





® Povlak PVD
® Rezné podminky na str. 38
® Video na www.tgs.cz

(menu Nastrojarna)

L1

Vlastnosti

Fréza ma uhel Sroubovice 43° a 2 brity do stfedu.
PreruSované ostfi je v protismérné Sroubovici.
Drazka délict ponechava dostateénou délku pU-
vodniho bfitu pro zahlazeni povrchu.

Vyrabi se v délkdch bfitu 2x a 3xD2.

f
D2 sl
¢ >
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Aplikace

Fréza je urCena pro zvlasté houzevnaté oceli, kde
se predpokldda zna¢nda deformaéni prace pfi
utvareni Sirokeé tfisky.

Je mozno pouzit na hrubovani i pfeddokoncovani.
Délice tfisky nezanechavaji hluboke stopy.
Nevyhodou je velké mnozstvi feznych hran a moz-
na udrzba pouze v drazkach.

Objednaci cislo Rozméry (mm) iD Skladem
D1 h10 D2 L1+2 L2 brity
F8700.6.V6.57.12.24 6 6 57 12 4 | TGS-N10940 D
F8700.8.V8.63.16.Z24 8 8 63 16 4 TGS-N10941 [ J
F8700.10.V10.72.20.24 10 10 72 20 4 TGS-N10942 [
F8700.12.V12.83.24.24 12 12 83 24 4 | TGS-N10943 °
F8700.14.V14.83.28.24 14 14 83 28 4 TGS-N10944 [ J
F8700.16.V16.92.32.24 16 16 92 32 4 TGS-N10945 (]
F8700.18.V18.92.36.24 18 18 92 36 4 | TGS-N10946 °
F8700.20.V20.104.40.Z24 20 20 104 40 4 TGS-N10947 [ J
F8710.6.V6.62.18.24 6 6 62 18 4 | TGS-N10948 0
F8710.8.V8.70.24.Z4 8 8 70 24 4 TGS-N10949 [ J
F8710.10.V10.80.30.24 10 10 80 30 4 TGS-N10950 (]
F8710.12.V12.90.36.24 12 12 90 36 4 TGS-N10951 [ J
F8710.14.V14.100.42.24 14 14 100 42 4 | TGS-N10952 [
F8710.16.V16.110.48.24 16 16 110 48 4 | TGS-N10953 o
F8710.18.V18.110.54.24 18 18 110 54 4 TGS-N10954 O
F8710.20.V20.126.60.24 20 20 126 60 4 TGS-N10955 O

F8710.20.W20... Priklad objednavky pro upinani Weldon

@® ze skladu
O do 10 dnl (po dohodé ze skladu)
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StihlejSi nenajdes!

Fréza dokoncovaci
sSuper slim 6-10D“

® Video na www.tgs.cz

(menu Nastrojarna)

L1

Vlastnosti

Netradi¢ni metoda obrdbéni ,zaskrabavanim“ po-
vrchu. Fréza se vyrabi v délce ostfi 6 - 10x D1
s velmi malym stoupanim Sroubovice a co nej-
vétSim prdmeérem jadra. Pocet zubl se méni s prd-
meérem frézy. Smysl Sroubovice je levy. Nutno
dodrZet sousledné frézovani.

Prameér frézy je mirné kuzelovy pro zmenseni vlivu
odpruzeni frézy.

Fréza nemd definované rezné podminky. Je tfeba
predevsim odladit klidny chod bez vibraci. Rezna
rychlost od 10 do 60 m/min., bez ohledu na mate-
rial obrobku. Posuv na otd¢ku 0,1-0,2 mm dle
pozadavku kvality povrchu.

Aplikace

Obrabéni pouze obvodem frézy
pfedevsim velmi hlubokych kapes
nebo otvord nacdisto. Operace
musi byt pfedhrubovany s malymi
odchylkami tvaru, jinak dochazi
k jejich kopirovani.

Pridavky jsou v rozmezi 0,03-0,2
dle stihlosti frézy a obrabéného
materidlu. Vysledkem je sjedno-
ceny povrch obrobku v celé Sifce
zabéru ap. Pfi opakovani operace
se zhorSuje rovinnost odtlacova-
nim $picky.

POZOR: Pouzit upinace s minimalni hazivosti. Dodavky do 10 dnt (po dohodé ze skladu).

Objednaci cislo Rozmeéry (mm)
D1 h10 D2 L1=2 L2 bity

F8480.6.V8.L1.L2.Z5 6 8 60-84 36-60 5
F8480.8.V10.L1.L2.26 8 10 80-112 48-80 6 =y
F8480.10.V12.L1.L2.Z8 10 12 100-140 60-100 6
F8480.12.V14.L1.L2.29 12 14 120-168 72-120 6 n
F8480.16.V18.L1.L2.Z12 16 18 160-224 96-160 6
F8480.18.V20.L1.L2.Z13 18 20 180-252 108-180 6
F8480.20.V25.L1.L2.Z14 20 25 200-280 120-200 6




Mam rada posledni slovo!

Fréza dokonc¢ovaci ,,FC*

®  Povlak PVD

® Rezné podminky na str. 27

® Video na www.tgs.cz
(menu Nastrojarna)

F8450, 60, 70

I
L

L2

L1

Vlastnosti

Fréza ma uhel Sroubovice 45° a zvySeny pocet
zub(l. Ma srazené hrany. Celni strana frézy nema
zadny bfit do stfedu.

Kombinace poctu zubl a sklonu Sroubovice
zaruc€uje neprerusovany zabér i u malych hodnot
dp,de.

Aplikace Y

Vyhradné pro ¢elni, valcové frézovani. :
Max. ae je 10% D1.

Vhodna pro frézovani bokd hlubokych vybrani,
s pozadavkem na kvalitu povrchu, kolmost nebo
rovnobéznost. Pro zvlast vysoké ndroky se
doporucuje posledni tfisku opakovat na pred-
chdzejici hodnoty.

SK
Objednaci cislo Rozméry (mm) iD Skladem U
D1 h10 D2 L1+2 L2 brity \\/

F8450.6.V6.57.12.26 6 6 57 12 6 TGS-N10282 °
F8450.8.V8.63.16.26 8 8 63 16 6 TGS-N10283 °
F8450.10.V10.72.20.26 10 10 72 20 6 TGS-N10284 ° %
F8450.12.V12.83.24.26 12 12 83 24 6 TGS-N10285 [
F8450.14.V14.83.28.26 14 14 83 28 6 TGS-N10286 ° |‘|_,J—|
F8450.16.V16.92.32.26 16 16 92 32 6 TGS-N10287 ° FrEzOvAN
F8450.18.V18.92.36.28 18 18 92 36 8 TGS-N10288 °
F8450.20.V20.104.40.Z8 20 20 104 40 8 TGS-N10289 [ X
F8450.25.V25.121.50.210 25 25 121 50 10 | TGS-N10290 0 -
F8450.32.V32.133.64.212 32 32 133 64 12 | TGS-N10291 O °
F8460.6.V6.62.18.26 6 6 62 18 6 TGS-N10292 °
F8460.8.V8.70.24.26 8 8 70 24 6 TGS-N10293 °
F8460.10.V10.80.30.26 10 10 80 30 6 TGS-N10294 °
F8460.12.V12.90.36.26 12 12 90 36 6 TGS-N10295 °
F8460.14.V14.100.42.26 14 14 100 42 6 TGS-N11016 o)
F8460.16.V16.110.48.26 16 16 110 48 6 TGS-N10296 °
F8460.18.V18.110.54.Z8 18 18 110 54 8 TGS-N10297 °
F8460.20.V20.126.60.Z8 20 20 126 60 8 TGS-N10298 °
F8470.6.V6.75.30.26 6 6 75 30 6 TGS-N10299 °
F8470.8.V8.85.40.26 8 8 85 40 6 TGS-N10300 °
F8470.10.V10.100.50.26 10 10 100 50 6 TGS-N10301 °
F8470.12.V12.120.60.26 12 12 120 60 6 TGS-N10302 °
F8470.14.V14.135.70.26 14 14 135 70 6 TGS-N11017 O
F8470.16.V16.150.80.26 16 16 150 80 6 TGS-N10303 °
F8470.18.V18.150.90.Z8 18 18 150 90 8 TGS-N10304 °
F8470.20.V20.150.100.28 20 20 150 100 8 TGS-N10305 °
F8470.20.W20... Priklad objednavky pro upinani Weldon @ ze skladu

O do 10 dnl (po dohodé ze skladu)




Zvlastni znameni: zadné E 1
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Fréza drazkovaci 2brita

®  Povlak PVD
® Rezné podminky na str. 21
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L1

Vlastnosti Aplikace
Dva bfity zaruCuji maximalni prostor pro tfisky Pfevazné na vyrobu drazek ale Ize ji s vyhodou
nejen pfi frézovani podélném, ale i pfi zafrézova- pouzit pfi tuhé soustavé i pro vrtani kratkych
vani po rampe &i zavrtavani do hloubky ap. otvord, zvlasté do excentricky predlitych dér.
Dno bude ale mit konvexni stfechovity tvar 1° do
stfedu.
| SK |
Objednaci cislo Rozméry (mm) iD Skladem
D1h10 | D2 | L1x2 L2 brity
F8000.3.V3.39.4,5.22 3 3 39 4,5 2 | TGS-N10100 D
F8000.3,5.V4.50.6.Z22 3,5 4 50 6 2 TGS-N10101 O V.V
F8000.4.V4.50.6.Z2 4 4 50 6 2 TGS-N10102 (] e
F8000.4,5.V5.50.7,5.22 4,5 5 50 75 2 TGS-N10103 o)
F8000.5.V5.50.7,5.22 5 5 50 7,5 2 TGS-N10104 [ \XX/
F8000.5,5.V6.57.9.Z2 55 6 57 9 2 TGS-N10105 ®) QoKoNCOuAN,
F8000.6.V6.57.9.22 6 6 57 9 2 TGS-N10106 [
F8000.6,5.V7.60.10,5.Z22 6,5 7 60 10,5 2 TGS-N10107 ©) -!E!j:
F8000.7.V7.60.10,5.22 7 7 60 10,5 2 TGS-N10108 (] oshzen]
F8000.7,5.V8.63.12.22 75 8 63 12 2 TGS-N10109 0 L
F8000.8.V8.63.12.Z2 8 8 63 12 2 TGS-N10110 ° e
F8000.8,5.V9.67.13,5.22 8,5 9 67 13,5 2 TGS-N10111 ©)
F8000.9.V9.67.13,5.22 9 9 67 13,5 2 TGS-N10112 0 aT
F8000.9,5.V10.72.15.22 9,5 10 72 15 2 TGS-N10113 ©) \ y
F8000.10.V10.72.15.Z2 10 10 72 15 2 TGS-N10114 [ ———\
F8000.12.V12.83.18.22 12 12 83 18 2 TGS-N10115 ® ﬁ
F8000.14.V14.83.21.Z22 14 14 83 21 2 TGS-N10116 ©) N
F8000.16.V16.92.24.Z22 16 16 92 24 2 TGS-N10117 [
F8000.18.V18.92.27.22 18 18 92 27 2 TGS-N10118 0
F8000.20.V20.104.30.Z2 20 20 104 30 2 TGS-N10119 @)
F8000.25.V25.121.37,5.22 25 25 121 37,5 2 TGS-N10120 0
F8000.32.V32.133.48.22 32 32 133 48 2 TGS-N10121 0
F8000.20.W20... Priklad objednavky pro upinani Weldon @ ze skladu

O do 10 dnl (po dohodé ze skladu)




¥¥ Prokousu se do sD

,, TUrboJET*

® Povlak PVD

® Rezné podminky na str. 30

® Video na www.tgs.cz
(menu Nastrojarna)

s D2

L1

Vlastnosti

Rychoposuvova fréza s 6 brity. Stopka je opatfena
Snekovitym dopravnikem ftfisek, ktery ji zaroven
zestihluje az do délky L3= 5xD1.

Ma vnitini pfivod chladici kapaliny.

Tvar se programuje jako valcova ¢elni fréza s polo-
mérem R CAM.

NE—

Aplikace

Velmi Siroké uplatnéni v nastrojarnach jako uni-
verzalni nastroj pro vypichovani libovolnych
prichozich otvord. Pouziti od minimalniho rozmé-
ru 1,4 D2 a hl. max. 5xD2.

Pro vodorovné aplikace se ponechdva ve dné
tenka blana.

Ve svislé poloze jadro bez nebezpedi propadne.
Viz www.tgs.cz

Objednaci cislo Rozméry (mm) iID Skladem
D1h10| D2 | D3 |L1+2| L2 | L3 |R/CAM| brity
F8550.6.V6.54.6/33.26 6 6 | 58 | 54 6 | 33| 2,15 6 | TGS-N10927 [
F8550.8.V8.72.8/44.Z26 8 8 7,8 72 8 44 2,8 6 TGS-N10928 (]
F8550.10.V10.90.10/55.Z26 10 10 | 9,8 90 10 | 55| 3,35 6 TGS-N10929 (]
F8550.12.V12.108.12/66.Z6 12 12 11,8 | 108 | 12 | 66 | 3,95 6 | TGS-N10930 [
F8550.20.W20... Pfiklad objednavky pro upinani Weldon ® ze skladu

SK \/ \WaV4 | aT | ||" I I
HRUBOVANI DOKOREDVAN] DRAZKOVANI,

O do 10 dnd (po dohodé ze skladu)




Jedu sice vickrat,
ale jsem tam driv!

