77 0,036 0,049 0,630
Dx0,1 72 0,025 0,034 0,045
Dx0,025 56 0,056 0,076 0,099
Dx0,05 51 0,040 0,054 0,070
Dx0,1 50 0,028 0,038 0,050

L2

24
30
36
48
60
75

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy

12
0,336
0,238
0,168
0,504
0,356
0,252

102,000
0,072
0,051
0,102
0,072
0,051
0112
0079
0,056

16
0420
0297
0210
0,630
0,446
0315
0127
0,090
0,064
0127
0,090
0,064
0,140
0,099
0,070

o o~ o~ o~ o~ o~ N

boéni frézovani  trochoidni

< <

Skladova
dostupnost

°

[

[ ]

[ ]

[ ]

[ ]

o

20 25

0448 0470
0317 0,333
0224 0235
0672 0706
0475 0499
0336 0353
0,153 0161
0,108 0113
0076 0,080
0,153 0,161
0,108 0113
0,076 0,080
0,168 0176
0119 0125
0,084 0,088

t
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Dokoncovaci fréza F8470 =T16GS=

VICEBRITA / EXTRA DLOUHA

« Sroubovice 45°
« rohoveé srazeni
« délka bfitu 5xD
* povlak PVD

0?2

i \\\ \\
\\>\ \\\\

U

boéni frézovani  trochoidni

Valcové provedeni < vy

Objednaci cislo Rozméy (mm) Skladova
D1 D2 L1 L2 A dostupnost
F8470.6.V6.75.30.26 6 6 75 30 6 )
F8470.8.V8.85.40.26 8 8 85 40 6 ®
F8470.10.V10.100.50.26 10 10 100 50 6 ®
F8470.12.¥12.120.60.26 12 12 120 60 [} )
F8470.16.V16.150.80.26 16 16 150 80 6 °
F8470.20.V20.150.100.28 20 20 150 100 8 )
@ =skladem v TGS
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1S0 Pevnost (N/m) (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
Zastupce mat.
6 8 10 12 1 2
DG 0x0,025 97 0,140 0,227 0,277 0,302 0,378 0,403
<800 N/mm? DG 00,05 89 0,099 0,160 0,19 0214 0,267 0,285
DG 00,1 81 0,070 0,113 0,139 151,000 0,180 0,202
DG 0x0,025 8 0,210 0,340 0416 0,456 0,567 0.405
<1300 Nimm? 0X5 00,05 7 0,148 0,241 0.29% 0321 0401 0,428
DG 0x0,1 73 0,105 0,170 0,208 0,227 0,286 0,302
DG Dx0,025 73 0,04 0,062 0,080 0,092 0,115 0,137
M Nerezové ocell DG 0X0,05 8 0,032 0,06k 0,057 0,065 0,081 0,097
DG 00,1 5 0,023 0,031 0,040 0,046 0,057 0,069
o 0X5 0x0,025 73 0,046 0,062 0,080 0,092 0,012 0,137
) 18538 lh"t/';am , % 0x0,05 49 0,032 0,044 0,057 0,065 0,081 0,097
DG 00,1 5 0,023 0,031 0,040 0,046 0,057 0,069
, DG 0x0,025 50 0,050 0,049 0,089 0,101 0,126 0,151
H Vys"czcl;gi“””e 0X5 00,05 4 0,03 0,049 0,063 0071 0,089 0,107
DG 00,1 45 0,025 0,03 0,045 0,050 0,063 0,076
Plzefiski 610, 338 05 Mjto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI TK | 15 .
+420 371751 830 | tgs@tgs.cz

