




Fréza je určena pro zvláště houževnaté oceli, kde 
se předpokládá značná deformační práce při 
utváření široké třísky.
Je možno použít na hrubování i předdokončování.
Děliče třísky nezanechávají hluboké stopy.
Nevýhodou je velké množství řezných hran a mož-
ná údržba pouze v drážkách.

Fréza má úhel šroubovice 43° a 2 břity do středu.
Přerušované ostří je v protisměrné šroubovici.
Drážka děličů ponechává dostatečnou délku pů-
vodního břitu pro zahlazení povrchu.
Vyrábí se v délkách břitu 2x a 3xD2.
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F8700, F8710

Objednací číslo IDRozměry (mm) Skladem

4
4
4
4
4
4
4
4

4
4
4
4
4
4
4
4

57
63
72
83
83
92
92
104

62
70
80
90
100
110
110
126

6
8
10
12
14
16
18
20

6
8
10
12
14
16
18
20

D2
12
16
20
24
28
32
36
40

18
24
30
36
42
48
54
60

L2břity
F8700.6.V6.57.12.Z4
F8700.8.V8.63.16.Z4
F8700.10.V10.72.20.Z4
F8700.12.V12.83.24.Z4
F8700.14.V14.83.28.Z4
F8700.16.V16.92.32.Z4
F8700.18.V18.92.36.Z4
F8700.20.V20.104.40.Z4

F8710.6.V6.62.18.Z4
F8710.8.V8.70.24.Z4
F8710.10.V10.80.30.Z4
F8710.12.V12.90.36.Z4
F8710.14.V14.100.42.Z4
F8710.16.V16.110.48.Z4
F8710.18.V18.110.54.Z4
F8710.20.V20.126.60.Z4

TGS-N10940
TGS-N10941
TGS-N10942
TGS-N10943
TGS-N10944
TGS-N10945
TGS-N10946
TGS-N10947

TGS-N10948
TGS-N10949
TGS-N10950
TGS-N10951
TGS-N10952
TGS-N10953
TGS-N10954
TGS-N10955

Vlastnosti Aplikace

6
8
10
12
14
16
18
20

6
8
10
12
14
16
18
20

Hrubovací fréza „RC“

Jsem hladová a nadrobím!

M

F8710.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

DRÁŽKOVÁNÍ
PŘED-

DOKONČOVÁNÍHRUBOVÁNÍ

SK P K
FRÉZOVÁNÍ
OSAZENÍ

43°

Povlak PVD

Řezné podmínky na str. 38

Video na www.tgs.cz

(menu Nástrojárna)

L2

L1

D1 D2

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

D1 h10 L1±2



Netradiční metoda obrábění „zaškrabáváním“ po-
vrchu. Fréza se vyrábí v délce  ostří 6 - 10x D1 
s velmi malým stoupáním šroubovice a co nej-
větším průměrem jádra. Počet zubů se mění s prů-
měrem frézy. Smysl šroubovice je levý. Nutno 
dodržet sousledné frézování.
Průměr frézy je mírně kuželový pro zmenšení vlivu 
odpružení frézy.
Fréza nemá definované řezné podmínky. Je třeba 
především odladit klidný chod bez vibrací. Řezná 
rychlost od 10 do 60 m/min., bez ohledu na mate-
riál obrobku. Posuv na otáčku 0,1-0,2 mm dle 
požadavku kvality povrchu.
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F8480

Objednací číslo Rozměry (mm) 

5
6
6
6
6
6
6

60-84
80-112
100-140
120-168
160-224
180-252
200-280

8
10
12
14
18
20
25

D2
36-60
48-80
60-100
72-120
96-160
108-180
120-200

L2 břity

Fréza dokončovací

F8480.6.V8.L1.L2.Z5
F8480.8.V10.L1.L2.Z6
F8480.10.V12.L1.L2.Z8
F8480.12.V14.L1.L2.Z9
F8480.16.V18.L1.L2.Z12
F8480.18.V20.L1.L2.Z13
F8480.20.V25.L1.L2.Z14

POZOR: Použít upínače s minimální házivostí.

