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Inaceni fréz

Legenda

D1...primér fezné ¢asti
D2...primeér stopky
D3...primér odlehteni
R...rohové zaoblenf
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FIV96Ol;0. 3.VIW6/29.62.3112.R0,3.24

I

radius

délka odlehceni od cela

(‘) . VCL
primér fezné ¢asti | primer stopky 9
V...vrtdky délka nastroje
F..frézy primér odlehceni
V..hladkd stopka max. Ap
typ nastroje W...stopka s ploskou Weldon

L1...celkova délka nastroje

@)

pocet bfit(

L2...délka fezné Casti nastroje
L3...délka odlehceni od Cela nastroje

L1

(et}
boéni frézovani
Valcove provedeni
. Rozméry (mm)
Objednaci éislo
) D1 D2 D3 L1 12
L F9640.3.V6/2,9.62.3/12.R0,3.26 3 6 29 62 3
FO640.4.V4/3,9.62.4/16.R0,5.26 i 6 39 62 i
F9640.5.V4/4,9.62.5/20.R0,5.24 5 6 49 62 5
F9640.6.V6/5.9.75.6/24.R0 5.6 6 6 59 75 6
F9640.6.V/5,9.75.6/24.R1 74 6 6 59 75 §
F9640.8.V8/7.8.80.8/32.R0,5.24 8 8 78 80 8
F9640.10.V10/9.8.100.10/40.R0,5.24 10 10 98 100 10
F9640.10.V10/9.8.100.10/40.R1.24 10 10 98 100 10
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drazkovani
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Frézovaci operace

boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani

e & %Y S %

celni fré

>

kopirovani
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srazeni hran
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e boéni celni
rm— 0 CE L frézovani  drazkovani  trochoidni  zavrtavani  rampovani  frézovani  kopirovani  srdZeni hran ofez

str.| UNIVERZALNI frézy OZNACEN Primérovi - otet  Délka ERRERE R A A B 2R i
| —— F9600 20-20,0 4 %0 S
S e —— F9606 3,0-200 b 1D e o e o - - e . - . - _ _ , _

F9607 3,0-200 b 2xD e o e o - o o o o o o - - - -
F9610 6,0-20,0 b 3xD e O e o - _ o - o o - - - - -
F9628 30-200 4 2xD e o e o - - . . . . - - - - -
F9630 6,0 - 16,0 4 2D e o e o - - . . . . - - . - -
F9640 3,0-10,0 4 1xD e o e o - _ . . . . - - . - -
F9650 6,0 - 16,0 b 2xD e o e o - - . . . . . - - - -
F9660 6,0 - 25,0 k 3xD e o e o - - . . . . . - - - _
F9300 30-200 2 2xD e o e o - - - - - - - . . - -
F9310 6,0-16,0 2 3xD e O e O - - - - - - - o o - -

@i‘) Vnitini chlazeni @ doporucené O vhodné - nevhodné
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RADA MONOLITNICH FREZ
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- — F8510 40-120 5 _ e o e o - - - e eel
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—
Rohova freza F9600 =T1GS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

« Sroubovice 38°/40°

« nerovnomérna zubova rozte¢
« délka bfitu 2xD

- rohoveé srazenf 45°

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

1)

L1

boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani

Vilcové provedeni * & ¢y =B

Objednaci Cislo Rozméry (mm)

D1 D2 D3 1 L2 13 z
F9600.2.V4.50.4.74 2 I 19 50 I 6 I
F9600.2,5.V4.50.5.24 2,5 I 24 50 5 75 I
F9600.3.V3.38.8.24 3 3 - 38 8 - b
F9600.3.V6.57.8.24 3 6 - 57 8 - I
F9600.4.V4.50.11.24 I I - 50 N - I
F9600.4.V6.57.11.24 I 6 3,8 57 N 16 I
F9600.5.V5.50.13.24 5 5 - 50 13 - I
F9600.5.V6.57.13.24 5 6 48 57 13 18 I
F9600.6.V6.57.13.24 6 6 57 57 13 20 I
F9600.8.V8.63.19.Z4 8 8 17 63 19 25 b
F9600.1010.72.22.24 0 1 97 7 2 3 1
F9600.12.V12.83.26.24 12 12 11,6 83 26 36 I
F9600.14.V14.83.26.24 14 14 13,6 83 26 36 b
F9600.16.V16.92.32.74 16 16 19,6 92 32 47 I
F9600.18.V18.92.32.74 18 18 17,6 92 32 47 I
F9600.20.V20.104.38.24 20 20 19,6 104 38 52 I
Provedeni Weldon
. - Rozméry (mm)

Objednac islo D1 D2 D3 L1 L2 L3 7
F9600.6.W6.57.13.24 6 6 57 57 13 20 I
F9600.8.W8.63.19.24 8 8 17 63 19 25 I
F9600.10.W10.72.22.24 10 10 97 72 22 30 I
F9600.12.W12.83.26.24 12 12 1,6 83 26 36 I
F9600.14.W14.83.26.24 14 14 13,6 83 26 36 I
F9600.16.W16.92.32.24 16 16 15,6 92 32 47 I
F9600.18.W18.92.32.24 18 18 17.6 92 32 42 I
F9600.20.W20.104.38.24 20 20 19,6 104 38 52 A
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— (CEL

Rohova freza F9600

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

Doporucené rezné podminky

=T1GS=

Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1S0 Pevnost (N/mm’) (mm) (mm) (m/min.) podle priiméru fréz
Zastupce mat. : y
2 3 4 5 6 8 10 12 1% 16 18 2
D2 D01 150 0027 000 000 0090 0110 0180 0220 020 0260 0300 0310 0320
<800 Nimm? 02 D025 100 0018 0030 0045 0068 0083 0135 0165 0180 0195 0225 0233 0240
D DA 9 0012 0020 0030 0045 0055 009 0110 0120 0130 0150 0155 0160
02 D01 1% 0027 0040 0070 0090 0110 0180 0200 0240 0260 0300 0300 0320
<100NmmE D2 Dx025 90 0018 0030 0053 0068 0083 0135 0150 0180 0195 0225 0225 0240
Dl D] 80 0012 0020 0035 0045 0055 0090 0100 0120 0130 0150 0150 0160
D2 D01 120 0012 0020 000 0650 0080 0100 0120 Q10 0160 0180 0220 0220
M Nemovéocel D2 D025 100 0008 0010 0015 0020 0030 0045 0060 0070 0072 0075  00% 0090
D D 85 0008 0010 0015 0020 0030 000 0050 0060 0070 0075 0082 (0082
o 02 D01 120 0027 0040 0060 009 0110 0180 0220 0260 0260 0300 0310 0320
) ?ggg NE‘;?HZ D2 D25 70 0018 0030 0045 0068 0083 0135 0165 0180 019 0225 0233 0240
D D 60 0012 0020 0030 0045 0055 009 0110 0120 0130 010 0155 0160
A ¥ 90 0012 0020 000 0050 0060 0080 0100 0120 0140 0160 0180 0,180
H VVS“EC[Eﬂ““"e D2 D425 60 0008 0010 0015 0020 0030 0045 0060 0070 0072 0075 0090 0,090
0 D It 0008 0010 0015 0020 0030 0045 0060 0070 0072 0075 0082 00820
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—
Rohova fréza F9606 =T16S=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / KRATKA