Rychloposuvova fréza
»Speed 4z“

i

S

® Povlak PVD
® Rezné podminky na str. 28
® Video na www.tgs.cz

L X

(menu Nastrojarna)

R CAM
’ /
D1 D2 or
L }
L2 £ 4
L1
Vlastnosti Aplikace
Fréza s dvojitym polomérem na Cele. Je urCena predevsim pro hrubovani metodou
Je navrZzena az do rychlosti posuvu 10 000 mm / ,Konstant z“. Vyhodou této metody je pouziti
za min. pfiap = 0,5 mm. malého prdméru frézy, ktera véak mlze usetfit
Programuje se jako valcova &elni fréza s polo- jeden krok pfi hrubovani nebot vznikla kontura se
mérem R CAM. velmi pfiblizuje tvaru modelu. Pfi 3D fadkovani
s pouzitim R CAM nechava na Sikmych plochach
zbytkovy material.
Objednaci cislo Rozméry (mm) iD Skladem
D1h10| D2 | L1x2 L2 |R/CAM | brity
F8500.4.V4.50.8.24 4 4 50 8 0,8 4 | TGS-N10329 °
F8500.6.V6.57.12.24 6 6 57 12 1,3 4 | TGS-N10330 °
F8500.8.V8.63.16.24 8 8 63 16 1,8 4 | TGS-N10331 o
F8500.10.V10.72.20.24 10 10 72 20 2,2 4 | TGS-N10332 ()
F8500.12.V12.83.24.24 12 12 83 24 2,7 4 | TGS-N10333 °
F8500.14.V14.83.28.24 14 14 83 28 3,2 4 | TGS-N10334 ®
F8500.20.W20... Priklad objednavky pro upinani Weldon ® ze skladu

O do 10 dnd (po dohodé ze skladu)
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Urcite jste me znali,

ale ted mam s zubd...

Rychloposuvova fréza
»Speed 5z

® Povlak PVD
® Rezné podminky na str. 29
® Video na www.tgs.cz

(menu Nastrojarna)

R CA%

L3

L1

D2

L1

Vlastnosti

Konstrukce frézy je obdobna jako u typu ,Speed
4z“, ale ma na cCele jinou kombinaci polomérd.
Tato fréza ma mensi poloméry CAM, coz zmensuje
mnozstvi zbytkového materidlu, ale vyZaduje tim
stabilni soustavu Stroj; Nastroj; Obrobek.

Aplikace

Pouzitd kombinace rohového poloméru CAM
s primérem frézy je ve stdvajicich NC progra-
mech velmi rozsifena.

Tato fréza se ale lisi v fezné geometrii. Ma 5 po-
zitivnich bfitd, které jsou tvarovdny do pismene
»,3“. Tim se dociluje sklonu ostfi s pfinosem
klidnéjsiho zabéru.

Objednaci cislo Rozméry (mm) ID Skladem
D1h10| D2| D3 |[L1+2| L2 | L3 | ap |R/CAM| brity

F8510.4.V6/3,5.57.1,5/15.Z5 4 6 35| 57 [15|15 |1 0,2| 04 5 | TGS-N10840 [
F8510.5.V6/4,4.57.2/17,5.25 5 6 44| 57 | 2 |175/0,25| 0,5 5 | TGS-N10841 (]
F8510.6.V6/5,3.57.2,5/19.Z5 6 6 53| 57 |25]19 | 03| 06 5 | TGS-N10842 [ J
F8510.8.V8/7,1.63.3/24.Z5 8 8|71 63 | 3 |24 ,04| 08 5 | TGS-N10843 [
F8510.10.V10/8,9.72.3,5/28,5.Z5 10 1089 | 72 |3,5|28,5| 0,5 1 5 | TGS-N10844 [ J
F8510.12.V12/10,7.83.4/34.Z5 12 12]10,7] 83 | 4 | 34 | 06| 1,2 5 | TGS-N10845 [
F8510.20.W20... Priklad objednavky pro upinani Weldon ze skladu

ce

do 10 dnd (po dohodé ze skladu)
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D

Lécim zlomeniny

Fréza na zalomené zavitniky

»opeed 6z

® Povlak PVD

® Rezné podminky na str. 30

® Video na www.tgs.cz
(menu Nastrojarna)

L3

Vlastnosti

Fréza je navrZzena pro obrabéni vysoce zakalenych
materidll pres 62HRC. Ma vnitni pfivod chladiva
(voda, vzduch).

Kombinace polomérd na Cele zarucuje pfi posuvu
do strany minimaini tloustku tfisky jako nutnou
podminku pro rozlozeni feznych sil na ¢elnim
bfitu.

Aplikace

Vedle rliznych ,zachrannych“ operaci, kdy kaleni
pfedbéhne tfiskové obrabéni, se pouzivd na od-
frézovani zalomenych zavitnikd od praméru
8 mm. Nacte se program kruhoveé interpolace ve
Sroubovici, kde fréza opisuje vepsanou kruznici
vyvrtané diry pro zavit. Vnitfni pfivod tlakového
media odstrafiuje tfisky a zbytky zavitniku.

Objednaci cislo Rozméry (mm) iD Skladem
D1h10| D2 | D3 |L1+2| L2 | L3 |biity] pro zavit
F8530.5.V6/4,9.57.5/20.Z6 5 6 | 49| 57 5(20| 6 M8, M10 TGS-N11018 [
F8530.8.10/7,9.72.8/32.Z6 8 10 |1 79| 72 8 32| 6 |M12, M14, M16| TGS-N11019 [ J
F8530.10.V12/9,9.83.10/40.26| 10 12 1 99| 83 |10/40] 6 M20 a vice TGS-N11020 [
F8620.20.W20... Priklad objedndvky pro upinani Weldon ® ze skladu
O do 10 dnl (po dohodé ze skladu)



65 Hrc - dal nejedu!

Kulova fréza hrubovaci ,,RB*

® Povlak PVD

® Rezné podminky na str. 23

® Video na www.tgs.cz
(menu Nastrojarna)

D1 D3

D2

L1

D1

D2

L1

Vlastnosti

Fréza dvoubfita s robustnim pfi€nym ostfim a sla-
bé negativnim uhlem Cela. Oba bfity vedou mimo-
bézné do stfedu ve tvaru pismene ,S*. Tato
Uprava zde zavadi sklon ostfi rlizny od nuly, coz
vyhodné utvari tfisku radidlnim smérem z mista
fezu. Fréza ma pred povlakem rektifikované ostfi.

Aplikace

Fréza je vhodna pro velmi pevné a kalené mate-
ridly, a operace: prohubovani a renovace zapus-
tek. Dale pro vSechny druhy hrubovaciho
fadkovani. Je velmi odolna proti vystipovani britu.

Provedeni F8210 ma zestihleni stopky do 5D.

Objednaci cislo Rozméry (mm) ID Skladem
D1 h10 D2 L1x2 L2 brity
F8200.3.V3.39.6.22 3 3 39 6 2 TGS-N10228 [ J
F8200.3.V6.57.6.Z22 3 6 57 6 2 TGS-N11021 [ J
F8200.4.V4.51.8.Z2 4 4 51 8 2 TGS-N10229 [
F8200.4.V6.57.8.Z2 4 6 57 8 2 TGS-N11022 [ ]
F8200.5.V5.51.10.Z22 5 5 51 10 2 TGS-N10230 [ J
F8200.5.V6.57.10.22 5 6 57 10 2 TGS-N11023 (]
F8200.6.V6.57.12.Z22 6 6 57 12 2 TGS-N10231 [ J
F8200.8.V8.63.16.Z22 8 8 63 16 2 TGS-N10233 [ J
F8200.10.V10.72.20.22 10 10 72 20 2 TGS-N10235 [ J
F8200.12.V12.83.24.Z22 12 12 83 24 2 TGS-N10236 [ J
F8200.14.V14.83.28.Z22 14 14 83 28 2 TGS-N10237 [ J
F8200.16.V16.92.32.Z2 16 16 92 32 2 TGS-N10238 O
D1 D2 D3 L1 L2 L3 | brity
F8210.6.V6/5,8.80.6/30.Z22 6 6 5,8 80 6 30 2 TGS-N10243 (]
F8210.8.V8/7,8.100.8/40.22 8 8 7,8 100 8 40 2 TGS-N10245 (]
F8210.10.V10/9,8.110.10/50.Z2 10 10 9,8 110 10 50 2 TGS-N10247 [ ]
F8210.12.V12/11,8.110.12/60.Z22 12 12 | 11,8 | 110 12 60 2 TGS-N10248 [ J
F8210.14.V14/13,8.110.14/70.22 14 14 13,8 | 110 14 70 2 TGS-N10249 [ J
F8210.16.V16/15,8.110.16/70.22 16 16 | 158 | 110 16 70 2 TGS-N10250 O
F8210.20.W20... Pfiklad objednavky pro upinani Weldon ® ze skladu
O do 10 dnl (po dohodé ze skladu)
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-l Zase kalili
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Kulova fréza dokoncovaci ,,FB“

® Povlak PVD

® Rezné podminky na str. 24

® Video na www.tgs.cz
(menu Nastrojarna)

a ted je to na mné...

D1 [;3
b [

D2

L2

D1

D2

L1

Vlastnosti

Fréza dvoubfitd s jemnym vybrou$enim prfi¢éného
ostfi. Uhel na &ele prechdzi smérem od stfedu
do kladnych hodnot. DalSim procesem piskovani
je ostfi mirné zaobleno. Tato Uprava zvySuje roz-
meérovou stalost i pfi nékolikahodinovém procesu.

Aplikace

Na plochy, které se musi jesté po frézovani ruéné
zacistovat. Pfi¢né ostfi zanechdva minimalni
stopu a nevytrhava tolik obrabény material.

Velmi ddlezité je kvalitni upnuti s hazivosti do jed-
né setiny.

Provedeni F8260 ma zestihleni stopky do 5D.
Specidlni vyuziti pro frézovani kalenych hran
stfiznych nastrojd.

Objednaci cislo Rozméry (mm) ID Skladem
D1 h10 D2 L1+2 L2 brity
F8250.3.V3.39.6.Z2 3 3 39 6 2 | TGS-N10255 0
F8250.3.V6.57.6.22 3 6 57 6 2 |[TGs-N11024 °
F8250.4.V4.51.8.Z2 4 4 51 8 2 | TGS-N10256 °
F8250.4.V6.57.8.22 4 6 57 8 2 TGS-N11025 [ J
F8250.5.V5.51.10.22 5 5 51 10 2 TGS-N10257 (]
F8250.5.V6.57.10.22 5 6 57 10 2 TGS-N11026 (]
F8250.6.V6.57.12.Z22 6 6 57 12 2 TGS-N10258 (]
F8250.8.V8.63.16.22 8 8 63 16 2 TGS-N10260 [ J
F8250.10.V10.72.20.Z2 10 10 72 20 2 TGS-N10262 [ J
F8250.12.V12.83.24.22 12 12 83 24 2 TGS-N10263 [ J
F8250.14.V14.83.28.Z22 14 14 83 28 2 TGS-N10264 [ J
F8250.16.V16.92.32.Z2 16 16 92 32 2 TGS-N10265 (]
D1 D2 D3 L1 L2 L3 | bfity
F8260.6.V6/5,8.80.6/30.Z22 6 6 5,8 80 6 30 2 TGS-N11027 (]
F8260.8.V8/7,8.100.8/40.22 8 8 7,8 100 8 40 2 TGS-N11028 (]
F8260.10.V10/9,8.110.10/50.Z22 10 10 9,8 110 10 50 2 TGS-N11029 [ J
F8260.12.V12/11,8.110.12/60.Z22 12 12 11,8 | 110 12 60 2 TGS-N11030 [ J
F8260.14.V14/13,8.110.14/70.22 14 14 13,8 | 110 14 70 2 TGS-N11031 [ J
F8260.16.V16/15,8.110.16/70.22 16 16 | 158 | 110 16 70 2 TGS-N11032 O
F8260.20.W20... Priklad objedndvky pro upinani Weldon ® ze skladu
O do 10 dnd (po dohodé ze skladu)
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“ Se mnou nezabloudis!