Vlastnosti Aplikace

6
8
10
12
16
18
20

Objednací číslo Rozměry (mm) 
D1

5
6
8
9
12
13
14

60-84
80-112
100-140
120-168
160-224
180-252
200-280

8
10
12
14
18
20
25

D2 L1
36-60
48-80
60-100
72-120
96-160
108-180
120-200

L2 břity
F8480.6.V8.L1.L2.Z5
F8480.8.V10.L1.L2.Z6
F8480.10.V12.L1.L2.Z8
F8480.12.V14.L1.L2.Z9
F8480.16.V18.L1.L2.Z12
F8480.18.V20.L1.L2.Z13
F8480.20.V25.L1.L2.Z14

6
8
10
12
16
18
20

DOKONČOVÁNÍ

SK

N

P

M

K

FRÉZOVÁNÍ
OSAZENÍ

Štíhlejší nenajdeš!

Video na www.tgs.cz

(menu Nástrojárna)

„Super slim 6-10D“

D2D1

L2

L1

Dodávky do 10 dnů (po dohodě ze skladu).

Obrábění pouze obvodem frézy 
především velmi hlubokých kapes 
nebo otvorů načisto. Operace 
musí být předhrubovány s malými 
odchylkami tvaru, jinak dochází 
k jejich  kopírování.
Přídavky jsou v rozmezí 0,03-0,2 
dle štíhlosti frézy a obráběného 
materiálu. Výsledkem je sjedno-
cený povrch obrobku v celé šířce 
záběru ap. Při opakování operace 
se zhoršuje rovinnost odtlačová-
ním špičky.

D1 h10 L1±2



Fréza má úhel šroubovice 45° a zvýšený počet 
zubů. Má sražené hrany. Čelní strana frézy nemá 
žádný břit do středu. 
Kombinace počtu zubů a sklonu šroubovice 
zaručuje nepřerušovaný záběr i u malých hodnot 
ap,ae.

45°

K
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F8450, 60, 70

Objednací číslo IDRozměry (mm) Skladem

6
6
6
6
6
6
8
8
10
12

6
6
6
6
6
6
8
8

6
6
6
6
6
6
8
8

57
63
72
83
83
92
92
104
121
133

62
70
80
90
100
110
110
126

75
85
100
120
135
150
150
150

6
8
10
12
14
16
18
20
25
32

6
8
10
12
14
16
18
20

6
8
10
12
14
16
18
20

D2
12
16
20
24
28
32
36
40
50
64

18
24
30
36
42
48
54
60

30
40
50
60
70
80
90
100

L2břity
F8450.6.V6.57.12.Z6
F8450.8.V8.63.16.Z6
F8450.10.V10.72.20.Z6
F8450.12.V12.83.24.Z6
F8450.14.V14.83.28.Z6
F8450.16.V16.92.32.Z6
F8450.18.V18.92.36.Z8
F8450.20.V20.104.40.Z8
F8450.25.V25.121.50.Z10
F8450.32.V32.133.64.Z12

F8460.6.V6.62.18.Z6
F8460.8.V8.70.24.Z6
F8460.10.V10.80.30.Z6
F8460.12.V12.90.36.Z6
F8460.14.V14.100.42.Z6
F8460.16.V16.110.48.Z6
F8460.18.V18.110.54.Z8
F8460.20.V20.126.60.Z8

F8470.6.V6.75.30.Z6
F8470.8.V8.85.40.Z6
F8470.10.V10.100.50.Z6
F8470.12.V12.120.60.Z6
F8470.14.V14.135.70.Z6
F8470.16.V16.150.80.Z6
F8470.18.V18.150.90.Z8
F8470.20.V20.150.100.Z8

TGS-N10282
TGS-N10283
TGS-N10284
TGS-N10285
TGS-N10286
TGS-N10287
TGS-N10288
TGS-N10289
TGS-N10290
TGS-N10291

TGS-N10292
TGS-N10293
TGS-N10294
TGS-N10295
TGS-N11016 
TGS-N10296
TGS-N10297
TGS-N10298

TGS-N10299
TGS-N10300
TGS-N10301
TGS-N10302
TGS-N11017 
TGS-N10303
TGS-N10304
TGS-N10305

Vlastnosti Aplikace

6
8
10
12
14
16
18
20
25
32

6
8
10
12
14
16
18
20

6
8
10
12
14
16
18
20

Fréza dokončovací „FC“

Mám ráda poslední slovo!