- Sroubovice 30°

- ostry roh 90°

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

* povlak PVD

L1

A

bocni frézovani  drazkovani zavrtavani

Valcové provedeni @ T B

Objednaci &islo Rozméry (mm)

D1 D2 L1 L2 z
F9606.2.V6.38.4.24 2 6 38 b b
F9606.3.V6.38.5.24 3 6 38 5 A
F9606.4.V6.38.7.24 b 6 38 7 b
F9606.5.V6.38.8.24 9 6 38 8 A
F9606.6.V6.38.8.24 6 6 38 8 b
F9606.8.V8.43.11.24 8 8 43 " A
F9606.10.V10.50.13.24 10 10 50 13 b
F9606.12V12.63.14.24 12 12 63 14 b
F9606.16.V16.60.17.24 16 16 60 17 b
F9606.20.V20.80.21.24 20 20 80 Al 4
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1S0 Pe\fnost (Nimm) (mm) (mm)  (m/min.) podle priméru frézy
Zastupce mat.
2 3 b4 5 6 8 10 12 16 20
J— Dx1 00,20 150 0002 0004 0007 0012 0016 0020 0025 0025 0028 003
Dx0,5 Dx1 120 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
<1300 N Dx1 Dx0,20 90 0,002 0,004 0,007 0,012 0,016 0,020 0,025 0,025 0,028 0,032
Dx0,5 Dx1 75 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
. Dx1 Dx0,20 45 0,002 0,004 0,007 0,012 0,016 0,020 0,025 0,025 0,028 0,032
M Nerezové oceli
Dx0,5 Dx1 40 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
Sada litina Dx1 Dx0,20 125 0,002 0,004 0,007 0,012 0,016 0,020 0,025 0,025 0,028 0,032
<1000 Nimm? Dx0,5 Dx1 100 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
H Vysoce legované Dx1 Dx0,20 40 0,002 0,004 0,007 0,012 0,016 0,020 0,025 0,025 0,028 0,032
oceli Dx0,5 Dx1 35 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
t
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Rohova fréza F9607 =T16GS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

« Sroubovice 38°/40°

« nerovnomérna zubova roztec
« rohovy radius - Cr

« délka bfitu 2xD

» nema bfity do stiedu

« volitelnd ploSka Weldon

* povlak PVD

02

boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani

Vilcové provedeni ¢ & 9% S 5

Objednaci éislo Rozméry (mm)

D1 D2 D3 11 L2 L3 Cr z
F9607.3.V6.57.8.74 3 6 - 57 8 - 0,1 I
F9607.4.N6.57.11.74 b 6 3,8 57 " 16 0,1 b
F9607.5.V6.57.13.24 5 6 48 57 13 18 0,1 I
F9607.6.V6.57.13.24 ) 6 5.7 57 13 20 0,1 I
F9607.8.V8.63.19.24 8 8 17 63 19 25 0,15 I
F9607.10.V10.72.22.24 10 10 9,7 72 22 30 0,15 I
F9607.12.V12.83.26.74 12 12 11,6 83 26 36 02 I
F9607.14.V14.83.26.24 14 14 13,6 83 26 36 0,2 I
F9607.16.V16.92.32.24 16 16 15,6 92 32 47 0,2 I
F9607.20.V20.104.38.24 20 20 19,6 104 38 52 0,2 I
Provedeni Weldon

. el Rozméry (mm)

Objednaci islo D1 D2 D3 11 L2 13 Cr z
F9607.6.W6.57.13.24 6 6 57 57 13 20 0,1 I
F9607.8.W8.63.19.24 8 8 17 63 19 25 0,15 I
F9607.10.W10.72.22.24 10 10 9.7 72 22 30 0,15 I
F9607.12.W12.83.26.24 12 12 11,6 83 26 36 0,2 I
F9607.14.W14.83.26.24 14 14 13,6 83 26 36 0,2 I
F9607.16.W16.92.32.24 16 16 19,6 92 32 47 0,2 I
F9607.20 W20.104.38.24 %0 20 196 104 % 5 02 "

t
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—
Rohova freza F9607 =T16GS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