Navrtavaky NC V3090, V3120

® Povlak PVD

DL(\QV\)RCHJUH . Df

L2
L1 ,,.4’ y
Vlastnosti Aplikace
Vrtdk ma proti standardnimu provedeni uzsi pficné Nastroj slouzi k navrtavani dilkd pro vrtaky z HSS,
ostfi a hlavni bfit je zhotoven v pfimce v defino- kde v mezich pruznosti ocelového téla dochazi
vaném vrcholovém uUhlu. Cinna &ast je pouze k nesouososti vrtanych dér pfi zavrtavani. Je
na kuzelu. MoZno jej vyuzit i pro srazeni hran.
Rozmeéry (mm) @
Objednaci cislo vrehol iD Skladem
D1h10| D2 | L1x2| L2 | ghel | brity
V3090.6.V6.62.9.22 6 | 6| 62 | 9 | 90° | 2 |TGS-N11000 °
V3090.8.V8.70.12.22 8 8 | 70 | 12 | 90° | 2 |TGS-N11001 ° V.V
V3090.10.V10.80.15.22 10 | 10| 80 | 15 | 90° | 2 |TGS-N11002 ® B
V3090.12.V12.90.18.22 12 |12 90 | 18 | 90° | 2 |TGS-N11003 ()
V3090.16.V16.110.24.Z2 16 [ 16| 110 [ 24 | 90° | 2 | TGS-N11004 °
V3090.18.V18.110.27.22 18 | 18| 110 | 27 | 90° | 2 [TGS-N11005 @)
V3090.20.V20.126.30.Z22 20 | 20| 126 | 30 | 90° | 2 | TGS-N11006 @)
V3090.25.V25.164.37,5.22 | 25 | 25 | 164 [ 375| 90° | 2 | TGS-N11007 0
V3120.6.V6.62.9.22 6 6 | 62 9 | 120°| 2 |[TGS-N11008 o)
V3120.8.V8.70.12.22 8 8 | 70 | 12 [ 120°| 2 |TGS-N11009 ¢
V3120.10.V10.80.15.22 10 | 10| 80 | 15 | 120°| 2 [TGS-N11010 @)
V3120.12.V12.90.18.22 12 | 12| 90 | 18 | 120°| 2 [TGS-N11011 O
V3120.16.V16.110.24.22 16 | 16| 110 | 24 | 120°| 2 |TGS-N11012 )
V3120.18.V18.110.27.22 18 | 18| 110 | 27 | 120°| 2 |TGS-N11013 @)
V3120.20.V20.126.30.22 20 | 20| 126 | 30 | 120°| 2 |TGS-N11014 0
V3120.25.V25.164.37,5.22 | 25 | 25| 164 | 375| 120°| 2 [TGS-N11015 ¢
V3120.20.W20... Priklad objednavky pro upinani Weldon ® ze skladu
O do 10 dnd (po dohodé ze skladu) °




Fréza drazkovaci 2b

rezné podminky

‘%lL gl
&
D 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7
Ve| (m/min) 80 75 80 75 80 75 80 75 80 75
n| (min) 8493 7962 6369 5971 5096 4777 4246 3981 3640 3412
fz| (mm/z) 0,02 0,02 0,035 0,03 0,05 0,045 0,06 0,055 0,08 0,08
V| (mm/min) 340 318 446 358 510 430 510 438 582 546
= ap| (mm) 4 1,5 5 2 6 25 7 3 8 35
8NE ae| (mm) 0,4 3 0,5 4 0,6 5 0,7 6 0,7 7
o £ D 8 8 9 9 10 10 12 12 14 14
S = [Ve] (m/min) 80 75 80 75 80 75 80 75 80 75
= 8 n| (min" 3185 2986 2831 2654 2548 2389 2123 1990 1820 1706
ﬁw fz| (mm/z) 0,09 0,09 0,1 0,1 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13
8 -8 Vi|(mm/min) 573 537 566 531 561 525 510 478 473 444
7 ap| (mm) 10 4 10 45 12 5 14 6 15 7
ae| (mm) 0,8 8 0,8 9 0,9 10 1 12 1 14
D 16 16 18 18 20 20 25 25 32 32
Ve| (m/min) 80 75 80 75 80 75 80 75 80 75
n| (min) 1592 1493 1415 1327 1274 1194 1019 955 796 746
fz| (mm/z) 0,15 0,15 0,15 0,15 0,16 0,16 0,16 0,16 0,18 0,18
V| (mm/min) 478 448 425 398 408 382 326 306 287 269
ap| (mm) 18 8 18 9 20 10 22 12 25 14
ae| (mm) 1 16 1,2 18 1,4 20 1,5 25 1,5 32
L
&k LEE
D 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7
Vc| (m/min) 75 70 75 70 75 70 75 70 75 70
n| (min 7962 7431 5971 5573 4777 4459 3981 3715 3412 3185
fz| (mm/z) 0,02 0,018 0,03 0,028 0,04 0,038 0,045 0,04 0,047 0,043
V| (mm/min) 318 268 358 312 382 339 358 297 321 274
— ap| (mm) 4 1,5 5 2 6 25 7 3 8 3,5
© ae| (mm) 0,4 3 0,5 4 0,6 5 0,7 6 0,7 7
8 o D 8 8 9 9 10 10 12 12 14 14
“‘C’ g Ve| (m/min) 75 70 75 70 75 70 75 70 75 70
g M| n| (min’) 2986 2787 2654 2477 2389 2229 1990 1858 1706 1592
% .8 fz| (mm/z) 0,05 0,045 0,052 0,048 0,055 0,051 0,059 0,055 0,063 0,059
o V| (mm/min) 299 251 276 238 263 227 235 204 215 188
- ap| (mm) 10 4 10 45 12 5 14 6 15 7
ae| (mm) 0,8 8 0,8 9 0,9 10 1 12 1 14
D 16 16 18 18 20 20 25 25 32 32
Ve| (m/min) 75 70 75 70 75 70 75 70 75 70
n| (min) 1493 1393 1327 1238 1194 1115 955 892 746 697
fz| (mm/z) | 0,065 0,061 0,069 0,065 0,074 0,07 0,08 0,076 0,085 0,08
V| (mm/min) 194 170 183 161 177 156 153 136 127 111
ap| (mm) 18 8 18 9 20 10 22 12 25 14
ae| (mm) 1 16 1,2 18 1,4 20 1,5 25 15 32




Fréza drazkovaci 2b

L
Qe L[E
D 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7
Vo| (m/min) 65 60 65 60 65 60 65 60 65 60
n (min") 6900 6369 5175 4777 4140 3822 3450 3185 2957 2730
2| mmiz) | 0014 | 0014 | 0016 | 0016 | 0018 | 0018 0,02 002 | 0023 | 0023
Vi|mm/min)| 193 178 166 153 149 138 138 127 136 126
e mm) 3 15 4 2 5 25 6 3 7 35
S lae| (mm) 03 3 0.4 4 05 5 0.6 6 0.7 7
8 D 8 8 9 9 10 10 12 12 14 14
*Q  [Ve[ (m/min) 65 60 65 60 65 60 65 60 65 60
8 n (min") 2588 2389 2300 2123 2070 1911 1725 1592 1479 1365
e fz| (mm/z) 0,027 0,027 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,04 0,042 0,042
() V£ |(mm/min) 140 129 138 127 145 134 138 127 124 115
= ap| (mm) 8 4 9 4,5 10 5 12 6 12 7
ae| (mm) 0.8 8 0.9 9 1 10 12 12 14 14
D 16 16 18 18 20 20 25 25 32 32
V| (m/min) 65 60 65 60 65 60 65 60 65 60
n (min") 1294 1194 1150 1062 1035 955 828 764 647 597
fz| (mm/z) 0,05 0,05 0,053 0,053 0,06 0,06 0,065 0,065 0,07 0,07
Vt|(mm/min) 129 119 122 113 124 115 108 99 91 84
ap| (mm) 16 8 18 9 20 10 25 12 32 14
ael (mm) 1,6 16 1,8 18 2 20 2,5 25 3 32
L
&k LEE
D 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7
Vc| (m/min) 90 85 90 85 90 85 90 85 90 85
n (min") 9554 9023 7166 6768 5732 5414 4777 4512 4095 3867
fz (mm/z) 0,02 0,02 0,035 0,03 0,05 0,045 0,055 0,052 0,06 0,056
Vi|mm/min)| 382 361 502 406 573 487 525 469 491 433
ap| (mm) 3 1,5 4 2 5 25 6 3 7 3,5
ae| (mm) 15 3 2 4 25 5 3 6 35 7
D 8 8 9 9 10 10 12 12 14 14
Vc| (m/min) 90 85 90 85 90 85 90 85 90 85
n (min") 3583 3384 3185 3008 2866 2707 2389 2256 2047 1934
fz| (mm/z) 0,067 0,062 0,073 0,069 0,08 0,076 0,087 0,082 0,094 0,089
V£ |(mm/min) 480 420 465 415 459 411 416 370 385 344
ap| (mm) 8 4 9 45 10 5 12 6 12 7
ae| (mm) 4 8 4.5 9 5 10 6 12 7 14
D 16 16 18 18 20 20 25 25 32 32
Vo| (m/min) 90 85 90 85 90 85 90 85 90 85
n (min") 1791 1692 1592 1504 1433 1354 1146 1083 896 846
fz| mmiz) | 011 | 0096 | 0,125 012 | 0133 | 0129 014 | 0137 015 | 0,145
Vi|mm/min)| 394 325 398 361 381 349 321 297 269 245
ap| (mm) 16 8 18 9 20 10 25 12 32 14
ae| (mm) 8 16 9 18 10 20 125 25 16 32




Kulova fréza hrubovaci ,,RB* F8200, F8210

& “c 2D/3D
\9 e D 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 25 32
>S E Ve (m/min) 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220
§ 8 n (min") 23355| 17516| 14013 | 11677 | 10009 8758 7785 7006 5839 5005| 4379 3892 3503 2803 | 2189
"3 O |1 (mm/z) 0,055| 0,065| 0,075| 0,085 0,09 0,1 0,12 0,14 0,16 0,17 0,18 0,2 0,22 0,25 0,28
g -8 \Yii (mm/min) 2569 2277 2102 1985 1802 1752 1868 1962 1868 1702 1576 1557 1541 1401 1226
e ap| (mm) 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD |0,05xD
ae| (mm) 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD
3 2D/3D
8 o D 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 25 32
\GCJ g Ve (m/min) 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170
(>“ M| n (min") 18047 | 13535| 10828 9023 7734 6768 6016 5414 4512 3867| 3384 3008 2707 2166 1692
% -8 fz (mm/z) 0,055| 0,065| 0,075| 0,085 0,09 0,1 0,12 0,14 0,16 0,17 0,18 0,2 0,22 0,25 0,28
[4) V£ |(mm/min) 1985 1760 1624 1534 1392 1354 1444 1516 1444 1315 1218 1203 1191 1083 947
- ap| (mm) 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD |0,05xD
ael (mm) 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD| 0,3xD

2D/3D

D S 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 25 32
Vc| (m/min) 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
n (min") 15924 | 11943 9554 7962 6824 5971 5308 a777 3981 3412 2986 2654 2389 1911 1493
fz| (mm/z) 0,05 0,06 0,07 0,08 0,08 0,09 0,1 0,12 0,14 0,15 0,16 0,16 0,18 02| 0,25
Vi|(mm/min)| 1592| 1433| 1338| 1274| 1092| 1075| 1062| 1146| 1115| 1024 955 849 860 764 746
ap| (mm) 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD |0,05xD
ae| (mm) |]0,25xD| 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD | 0,25xD |0,25xD

Nastrojové oceli
do 45Hrc

2D/3D

D 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 25 32
Vc| (m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
n (min") 12739| 9554 | 7643| 6369| 5460| 4777| 4246| 3822| 3185 2730| 2389| 2123 1911 1529 | 1194
fz| (mm/z) 0,05 0,06 0,07 0,08 0,08 0,09 0,1 0,12 0,14 0,15 0,16 0,16 0,18 0,2 0,25
Vi|(mm/min)| 1274| 1146| 1070 1019 874 860 849 917 892 819 764 679 688 611 597
ap| (mm) |0,35xD | 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD| 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD | 0,35xD
ae| (mm) 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD| 0,2xD

Nastrojové oceli
do 55Hrc

Upozornéni.
U typu frézy F8210 zredukujte parametry Vc na 80% a Ap 80%.




Kulova fréza dokoncovaci ,,FB*“ F8250, F8260

& “c 2D/3D
o £ D 3 4 5 6 7 8 9 | 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 25 | 32
>S E Ve (m/min) 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
§ 8 n (min") 26539 | 19904 | 15924| 13270| 11374 9952 8846 7962 6635 5687 4976 4423 3981 3185| 2488
-'3 O |fz| (mm/z) | 007 0,09 01| o012 o012 0714| o016 0,18 02 022 024 025 025 03| 035
cC) -8 Vi|[(mm/min)| 3715| 3583| 3185| 3185 2730 2787| 2831| 2866| 2654| 2502| 2389| 2212| 1990| 1911| 1742
4 ap| (mm) 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD | 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD | 0,05xD| 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD
ae| (mm) 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD
o 2D/3D
3o D 3 4 5 6 7 8 9 | 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 25 | 32
\OC, E Ve (m/min) 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
g ™|n (min") 21231 | 15924 | 12739| 10616 9099 7962 7077 6369 5308 4550 3981 3539 3185 2548 1990
<} S|fz| mmz) | 007] o0e] o1] o12] o012] o14] o16] o18] 02 022] o024] 025 025 03] 035
() Vi (mm/min) 2972 2866 2548 2548 2184 2229 2265 2293 2123 2002 1911 1769 1592 1529 1393
- ap| (mm) 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD | 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD| 0,05xD | 0,05xD| 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD | 0,05xD
ae| (mm) 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD| 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD

2D/3D

D 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 25 32
Ve| (m/min) 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
n| (min") 19108| 14331| 11465| 9554| 8189| 7166| 6369 5732| 4777| 4095| 3583| 3185| 2866| 2293| 1791
fz| (mm/z) 0,06| 0,075 0,08| 0,085| 0,085 0,09| 0,095 0,1 0,12 0,14 0,16 0,16 0,18 02| 0,25
Vi|(mm/min)| 2293| 2150 1834| 1624| 1392| 1290| 1210| 1146| 1146| 1146| 1146| 1019 1032 917 896
ap| (mm) |0,08xD| 0,03xD| 0,03xD| 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD| 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD
ael (mm) |0,08xD| 0,03xD| 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD| 0,03xD| 0,03xD| 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD | 0,03xD

Nastrojové oceli
do 45Hrc

g 2D/3D

oo D 3 4 5 6 7 8 9 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 25 | 32
\% a:) Ve| (m/min) 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
° O (n| min") 15924 | 11943| 9554| 7962 6824| 5971 5308 4777| 3981| 3412| 2986| 2654| 2389| 1911| 1493
.b -8 fz (mm/z) 0,06 0,075 0,08 0,085 0,085 0,09 0,095 0,1 0,12 0,14 0,16 0,16 0,18 0,2 0,25
\% Vi (mm/min) 1911 1791 1529 1354 1160 1075 1008 955 955 955 955 849 860 764 746
=2

ap| (mm) 0,02xD| 0,02xD| 0,02xD| 0,02xD| 0,02xD| 0,02xD | 0,02xD| 0,02xD| 0,02xD| 0,02xD | 0,02xD| 0,02xD| 0,02xD| 0,02xD| 0,02xD
ae| (mm) [0,025xD |0,025xD |0,025xD |0,025xD | 0,025xD |0,025xD | 0,025xD | 0,025xD | 0,025xD |0,025xD | 0,025xD |0,025xD |0,025xD | 0,025xD |0,025xD

Upozornéni.
U typu frézy F8260 zredukujte parametry Vc na 80% a Ap 80%.