F8470.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

Povlak PVD

Řezné podmínky na str. 27

Video na www.tgs.cz

(menu Nástrojárna)

DOKONČOVÁNÍ

PŘED-
DOKONČOVÁNÍ

SK

P

H

FRÉZOVÁNÍ
OSAZENÍ

D1

L2

L1

D2

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

Výhradně pro čelní, válcové frézování.
Max. ae je 10% D1.
Vhodná pro frézování boků hlubokých vybrání, 
s požadavkem na kvalitu povrchu, kolmost nebo 
rovnoběžnost. Pro zvlášť vysoké nároky se 
doporučuje poslední třísku opakovat na před-
cházející hodnoty. 

D1 h10 L1±2



Převážně na výrobu drážek ale lze ji s výhodou 
použít při tuhé soustavě i pro vrtání krátkých 
otvorů, zvláště do excentricky předlitých děr. 
Dno bude ale mít konvexní střechovitý tvar 1° do 
středu.

Dva břity zaručují maximální prostor pro třísky 
nejen při frézování podélném, ale i při zafrézová-
vání po rampě či zavrtávání do hloubky ap.
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F8000

Objednací číslo IDRozměry (mm) Skladem

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

39
50
50
50
50
57
57
60
60
63
63
67
67
72
72
83
83
92
92
104
121
133

3
4
4
5
5
6
6
7
7
8
8
9
9
10
10
12
14
16
18
20
25
32

D2
4,5
6
6
7,5
7,5
9
9

10,5
10,5
12
12
13,5
13,5
15
15
18
21
24
27
30
37,5
48

L2břity
F8000.3.V3.39.4,5.Z2
F8000.3,5.V4.50.6.Z2
F8000.4.V4.50.6.Z2
F8000.4,5.V5.50.7,5.Z2
F8000.5.V5.50.7,5.Z2
F8000.5,5.V6.57.9.Z2
F8000.6.V6.57.9.Z2
F8000.6,5.V7.60.10,5.Z2
F8000.7.V7.60.10,5.Z2
F8000.7,5.V8.63.12.Z2
F8000.8.V8.63.12.Z2
F8000.8,5.V9.67.13,5.Z2
F8000.9.V9.67.13,5.Z2
F8000.9,5.V10.72.15.Z2
F8000.10.V10.72.15.Z2
F8000.12.V12.83.18.Z2
F8000.14.V14.83.21.Z2
F8000.16.V16.92.24.Z2
F8000.18.V18.92.27.Z2
F8000.20.V20.104.30.Z2
F8000.25.V25.121.37,5.Z2
F8000.32.V32.133.48.Z2

TGS-N10100
TGS-N10101
TGS-N10102
TGS-N10103
TGS-N10104
TGS-N10105
TGS-N10106
TGS-N10107
TGS-N10108
TGS-N10109
TGS-N10110
TGS-N10111
TGS-N10112
TGS-N10113
TGS-N10114
TGS-N10115
TGS-N10116
TGS-N10117
TGS-N10118
TGS-N10119
TGS-N10120
TGS-N10121

Vlastnosti Aplikace

3
3,5
4
4,5
5
5,5
6
6,5
7
7,5
8
8,5
9
9,5
10
12
14
16
18
20
25
32

Fréza drážkovací 2břitá

Zvláštní znamení: žádné

F8000.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

Povlak PVD

Řezné podmínky na str. 21

DOKONČOVÁNÍ

PŘED-
DOKONČOVÁNÍ

HRUBOVÁNÍ

SK

P

K

DRÁŽKOVÁNÍ

FRÉZOVÁNÍ
OSAZENÍ

30°

D2

L1

D2

D1

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

D1 h10 L1±2



Velmi široké  uplatnění  v nástrojárnách jako uni-
verzální nástroj pro vypichování libovolných 
průchozích otvorů. Použití od minimálního rozmě-
ru 1,4 D2 a hl. max. 5xD2.
Pro vodorovné aplikace se ponechává ve dně 
tenká blána.
Ve svislé poloze jádro bez nebezpečí  propadne.
Viz www.tgs.cz

Rychoposuvová fréza s 6 břity. Stopka je opatřena 
šnekovitým dopravníkem třísek, který ji zároveň 
zeštíhluje až do délky L3= 5xD1.
Má vnitřní přívod chladicí kapaliny.
Tvar se programuje jako válcová čelní fréza s polo-
měrem R CAM.
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F8550