=
2SN s PE

Doporucené rezné podminky K002 1900
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . .
IS0 ., (mm)  (mm) (m/min.) podle priiméru frézy
Zastupce mat.
3 4 5 6 8 10 12 14 16 20
D<2 0<0,5 170 0,012 0,02 0,03 0,044 0,058 0,071 0,076 0,081 0,085 0,09
, 0x15 01 150 0,01 0,015 0,02 0,09 0,04 0,047 0,052 0,058 0,061 0,065
=800 N Rampovani o = 24° 150 0,01 0,015 0,02 0,03 0,04 0,047 0,052 0,058 0,061 0,065
Po Soubovici = 20° 170 0,012 0,02 0,09 0,044 0,058 0071 0,07 0,081 0,085 0,09
0<2 D<05 100 0,012 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,067 0071 0,078 0,085
J— Dx15 D1 95 0,01 0,015 0,019 0,026 0,035 0,062 0,047 0.05 0,054 0,058
Rampovani o = 20° % 0,01 0015 0,019 0,026 0,035 0,042 0,047 0,05 0,05 0,058
Po $oubovici = 18° 100 0,012 0,02 0,03 0,04 0.05 0,06 0,067 0,071 0,078 0,085
D<2 00,5 0 0,012 002 0,03 0,04 0,05 0,08 0,067 0071 0,078 0,085
Rt 0x15 01 60 0,01 0,015 0,019 0,026 0,035 0,042 0,047 0,05 0,054 0,058
nerezova ocel Rampovani o = 24° 60 0,01 0,015 0,019 0,026 0,035 0,042 0,047 0,05 0,054 0,058
. Po Soubovici = 20° 0 0,012 0,02 0,09 0,04 0,05 0,06 0,067 0,071 0,078 0,085
D<2 D<05 55 0,012 0,02 0,09 0,04 0,05 0,06 0,067 0,071 0,078 0,085
Austenticks Dx15 D1 50 0,01 0,012 0017 0,022 0,031 0037 0,041 0,046 0,05 0,052
nerezova ocel Rampovani o = 18° 50 0,01 0,012 0,017 0,022 0,091 0037 0,041 0,046 0,05 0,052
Po $oubovici = 15° 55 0,012 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,067 0,071 0,078 0,085
D<2 0<0,5 140 0,012 0,02 003 0,04 0,05 0,08 0,067 0071 0,078 0,085
Seds litina 0x15 01 15 001 0,015 0,019 0,026 0,035 0,042 0,047 0,05 0,054 0,058
<1000 Nimm’ Rampovéni o = 22° 115 001 0,015 0,019 0,026 0,035 0,062 0,047 0,05 0,054 0,058
Po Soubovici = 20° 140 0,012 002 0,09 0,04 0,05 0,06 0,067 0071 0,078 0,085
D<2 0<0,5 45 0,012 0,012 0,014 0,017 0,022 0,026 0,031 0,035 0,04 0,045
_ 0x15 01 40 0,01 0,015 0,019 0,026 0,035 0,042 0,047 0,05 0,054 0,058
fian Rampovani o = 18° 40 0,01 0,015 0,019 0,026 0,035 0,042 0,047 0,05 0,054 0,058
Po Soubovici = 12° 45 0,012 0,012 0,014 0017 0,022 0,026 0,031 0,035 0,04 0,045
0<2 0<0,5 5 0,012 002 0,03 0,04 0,05 0,06 0,047 0,071 0,078 0,085
Vysoce 0x1,5 01 65 001 0,012 0,017 0,022 0,031 0,037 0,061 0,04 0,05 0,052
legované oceli  Rampovanf ot = 20° 45 0,01 0,012 0017 0,022 0,031 0,037 0,041 0,04 0.05 0,052
Po Soubovici = 14° 65 0,012 0,02 0,09 0,04 0,05 0,06 0,047 0071 0,078 0,085
i D<2 0<0.5 45 0,012 002 0,03 0,04 0,05 0,08 0,067 0071 0,078 0,085
0x15 01 40 0,01 0,012 0,017 0,022 0,031 0,037 0,041 0,046 0,05 0,052
PH Duplex Rampovénice=18° 40 001 0012 0017 002 0031 003 004 00k 0,05 0,052
Po Soubovici = 12° 45 0,012 0,02 0,09 0,04 0.05 0,06 0,067 0,071 0,078 0,085
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—
Rohova fréza F9610

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / DLOUHA

« Sroubovice 38°/ 40°

« nerovnomérna zubova roztec

« rohoveé srazeni 45°

« délka bfitu 3xD

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

* povlak PVD

=T1GS=

AR T

L1

Valcové provedeni

Objednaci éislo

D1 D2
F9610.6.V6.61.18.24 6 6
F9610.8.v8.70.24.24 8 8
F9610.10.V10.83.30.24 10 10
F9610.12.¥12.100.36.24 12 12
F9610.16.V16.115.48.24 16 16
F9610.20.V20.135.60.24 20 20
Weldon provedeni
Objednaci cislo D1 D2
F9610.6.W6.61.18.24 6 6
F9610.8.W8.70.24.24 8 8
F9610.10.W10.83.30.24 10 10
F9610.12.W12.100.36.24 12 12
F9610.14.W14.105.42.24 14 14
F9610.16.W16.115.48.24 16 16
F9610.20.W20.135.60.24 20 20

D3
5.7
77
9.7
16
13,6
15,6
19,6

Rozméry (mm)
L1
61
70
83
100
115
135

Rozméry (mm)
L1
61

L2

24
30
36
48
60

L2

24
30
36
42
48
60

boéni frézovani

trochoidni zavrtavani

e % 3

L3
24
32
40
48
bk
80

L3
24
32
40
48
b
b4
80

~ &~ &~ &~ &~ &~ N

~ =~ &~ &~ &~ =~ &=~ N
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— (CEL

Rohova freza F9610

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / DLOUHA

Doporucené rezné podminky

=T1GS=

, Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1S0 Pe\{nost (Nimm) (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
Zastupce mat.
6 8 10 12 14 16 20
D3 00,1 135 0,099 0,162 0,198 0,216 0.23 0.270 0,288
<800 Nimm? 03 0x0,25 90 0074 0,122 0,149 0,162 0,176 0,203 0216
0x08 Dx1 81 0,050 0,081 0,099 0,108 0117 0,135 0,144
03 00,1 122 0,099 0,162 0,180 0216 0,23 0,270 0,288
<1300 Nimm? 03 0<0.25 81 0074 0122 0,135 0,162 0,176 0,203 0216
0<08 01 72 0,050 0,081 0,900 0,108 0117 0,135 0,164
03 00,1 81 0,072 0,09 0,108 0,126 0,14 0,162 0,198
M Nerezové ocell 03 0x0,25 63 0027 0,040 0,054 0,063 0,065 0,068 0,081
0<08 Dx1 54 0027 0,03 0,045 0,04 0,065 0,068 0074
. 0<3 00,1 108 0,099 0,162 0,198 0,216 0,23 0.270 0,268
) ?ggg lh"‘/'n”fmz 03 0x0,25 63 0074 0,122 0,149 0,162 0,176 0,203 0216
0<08 Dx1 54 0,050 0,081 0,099 0,108 QN7 0,135 0,144
, 0<3 00,1 81 0,054 0072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162
H Vys“iigﬂm“ 03 0x0,25 3 0027 0,040 0,054 0,063 0,065 0,068 0,081
0x08 Dx1 3% 0027 0,040 0,04 0,063 0,065 0,068 0074
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—
Rohova fréza F9628 =T16GS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / ODLEHCENA / PRODLOUZENA

« Sroubovice 38°/ 40°

« nerovnomérna zubova roztec

« rohoveé srazeni 45°

- délka bfitu 2xD

« hloubka frézovani 4xD

« 2 bfity do stfedu - moZnost
zavtani v ose

« volitelnd ploSka Weldon

* povlak PVD

bocni frézovani  drdzkovani trochoidni zavrtavani

Valcové provedeni e & Y S

Rozméry (mm)