N g Qe Qe Dg|
o =
i ; D 6 6 6 8 8 8 10 10 10 12 12 12
€ 5 |Ve| (m/min) 75 55 45 75 55 45 75 55 45 75 55 45
:'é’ X |[n| (min) 3981 | 2919 | 2389 | 2986 | 2189 | 1791| 2389| 1752 | 1433 | 1990 | 1460 | 1194
Qo f; fz| (mm/z) 0,03| 004| 002| 003| 006| 003 004| 007| 0035| 0045| 008| 0,04
@ e\ (mm/min) 4 zuby 478 | 467 191 418 | 525 215| 382| 490 201 358 467 | 191
I = 6 zub(i 717 | 701 287 | 627 | 788 323| 573| 735 302 | 537 701 | 287
D |ap| (mm) 12 6 3 16 8 4 20 10 5 24 12 6
ae| (mm) 0,1 1,5 6 0,2 2 8 0,3 25 10 0,3 3 12
c (%L (e‘lL &
Ej, g Qe Qe Dg|
e ; D 14 14 14 16 16 16 18 18 18 20 20 20
€ 5 |Ve| (m/min) 75 55 45 75 55 45 75 55 45 75 55 45
:'é’ X |[n| (min) 1706 | 1251 | 1024 | 1493 | 1095 896 | 1327 | 973 796 | 1194 876 | 717
Qo i fz| (mm/z) 0,055 01| 005| 0075| 012| 007| 0085| 03| 008| 009| 0,14| 0,08
BE (mm/min) 4 zuby 375| 500| 205| 448| 525 251 451 506 | 255| 430 490 | 229
< = 6 zub(i 563| 750 | 308| 672| 788 377| 677| 759 383 | 645 735 | 344
D |ap| (mm) 28 14 7 32 16 8 36 18 9 40 20 10
ae| (mm) 0,3 35 14 0,3 4 16 0,3 45 18 0,3 5 20

F8410, F8420

=
ONE
°E
\SE
>

< O
S50
= ©
Z @
o'c
X

D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12
Ve| (m/min) 195 105 195 105 195 105 195 105 195 105
n| (min) | 15525 8360 10350 5573 7763 4180 6210 3344 5175 2787
fz| (mm/z) 0,05 0,035 0,08 0,06 0,1 0,08 0,12 0,1 0,13 0,11
Vi|(mm/min)| 3105 1170 3312 1338 3105 1338 2981 1338 2691 1226
ap| (mm) 6 4 9 6 12 8 15 10 18 12
ae| (mm) 0,4 2 0,6 3 0,8 4 1 5 1,2 6
D 14 14 16 16 18 18 20 20
Ve| (m/min) 195 105 195 105 195 105 195 105
n| (min’ 4436 2389 3881 2090 3450 1858 3105 1672
fz| (mm/z) 0,14 0,12 0,14 0,12 0,15 0,13 0,17 0,15
Vi|(mm/min)| 2484 1146 2174 1003 2070 966 2111 1003
ap| (mm) 21 14 24 9 26 18 30 20
ae| (mm) 1.4 7 16 45 18 9 2 10




,,DoubleHelix*

D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12
Ve| (m/min) 155 90 155 9 155 9 155 90 155 90
— n| (min) | 12341 7166 8227 4777 6170 3583 4936 2866 4114 2389
g fz| (mm/z) 0,04 0,03 0,07 0,05 0,095 0,065 0,115 0,085 0,12 0,09
o O |Vi[mm/min) 1975 860 2304 955 2345 932 2271 975 1975 860
Q0 g ap| (mm) 6 4 9 6 12 8 15 10 18 12
@ ™ [ae] (mm) 0,4 2 0,6 3 08 4 1 5 1.2 6
3 L D 14 14 16 16 18 18 20 20
&  [vo (m/min) 155 90 155 90 155 90 155 90
= n (min") 3526 2047 3085 1791 2742 1592 2468 1433
fz| (mm/z) 0,125 0,1 0,13 0,1 0,14 0,11 0,14 0,12
Vi|(mm/min)| 1763 819 1604 717 1536 701 1382 688
ap| (mm) 21 14 24 9 26 18 30 20
ae| (mm) 1.4 7 16 45 18 9 2 10
ﬁL «‘*‘lL
ae Qe
D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12
Vg| (m/min) 90 50 90 50 90 50 90 50 90 50
— n| (min) 7166 3981 4777 2654 3583 1990 2866 1592 2389 1327
8 [z] mmy) 0,02 0,018 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,055
O O [ vi|(mm/min) 573 287 573 318 573 318 573 318 573 292
"0 ?r:a ap| (mm) 6 0,8 9 1 12 1,2 15 1.4 18 16
O < [ae] (mm) 0,2 2 0,3 3 0,4 4 0,5 5 0,6 6
g e D 14 14 16 16 18 18 20 20
& [Ve| (m/min) 90 50 90 50 90 50 90 50
=z n| (min’) 2047 1137 1791 995 1592 885 1433 796
fz| (mm/z) 0,07 0,065 0,08 0,07 0,085 0,08 0,09 0,085
V| (mm/min) 573 296 573 279 541 283 516 271
ap| (mm) 21 17 24 18 26 1,9 30 2
ae| (mm) 0,8 7 0,8 45 0,9 9 1 10
A |
L. A
D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12
Ve| (m/min) 130 70 130 70 130 70 130 70 130 70
— |n]| min) | 10350 5573 6900 3715 5175 2787 4140 2229 3450 1858
© || (mmiz) 0,04 0,02 0,07 0,03 0,095 0,04 0,115 0,05 0,12 0,06
8 V£ |(mm/min) 1656 446 1932 446 1967 446 1904 446 1656 446
‘© [ap| (mm) 6 2 9 3 12 4 15 5 18 6
3 |ac] (mm 0,2 2 03 3 0,4 4 0,5 5 0,6 6
o D 14 14 16 16 18 18 20 20
é‘ Ve| (m/min) 130 70 130 70 130 70 130 70
n| (min) 2957 1592 2588 1393 2300 1238 2070 1115
fz| (mm/z) 0,13 0,065 0,15 0,075 0,155 0,08 0,17 0,085
Vi|(mm/min)| 1538 414 1553 418 1426 396 1408 379
ap| (mm) 21 7 24 8 26 9 30 10
ae| (mm) 0,7 7 0,8 8 0,9 9 1 10




,,DoubleHelix*

Qe e
D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12
Ve| (m/min) 60 40 60 40 60 40 60 40 60 40
— | n| (min") 4777 3185 3185 2123 2389 1592 1911 1274 1592 1062
5 2 [ fz] mmsz) 002 | 0015 003 | 0023 004 | 0032 0,05 0,04 0,06 0,05
= Q| Vi[mm/min)] 382 191 382 195 382 204 382 204 382 212
€ £ |ap| (mm) 6 1,2 9 15 12 18 15 2 18 22
2 ® [ae| (mm) 02 2 03 3 04 4 05 5 06 6
= 2 D 14 14 16 16 18 18 20 20
D 8 (Ve (m/min) 60 40 60 40 60 40 60 40
=1n| (min’) 1365 910 1194 796 1062 708 955 637
fz| (mm/z) [ 0065 | 0,055 0,08 007 | 008 | 0075 | 0095 | 0,085
Vi|(mm/min)| 355 200 382 223 361 212 363 217
ap| (mm) 21 2,4 24 25 26 27 30 28
ae| (mm) 07 7 0,8 8 09 9 1 10
i, 4
EN e
D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12
Ve| (m/min) 195 105 195 105 195 105 195 105 195 105
n| (min") | 15525 8360 | 10350 5573 7763 4180 6210 3344 5175 2787
fz| (mm/2) 0,05 0,05 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,13 0,13
Vi |(mm/min)| 3105 1672 3312 1783 3105 1672 2981 1605 2691 1449
ap| (mm) 6 4 9 6 12 8 15 10 18 12
ae| (mm) 0,5 2 0,7 3 0,9 4 1 5 1,2 6
D 14 14 16 16 18 18 20 20
Ve| (m/min) 195 105 195 105 195 105 195 105
n| (min’) 4436 2389 3881 2090 3450 1858 3105 1672
fz| (mm/2) 0,14 0,14 0,14 0,14 0,15 0,15 0,17 0,17
Vi|(mm/min)| 2484 1338 2174 1170 2070 1115 2111 1137
ap| (mm) 21 14 24 9 26 18 30 20
ae| (mm) 1,4 7 1,6 45 1,8 9 2 10

Upozornéni.

U typu frézy F8420 zredukujte parametry Ap na 80% a Vc na 90%.

U typu frézy F8420 pri vyuZiti celé délky ostii zredukujte parametry Ae na 75% a V¢ na 80%.

Pfi obrabéni nezeleznych kovd (aluminium, dural, méd’) zvolte fezné parametry Konstrukéni oceli do 600N/mm a Ize zvysit Vc +20%.

Fréza dokonéovaci ,,FC* F8450, 60, 70

\QC,N QJ_F

= °l a

SE

2Z D 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
=S | Ve[ (m/min) 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
>§ = [n]_min) 5308 3981 3185 2654 2275 1990 1769 1592 1274 995
5 [fz] (mmp2) 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,12 0,13 0,14 0,14
B 5 | Vimmmin| 1911 1672 1529 1433 1365 1433 1699 1656 1783 1672
S 8 |ap| (mm) 10 12 14 16 18 20 20 22 25 30
< " lae] (mm) 03 04 05 05 05 06 06 08 0,9 1




Fréza dokonéovaci ,,FC* F8450, 60, 70

—_ t%J_%
8 e
o9 D 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
\g I:.If:) Vc| (m/min) 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
6- 0| n (min“) 4246 3185 2548 2123 1820 1592 1415 1274 1019 796
= -8 fz| (mm/z) 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,12 0,13 0,14 0,14
\g V£ |(mm/min) 1529 1338 1223 1146 1092 1146 1359 1325 1427 1338
= ap| (mm) 10 12 14 16 18 20 20 22 25 30
ae| (mm) 0,06 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14 0,16 0,18 0,2
= aL
8 e
oo D 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
\g EE Vc| (m/min) 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
-6- O©|n (min“) 3185 2389 1911 1592 1365 1194 1062 955 764 597
= -8 fz| (mm/z) 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,1 0,12 0,12 0,12
\% V£ |(mm/min) 955 860 803 764 737 717 849 917 917 860
P4 ap| (mm) 10 12 14 16 18 20 20 22 25 30
ael (mm) 0,06 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14 0,16 0,18 0,2
{.
ae
D 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
V| (m/min) 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
n| (min') 7431 5573 4459 3715 3185 2787 2477 2229 1783 1393
fz| (mm/z) 0,08 0,09 0,1 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14 0,16 0,16
V£ |(mm/min) 3567 3010 2675 2675 2293 2341 2774 2497 2854 2675
ap| (mm) 10 12 14 16 18 20 20 22 25 30
ae| (mm) 0,5 0,6 0,7 0,8 1 1 1,2 1,2 1,5 1,8

Upozornéni: U typu frézy F8460, F8470 pfi vyuZiti celé délky ostfi zredukujte parametry Ae na 75% a Vc na 80%.
Pro pouziti v materidlech v tvrdostech do 55Hrc zredukuijte Vc na 80%.

Rychloposuvova fréza F8500

»opeed 4z

8 “‘E standard max.
\9 e D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12 14 14
>g E Ve| (m/min) 70 140 70 140 70 140 70 140 70 140 70 140
'-f; 8 n| (min’) 5573| 11146 3715 7431 2787 5573 2229 4459 1858 3715 1592 | 3185
-'3 O (2| (mm/z) 0,2 0,2 0,35 0,35 0,45 0,45 0,5 0,5 0,6 0,6 0,7 0,7
g -8 Vi|(mm/min)|  4459| 8917 5202| 10403 5016 | 10032 4459 8917 4459 8917 4459 | 8917
4 ap| (mm) 0,2 0,15 0,3 0,2 0,4 0,3 0,45 0,4 0,5 0,4 0,6 0,5
ae| (mm) 2 2 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7
% standard ~ max.
3 o D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12 14 14
‘“C’ g Ve| (m/min) 65 120 65 120 65 120 65 120 65 120 65 120
§ D (n| (min’) 5175| 9554 3450 6369 2588 4777 2070 3822 1725 3185 1479 | 2730
% .8 fz| (mm/2) 0,2 0,2 0,35 0,35 0,45 0,45 0,5 0,5 0,6 0,6 07 07
o) Vi|(mm/min)|  4140| 7643 4830 8917 4658 8599 4140 7643 4140 7643 4140 | 7643
— ap| (mm) 02| 0,15 0,3 0,2 0,4 0,3 0,45 0,4 0,5 0,4 0,6 0,5
ae| (mm) 2 2 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7




Rychloposuvova fréza F8500

»Speed 4z“

?‘g standard max.
oo D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12 14 14
g ,:_E Ve (m/min) 55 105 55 105 55 105 55 105 55 105 55 105
-g-ﬂ' n| (min" 4379| 8360 2919| 5573 2189| 4180 1752 | 3344 1460| 2787 1251 | 2389
= .8 fz| (mmj/z) 0,2 0,2 0,35 0,35 0,45 0,45 0,5 0,5 0,6 0,6 07 07
3 Vf|(mm/min)] 3503 6688 4087| 7803| 3941| 7524| 3503 | 6688| 3503| 6688 | 3503| 6688
= ap| (mm) 0,17 0,12 0,22 0,18 0,3 0,2 0,4 0,3 0,45 0,35 05 0,4
ae| (mm) 2 2 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7
g standard max.
o9 D 4 4 6 6 8 8 10 10 12 12 14 14
O
> EE Ve| (m/min) 50 90 50 90 50 90 50 90 50 90 50 90
-%lﬂ n| (min" 3981| 7166 2654 | 4777 1990| 3583 1592 | 2866 1327 | 2389 1137 | 2047
= .8 fz| (mmj/z) 0,15 0,15 0,25 0,25 0,35 0,35 0,4 0,4 0,45 0,45 05 0,5
\g Vi|(mm/min)| 2389 4299 2654 | 4777| 2787| 5016| 2548 | 4586| 2389 | 4299 | 2275| 4095
z ap| (mm) 0,15 0,12 0,2 0,16 0,25 0,2 0,3 0,25 0,35 0,3 0,4 0,3
ae| (mm) 2 2 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7
Upozornéni.