Vlastnosti Aplikace

Fréza na speciální operace

Prokoušu se do 5D

Povlak PVD

Řezné podmínky na str. 30

Video na www.tgs.cz

(menu Nástrojárna)

„TurboJET“

Objednací číslo Rozměry (mm) Skladem

6
6
6
6

54
72
90
108

6
8
10
12

5,8
7,8
9,8
11,8

D2D3
6
8
10
12

33
44
55
66

2,15
2,8
3,35
3,95

L2L3R/CAMbřity
F8550.6.V6.54.6/33.Z6
F8550.8.V8.72.8/44.Z6
F8550.10.V10.90.10/55.Z6
F8550.12.V12.108.12/66.Z6

F8550.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

ID

TGS-N10927
TGS-N10928
TGS-N10929
TGS-N10930

6
8
10
12

HM
DRÁŽKOVÁNÍ

PŘED-
DOKONČOVÁNÍHRUBOVÁNÍ

SK P K

D2D1

L1

D3

L3

L2

R CAM

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

D1 h10 L1±2



Je určena především pro hrubování metodou 
„Konstant z“.  Výhodou této metody je použití 
malého průměru frézy, která však může ušetřit 
jeden krok při hrubování neboť vzniklá kontura se 
velmi přibližuje tvaru modelu. Při 3D řádkování 
s použitím R CAM nechává na šikmých plochách 
zbytkový materiál.

Fréza s dvojitým poloměrem na čele.
Je navržena až do rychlosti posuvu 10 000 mm / 
za min. při ap = 0,5 mm.
Programuje se jako válcová čelní fréza s polo-
měrem R CAM.

15

F8500

Vlastnosti Aplikace

Rychloposuvová fréza

Povlak PVD

Řezné podmínky na str. 28

Video na www.tgs.cz

(menu Nástrojárna)

„Speed 4z“

Objednací číslo Rozměry (mm) Skladem

4
4
4
4
4
4

50
57
63
72
83
83

4
6
8
10
12
14

D2
8
12
16
20
24
28

0,8
1,3
1,8
2,2
2,7
3,2

L2R/CAMbřity
F8500.4.V4.50.8.Z4
F8500.6.V6.57.12.Z4
F8500.8.V8.63.16.Z4
F8500.10.V10.72.20.Z4
F8500.12.V12.83.24.Z4
F8500.14.V14.83.28.Z4

F8500.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

ID

TGS-N10329
TGS-N10330
TGS-N10331
TGS-N10332
TGS-N10333
TGS-N10334

4
6
8
10
12
14

HM
DRÁŽKOVÁNÍ

PŘED-
DOKONČOVÁNÍHRUBOVÁNÍ

SK P K

Jedu sice víckrát,

ale jsem tam dřív!

D2D1

L2

L1

R CAM

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

D1 h10 L1±2



Použitá kombinace rohového poloměru CAM 
s průměrem frézy je ve stávajících NC progra-
mech velmi rozšířená.
Tato fréza se ale liší v řezné geometrii. Má 5 po-
zitivních břitů, které jsou tvarovány do písmene 
„S“. Tím se dociluje sklonu ostří s přínosem 
klidnějšího záběru. 

Konstrukce frézy je obdobná jako u typu „Speed 
4z“, ale má na čele jinou kombinaci poloměrů. 
Tato fréza má menší poloměry CAM, což zmenšuje 
množství zbytkového materiálu, ale vyžaduje tím 
stabilní soustavu Stroj; Nástroj; Obrobek.
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F8510

Objednací číslo IDRozměry (mm) Skladem

5
5
5
5
5
5

3,5
4,4
5,3
7,1
8,9
10,7

57
57
57
63
72
83

6
6
6
8
10
12

D2D3
1,5
2
2,5
3
3,5
4

15
17,5
19
24
28,5
34

0,2
0,25
0,3
0,4
0,5
0,6

0,4
0,5
0,6
0,8
1
1,2

L2L3 R/CAMap břity

Povlak PVD

Řezné podmínky na str. 29

Video na www.tgs.cz

(menu Nástrojárna)