Objednaci cislo

D1 D2 D3 L1 L2 L3 A
F9628.3.V6/2,8.62.7/13.24 3 6 28 62 7 13 b
F9628.4.V6/3,8.62.9/17.24 b b 38 62 9 17 A
F9628.5.V6/4,8.62.11/21.74 5 b 48 62 1 21 b
F9628.6.V6/5,7.62.13/25.24 b b 57 62 13 25 4
F9628.8.V8/7,7.70.17/33.24 8 8 77 70 17 33 b
F9628.10.V10/9,6.80.21/41.24 10 10 9.6 80 21 41 A
F9628.12.V12/11,6.90.25/49.74 12 12 11,6 90 25 49 A
F9628.14.V14/13,5.100.29/57 .14 14 14 139 100 29 57 A
F9628.16.V16/15,5.110.33/65.24 16 16 15,9 110 33 65 b
F9628.18.V18/17,2.110.37/73.24 18 18 172 110 37 73 A
F9628.20.V20/19.126.41/81.24 20 20 19 126 41 81 A
Provedeni Weldon

. . Rozméry (mm)

Objednaci cislo 01 02 03 11 12 13 7
F9628.3.W6/2,8.62.713.24 3 6 28 62 7 13 b
F9628.6W6/3,8.62.9/17.74 b b 38 62 9 17 A
F9628.5.W6/4,8.62.11/21. 5 b 48 62 11 21 b
F9628.6.W6/5,7.62.13/125.74 b b 57 62 13 25 A
F9628.8.W8/7,7.70.17/33.24 8 8 7.7 70 17 33 A
F9628.10.W10/9,6.90.21/41.74 10 10 9,6 90 21 41 A
F9628.12.W12/11,6.100.25/49.Z4 12 12 11,6 100 25 49 A
F9628.14.W14/13,5.110.29/57.24 14 14 13,9 110 29 57 A
F9628.16.W16/15,5.120.33/65.24 16 16 15,9 120 33 65 A
F9628.18.W18/17,2.125.37/73.74 18 18 172 125 37 73 4
F9628.20.W20/19.135.41/81.24 20 20 19 135 41 81 A

t
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— (CEL

Rohova freza F9628

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / ODLEHCENA / PRODLOUZENA

Doporucené rezné podminky

=T1GS=

Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1S0 Pe\fnost (NFmm) (mm)  (mm) (m/min.) podle priméru frézy
Zastupce mat.
3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
Dx2 0x0,1 15 0037 005% 0087 0106 0168 0187 0206  022% 023 0281 0281
<800 Nimm® XI5 Ox025 102 0028 0042 0065 0078 0013 010 0145 0168 0182 0210 0210
Ox1 Ox1 9 0019 0028 0043 0052 0084  009% 0103 OM2 0122 Q10 0140
02 0x0,1 1380037 008 018 01% 0252 0281 0309 0337 035 0421 0428
<100NmmE DS D025 9 0028 0063 00% 017 0189 0210 0231 0252 0273 0316 0321
Dx] Ox1 82 0019 0062 006k 0078 0013 00  01% 0168 0182 0210 0214
02 0x0,1 100 00% 007 0031 00% 006 0051 0060 0068 0071 0085 009
M Neezovéocel  DxI5  Dx025 51 0018 0020 0023 0026 003 0038 0045 0051 005% 006 0068
Ox1 Ox1 &7 0012 001 0015 0017 0023 002 0030 003  00% QU3 0045
- 0x2 0x0,1 19 003% 0051 0077 00% 0153 0170 0187 0206 0221 025 0272
. ?gg; lh;t/'r”namz XI5 Dx025 68 0026 0038 0057 0070 0115 0128 0140 0153 060 0191 0204
Ox1 Ox1 60 0017 002 0038 0047 0077 0085  009% 0102 0110 0128 013
02 0x0,1 9 0026 0031 003 0037 0051 005 0066 0075 0078 00% 0099
H Vys"czclsﬂ”"a"é XI5 DX025 M 0019 0023 0026 0028 0038 0042 0050 005 005 0070 007
Dx] 01 M 0013 0015 0017 0019 0026 0028 003 0037 0039 007 0049
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— OCEL |
Rohova freza F9630 =TGS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / S RADIUSEM

« Sroubovice 38° / 40°

* nerovnomérna zubova roztec

« rohovy radius

« 2 biity do stfedu - moznost zavrtavani
« délka bfitu 2xD

* povlak PVD

L1

bocni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani kopirovani

Vilcové provedeni @& T ¥y S S

Objednaci ¢islo Rozméry (mm)

D1 D2 L1 L2 R VA
F9630.6.V6.57.12R1.24 6 6 57 12 1 4
F9630.8.V8.63.16.R1.24 8 8 63 16 1 4
F9630.10.V10.72.20.R1.24 10 10 /) 20 1 4
F9630.12.V12.83.26.R1.24 12 12 83 2% 1 4
F9630.16.V16.92.32.R1.24 16 16 92 3 1 4
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
IS0 Pevnost (N/mm?) (mm) (mm) (m/min) dle priméru fré
Za'stupce mat. . podte prumeru frezy
6 8 10 12 16
D2 D<0,05 170 0,112 0,168 0,206 0,22 0,281
<800 Nimm” 0<0,05 0<0,05 170 0,086 0,126 0,154 0,168 0210
D<05 D1 82 0,056 0,084 0,103 0,112 0,140
0<2 0<0,05 155 0,10 0,168 0,206 0,22 0,261
<1300 Nimm? 0<0,05 0<0,05 155 0,078 0,126 0,154 0,168 0210
005 01 75 0,02 0,084 0,103 0,112 0,140
02 0<0,05 15 0,03 0,046 0,060 0,068 0,085
M Nerezové oceli Dx0,05 Dx0,05 57 0,026 0,034 0,045 0,051 0,064
D05 D1 48 0017 0,023 0,030 0,03 0,043
. D2 D<0,05 133 0.0% 0,153 0,187 0,204 0,255
seds litna D<0,05 D<0,05 76 0,070 0,115 0,140 0,153 0,191
<1000 N/mm
Dx05 D1 62 0,047 0077 0,09 0,102 0,128
, D2 D<0,05 103 0037 0,051 0,066 0,075 0,0%
H Vysoczclzlgim”e 0<0,05 0<0,05 4 0,028 0,038 0,050 0,056 0,070
D<05 D1 % 0,019 0,026 0,033 0,037 0,047
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—
Rohova freza F9640 =T16GS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / S RADIUSEM / DLOUHA