Pfi pouziti frézy F8500 na drazkovani (Ae=100%) zredukujte Ap na 85% nebo snizte Fz na 80%.

Rychloposuvova fréza F8510

»opeed 5z

8 NE standard max.

\g g D 4 4 5 5 6 6 8 8 10 10 12 12
>_(!> CZ> Vc| (m/min) 100 180 100 180 100 180 100 180 100 180 100 180

E ol|n (min™) 7962 | 14331 6369 11465 5308 9554 3981 7166 3185 5732 2654 4777
",;,‘ © fz | (mm/z) 0,2 0,3 0,3 0,38 0,4 0,45 0,45 0,5 0,55 0,6 0,7 0,7

8 -8 Vi |(mm/min) 7962 | 21497 9554 | 21783 | 10616 | 21497 8957 17914 8758 | 17197 9289 | 16720
X ap| (mm) 0,3 0,25 0,35 0,3 0,4 0,35 0,45 0,4 0,5 0,4 0,6 0,5

ae| (mm) 2 2 2,5 2,5 3 3 4 4 5 5 6 6

% standard max.

8 e D 4 4 5 5 6 6 8 8 10 10 | 12 12
*0:.) g Vc| (m/min) 90 160 90 160 90 160 90 160 90 160 90 160

g D |n (min™) 7166 | 12739 5732 10191 4777 8493 3583 6369 2866 5096 2389 4246

% -8 fz | (mm/2) 0,2 0,3 0,3 0,38 0,4 0,45 0,45 0,5 0,55 0,6 0,7 0,7

() V£ |(mm/min) 7166 | 19108 8599 19363 9554 | 19108 8061 15924 7882 | 15287 8360 | 14862
— ap| (mm) 0,3 0,25 0,35 0,3 0,4 0,35 0,45 0,4 0,5 0,4 0,6 0,5

ae| (mm) 2 2 2,5 2,5 3 3 4 4 5 5 6 6

g standard max.

oo D 4 4 5 5 6 6 8 8 10 10 12 12
\% % Vc| (m/min) 70 140 70 140 70 140 70 140 70 140 70 140
o) S n (min™) 5573| 11146 4459 8917 3715 7431 2787 5573 2229 4459 1858 3715
= -8 fz| (mm/z) 0,2 0,2 0,3 0,3 0,38 0,38 0,42 0,42 0,48 0,48 0,5 0,5
\g V£ |(mm/min) 5573 | 11146 6688 13376 7059 | 14119 5852 11704 5350 | 10701 4644 9289
P ap| (mm) 0,17 0,12 0,22 0,18 0,3 0,2 0,4 0,3 0,45 0,35 0,5 0,4

ae| (mm) 2 2 2,5 2,5 3 3 4 4 5 5 6 6




»Speed 5z

Rychloposuvova fréza F8510

g standard max.

g © D 4 4 5 5 6 6 8 8 10 10 12 12
> E',:, Vc| (m/min) 60 120 60 120 60 120 60 120 60 120 60 120
%lﬂ n| (min’) 4777| 9554 3822 7643| 3185| 6369 2389 4777 1911 3822 1592 | 3185
= -8 fz| (mm/z) 0,15 0,15 0,25 0,25 0,35 0,35 0,4 0,4 0,45 0,45 0,5 0,5
\8 Vi|(mm/min)|  3583| 7166 4777 9554 5573 | 11146 4777 9554 4299 | 8599 3981 | 7962
P4 ap| (mm) 0,15 0,12 0,2 0,16 0,25 0,2 0,3 0,25 0,35 0,3 0,4 0,3

ae| (mm) 2 2 25 25 3 3 4 4 5 5 6 6

Upozornéni.

Pfi pouziti frézy F8510 na drazkovani (Ae=100%) zredukujte Ap na 85% nebo snizte Fz na 80%.

Fréza na zalomené zavitniky

»opeed 6z

D 5 8 10
Ve (m/min) 50 50 50
n (min™) 3185 1990 1592
fz (mm/z) 0,05 0,06 0,07
Vi (mm/min) 955 717 669
ap (mm) 0,1 0,125 0,15
min. polomér interpolace (mm) 0,5 0,8 1

Fréza na specialni operace

,, TUFrboJET*

o D2D drazkovani

8 NE z_konstant  do plna

\9 e D 6 6 8 8 10 10 12 12

>S E Vc| (m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120

= 8([n]| min) 6369 6369 4777 4777 3822 3822 3185 3185

-‘g © [ fz| (mm/z) 0,13 0,11 0,15 0,13 0,18 0,15 0,2 0,18

g .8 Vi |(mm/min) 4968 4204 4299 3726 4127 3439 3822 3439

v |ap| (mm) 0,23 0,2 0,25 0,28 0,32 0,3 0,36 0,34
ae| (mm) 3 6 4 8 5 10 6 12

D2D drazkovani

% z_konstant  do plna

3 o D 6 6 8 8 10 10 12 12

‘“C’ g Ve| (m/min) 95 95 95 95 95 95 95 95

g ™| n (min™) 5042 5042 3782 3782 3025 3025 2521 2521

%8 fz| (mm/2) 0,13 0,11 0,15 0,13 0,18 0,15 0,2 0,18

[0 Vf|(mm/min) 3933 3328 3404 2950 3268 2723 3025 2723

— ap| (mm) 0,23 0,2 0,25 0,28 0,32 0,3 0,36 0,34
ae| (mm) 3 6 4 8 5 10 6 12




Fréza na specialni operace

(11
,» TUFrbOJET
— D2D drazkovani
E, z_konstant  do plna
oo D 6 6 8 8 10 10 12 12
g ,:_E Ve| (m/min) 70 70 70 70 70 70 70 70
-c°—>- S n| (min 3715 3715 2787 2787 2229 2229 1858 1858
= .8 fz| (mm/z) 0,07 0,075 0,08 0,085 0,085 0,09 0,1 0,095
\8 Vi |(mm/min) 1561 1672 1338 1421 1137 1204 1115 1059
= ap| (mm) 0,15 0,2 0,2 0,25 0,25 0,3 0,3 0,35
ae| (mm) 3 6 4 8 5 10 6 12
— D2D drazkovani
g z_konstant  do plna
o0 D 6 6 8 8 10 10 12 12
g ,:_E Vc| (m/min) 60 60 60 60 60 60 60 60
-c°—>- O|n| (min 3185 3185 2389 2389 1911 1911 1592 1592
= .8 fz| (mm/z) 0,06 0,065 0,065 0,07 0,07 0,075 0,085 0,08
\8 Vf|(mm/min) 1146 1242 932 1003 803 860 812 764
= ap| (mm) 0,15 0,2 0,2 0,25 0,25 0,3 0,3 0,35
ae| (mm) 3 6 4 8 5 10 6 12

Rohova fréza ,,UniCut”

F8600, F8610

Ve

cni oce

v

Konstruk

do 600N/mm?®

o & @
° Qe 3e LD_f;
3 3 3

D 4 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Ve| (m/min) | 150| 100| 90| 150| 100| 90| 150| 100| 90| 150/ 100| 90| 150| 100| 90
n| (min") [15924 10616 | 9554 | 11943 | 7962 | 7166 | 9554 | 6369 | 5732 | 7962 | 5308 | 4777 | 6824| 4550 | 4095
fz| (mm/z) | 0,03| 002| 002| 004|0,035| 003 0055| 0,05]|0045| 006 0,06]|0055| 009 008| 008
Vi|(mm/min)| 1911] 849 764 | 1911] 1115| 860 | 2102] 1274 | 1032 | 1911 | 1274 | 1051 | 2457 | 1456 | 1310
ap| (mm) 5 3 3 7 4 4 8 5 5 10 6 6 11 7 7
ae| (mm) 03| 15 3| 03 2 4] 04| 25 5| 05 3 6| 06| 35 7

D 8 8 8 9 9 9 10 10 10 12 12 12 14 14 14
Vc| (m/min) | 150| 100| 90| 150| 100| 90| 150| 100| 90| 150/ 100| 90| 150 100| 90
n| (min) | 5971| 3981 | 3583 | 5308 | 3539 | 3185 | 4777 | 3185 | 2866 | 3981 2654 | 2389 | 3412| 2275 | 2047
fz| (mm/z) | 01| 009| 009| 011| 01| 01| 012] 011| 011]| o014| 012] 0,12]| 015 013 0,13
Vi|(mm/min)| 2389 | 1433 | 1290 | 2335| 1415 | 1274 | 2293 | 1401 | 1261 | 2229 1274 | 1146 | 2047 | 1183 | 1065
ap| (mm) 12 8 8 13 9 9 14] 10| 10 15] 12| 12 16] 12| 14
ae| (mm) 0,7 4 8] 07 45 9] o8 5/ 10] 09 6] 12 1 7] 14

D 16 | 16 | 16 | 18 | 18 | 18 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 32 | 32 | 32
Ve| (m/min) [ 150] 100| 90| 150 100| 90| 150| 100| 90| 150 100| 90| 150 100 | 90
n| (min" | 2986| 1990 | 1791 | 2654 | 1769 | 1592 | 2389| 1592 | 1433 | 1911 | 1274 | 1146 | 1493| 995| 896
fz| (mm/z) | 0,116| 0,15| 0,15| 0,16| 0,15| 0,15 0,17| 0,16| 0,16| 0,18 0,16| 0,16| 02| 0,18| 0,18
Vi|(mm/min)| 1911| 1194 | 1075 | 1699| 1062 | 955| 1624| 1019 | 917 | 1376| 815| 734 | 1194| 717 | 645
ap| (mm) 18| 16| 16| 20| 18| 16| 22| 20| 18| 25/ 25| 20 30| 32| 25
ae| (mm) 1,1 8| 16| 12 o/ 18] 13| 10| 20| 14| 125| 25| 15| 16| 32




Rohova fréza ,,UniCut“ F8600, F8610

L5

® Qe Qe Dg|
D 3 3 3 4 | 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Ve[ (m/min) | 185] 90| 80| 135] 90| 80| 135] 90| 80| 135 90| 80| 135] 90| 80
n| (min") [14331| 9554 | 8493 | 10748 | 7166 | 6369 | 8599 | 5732 | 5096 | 7166| 4777 | 4246 | 6142| 4095 | 3640
fz| (mm/z) | 008 002| 002| 0040035 003 0055 005|0045 006 0060055 009 008 008
Vi|(mm/min)| 1720| 764 | 679 | 1720 1003 | 764 | 1892| 1146 | 917 | 1720| 1146 | 934 | 2211| 1310 | 1165
" ap| (mm) 5 3 3 7 4 4 8 5 5 10 6 6 11 7 7
®  [ae] (mm) 03| 15 3] 03] 2 4] 04| 25 5/ 05/ 3 6/ 06| 35 7
8L D 8 8 | 8 9 9 9 | 10 | 10 | 10 | 12 | 12 | 12 | 14 | 14 | 14
~q=.> g Ve[ (m/min) 135 90 80 135 90 80 135 90 80 135 90 80 135 90 80
g ™| n| (min’) 5374 | 3583 | 3185 | 4777 | 3185 | 2831 | 4299 | 2866 | 2548 | 3583 | 2389 | 2123 | 3071 | 2047 | 1820
%8 fz| (mm/z) 0,1] 0,09| 0,09| 0,11 0,1 01| 012| 0,11, 0,11 | 0,14| 0,42 | 0,12| 0,15| 0,13 | 0,13
() Vi|(mm/min)| 2150 1290 | 1146 | 2102| 1274 | 1132 | 2064 | 1261 | 1121 | 2006| 1146 | 1019 | 1843 | 1065 | 946
— ap| (mm) 12 8 8 13 9 9 14 10 10 15 12 12 16 12 14
ae| (mm) 0,7 4 8 0,7 4,5 9 0,8 5 10 0,9 6 12 1 7 14
D 16 | 16 | 16 | 18 | 18 | 18 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 32 | 32 | 32
Ve[ (m/min) | 185] 90| 80| 135] 90| 80| 135] 90| 80| 135 90| 80| 135] 90| 80
n| (min’) 2687 | 1791 | 1592 | 2389 | 1592 | 1415 | 2150 | 1433 | 1274 | 1720 | 1146 | 1019 | 1344| 896 | 796
fz| (mm/z) 0,16| 015| 0,15| 0,16 0,15 0,15 0,17| 0,16 | 0,16 | 0,18 0,16 | 0,16 02| 0,18 | 0,18
Vi|(mm/min)| 1720| 1075 | 955 | 1529| 955 | 849 | 1462| 917 | 815| 1238| 734 | 652 | 1075| 645| 573
ap| (mm) 18 16 16 20 18 14 22 20 16 25 25 18 30 32 22
ae| (mm) 1,1 8 16 1,2 9 18 1,3 10 20 1,4 12,5 25 1,5 16 32