Rychloposuvová fréza
„Speed 5z“

F8510.4.V6/3,5.57.1,5/15.Z5
F8510.5.V6/4,4.57.2/17,5.Z5
F8510.6.V6/5,3.57.2,5/19.Z5
F8510.8.V8/7,1.63.3/24.Z5
F8510.10.V10/8,9.72.3,5/28,5.Z5
F8510.12.V12/10,7.83.4/34.Z5

F8510.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

TGS-N10840 
TGS-N10841
TGS-N10842
TGS-N10843
TGS-N10844
TGS-N10845

Vlastnosti Aplikace

4
5
6
8
10
12

Určitě jste mě znali,

ale teď mám 5 zubů...

HM
DRÁŽKOVÁNÍ

PŘED-
DOKONČOVÁNÍHRUBOVÁNÍ

SK P K

D2D3

R CAM

D1

L2

L3

L1

D2D1 D3

L3
L1

L2

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

D1 h10 L1±2



Vedle různých „záchranných“ operací, kdy kalení 
předběhne třískové obrábění, se používá na od-
frézování zalomených závitníků od průměru 
8 mm. Načte se program kruhové interpolace ve 
šroubovici, kde fréza opisuje vepsanou kružnici 
vyvrtané díry pro závit. Vnitřní přívod tlakového 
media odstraňuje třísky a zbytky závitníku. 

Fréza je navržena pro obrábění vysoce zakalených 
materiálů přes 62HRC. Má vnitřní přívod chladiva 
(voda, vzduch).
Kombinace poloměrů na čele zaručuje při posuvu 
do strany minimální tloušťku třísky jako nutnou 
podmínku pro rozložení řezných sil na čelním 
břitu. 

H
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F8530

Vlastnosti Aplikace

Fréza na zalomené závitníky

Léčím zlomeniny

Povlak PVD

Řezné podmínky na str. 30

Video na www.tgs.cz

(menu Nástrojárna)

„Speed 6z“

Objednací číslo IDRozměry (mm) Skladem

6
6
6

M8, M10
M12, M14, M16

M20 a více

4,9
7,9
9,9

57
72
83

6
10
12

D2D3
5
8
10

20
32
40

L2L3břitypro závit
F8530.5.V6/4,9.57.5/20.Z6
F8530.8.10/7,9.72.8/32.Z6
F8530.10.V12/9,9.83.10/40.Z6

F8620.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

TGS-N11018 
TGS-N11019
TGS-N11020

5
8
10

DRÁŽKOVÁNÍ
PŘED-

DOKONČOVÁNÍHRUBOVÁNÍ

SK

D1

L2

L3

L1

D2

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

D1 h10 L1±2



Fréza dvoubřitá s robustním příčným ostřím a sla-
bě negativním úhlem čela. Oba břity vedou mimo-
běžně do středu ve tvaru písmene „S“. Tato 
úprava zde zavádí sklon ostří různý od nuly, což 
výhodně utváří třísku radiálním směrem z místa 
řezu. Fréza má před povlakem rektifikované ostří.

Fréza je vhodná pro velmi pevné a kalené mate-
riály, a operace: prohubování a renovace zápus-
tek. Dále pro všechny druhy hrubovacího 
řádkování. Je velmi odolná proti vyštipování břitu.
Provedení F8210 má zeštíhlení stopky do 5D.

HP
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F8200, F8210

Objednací číslo IDRozměry (mm) Skladem

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

39
57
51
57
51
57
57
63
72
83
83
92

3
6
4
6
5
6
6
8
10
12
14
16

D2
6
6
8
8
10
10
12
16
20
24
28
32

L2břity
F8200.3.V3.39.6.Z2
F8200.3.V6.57.6.Z2
F8200.4.V4.51.8.Z2
F8200.4.V6.57.8.Z2
F8200.5.V5.51.10.Z2
F8200.5.V6.57.10.Z2
F8200.6.V6.57.12.Z2
F8200.8.V8.63.16.Z2
F8200.10.V10.72.20.Z2
F8200.12.V12.83.24.Z2
F8200.14.V14.83.28.Z2
F8200.16.V16.92.32.Z2