« Sroubovice 40°

« nerovnomérna zubova rozted

- rohovy radius

« 2 brity do stfedu - moznost zavrtavani v ose
« délka bfitu 1xD

« hloubka frézovani 4xD 03
« vhodné i pro HFC frézovani ]
« povlak PVD ‘ =

L1

boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani kopirovani

Valcové provedeni e © ¢y S S

Objednaci Cislo Rozméry (mm)

D1 D2 D3 L1 L2 L3 R VA
F9640.3.V6/2,9.62.3/12.R03.24 3 8 29 62 3 12 03 4
F9640.4.6/39.62.4/16.R0,5.74 4 6 39 62 4 16 05 4
F9640.5.6/4.9.62.5/20.R0,5.74 5 6 49 62 5 20 05 4
F9640.6.6/5.9.75.6/24.R0,5.74 6 6 5.9 75 6 2% 05 4
F9640.6.6/5.9.75.6/24.R1.24 6 6 5,9 75 6 2% 1 4
F9640.8.V8/7,8.80.8/32.R0,5.74 8 8 78 80 8 ) 05 4
F9640.10.V10/9,8.100.10/40.R0,5.74 10 10 98 100 10 40 05 4
F9640.10.V10/9,8.100.10/40.R1.24 10 10 98 100 10 40 1 4
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
jgp  Pevnost (mm') (mm) (m/min.) améru fré
Zastupce mat. . podle priiméru frézy
3 4 5 6 8 10
01 0<0,05 153 0,033 0,059 0,085 0,101 0,151 0,185
<800 Nimm? 0<0,05 0<0,05 153 0,025 0,045 0,063 0,076 0,113 0,139
0X05 D1 Th 0,017 0,030 0,062 0,050 0,076 0,093
HFC 0.3%R D-2xR 135 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300
D1 0x0,05 140 0,050 0,050 0,077 0,09% 0,151 0,185
<1300 Nimm? 0<0,05 0<0,05 140 0,038 0,038 0,058 0,070 0,113 0,139
DX05 D1 68 0,025 0,025 0,039 0,047 0,076 0,093
HFC 0.3%R D-2xR 120 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300
D1 0x0,05 104 0,022 0,02 0,028 0,031 0,041 0,054
o Nerezové ocel 0<0,05 0<0,05 51 0,016 0,018 0,021 0,023 0,031 0,041
DX05 D1 i3 0,011 0,013 0,014 0,015 0,021 0,027
HFC 0.3 0-2xR 80 0,220 0,240 0,280 0,300 0,300 0,300
. D1 0<0,05 120 0,031 0,046 0,069 0,085 0,138 0,168
. ?ggg lh'f/'n:am , 00,05 00,05 % 0023 003 0051 0063 0104 0126
DX05 Dx1 56 0,015 0,023 0,03 0,062 0,069 0,085
HFC 0.3 D-2xR 80 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300
, 01 0<0,05 93 0,023 0,028 0,031 0,033 0,066 0,059
" Vys”“if‘:ﬂ‘”a”e 0X0,05 040,05 I 0,017 0,021 0,023 0,025 0,034 0,045
0X05 01 % 0,012 0014 0015 0017 0,023 0,030
HFC 0.3 0-2xR 50 0,230 0,280 0,310 0,330 0,330 0,330

t
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— I
Rohova fréza F9650 & =160S=

VYSOKOVYKONNA / ETYRBRITA

« Sroubovice 40° [ 42°

« nerovnomerna zubova rozte¢ B 7N
v 7 s ’ PATENTOVANA

« stfedovy chladici kanal | ceoereic |

- délka biitu 2xD N

- rohové srazeni e
« povlak PVD EL N N

bocni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani

Weldon provedeni «© © “y 3 5

Rozméry (mm)

Objednaci cislo 01 D2 1 12 7
F9650.6.W6.57.12.24 b b 57 12 4
F9650.8.W8.63.16.24 8 8 63 16 4
F9650.10.W10.72.20.24 10 10 72 20 4
F9650.12.W12.83.24.24 12 12 83 2% 4
F9650.14W14.83.28.24 14 14 83 28 4
F9650.16.W16.92.32.24 16 16 92 3 4
=
< S
Doporucené rezné podminky el
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1S0 Pevnost (N/ma) (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
Zastupce mat. :
6 8 10 12 14 16
0<2 0x0,25 179 0,044 0,059 0,074 0,088 0,103 0,121
D<2 Dx0,95 116 0,032 0,037 0,042 0,064 0,047 0.051
<800 Nimm? D2 D1 116 0,023 0,032 0,042 0,040 0,064 0,046
Rampovéni o= 12° 116 0011 0,015 0,019 0,020 0,021 0,022
Po $roubovici = 12° 116 0,011 0,015 0,019 0,020 0,021 0,022
D2 040,25 197 0,044 0,059 0,074 0,088 0,103 0,121
D2 Dx0.95 8 0,026 0,032 0,037 0,041 0,06k 0,048
<1300 Nimm” D2 Dl 8 0,019 0,02 0,03 0,038 0,040 0,043
Rampovéni o= 12° 8 0,009 0,013 0,016 0,018 0,019 0,021
Po &roubovici = 12° 8 0,009 0,013 0,016 0,018 0,019 0,021
D2 040,25 7% 0,044 0,059 0,074 0,088 0,103 0,121
0x2 0X0,95 % 0,022 0,029 0,037 0,064 0,051 0,060
M Nerezovs ocell D2 D1 ) 0,022 0,029 0,037 0,064 0,051 0,060
Rampovani o = 12° 42 0,011 0,014 0,018 0,021 0,024 0,029
Po &roubovici = 12° ) 0,011 0,014 0,018 0,021 0,024 0,029
0x2 DX0,25 137 0,046 0,059 0,074 0,088 0,103 00121
o D2 Dx0,95 % 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,060
. ?ESS lnllt/ln:?n . D12 Ox1 95 0022 0,029 0037 0,04 0051 0060
Rampovani a = 12° 95 0,011 0,014 0,018 0,021 0,024 0,029
Po $roubovici = 12° 95 0,011 0,014 0,018 0,021 0,026 0,029
D2 0x0,25 109 0,039 0,056 0,068 0,083 0,098 0,116
, DX Dx0.95 67 0017 0,024 0,032 0,039 0,046 0,055
H Vys"czc“e’lgi”va”e 02 bxd 67 0017 0,024 0032 0039 0046 0055
Rampovéni o= 12° 67 0,008 0,012 0,015 0,019 0,022 0,026
Po &roubovici = 12° 47 0,008 0,012 0,015 0,019 0,022 0,026
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—
Rohova freza F9660 & =T16GS=