NA-F-TK-4-004-03/2023



HFC freza F8510 =1CS=

PETIBRITA

« Sroubovice 15°

* nema brity do stfedu

« telni bfity s dvojitym radiusem

* povlak PVD R-ca

- programuje se jako toricka fréza
s radiusem R-cam

D1
0?2

L2
13
L1 celni frézovani  zavrtavani rampovani
Valcove provedeni P PG
Obiednaci &isl Rozméry (mm) Skladova
jednact cislo D1 D2 D3 L1 L2 L3 R-cam z dostupnost
F8510.4.V6/3,5.57.1,5/15.25 b b 35 57 15 15 0,35 5 o
F8510.6.V6/5,3.57.2,5/19.75 b b 53 57 25 19 0,53 5 L]
F8510.8.V8/7,1.63.3/24.75 8 8 71 63 3 24 0,70 5 °
F8510.10.V10/8,9.72.3,5/28,5.25 10 10 89 72 39 28,5 0,88 5 ]
F8510.12.V12/10,7.83.4/34.25 12 12 10,7 83 b 3b 1,06 5
@ =skladem v TGS Q)
(=
- -
Doporucené rezné podminky
Df=160D+190D
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . P
IS0 . (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
Zastupce mat.
4 6 8 10 12
Dx0,065 Dx0.7 100 0,200 0,400 0,450 0,550 0,700
Dx0,06 Dx0,7 180 0,300 0,450 0,500 0,600 0,700
<800 N/mm’ Dx0,025 Dx0.7 195 0,350 0,480 0,540 0,650 0,800
Rampovni o = 5° 150 0,166 0227 0,256 0,308 0379
Po droubovici = 5° 150 0,166 0227 0,256 0,308 0379
Dx0,065 D07 9 0,200 0,400 0,450 0,550 0,700
Dx0,06 Dx07 160 0,300 0,450 0,500 0,600 0,700
<1300 N/mm? Dx0,025 D07 170 0,350 0,480 0,540 0,650 0,800
Rampovéni o= 5° 140 0,166 0227 0,256 0,308 0379
Po droubovici = 5° 140 0,166 0227 0,256 0,308 0379
Dx0,065 Dx0.7 i) 0,200 0,380 0,420 0,480 0,500
DX0.04 Dx0,7 140 0,200 0,380 42,000 0,480 0,500
M Nerezovs oceli Dx0,025 DX0.7 150 0,220 0,400 0,440 0,500 0,520
Rampovni = 5° 130 0,104 0,189 0,208 0237 0,246
Po droubovici = 5° 130 0,104 0,189 0,208 0,237 0,24
Dx0,065 D07 48 0,200 0,380 0420 0,480 0,500
. Dx0,06 Dx07 55 0,200 0,380 42,000 0,480 0,500
) 18333 lh"t/'r'r‘]am , 0x0,025 0407 60 0,220 0,400 0,440 0,500 0,520
Rampovéni o= 5° 55 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
Po droubovici = 5° 55 0,104 0,189 0,208 0237 0,266
Dx0,065 Dx0.7 60 0,200 0,380 0420 0,480 0,500
, DX0.04 Dx0,7 120 0,200 0,380 42,000 0,480 0,500
H Vys‘]czclslgiwane 00,025 0x07 130 0,220 0,400 0,440 0,500 0520
Rampovni = 5° 110 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
Po $roubovici = 5° 110 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246

Plaeiské 610, 38 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI TK | 16
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Fréza na srazeni hran F5090

CTYRBRITA
- Ghel &picky 90°

« srazeni hran frézovanim
* povlak PVD

Valcové provedeni

es

Objednaci cislo

F5090.4.V4.50.2.24
F5090.6.V6.57.3.24
F5090.8.V8.63.4.24
F5090.10.v10.72.5.24
F5090.12.V12.83.6.24
F5090.16.V16.92.8.24

@ =skladem v TGS

D1

0?2

Doporucené rezné podminky

2 Ap
IS0 Pevnost (N/mm?) (mm)

Zastupce mat.

<800 N/mm?

<1300 N/mm?

M Nerezové oceli
Seda litina
<1000 N/mm?
H Vysoce

legované oceli

NeZelezné
materidly

Titan

0,2x45°
0,5x45°
Tx45°
2x45°
Lxb5®
0,2x45°
0,5%45°
Tx45°
2x45°
Lxb5®
0,2x45°
0,5%45°
Txb5°
2x45°
Lxh5°
0,2x45°
0,5%45°
Txb5°
2x45°
bxb5°
0,2x45°
0,5%45°
Txb5°
2x45°
bxh5°
0,2x45°
0,5%45°
Txb5°
2x45°
Lxb5®
0,2x45°
0,5%45°
Txb5°