F8210.6.V6/5,8.80.6/30.Z2
F8210.8.V8/7,8.100.8/40.Z2
F8210.10.V10/9,8.110.10/50.Z2
F8210.12.V12/11,8.110.12/60.Z2
F8210.14.V14/13,8.110.14/70.Z2
F8210.16.V16/15,8.110.16/70.Z2

TGS-N11021
TGS-N10229
TGS-N11022
TGS-N10230
TGS-N11023
TGS-N10231
TGS-N10233
TGS-N10235
TGS-N10236
TGS-N10237
TGS-N10238

TGS-N10243 
TGS-N10245
TGS-N10247
TGS-N10248
TGS-N10249
TGS-N10250

TGS-N10228

Vlastnosti Aplikace

3
3
4
4
5
5
6
8
10
12
14
16

D1D2D3L1L2L3břity
6
8
10
12
14
16

6
8
10
12
14
16

5,8
7,8
9,8
11,8
13,8
15,8

80
100
110
110
110
110

6
8
10
12
14
16

2
2
2
2
2
2

30
40
50
60
70
70

Kulová fréza hrubovací „RB“

65 Hrc - dál nejedu!

M

F8210.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

PŘED-
DOKONČOVÁNÍHRUBOVÁNÍ

SK K

Povlak PVD

Řezné podmínky na str. 23

Video na www.tgs.cz

(menu Nástrojárna)

D2D1 D3

L2
L3

L1

D2

L2

D1

L1

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

D1 h10 L1±2



Na plochy, které se musí ještě po frézování ručně 
začišťovat. Příčné ostří zanechává minimální 
stopu a nevytrhává tolik obráběný materiál.
Velmi důležité je kvalitní upnutí s házivostí do jed-
né setiny.
Provedení F8260 má zeštíhlení stopky do 5D. 
Speciální využití pro frézování kalených hran 
střižných nástrojů.

Fréza dvoubřitá s jemným vybroušením příčného 
ostří. Úhel na čele přechází směrem od středu 
do kladných hodnot. Dalším procesem pískování 
je ostří mírně zaobleno. Tato úprava zvyšuje roz-
měrovou stálost i při několikahodinovém procesu. 

HP
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F8250, F8260

Vlastnosti
Aplikace

Kulová fréza dokončovací „FB“

Zase kalili

a teď je to na mně...

M

F8260.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

PŘED-
DOKONČOVÁNÍHRUBOVÁNÍ

SK K

Povlak PVD

Řezné podmínky na str. 24

Video na www.tgs.cz

(menu Nástrojárna)

DRÁŽKOVÁNÍ

D2D1 D3

L2
L3

L1

D2

L2

D1

L1

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

Objednací číslo IDRozměry (mm) Skladem

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

39
57
51
57
51
57
57
63
72
83
83
92

3
6
4
6
5
6
6
8
10
12
14
16

D2
6
6
8
8
10
10
12
16
20
24
28
32

L2břity
F8250.3.V3.39.6.Z2
F8250.3.V6.57.6.Z2
F8250.4.V4.51.8.Z2
F8250.4.V6.57.8.Z2
F8250.5.V5.51.10.Z2
F8250.5.V6.57.10.Z2
F8250.6.V6.57.12.Z2
F8250.8.V8.63.16.Z2
F8250.10.V10.72.20.Z2
F8250.12.V12.83.24.Z2
F8250.14.V14.83.28.Z2
F8250.16.V16.92.32.Z2

F8260.6.V6/5,8.80.6/30.Z2
F8260.8.V8/7,8.100.8/40.Z2
F8260.10.V10/9,8.110.10/50.Z2
F8260.12.V12/11,8.110.12/60.Z2
F8260.14.V14/13,8.110.14/70.Z2
F8260.16.V16/15,8.110.16/70.Z2

TGS-N11024 
TGS-N10256 
TGS-N11025
TGS-N10257 
TGS-N11026
TGS-N10258
TGS-N10260
TGS-N10262
TGS-N10263
TGS-N10264
TGS-N10265

TGS-N11027
TGS-N11028
TGS-N11029
TGS-N11030
TGS-N11031
TGS-N11032

TGS-N10255 3
3
4
4
5
5
6
8
10
12
14
16

D1D2D3L1L2L3břity
6
8
10
12
14
16

6
8
10
12
14
16

5,8
7,8
9,8
11,8
13,8
15,8

80
100
110
110
110
110

6
8
10
12
14
16

2
2
2
2
2
2

30
40
50
60
70
70

D1 h10 L1±2



Nástroj slouží k navrtávání důlků pro vrtáky z HSS, 
kde v mezích pružnosti ocelového těla dochází 
k nesouososti vrtaných děr při zavrtávání. Je 
možno jej využít i pro srážení hran.