VYSOKOVYKONNA / ETYRBRITA

« Sroubovice 40°/42°

* nerovnomerna zubova roztec = SR Dol ’%E_%’:IS}’%!‘
 stiedovy chladici kandl N
« délka bfitu 3xD

- nema bfity do stfedu

« rohové srazeni =
* povlak PVD

- délice trisek

F

boéni frézovani  drazkovani i zavrtavani rampovani

Weldon provedeni ¢ © *u’ & %

Objednaci éislo Rozméry (mm)

D1 D2 L1 L2 /5
F9660.6.W8.63.18.24 6 8 63 18 4
F9660.8.W10.72.24.24 8 10 72 2% 4
F9660.10.W12.83.30.24 10 12 83 30 4
F9660.12.W14.95.36.74 12 14 95 3 4
F9660.14.W16.105.42.24 14 16 105 42 4
F9660.16.W16.110.48.24 16 16 110 48 4
F9660.16.W18.110.48.24 16 18 110 48 4
F9660.20.W20.125.60.24 20 20 125 40 4
F9660.25.W25.155.75.24 25 25 155 75 4
Q:\:
il g% s T E
e , @
Doporucené rezné podminky
Df=160D0+190D
b ¢ (N/mm) Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
IS0 e\{nos mm (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
Zastupce mat.
6 8 10 12 14 16 20 25
D+3 0<0,25 179 0,044 0,059 0,066 0,074 0,088 0,103 0,126 0,161
D=3 D=095 116 0,022 0,029 0,037 0,046 0,051 0,059 0,068 0,075
<800 Nimm? D=3 0x1 116 0022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
Rampovan! o= 12° 116 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064 0,074 0,081
Po Sroubovici = 12° 116 0,026 0,03 0,043 0,051 0,060 0,069 0,080 0,087
03 0<0,25 137 0,046 0,059 0,066 0,074 0,088 0,103 0,126 0161
D<3 0<095 8 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
<1300 Nimm? D=3 Dl 8 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
Rampovani = 12° 8 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064 0,074 0,081
Po &roubovici = 12° 8 0,02 0,03 0,043 0,051 0,060 0,069 0,080 0,087
D=3 D<0,25 7% 0,044 0,059 0,066 0,074 0,088 0,109 0,126 0,161
D3 D+095 ") 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
M Nerezové ocell D<3 0l ") 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
Rampovani o = 12° ") 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064 0,074 0,081
Po §roubovici = 12° ") 0,026 0,03 0,043 0,051 0,060 0,069 0,080 0,087
D<3 0<0,25 197 0,044 0,059 0,066 0,074 0,088 0,109 0,126 0,161
ot D<3 D<095 95 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
. 1803 ,; /'r:fn , D=3 0x1 95 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,059 0,068 0,075
Rampovéni o= 12° 95 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064 0,074 0,081
Po Sroubovici = 12° % 0,026 0,03 0,043 0,051 0,060 0,069 0,080 0,087
D=3 D<0,25 109 0,039 0,054 0,068 0,083 0,098 0,112 0,121 0,155
e oo D3 0+095 67 0,017 0,024 0,032 0,039 0,046 0,054 0,063 0,070
H ymz;ﬁ“va”e D<3 D1 67 0,017 0,024 0,032 0,039 0,046 0,054 0,063 0,070
Rampovani o= 12° 67 0018 0,026 0,03 0,062 0,050 0,058 0,068 0,075
Po §roubovici = 12° 47 0,020 0,028 0,037 0,045 0,054 0,062 0,073 0,081
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— (CEL

Kulova fréza F9300

UNIVERZALNI / DVOUBRITA

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

Valcové provedeni

Objednaci Cislo

F9300.3.V3.38.7.22
F9300.4.V4.50.8.22
F9300.5.V5.50.10.22
F9300.6.V6.57.10.22
F9300.8.V8.63.16.22
F9300.10.v10.72.19.22
F9300.12V12.83.22.22
F9300.16.V16.92.26.22
F9300.20.20.104.32.22

Doporucené rezné podminky

Ap

IS0 Pevnost (N/mm?) (mm)
Zastupce mat. mm

<800 N/mm? 0,02xD

<1300 N/mm? 0,02xD

M Nerezové oceli 0,02xD

Sed litina
. N P00
H Vlysace legované 0,020

oceli

Ae

(mm)

0,06xD

0,06xD

0,06xD

0,06xD

0,06xD

Ve

(m/min.)

360

225

75

295

115

0,081

0,081

0,081

0,081

0,081

D2

0,139

0,139

0,139

0139

0139

Rozméry (mm)

L1
38
a0
a0
a7
63
72
83
92

0,184

0,184

0,184

0,184

0,184

0220

0220

0,220

0,220

0220

Posuv fz (mm/zub)

podle priiméru frézy

8 10
0,178 0322
0178 0,322
0178 0,322
0178 0322
0,178 0322

0359

0359

0,359

0359

0359

celni frézovani kopirovani

> e

z

2

2

2

2

2

2

2

2

2

16 20

0416 0,468
0416 0,407
0416 0,420
0416 0433
0416 0420

t
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—
Kulova fréza F9310 =T16GS=

UNIVERZALNI / DVOUBRITA / DLOUHA

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

L1

celni frézovani kopirovani

Valcové provedeni = e

Objednaci éislo Rozméry (mm)