o & <
D 3 3 3 4 4 | 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Vc| (m/min) 105 60 50 105 60 50 105 60 50 105 60 50 105 60 50
n| (min') |11146| 6369 | 5308 | 8360 | 4777 | 3981 | 6688 | 3822 | 3185 | 5573 | 3185 | 2654 | 4777 | 2730 | 2275
fz| (mm/z) | 0,023 | 0,016 | 0,016 | 0,03 | 0,025 | 0,025 | 0,04| 0,03 | 0,03| 0,05/ 0,04 | 0,04 | 0,052| 0,042 | 0,042
Vi|(mm/min)| 1025| 408 | 340 | 1003| 478 | 398 | 1070| 459 | 382 1115 510| 425| 994| 459 | 382
= |ap| (mm) 5/ 3| 15 7] 4 2 8| 5| 25/ 10| 6 3| 11 7| 35
® lael (mm) | o25] 1 3/ 03] 15 4] 035] 2 5/ 04| 25 6/ 05 3 7
oo D 8 | 8 8 9 9 9 | 10 | 10 | 10 | 12 | 12 | 12 | 14 | 14 | 14
\G>J EI‘:-, Vc| (m/min) 105 60 50 105 60 50 105 60 50 105 60 50 105 60 50
.g.ﬂ' n| (min”) 4180 | 2389 | 1990 | 3715| 2123 | 1769 | 3344 | 1911 | 1592 | 2787 | 1592 | 1327 | 2389 | 1365 | 1137
_,‘:,-8 fz| (mm/z) 0,06 0,05| 0,05| 0,063 0,053 | 0,063 | 0,07 0,06| 006 | 0,08 0,07 | 0,07 | 0,085| 0,073 | 0,073
~£ Vf|(mm/min)| 1003 | 478 | 398 936| 450 | 375 936| 459 | 382 892 | 446 | 372 812| 399 | 332
= ap| (mm) 12 8 4 13 9 4,5 14 10 5 15 12 6 16 12 7
ae| (mm) 0,55 3,5 8 0,6 4 9 0,6 4 10 0,7 5 12 0,7 5,5 14
D 16 | 16 | 16 | 18 | 18 | 18 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 32 | 32 | B2
Vo (m/min) [ 105] 60| 50| 105] 60| 50| 105] 60| 50| 105| 60| 50| 105| 60| 50
n| (min") [ 2090| 1194 | 995 | 1858 1062 | 885| 1672| 955| 796 | 1338 764 | 637 | 1045 597 | 498
fz| (mm/z) | 0,087| 0,075 | 0,075 | 0,09| 008 008 009| 008| 008 | 01 009| 009 0,12]0,092 0,092
Vi|(mm/min)] 727 | 358 | 299 | 669| 340 | 283 | 602 306 | 255 535 275| 229| 502| 220 | 183
ap| (mm) 18] 16 8] 20| 18 8] 22| 20 8] 25| 25 8| 30| 32 8
ae| (mm) 0,8 6 16 0,8 6,5 18 0,9 7 20 0,9 7,5 25 1 8 32




Rohova fréza ,,UniCut“ F8600, F8610

3 ]3] s

D 4 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Ve| (m/min) 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40
n| (min") | 9554 4246 | 4246 | 7166| 3185 | 3185 | 5732| 2548 | 2548 | 4777 | 2123 | 2123 | 4095 | 1820 | 1820
fz| (mm/z) | 0,016 0,014 | 0,014 | 0,018| 0,016 | 0,016 | 0,02| 0,018 | 0,018 | 0,023 | 0,02 | 0,02 | 0,025 | 0,023 | 0,023
Vi|(mm/min)] 611| 238 | 238 | 516| 204| 204 | 459| 183 | 183 | 439| 170| 170| 409, 167 | 167
— ap| (mm) 5 3| 06 7 4| 06 8 5/ 07 10 6| 07 11 71 07
8 ae| (mm) 0,15| 05 3| 02 05 4| 025 06 5/ 025 06 6| 025 06 7
oo D 8 8 8 9 9 9 10 10 10 12 12 12 14 14 14
\g E',:, Ve| (m/min) 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40
'6‘L° n| (min") | 3583 1592 | 1592 | 3185| 1415 | 1415 | 2866| 1274 | 1274 | 2389 | 1062 | 1062 | 2047 | 910 | 910
:.8 fz| (mm/z) | 0,030,027 | 0,027 | 0,033| 0,03 | 0,03 | 0,038| 0,035 | 0,035 | 0,043| 0,04 | 0,04 | 0,046 | 0,042 | 0,042
3 Vi|(mm/min)] 430| 172| 172 | 420| 170| 170| 436| 178| 178| 411| 170| 170| 377| 153 | 153
z ap| (mm) 12 8| 08 13 9| 08 14 10| 08 15 12 09 16 12 09
ae| (mm) 03| 07 8| 03| 07 9| 04| 08 10| 04| 09 12| 05| 09 14
D 16 16 16 18 18 18 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 32 | 32 32
Ve| (m/min) 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40
n| (miny) | 1791| 796 | 796 | 1592| 708 | 708 | 1433| 637 | 637 | 1146| 510| 510 896| 398 | 398
fz| (mm/z) | 0,056 0,05| 0,05 | 0,058| 0,053 | 0,053 | 0,063| 0,06 | 0,06| 0,07|0,065| 0,065 0,08| 007 | 0,07
Vi|(mm/min)] 401| 159 | 159 | 369| 150 | 150 | 361| 153 | 153 | 321| 132| 132| =287| 111 | 111
ap| (mm) 18 16 1 20 18 1 22| 20 1 25| 25 1 30| 32 1
ae| (mm) 0,6 1 16| 06 1 18| 07 1 20| 08 1 25| 08 1 32

" I <
D 3 3 3 4 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Ve| (m/min) | 120 60 55| 120| 60 55| 120| 60 55| 120| 60 55| 120| 60 55
n| (min") |12739| 6369 | 5839 | 9554 | 4777 | 4379 | 7643| 3822 | 3503 | 6369 | 3185 | 2919 | 5460 | 2730 | 2502
fz| (mm/z) | 0,016 | 0,014 | 0,014 | 0,018 | 0,016 | 0,016 | 0,02| 0,018 | 0,018 | 0,023| 0,02 | 0,02 | 0,025 | 0,023 | 0,023
Vi|(mm/min)| 815| 357 | 327 | 688 306| 280 | 611| 275| 252 | 586| 255| 234| 546 251 | 230
_ |ap (mm) 5 3| 15 7 4 2 8 5/ 25 10 6 3 11 7] 35
© |ael (mm) 03| 15 3| 03 2 4| 04| 25 5/ 05 3 6| 06| 35 7
8 D 8 8 8 9 9 9 10 10 10 12 12 12 14 14 14
"Q  [Vo| (m/min) | 120] 60 55| 120| 60 55| 120| 60 55| 120| 60 55| 120| 60 55
8 n (min") 4777 | 2389 | 2189 | 4246 | 2123 | 1946 | 3822 | 1911 1752 | 3185 | 1592 | 1460 | 2730| 1365 | 1251
® |fz| (mm/z) | 003] 0027|0027 | 0033| 003 003 0,038 0,035 0035|0043 004 | 004 0,046 0,042 0,042
O | Vi|(mm/min)| 573| 258 | 236| 561| 255| 234 | 581| 268 | 245| 548| 255| 234 | 502| 229| 210
< ap| (mm) 12 8 4 13 9| 45 14 10 5 15 12 6 16 12 7
ae| (mm) 0,7 4 8| 07| 45 9| 08 5 10 09 6 12 1 7 14
D 16 16 16 18 18 18 20 | 20 | 20 25 | 25 25 | 32 | 32 | 32
Ve| (m/min) [ 120| 60 55| 120| 60 55| 120| 60 55| 120| 60 55| 120| 60 55
n| (min") | 2389| 1194 | 1095 | 2123 | 1062 | 973 | 1911| 955 | 876 | 1529| 764 | 701 | 1194| 597 | 547
fz| (mm/z) | 0,056| 0,05| 0,05| 0,058 | 0,053 | 0,053 | 0,063| 0,06 | 0,06 | 0,07|0,065|0,065| 0,08 007 | 0,07
Vi|(mm/min)| 535| 239 | 219| 493| 225| 206 | 482| 229| 210| 428| 199 | 182| 382 167 | 153
ap| (mm) 18 16 8 20 18 9 2| 20 10 25| 25 12 30| 32 14
ae| (mm) 1,1 8 16 1,2 9 18 1,3 10 20 14| 125 25 1,5 16 32




Rohova fréza ,,UniCut* F8600, F8610

L& I

® Qe Ae Dg|
D 3 3 3 4 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Ve| (m/min) 60| 40| 35 60| 40| 35 60| 40| 35 60| 40| 35 60| 40| 35
_|n] (min") | 6369 4246 | 3715 | 4777| 3185| 2787 | 3822 2548 | 2229 | 3185| 2123 | 1858 | 2730| 1820 | 1592
@ | fz| (mm/z) | 0016|0014 | 0014 | 0,018/ 0,016 | 0,016 | 0,02] 0,018 | 0018 | 0,023 0,02 | 002 0,250,023 | 0,023
O | Vf[(mm/min)| 408| 238| 208| 344| 204| 178] 306| 183| 161 | 293| 170| 149| 273| 167 | 146
2 |ap] (mm) 5 3 1 7 4] 11 8 5 1,2 10 6| 1,3 11 7] 1,3
‘© lae] (mm) 02| 05 3] 025] 05 4] 03] 06 5| 03] 06 6| 035 06 7
3 D 8 8 8 9 9 9 10 | 10 | 10 | 12 | 12 | 12 | 14 | 14 | 14
8 |Ve| (m/min) 60| 40| 35 60| 40| 35 60| 40| 35 60| 40| 35 60| 40| 35
= [n| (min) | 2389| 1592 | 1393 | 2123| 1415 | 1238 | 1911| 1274 | 1115 | 1592| 1062 | 929 | 1365 910| 796
S || mm/z) | 00300270027 | 0,033 0,03 0,03/ 0,038]0,035]0,035| 0,043 004| 0,04 0,046| 0,042 | 0,042
= [vf|mm/min)| 287 172] 1s0| 280| 170| 149| 290| 178 | 156| 274| 170 | 149| 251| 153 | 134
i ap| (mm) 12 8 1,4 13 9| 14 14] 10| 15 15] 12| 16 16] 12| 16
£ |ae] (mm) 04| 07 8] 04| 07 9| o5] o8] 10| o6] 09| 12| o7] o9] 14
% D 16 | 16 | 16 | 18 | 18 | 18 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 32 | 32 | 32
Ve| (m/min) 60| 40| 35 60| 40| 35 60| 40| 35 60| 40| 35 60| 40| 35
n| min) | 1194| 796 | 697 | 1062| 708| 619| 955| 637| 557| 764| 510| 446| 597| 398 | 348
fz| (mm/z) | 0,056| 0,05 0,05 0,058] 0,053 | 0,053 | 0,063| 0,06 | 0,06 | 0,07|0,085]|0065| 008 007| 0,07
Vilmm/min)| 268| 159| 139 | 246] 150 | 131] 241| 153] 134| 214 132] 116] 191] 111 98
ap| (mm) 18] 16| 16 20| 18] 1,7 22| 20| 1,8 25| 25 2 30| 32 2
ae| (mm) 0,8 1 16| 0,8 1 18| 09 1 20 1 1 25 1 1 32

J e e
D 3 3 3 4 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Vec| (m/min) | 140 80| 70| 140] 80| 70| 140| 80| 70| 140 80| 70| 140| 80| 70
n| (min") |14862| 8493 | 7431 | 11146| 6369 | 5573 | 8917 | 5096 | 4459 | 7431 | 4246 | 3715 | 6369| 3640 | 3185
fz| (mm/z) | 0,03| 002| 002| 004|0,035| 003 0055| 0,05]|0045| 006 0,06]|0055| 009 008| 008
Vi|(mm/min)| 1783] 679 594 | 1783| 892| 669 | 1962] 1019| 803 | 1783] 1019 | 817 | 2293| 1165 | 1019
ap| (mm) 5 3] 15 7 4 2 8 5| 25 10 6 3 11 7] 35
ae| (mm) 03| 15 3] 03 2 4] 04| 25 5/ 05 3 6| 06| 35 7
D 8 8 8 9 9 9 10 | 10 | 10 | 12 | 12 | 12 | 14 | 14 | 14
Ve| (m/min) | 140] 80| 70| 140| 80| 70| 140] 80| 70| 140| 80| 70| 140| 80| 70
n| (min") | 5573] 3185 | 2787 | 4954 | 2831 | 2477 | 4459 2548 | 2229 | 3715| 2123 | 1858 | 3185| 1820 | 1592
fz| (mm/z) 01| 009] 009| 011] o1| 01| o12] 011] o11] 014 012] 0,12] 0,15 0,13] 0,13
V|(mm/min)| 2229 | 1146 | 1003 | 2180| 1132 | 991 | 2140| 1121 | 981 | 2081 1019 | 892 | 1911| 946| 828
ap| (mm) 12 8 4 13 9| 45 14] 10 5 15] 12 6 16] 12 7
ae| (mm) 0,7 4 8| 07| 45 9| 08 5/ 10| 09 6| 12 1 7] 14
D 16 | 16 | 16 | 18 | 18 | 18 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 32 | 32 | 32
Ve| (m/min) | 140] 80| 70| 140] 80| 70| 140| 80| 70| 140| 80| 70| 140 80| 70
n| (min" | 2787| 1592 | 1393 | 2477| 1415 | 1238 | 2229| 1274 | 1115 | 1783 | 1019 | 892 | 1393| 796 | 697
fz| (mm/z) | 0,16| 0,15]| 0,15| 0,116| 0,15] 0,15 0,17| 0,16] 0,16] 0,18| 0,16] 0,16] 02| 0,18] 0,18
Vi|(mm/min)| 1783] 955| 836| 1585| 849 | 743| 1516| 815| 713| 1284| 652| 571 | 1115 573 | 502
ap| (mm) 18] 16 8 20| 18 9 22| 20| 10 25 25| 12 30| 32| 14
ae| (mm) 1,1 8| 16| 1.2 ol 18] 13| 10| 20| 14| 125| 25| 15| 16| 32

Upozornéni.