Vrták má proti standardnímu provedení užší příčné 
ostří a hlavní břit je zhotoven v přímce v defino-
vaném vrcholovém úhlu. Činná část je pouze 
na kuželu.

20

Objednací číslo ID
Rozměry (mm) 

Skladem

2
2
2
2
2
2
2
2

2
2
2
2
2
2
2
2

62
70
80
90
110
110
126
164

62
70
80
90
110
110
126
164

6
8
10
12
16
18
20
25

6
8
10
12
16
18
20
25

D2
9
12
15
18
24
27
30
37,5

9
12
15
18
24
27
30
37,5

90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°

120°
120°
120°
120°
120°
120°
120°
120°

L2 břity
vrchol
úhel

Se mnou nezabloudíš!

V3090.6.V6.62.9.Z2
V3090.8.V8.70.12.Z2
V3090.10.V10.80.15.Z2
V3090.12.V12.90.18.Z2
V3090.16.V16.110.24.Z2
V3090.18.V18.110.27.Z2
V3090.20.V20.126.30.Z2
V3090.25.V25.164.37,5.Z2

V3120.6.V6.62.9.Z2
V3120.8.V8.70.12.Z2
V3120.10.V10.80.15.Z2
V3120.12.V12.90.18.Z2
V3120.16.V16.110.24.Z2
V3120.18.V18.110.27.Z2
V3120.20.V20.126.30.Z2
V3120.25.V25.164.37,5.Z2

V3120.20.20…  Příklad objednávky pro upínání WeldonW

TGS-N11000 
TGS-N11001
TGS-N11002
TGS-N11003
TGS-N11004
TGS-N11005
TGS-N11006
TGS-N11007

TGS-N11008
TGS-N11009
TGS-N11010
TGS-N11011
TGS-N11012
TGS-N11013
TGS-N11014
TGS-N11015

Vlastnosti Aplikace

6
8
10
12
16
18
20
25

6
8
10
12
16
18
20
25

DOKONČOVÁNÍ

PŘED-
DOKONČOVÁNÍ

HRUBOVÁNÍ

SK

N

P

H

V3090, V3120Navrtáváky NC

Povlak PVD

M

K

D2

L2

L1

D1 VRCH. ÚH.

ze skladu
do 10 dnů (po dohodě ze skladu)

D1 h10 L1±2



Fréza drážkovací 2břitá F8000
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8
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1
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1

75
2986
0,09
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4
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0,1
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9

75
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5
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6
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7
14

16 18 20 25 3216 18 20 25 32
80
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0,15
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1

80
1415
0,15
425
18
1,2

80
1274
0,16
408
20
1,4

80
1019
0,16
326
22
1,5

80
796
0,18
287
25
1,5

75
1493
0,15
448

8
16

75
1327
0,15
398

9
18

75
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0,16
382
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955
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306
12
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269
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D
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7962
0,02
318

4
0,4

75
5971
0,03
358

5
0,5

75
4777
0,04
382

6
0,6

75
3981
0,045
358

7
0,7

75
3412
0,047
321

8
0,7

70
7431
0,018
268
1,5
3

70
5573
0,028
312

2
4

70
4459
0,038
339
2,5
5

70
3715
0,04
297

3
6

70
3185
0,043
274
3,5
7

8 9 10 12 148 9 10 12 14
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2986
0,05
299
10
0,8
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2654
0,052
276
10
0,8
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2389
0,055
263
12
0,9
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1990
0,059
235
14
1

75
1706
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215
15
1

70
2787
0,045
251
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8

70
2477
0,048
238
4,5
9
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2229
0,051
227

5
10
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1858
0,055
204
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12
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1592
0,059
188

7
14
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75

1493
0,065
194
18
1

75
1327
0,069
183
18
1,2

75
1194
0,074
177
20
1,4
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955
0,08
153
22
1,5

75
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0,085
127
25
1,5

70
1393
0,061
170
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161

9
18
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1115
0,07
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20
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0,076
136
12
25
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111
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řezné podmínky