D1 D2 D3 L1 L2 L3 R A
F9310.6.V6.78.20.22 6 6 5,7 78 20 30 3 2
F9310.8.v8.78.25.22 8 8 7.7 78 25 39 b 2
F9310.10.V10.105.28.22 10 10 97 105 28 48 5 2
F9310.12.V12.105.32.22 12 12 11,6 105 32 52 b 2
F9310.16.V16.130.40.22 16 16 15,4 130 40 60 8 2
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . o
150 Zastupce mat. (mm) (mm) (m/min.) podle priiméru frézy
6 8 10 12 16
<800 Nimm’ 0,020 0,06xD 360 0,187 0,151 0,274 0,305 0,35
<1300 Nimm’ 0,020 0,06xD 25 0,187 0,151 0,274 0,305 0,35
M Nerezové ocel 0,020 0,06xD 75 0,187 0,151 0,274 0,305 0,35
Sed lina 0,0x0 0,06xD 29 0,187 0,151 0,274 0,305 0,354
<1000 Njmm? o o ' ' ' ' '
| EUBIGRE 00240 006:0 115 0187 0151 0274 0305 0354

oceli

t
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0CEL

Dokoncovaci freza F8420

v v ré

CTYRBRITA / DLOUHA

« Sroubovice 39°/41°

« nestejnomérnd rozte¢ zubi
« 2 biity do stredu

- rohové srazeni

« délka bfitu 4xD

* povlak PVD

Valcové provedeni

Objednaci Cislo

F8420.6.V6.70.24.74
F8420.8.v8.80.32.24
F8420.10.V10.90.40.24
F8420.12.¥12.100.56.24
F8420.16.V16.130.64.24
F8420.20.V20.165.80.24

Doporucené rezné podminky

Ap

Pevnost (N/mm?) (mm)

2 Zastupce mat.

Dx4

Dx&

<800 N/mm? Dxk

Dx4

Dx4

Dx4

M Nerezové oceli D
Dx4
Dx4
Dx4
Dx4
Dx4
Dx4
Dx4

Sedd litina
<1000 N/mm?

H Vysoce legované
oceli

L1
Rozméry (mm)
D1 D2 L1
6 6 70
8 8 80
10 10 90
12 12 100
16 16 130
20 20 165
Ae Ve
(mm) (m/min.)
6 8
Dx0,038 196 0,080 0,100
Dx0,057 140 0,065 0,082
Dx0,089 120 0,057 0,071
Dx0,057 14 0,057 0,078
Dx0,089 108 0,049 0,068
Dx0,038 104 0,070 0,095
Dx0,057 92 0,057 0,078
Dx0,089 82 0,049 0,067
Dx0,038 156 0,080 0,100
Dx0,057 140 0,065 0,082
Dx0,089 50 0,057 0,071
Dx0,038 72 0,030 0,040
Dx0,057 64 0,024 0,033
Dx0,089 60 0,021 0,028

=T1GS=

L2
24
32
40
48
6l
80

Posuv fz (mm/zub)
podle priiméru frézy

10
0,120
0,098
0,085
0,090
0,078
0115
0,094
0,081
0,120
0,098
0,085
0,050
0,041
0,035

12
0,130
0,106
0,092
0,098
0,085
0120
0,098
0,083
0,130
0,106
0,092
0,060
0,049
0,042

boéni

frézovani  trochoidni

< <y

0,145
0122
0,106
0114
0,099
0,155
0127
0,110
0,145
0122
0,106
0,080
0,065
0,057

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

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

t
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— (CEL

Dokoncovaci freza F8450

VICEBRITA

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

Valcové provedeni

Objednaci Cislo

F8450.6.V6.97.12.26
F8450.8.V8.63.16.26
F8450.10.V10.72.20.26
F8450.12.V12.83.24.76
F8450.16.V16.92.32.76
F8430.20.V20.104.40.28
F8450.25.V25.121.50.210

Doporucené rezné podminky

Ap
Pevnost (N/mm?)
IS0 ", (mm)
Zastupce mat.
Dx2
<800 N/mm? Dx2
Dx2
Dx2
<1300 N/mm? Dx2
Dx2
Dx2
M Nerezové oceli Dx2
Dx2
; Dx2
edd litina
<1000 Niim? D2
Dx2
) Dx2
H Vlysoce legovane 00
oceli
Dx2

L1
D1 D2
6 b
8 8
10 10
12 12
16 16
20 20
25 25
Ae Vc
(mm) (m/min.)
6 8
Dx0,025 120 0,173 0,280
Dx0,05 110 0,122 0,198
Dx0,1 100 0,086 0,140
Dx0,025 100 0,259 0,420
Dx0,05 95 0,183 0,297
Dx0,1 90 0,129 0,210
Dx0,025 90 0,057 0,076
Dx0,05 85 0,040 0,054
Dx0,1 80 0,028 0,038
Dx0,025 90 0,057 0,076
Dx0,05 85 0,040 0,054
Dx0,1 80 0,028 0,038
Dx0,025 62 0,062 0,085
Dx0,05 57 0,044 0,060
Dx0,1 55 0,031 0,042

Rozméry (mm)
L1
o7
63
72
83
92
104
121

Posuv fz (mm/zub)
podle priiméru frézy

10
0,342
0,242
017
0513
0,363
0,257
0,099
0,070
0,049
0,099
0,070
0,049
0,110
0,078
0,055

12
0,373
0,264
0,187
0,560
0396
0,280
0113
0,080
0,057
0113
0,080
0,057
0124
0,088
0,062

0,467
0330
0233
0,700
0,495
0,350
0,141
0,100
0,071
0,141
0,100
0,07
0,156
0110
0,078

boéni frézovani  trochoidni

z

6

6

6

6

6

8

10

20 25

0,498 0,498
0,352 0352
0,249 0,249
0,747 0,747
0,528 0,628
0,373 0373
0,190 0,184
0120 0130
0,085 0,092
0170 0,184
0,120 0,130
0,085 0,092
0,187 0,204
0132 0,144
0,093 0,102
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— [l

Dokoncovaci freza F8460

VICEBRITA / DLOUHA

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

Valcové provedeni

Objednaci cislo

F8460.6.V6.62.18.26
F8460.8.V8.70.24.26
F8460.10.V10.80.30.26
F8460.12.V12.90.36.26
F8460.16.V16.110.48.26
F8460.20.v20.126.60.28
F8460.25.V25.145.75.210

D1

Doporucené rezné podminky

Ap
Pevnost (N/mm?)
IS0 ", (mm)
Zastupce mat.
Dx3
<800 N/mm? Dx3
Dx3
Dx3
<1300 N/mm? Dx3
Dx3
Dx3
M Nerezové oceli Dx3
Dx3
; Dx3
edd litina
<1000 Nimm? 0i3
Dx3
) Dx3
H Vlysoce legovane 03
oceli
Dx3

Ae
(mm)

Dx0,025
Dx0,05
Dx0,1
Dx0,025
Dx0,05
Dx0,1
Dx0,025
Dx0,05
Dx0,1
Dx0,025
Dx0,05
Dx0,1
Dx0,025
Dx0,05
Dx0,1

Ve
(m/min.)