U typu frézy F8610 zredukujte parametry Ap na 80% a Vc na 90%.

U typu frézy F8610 pfi vyuziti celé délky ostfi zredukujte parametry Ae na 75% a Vc na 80%.

Pfi obrébéni neZeleznych kovl (aluminium, dural, méd’) zvolte fezné parametry Konstrukéni oceli do 600N/mm a Ize zvysit Vc +20%.




Rohova fréza ,,UniCut“ F8620, 40

odlehéena, prodlouzena + odlehcéena, toricka

8N
\9 E D 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
>¢C> = [Ve[ (m/min) 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
'§ 8 n| (min’ 19108 | 14331 | 11465 9554 7166 5732 4777 4095 3583 3185 2866
-3‘-0 fz| (mm/z) 0,1 0,12 | 0,135 0,15 0,18 0,2 0,24 0,26 0,3 0,32 0,35
g .8 Vi|{(mm/min)| 7643 6879 6191 5732 5159 4586 4586 4258 4299 4076 4013
> ap| (mm) | 0,2-0,4 |0,2-0,45 |0,2-0,45 | 0,205 | 0,2-0,5 | 0,2-06 | 0,2-0,6 | 0,206 | 0,2-0,7 | 0,2-0,7 | 0,2-0,8
ae| (mm) | 0,2-1,5 0,22 | 0,225 0,2-3 0,2-4 0,2-5 0,2-6 0,2-7 0,2-8 0,29 | 0,2-10
[}
3 © D 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
“'C’ E Ve| (m/min) 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
§ | n| (min’ 15924 | 11943 9554 7962 5971 4777 3981 3412 2986 2654 2389
%8 fz| (mm/z) 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13 0,135 0,14 0,14 0,15 0,16 0,16
o Vi |(mm/min)| 5096 4299 3822 3822 3105 2580 2229 1911 1791 1699 1529
- ap| (mm) | 0,2-0,4 |0,2-0,45 |0,2-0,45 | 0,205 | 0,205 | 0,2-0,6 | 0,2-0,6 | 0,2-0,6 | 0,2-0,7 | 0,2-0,7 | 0,2-0,8
ae| (mm) | 0215 0,2-2 | 0,225 0,2-3 0,2-4 0,2-5 0,2-6 0,2-7 0,2-8 0,29 | 0,2-10

()

(&)

o9 D 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20

~q>) ,:_g Vc| (m/min) 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130

-%-‘r n (min“) 13800 10350 8280 6900 5175 4140 3450 2957 2588 2300 2070

= -8 fz| (mm/2) 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13 0,135 0,14 0,14 0,15 0,16 0,16

\8 V£ |(mm/min) 4416 3726 3312 3312 2691 2236 1932 1656 1553 1472 1325

=z ap| (mm) 0,2-0,3 0,2-0,3 0,2-0,3 | 0,2-0,35 |0,2-0,35 0,2-0,4 0,2-0,4 |0,2-0,45 | 0,2-0,45 0,2-0,5 | 0,2-0,5
ae| (mm) | 0,215 022 | 0,225 0,2-3 0,2-4 0,25 0,2-6 0,2-7 0,2-8 0,29 | 0,210

()

(&)

o9 D 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20

\% Elf:) Vc| (m/min) 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110

-6-'-0 n (min“) 11677 8758 7006 5839 4379 3503 2919 2502 2189 1946 1752

:-8 fz| (mm/z) 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0,15 0,16

\8 V£ |(mm/min) 2803 2452 2242 2102 1927 1682 1518 1401 1314 1168 1121

P4 ap| (mm) | 0203 | 0203 | 0,203 |0,2-035 |0,2-035 | 0204 | 0,204 |0,2-0,45 |0,2-045 | 0,2-05 | 0,2-0,5
ae| (mm) | 0,215 022 | 0,225 0,23 0,2-4 0,25 0,2-6 0,2-7 0,2-8 0,29 | 0,210

D 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
Vc| (m/min) 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
n| (min’) 15924 11943 9554 7962 5971 4777 3981 3412 2986 2654 2389
fz| (mm/z) 0,1 0,12 0,135 0,15 0,18 0,2 0,24 0,26 0,3 0,32 0,35

Vi |(mm/min) 6369 5732 5159 4777 4299 3822 3822 3549 3583 3397 3344
ap| (mm) 0,2-0,4 | 0,2-0,45 |0,2-0,45 | 0,2-05 | 02-05 | 02-06 | 0,206 | 0,206 | 0,2-0,7 | 02-0,7 | 0,2-0,8
ae| (mm) 0,2-1,5 0,2-2 | 0,2-25 0,2-3 0,2-4 0,2-5 0,2-6 0,2-7 0,2-8 0,29 | 0,2-10

Upozornéni.

U typu frézy F8620, F8630 a F8640 pri drazkovani do pIna zvolte parametry dle frézy F8600 a zredukujte parametry Ap na 50%
a Vc na 80%. Pri obrdbéni nezeleznych kovl (aluminium, dural, méd’) zvolte fezné parametry Konstrukéni oceli do 600N/mm
a lze zvysit Vc +20%.




Vysokovykonna fréza F8650

,UniCut 2D JET“

w o Dg|
S E
Se D 6 6 8 8 10 10 12 12 14 14 16 16
>S E Vc| (m/min) 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
§ 8 n (min“) 4777 4777 3583 3583 2866 2866 2389 2389 2047 2047 1791 1791
"3 © | {, (mm/z) 0,03 0,02 0,035 0,03 0,04 0,035 0,042 0,038 0,045 0,042 | 0,047 0,043
8 -8 V£ |(mm/min) 573 382 502 430 459 401 401 363 369 344 337 308
N ap| (mm) 12 12 16 16 20 20 24 24 28 28 32 32
ael (mm) 5,8 6 7,8 8 9,8 10 11,8 12 13,8 14 15,8 16
(%JL 8l
g “‘E ae M
= D 6 6 8 8 10 10 12 12 14 14 16 16
'@ = Ve[ (m/min) 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
G S|n| (mn) | so81| 3081 | o086| 2086 2389| 2389| 1990 | 1990 1706| 1706 | 1493 | 1493
8 ©[f| mmiz) | 003 002| 0035 003 004 0035 0042| 0038 0045 0042| 0047 | 0043
@ S|Vvilmmmin)| 478| 318| a18| 358 382| 334| 334| 303 307| 287 | 281 | 257
- ap| (mm) 12 12 16 16 20 20 24 24 28 28 32 32
ae| (mm) 58 6 78 8 98 0] 118 2] 138 4] 158 16
‘%J“L_ B
g ae Dg|
cQ D 6 6 8 8 10 10 12 12 14 14 16 16
QT Vo[ (mimin) 75 70 75 70 75 70 75 70 75 70 75 70
2. S n min) | 3981| a715| 2986| 2787| 2389| 2220 1990| 1858| 1706 1592 | 1493 | 1393
= O | fz| (mm/z) 0,025 0,018 0,03 0,025 0,035 0,032 0,039 0,036 0,042 0,038 0,044 0,04
\8 © V£ |(mm/min) 398 268 358 279 334 285 311 268 287 242 263 223
=z ap| (mm) 12 12 16 16 20 20 24 24 28 28 32 32
ael (mm) 5,8 6 7,8 8 9,8 10 11,8 12 13,8 14 15,8 16

Rohova fréza ,,UniCut 6z“ F8670, F8680

E
oL
wa
co
g
o
%=
@
B

. @ |
©
2. |ae Dy

D 4 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Vc| (m/min) 135] 90| 80| 135] 90| 80| 135] 90| 80| 135] 90| 80
n| (min’) 10748 | 7166 | 6369 | 8599 | 5732 | 5096 | 7166| 4777 | 4246 | 6142| 4095 | 3640
fz| (mm/z) 0,04] 0,035 | 0,03]0,055| 0,050,045 006| 0,06]0055| 009 008| 008
V| (mm/min) 2580 | 1505 | 1146 | 2838| 1720 | 1376 | 2580| 1720 | 1401 | 3317 | 1965 | 1747
ap| (mm) 6 4 3| 75 5 4 9 6 5/ 105 7 6
ae| (mm) 0,5 2 4] 05| 25 5/ 06 3 6| 06| 35 7

D 8 8 8 9 9 9 10 | 10 | 10 | 12 | 12 | 12 | 14 | 14 | 14
Vo| (m/min) | 135] 90| 80| 135] 90| 80| 135] 90| 80| 135| 90| 80| 135] 90| 80
n| (min) | 5374| 3583 | 3185 | 4777| 3185 | 2831 | 4299| 2866 | 2548 | 3583| 2389 | 2123 | 3071 2047 | 1820
fz| (mm/z) | 01] 009] 009] 011] 01| 01| 012 011]| 011] 014] 012] 012] 015] 0,13 013
Vi|(mm/min)| 3225| 1935 | 1720 | 3153| 1911 | 1699 | 3096 | 1892 | 1682 | 3010| 1720 | 1529 | 2764| 1597 | 1419
ap| (mm) 12 8 7] 145 9 8 15| 10 9 18] 12| 11 21| 12| 12
ae| (mm) 0,7 4 8| 07| 45 9| 08 5/ 10| o009 6| 12 1 7] 14

D 16 | 16 | 16 | 18 | 18 | 18 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 32 | 32 | 32
Vo| m/min) | 135] 90| 80| 135] 90| 80| 135] 90| 80| 135] 90| 80| 135] 90| 80
n| (min) | 2687 1791 | 1592 | 2389| 1592 | 1415 | 2150| 1433 | 1274 | 1720| 1146 | 1019 | 1344| 896 | 796
fz| (mm/z) | 016] 0,15| 015] o0,16| 0,15| 015| 0,17] 0,16 016| 018 016| 016] 02| 018] 0,18
Vi|(mm/min)| 2580| 1612 ] 1433 | 2203] 1433 | 1274 | 2193] 1376 | 1223 | 1857| 1101 | 978 | 1612] 967 | 860
ap| (mm) 24| 16| 14| 26| 18| 14| 30| 20| 15| 32| 25| 16| 35| 32| 16
ae| (mm) 1,1 8| 16| 12 o| 18] 13| 10| 20| 14| 125] 25| 15| 16| 32