Fréza drážkovací 2břitá F8000

3 4 5 6 73 4 5 6 7
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0,014
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Kulová fréza hrubovací „RB“ F8200, F8210
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Upozornění.
U typu frézy F8210 zredukujte parametry Vc na 80% a Ap 80%.
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Kulová fréza dokončovací „FB“ F8250, F8260
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Upozornění.
U typu frézy F8260 zredukujte parametry Vc na 80% a Ap 80%.
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Rohová fréza „DoubleHelix“ F8410, F8420
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Rohová fréza „DoubleHelix“ F8410, F8420
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Rohová fréza „DoubleHelix“ F8410, F8420

Upozornění.
U typu frézy F8420 zredukujte parametry Ap na 80% a Vc na 90%.
U typu frézy F8420 při využití celé délky ostří zredukujte parametry Ae na 75% a Vc na 80%.
Při obrábění neželezných kovů (aluminium, dural, měd’) zvolte řezné parametry Konstrukční oceli do 600N/mm a lze zvýšit Vc +20%.
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Fréza dokončovací „FC“ F8450, 60, 70
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Fréza dokončovací „FC“ F8450, 60, 70
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Upozornění: U typu frézy F8460, F8470 při využití celé délky ostří zredukujte parametry Ae na 75% a Vc na 80%.
Pro použití v materiálech v tvrdostech do 55Hrc zredukujte Vc na 80%.
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Rychloposuvová fréza F8500
„Speed 4z“
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Rychloposuvová fréza F8500
„Speed 4z“
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Upozornění.
Při použití frézy F8500 na drážkování (Ae=100%) zredukujte Ap na 85% nebo snižte Fz na 80%.
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Rychloposuvová fréza F8510
„Speed 5z“
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Rychloposuvová fréza F8510
„Speed 5z“
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Upozornění.
Při použití frézy F8510 na drážkování (Ae=100%) zredukujte Ap na 85% nebo snižte Fz na 80%.
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Fréza na zalomené závitníky F8530
„Speed 6z“
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Fréza na speciální operace F8550
„TurboJET“
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Fréza na speciální operace F8550
„TurboJET“
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F8600, F8610Rohová fréza „UniCut“
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F8600, F8610Rohová fréza „UniCut“
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F8600, F8610Rohová fréza „UniCut“
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F8600, F8610Rohová fréza „UniCut“
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Upozornění.
U typu frézy F8610 zredukujte parametry Ap na 80% a Vc na 90%.
U typu frézy F8610 při využití celé délky ostří zredukujte parametry Ae na 75% a Vc na 80%.
Při obrábění neželezných kovů (aluminium, dural, měd’) zvolte řezné parametry Konstrukční oceli do 600N/mm a lze zvýšit Vc +20%.
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Upozornění.
U typu frézy F8620, F8630 a F8640 při drážkování do plna zvolte parametry dle frézy F8600 a zredukujte parametry Ap na 50% 
a Vc na 80%. Při obrábění neželezných kovů (aluminium, dural, měd’) zvolte řezné parametry Konstrukční oceli do 600N/mm 
a lze zvýšit Vc +20%.
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SPECIÁLY

TGS Nástrojárna
vyrábí a přeostřuje širokou paletu 

speciálních nástrojů dle přání zákazníků.
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NÁSTROJÁRNA
TGS

TGS Nástrojárna s.r.o.
Holoubkov 113, 338 01 Holoubkov

Zapsáno do OR  21. 8. 2007 
Krajským soudem v Plzni, oddíl C, vložka 20285

tel.: 420 376 901 998
fax.: 420 371 751 671

e-mail: nastrojarna@tgs.cz

IČO: 27988961
DIČ: CZ27988961

TGS nástroje-stroje technologické služby spol. s r.o.
U Habrovky 247/11, 140 00  Praha 4

Zapsáno do OR  26. dubna 1996 
Městským soudem v Praze, oddíl C, vložka 107588

tel.: 420 371 751 830
fax: 420 371 751 570
e-mail: tgs@tgs.cz

IČO: 64833500
DIČ: CZ64833500

www.tgs.cz

NÁSTROJE - STROJE - TECHNOLOGICKÉ SLUŽBY
TGS