Ae
(mm)

o o~ o B/~ o N

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy

L
L1
Rozméry (mm)
D1 D2 L1
b b a0
6 6 a7
8 8 63
10 10 72
12 12 83
16 16 92
Ve
(m/min.)
& 6 8
17 0,065 0,075 0,090
17 0,040 0,050 0,055
12 0,030 0,035 0,040
1 0,025 0,030
12 - - 0,015
90 0,065 0,075 0,090
90 0,040 0,050 0,055
90 0,030 0,035 0,040
90 - 0,025 0,030
90 - - 0,015
8 0,065 0,075 0,090
85 0,040 0,050 0,055
8 0,030 0,035 0,040
8 - 0,025 0,030
8 - - 0,015
130 0,065 0,075 0,090
130 0,040 0,050 0,055
130 0,030 0,035 0,040
130 - 0,025 0,030
130 - - 0,015
75 0,065 0,075 0,090
75 0,040 0,050 0,055
75 0,030 0,035 0,040
75 - 0,025 0,030
75 - - 0015
180 0,065 0,075 0,090
180 0,040 0,050 0,055
180 0,030 0,035 0,040
180 - 0,025 0,030
180 - - 0,015
40 0,065 0,075 0,090
40 0,040 0,050 0,055
0 0,030 0,035 0,040

10
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045

~ &~ &~ &~ &~ & N

0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050

srazeni hran

-

Skladova
dostupnost
[ J

16
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
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Navrtavak V3090 =1GS=

DVOUBRITY

« (hel $picky 90°

« Sroubovice 20°

* povlak PVD

« navrtani stfedicich dalki
« srazeni hran vrtanim

D1

12
L1 .
Valcoveé provedeni
Objednaci &islo Rozméry (mm) Skladova
) D1 D2 L1 L2 VA dostupnost
V3090.6.V6.62.9.22 6 6 62 9 2 °
V3090.8.v8.70.12.22 8 8 70 12 2 °
V3090.10.V10.80.15.22 10 10 80 15 2 °
V3090.12.V12.90.18.22 12 12 90 18 2 °
V3090.16.V16.110.24.22 16 16 110 24 2 o
V3090.20.V20.126.30.22 20 20 126 30 2 o
® = skladem v TGS
Doporucené rezné podminky
Ap Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . P
1S0 . (mm) (m/min.) podle praméru frézy
Zastupce mat.
6 8 10 12 16 20
<800 N/mm? D-03mm 90 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040
<1300 N/mm? D-03mm 85 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040
M Nerezové oceli D-03mm 65 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040
. Sedd litina < 1000 N/mm? D-03mm 60 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040
H Vysace legované oceli D-03mm 80 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040
NeZelezné materialy D-03mm 120 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040
Titan D-03mm 40 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040

t
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, L, =1GS=
Vyroba specialnich

monolitnich nastroju

Vidy zalezi na VaSem poZadavku, prave Vam se prizpisobi dany nastroj na
miru, jak obrabénym tvarem, vybérem odpovidajici geometrie, typem upinani
a také zvolenim vhodnych feznych podminek.

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

Vyroba specialni nastroji pro jakékoliv materialy (ocel, hlinik, kompozit, plast...)
moznost Gpravy standardnich katalogovych ndstroji

Skupiny specialnich nastroji Kritéria pro navrh a konstrukci specialniho nastroje
« sdruZené - vrtaci a frézovaci nastroje Zakladni vstupni informace pro navrh specialniho nastroje jsou:
e srazeci nastroje

« tvarové nastroje « obrabéna geometrie - pozadovany tvar po obrobeni

* zpétné zahlubovaci nastroje « obrabény material

« specialni vyhrubniky / vystruzniky « poZadavky na kvalitu obrobeného povrchu

+ uhlové frézovaci nastroje « stroj - vieteno - zplisob upinani

* nastroje do T-drazky « vykres obrobku

* kotoucove nastroje « dal$i poZadavky zékaznika

« nastroje dle vlastniho specifika

t
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Frézovani hokem

D1...prQmér fezné casti

Y

L2...délka fezné Casti nastroje

03...primér odlehcenf

02...prQmér stopky

]

<

s QN
%§§\§§% N
1

L3...délka odlehceni od cela ndstroje

L1...celkovd délka nastroje

obrabek

| Uhel hibe

=1GS=

’V\Uhel Cela v drazce

nesousledné

Veliciny, jednotky, vzorce

Popis

Reznd rychlost
Otacky vretena
Posuv

Posuv na zub

Rychlost odbéru materialu

Oc..primer frézy... [mm]
z...pocet biitd

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

obrobek
sousledné

Vzorec Jednotky
Ve = H?gg[}*” [m/min]
n = o [Nmin]
Vi = f2xz4n [mm/min]

f, - % [mm]
. Ml [em3/min]

Plzenska 610, 338 05 Myto
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Sidlo

tgs@tgs.cz
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Provozovna
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