Rohova fréza ,,UniCut 6z“ F8670, F8680

J & gl
L lL o
D 4 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Ve| (m/min) 105, 60 50| 105| 60 50| 105| 60 50| 105| 60 50
n| (min’) 8360 | 4777 | 3981 | 6688| 3822 | 3185 | 5573 | 3185 | 2654 | 4777 | 2730 | 2275
fz| (mm/z) 0,03| 0,025 | 0,025 | 0,04| 003| 0,03 | 005| 004 | 0,04 | 0,052 0,042 | 0,042
V| (mm/min) 1505| 717 | 597 | 1605| 688 | 573 | 1672| 764 | 637 | 1490| 688 | 573
— ap| (mm) 6 4 2 7,5 5/ 25 9 6 3| 105 7] 35
8 ae| (mm) 03| 15 4| 035 2 5/ 04| 25 6| 05 3 7
o0 D 8 8 8 9 9 9 10 10 10 12 12 12 14 14 14
\g % Ve| (m/min) | 105 60 50| 105| 60 50| 105| 60 50| 105| 60 50| 105| 60 50
-aﬂ' n| (min") | 4180| 2389 | 1990 | 3715| 2123 | 1769 | 3344 | 1911 | 1592 | 2787 | 1592 | 1327 | 2389 | 1365 | 1137
:,.g fz| (mm/z) | 0,06| 0,05| 0,05| 0,083 | 0,053 | 0,053 | 0,07| 0,06 0,06| 008| 007| 0,07 | 0,085 0,073 | 0,073
3 Vi|(mm/min)| 1505| 717 | 597 | 1404| 675| 563 | 1404| 688 | 573 | 1338| 669 | 557 | 1218| 598 | 498
P ap| (mm) 12 8 4| 135 9| 45 15 10 5 18 12 6 21 12 7
ae| (mm) 055| 3,5 8| 06 4 9| 06 4 10| 07 5 12| 07| 55 14
D 16 16 16 18 18 18 20 | 20 | 20 25 | 25 25 | 32 | 32 | 32
Ve| (m/min) [ 105| 60 50| 105| 60 50| 105| 60 50| 105| 60 50| 105| 60 50
n| (min) | 2090| 1194 | 995| 1858 | 1062 | 885 | 1672| 955 | 796 | 1338| 764 | 637 | 1045| 597 | 498
fz| (mm/z) | 0,087 | 0,075 | 0,075 | 0,09| 0,08| 0,08| 0,09 008| 008| 01| 009| 009 | 0,120,092 | 0,092
Vf|(mm/min)| 1091 | 537 | 448 | 1003| 510| 425| 903| 459 | 382 | 803| 413 | 344| 752| 330| 275
ap| (mm) 24 16 8 27 18 8 30| 20 8 32| 25 8 35| 32 8
ae| (mm) 0,8 6 16| 08| 65 18| 09 7 20| 09| 75 25 1 8 32
&L :sJL B
®© Qe Qe Do
D 4 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Ve| (m/min) 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40
n| (min 7166| 3185 | 3185 | 5732 | 2548 | 2548 | 4777| 2123 | 2123 | 4095| 1820 | 1820
fz| (mm/z) 0,018| 0,016 | 0,016 | 0,02| 0,018 | 0,018 | 0,023| 0,02 | 0,02 | 0,025| 0,023 | 0,023
V| (mm/min) 774| 306| 306| 688| 275| 275| 659| 255| 255| 614 251 | 251
— ap| (mm) 7 4| 06 8 5/ 07 10 6| 07 11 71 o7
8 ae| (mm) 02| 05 4| 025 06 5/ 025 06 6| 025 06 7
oo D 8 8 8 9 9 9 10 10 10 12 12 12 14 14 14
“% % Ve| (m/min) 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40
'6‘“’ n| (min") | 3583 1592 | 1592 | 3185| 1415 | 1415 | 2866| 1274 | 1274 | 2389 | 1062 | 1062 | 2047 | 910 | 910
:_-,.8 fz| (mm/z) | 0,03| 0,027 | 0,027 | 0,033| 0,03 | 0,03 | 0,038| 0,035 | 0,035 | 0,043 | 0,04 | 0,04 | 0,046 | 0,042 | 0,042
3 Vi|(mm/min)] 645| 258 | 258 | 631| 255| 255| 654| 268 | 268| 616| 255| 255| 565| 229 | 229
= ap| (mm) 12 8| 08 13 9| o8 14 10| 08 15 12 09 16 12 09
ae| (mm) 03| 07 8| 03| 07 9| 04| 08 10| 04| 09 12| 05| 09 14
D 16 16 16 18 18 18 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 32 | 32 32
Ve| (m/min) 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40 90| 40 40
n| (min | 1791| 796 | 796 | 1592| 708 | 708 | 1433| 637 | 637 | 1146| 510| 510 896| 398 | 398
fz| (mm/z) | 0,056 0,05| 0,05 | 0,058| 0,053 | 0,053 | 0,063| 0,06 | 0,06| 0,07|0,065| 0,065 0,08| 007| 0,07
Vi|(mm/min)] 602 239 | 239 | 554| 225| 225| 542| 229 | 229| 482| 199 | 199 | 430 167 | 167
ap| (mm) 18 16 1 20 18 1 22| 20 1 25| 25 1 30| 32 1
ae| (mm) 0,6 1 16| 06 1 18| 07 1 20| 08 1 25| 08 1 32




Rohova fréza ,,UniCut 6z“ F8670, F8680

J & &
@
a0 |a=  |pg

D 4 4 4 5 5 5 6 6 6 7 7 7
Ve| (m/min) 140| 80 70| 140| 80 70| 140| 80 70| 140| 80 70
n| (min) 11146 | 6369 | 5573 | 8917 | 5096 | 4459 | 7431| 4246 | 3715 | 6369 | 3640 | 3185
fz| (mm/z) 0,04| 0,035| 0,03 | 0,055| 0,05|0,045| 0,06| 0,06 |0,055| 0,09/ 0,08| 0,08
V| (mm/min) 2675| 1338 | 1003 | 2943 | 1529 | 1204 | 2675| 1529 | 1226 | 3439| 1747 | 1529
ap| (mm) 7 4 2 8 5| 25 10 6 3 11 7] 35
ae| (mm) 0,3 2 4| 04| 25 5/ 05 3 6| 06| 35 7
D 8 8 8 9 9 9 10 10 10 12 12 12 14 14 | 14
Ve| (m/min) | 140| 80 70| 140| 80 70| 140| 80 70| 140| 80 70| 140| 80 70
n| (min") | 5573 | 3185 | 2787 | 4954 | 2831 | 2477 | 4459| 2548 | 2229 | 3715| 2123 | 1858 | 3185| 1820 | 1592
fz| (mm/z) 01| 009| 009| 011| 01| o41]| 012 011 | 011 | 04| 012| 0,12| 05| 0,43 | 0,13
Vf|(mm/min)| 3344 | 1720 | 1505 | 3270| 1699 | 1486 | 3210| 1682 | 1471 | 3121 | 1529 | 1338 | 2866 1419 | 1242
ap| (mm) 12 8 4 13 9| 45 14| 10 5 15 12 6 16| 12 7
ae| (mm) 0,7 4 8| 07| 45 9| 08 5 10| 09 6 12 1 7 14
D 16 | 16 16 18 18 18 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 32 | 32 | 32
Ve| (m/min) | 140 80 70| 140| 80 70| 140| 80 70| 140| 80 70| 140| 80 70
n| (min') | 2787| 1592 | 1393 | 2477| 1415 | 1238 | 2229| 1274 | 1115 | 1783| 1019 | 892 | 1393| 796 | 697
fz| (mm/z) | o,16| 0,45| 0,45| 0,16| 0,45| 0,45| 0,17| 0,16 | 0,16 | 0,18| 0,16| 0,16 | 02| 0,18| 0,18
Vi|(mm/min)| 2675 | 1433 | 1254 | 2378 | 1274 | 1115 | 2274 | 1223 | 1070 | 1926 978 856 | 1672 860 752
ap| (mm) 18 16 8 20| 18 9 2| 20 10 25| 25 12 30| 32 14
ae| (mm) 1,1 8 16 1,2 9 18] 1,3 10 20| 14| 125 25 15| 16 32
7 r7
Hrubovaci fréza ,,RC* F8700, F8710
i 8 8
NJ_& J-La_e Da|
D 6 6 6 8 8 8 10 10 10 12 12 12
— Ve| (m/min) | 160 130 100 160 130 100 160 130 100 160 130 100
gm n| (min) | 8493 | 6900 | 5308 | 6369 | 5175 | 3981 5096 | 4140 | 3185 | 4246 | 3450 | 2654
© El%| mmi | 005 | 0045 | 0045 | 0,055 | 0,05 0,05 0,06 | 0,065 | 0,055 | 0,065 0,06 0,06
c E V| (mm/min)| 1699 1242 955 | 1401 | 1035 796 | 1223 911 701 1104 828 637
’_Ség ap| (mm) 10 6 3 12 8 4 14 10 5 16 12 6
28 ae| (mm) 1 3 6 1,2 4 8 1,5 5 10 1,75 6 12
2 o D 14 14 14 16 16 16 18 18 18 20 20 20
Q O [Ve[ (m/min) | 160 130 100 160 130 100 160 130 100 160 130 100
n| (min) | 3640 | 2957 | 2275 | 3185 | 2588 | 1990 | 2831 2300 | 1769 | 2548 | 2070 | 1592
fz| (mm/z) | 0,07 | 0,085 | 0,065 0,08 | 0,075 | 0,075 | 0,085 0,08 0,08 0,09 | 0,085 | 0,085
V| (mm/min)| 1019 769 591 1019 776 597 962 736 566 917 704 541
ap| (mm) 18 14 7 20 16 8 22 18 9 25 20 10
ae| (mm) 2 7 14 2,3 8 16 25 9 18 3 10 20




Hrubovaci fréza ,,RC*“

F8700, F8710

ap

Dg|

L,
6

@
a0
6

D 6 8 8 8 10 10 10 12 12 12
Ve| (m/min) | 140 110 2 140 110 2 140 110 2 140 110 £
= n| (min') | 7431 | 5839 | 4777 | 5573 | 4379 | 3583 | 4459 | 3503 | 2866 | 3715 | 2919 | 2389
8 offz| (mm/2) | 005 | 0045 | 0045 | 005 | 005 | 005 | 006 | 0055 | 0055 | 0065 | 006 | 006
@ T | Vi|(mm/min)[ 1486 | 1051 860 | 1226 | 876 717 | 1070 771 631 966 | 701 573
S Qe (mm) 10 6 3 12 8 4 14 10 5 16 12 6
3 o |eel (mm) 1 3 6 1.2 4 8 15 5 10 | 175 6 12
o © D 14 14 14 16 16 16 18 18 18 20 20 20
S [Ve[mmn [ 140 110 2 140 110 2 140 110 20 140 110 9%
n| (mn') | 3185 | 2502 | 2047 | 2787 | 2189 | 1791 | 2477 | 1946 | 1592 | 2229 | 1752 | 1433
fz| (mm/z) | 0,07 | 0,065 | 0,065 | 008 | 0,075 | 0,075 | 0,085 | 008 | 008 | 009 | 0085 | 0,085
Vt|(mm/min)] 892 651 532 892 | 657 537 842 623 510 803 | 59 487
ap| (mm) 18 14 7 20 16 8 22 18 9 25 20 10
ae| (mm) 2 7 14 23 8 16 2,5 9 18 3 10 20

QJ_F &lL §

© Qe ae Do|
D 6 6 6 8 8 8 10 10 10 12 12 12
Ve| (m/min) | 100 90 80 100 20 80 100 20 80 100 20 80
D n| (min') | 5308 | 4777 | 4246 | 3981 | 3583 | 3185 | 3185 | 2866 | 2548 | 2654 | 2389 | 2123
8 olfz] mm/z) [ 0035 | 003 [ 003 | 004 [ 0035 | 0035 | 0045 | 004 | 004 | 005 | 0045 | 0,045
\@ T [V|(mm/min)| 743 573 510 637 | 502 446 573 459 408 531 430 382
3 O [ap| (mm) 10 6 2 12 8 25 14 10 3 16 12 3
O olael (mm) 0,2 1 6 0,3 1,2 8 0,4 1,4 10 0,5 1,5 12
® © D 14 14 14 16 16 16 18 18 18 20 20 20
g Ve| (m/min) | 100 % 80 100 2 80 100 2 80 100 20 80
n| (mn') | 2275 | 2047 | 1820 | 1990 | 1791 | 1592 | 1769 | 1592 | 1415 | 1592 | 1433 | 1274
fz| (mm/z) | 0055 | 005 | 005 | 006 | 0,055 | 0,055 | 006 | 0055 | 0055 | 0065 | 006 | 006
Vt|(mm/min)] 500 409 364 478 | 394 350 425 350 311 414 | 344 306
ap| (mm) 18 14 3 20 16 35 22 18 3,5 25 20 4
ae| (mm) 0,6 1,5 14 08 1,5 16 09 17 18 1 18 20

- b &

NJ_& J-La_e Dg|
D 6 6 6 8 8 8 10 10 10 12 12 12
Ve| (m/min) | 140 120 100 140 120 100 140 120 100 140 120 100
5 || (min) | 7431 | 6369 | 5308 | 5573 | 4777 | 3981 | 4459 | 3822 | 8185 | 3715 | 3185 | 2654
O |fz| (mm/z) | 0035 | 003 | 003 | 004 | 0035 | 0,035 | 0,045 | 004 | 004 | 005 | 0045 | 0,045
\8 Vt|(mm/min)| 1040 764 637 892 | 669 557 803 611 510 743 | 573 478
> |ap| (mm) 10 6 3 12 8 4 14 10 5 16 12 6
R [ae]_mm) 1 3 6 12 4 8 15 5 10 1,7 6 12
g D 14 14 14 16 16 16 18 18 18 20 20 20
Z |Ve| (m/min) | 140 120 100 140 120 100 140 120 100 140 120 100
n| (mn') | 3185 | 2730 | 2275 | 2787 | 2389 | 1990 | 2477 | 2123 | 1769 | 2229 | 1911 | 1592
fz| (mm/z) | 0,055 | 005 | 005 | 006 | 0,055 | 0,055 | 006 | 0055 | 0055 | 0065 | 006 | 006
Vt|(mm/min)| 701 546 455 669 | 525 438 594 467 389 580 | 459 382
ap| (mm) 18 14 7 20 16 8 22 18 9 25 20 10
ae| (mm) 1.8 7 14 2 8 16 2 9 18 2,2 10 20




Fréza ,,Aero“ F8800, F8810

5
Dz Qe
D 3 3 4 4 5 5 6 6 8 8 10 10
(m/min) 200 260 200 260 200 260 200 260 200 260 200 260
(min™) 21231 | 27601 15924 | 20701 12739 | 16561 10616 | 13800 7962| 10350 6369 8280
(mm/z) 0,015| 0,026 0,02| 0,038 0,03| 0,052 0,04 0,06 0,05 0,08 0,07 0,1
(mm/min) 955 2153 955 2360 1146 2583 1274 2484 1194 2484 1338 2484
(mm) 45 45 6 6 75 75 9 9 12 12 15 15
(mm) 3 15 4 2 5 25 6 3 8 4 10 5
D 12 12 14 14 16 16 18 18 20 20
(m/min) 200 260 200 260 200 260 200 260 200 260
(min™) 5308 6900 4550 5914 3981 5175 3539 4600 3185 4140
(mm/z) 0,08 0,12 0,09 0,13 0,1 0,16 0,11 0,18 0,13 0,2
(mm/min) 1274 2484 1228 2307 1194 2484 1168 2484 1242 2484
(mm) 18 18 21 21 24 24 27 27 30 30
(mm) 12 6 14 7 16 8 18 9 20 10




SPECIALY

TGS Nastrojarna
vyrabi a preostruje Sirokou paletu
specialnich nastrojl dle prani zakaznikd.