108
99
90
90
86
81

81

77
72
81

77
72
96
51

50

\...____\\ \_\\ WONON

L1

0,155
0,110
0,078
0233
0,163
0116
0,051
0,036
0,025
0,051
0,036
0,025
0,056
0,040
0,028

o~
=)

Rozméry
D2 L1
6 62
8 70
10 80
12 90
16 110
20 126
25 145

podle priméru frézy

8 10
0,252 0,308
0178 0218
0126 0,154
0378 0,462
0,267 0327
0,189 0,231
0,069 0,089
0,049 0,063
0,034 0,045
0,069 0,089
0,049 0,630
0,034 0,045
0,076 0,099
0,054 0,070
0,038 0,050

(mm)

Posuv fz (mm/zub)

12
0,336
0,238
0,168
0,504
0356
0,252

102,000
0072
0,051
0102
0,072
0,051
0112
0,079
0,056

L2

24
30
36
48
60
75

0420
0297
0210
0,630
0,446
0315
0,127
0,090
0,064
0127
0,090
0,064
0,140
0,099
0,070

boéni frézovani  trochoidni

z

6

6

6

6

6

8

10

20 25

0,448 0,470
0317 0,333
0,224 0,235
0,672 0,706
0,475 0499
0,336 0,353
0,153 0,161
0,108 0113
0,076 0,080
0,153 0,161
0,108 0113
0,076 0,080
0,168 0176
0119 0125
0,084 0,088

t

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

Kontaktujte nas na www.tgs.cz

FREZOVANI TK | 18

NA-F-TK-4-003-03/2023 l


https://tgs.cz/kontakty
https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-tk-ocel/dokoncovaci-frezy

—
Dokoncovaci freza F8470 =T16GS=

VICEBRITA / EXTRA DLOUHA

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

02

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

U

boéni frézovani  trochoidni

Valcové provedeni < ¢y

Objednaci ¢islo Rozméry (mm)

D1 D2 L1 L2 5
F8470.6.V6.75.30.26 6 b 75 30 b
F8470.8.V8.85.40.26 8 8 85 40 b
F8470.10.V10.100.50.26 10 10 100 50 b
F8470.12.V12.120.60.26 12 12 120 60 b
F8470.16.V16.150.80.26 16 16 150 80 b
F8470.20.v20.150.100.8 20 20 150 100 8
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . .,
1S0 ., (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
Lastupce mat.
6 8 10 12 16 2
DG 0x0,025 97 0,140 0227 0,277 0,302 0,378 0,403
<800 N/mm? 0X5 Dx0.05 8 0,099 0,160 0,19 0,214 0,267 0,285
0X5 00,1 81 0,070 0,113 0,139 151,000 0,180 0,202
0X5 0x0.025 81 0,210 0,340 0416 0,456 0,547 0,405
<1300 Nimm? DX5 Dx0,05 7 0,148 0,261 0,29 0321 0,401 0428
0X5 0x0,1 73 0,105 0,170 0,208 0,227 0,286 0,302
DG Dx0,025 73 0,046 0,062 0,080 0,092 0,115 0,137
M Nerezové ocell 0X5 0X0,05 8 0,032 0,064 0,057 0,065 0,081 0,097
0X5 00,1 65 0,023 0,031 0,040 0,046 0,057 0,049
. DG 00,025 73 0,04 0,062 0,080 0,092 0,012 0,137
) ?ggg lh'lt/'r'r‘]am , D6 Dx0,05 49 0,032 0,044 0,057 0,065 0,081 0,097
0X5 Dx0,] 85 0,023 0,031 0,040 0,046 0,057 0,069
, DG Dx0,025 50 0,050 0,069 0,089 0,101 0,126 0,151
H Vys“zcl;gi“va”e DX5 00,05 4 0,036 0,049 0,063 0071 0,089 0,107
0X5 00,1 45 0,025 0,03 0,045 0,050 0,063 0,076

t
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— OCEL |
HFC fréza F8510 =T16GS=

PETIBRITA

« Sroubovice 15°

* nema brity do stfedu

« ¢elni bfity s dvojitym radiusem
* povlak PVD

R-cam ) o
- programuje se jako toricka fréza =
s radiusem R-cam = < o o
= S —77{—— ——————————— = Dp..primér vytvarejici povich [mm]
L2
=y 13
U celni frézovani zavrtavani rampovani
Valcoveé provedeni ® & &
Ohiednaci Esl Rozméry (mm)

Jednact cisto D1 D2 D3 Dp L1 12 13 R-cam 1
F8510.4.V6/3,5.57.1,5/15.25 b b 35 1.4 57 1,5 15 0,35 5
F8510.6.V4/5,3.57.2,5/19.75 b b 53 2 57 25 19 0,53 5
F8510.8.V8/7,1.63.3/124.25 8 8 71 28 63 3 24 0,70 5
F8510.10.V10/8,9.72.3,5/28,5.75 10 10 8,9 39 72 39 28,9 0,88 5

=
- «
Doporucené rezné podminky
Df=160D+190D
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . o L
1S0 . (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
Zastupce mat.
4 6 8 10 12
Dx0,065 Dp 100 0,200 0,400 0,450 0,550 0,700
Dx0,04 Dp 180 0,300 0,450 0,500 0,600 0,700
<800 N/mm? Dx0,025 Dp 195 0,350 0,480 0,540 0,650 0,800
Rampovani a = 5° 150 0,166 0227 0,256 0,308 0,379
Po $roubovici = 5° 150 0,166 0227 0,256 0,308 0,379
Dx0,065 Dp 90 0,200 0,400 0,450 0,550 0,700
Dx0,04 Dp 160 0,300 0,450 0,500 0,600 0,700
<1300 N/mm? Dx0,025 Dp 170 0,350 0,480 0,540 0,650 0,800
Rampovdni o = 5° 140 0,166 0227 0,256 0,308 0,379
Po Sroubovici = 5° 140 0,166 0,227 0,256 0,308 0,379
Dx0,065 Dp 70 0,200 0,380 0,420 0,480 0,500
Dx0,04 Dp 140 0,200 0,380 42,000 0,480 0,500
M Nerezové oceli Dx0,025 Dp 150 0,220 0,400 0,440 0,500 0,520
Rampovani a = 5° 130 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
Po Sroubovici = 5° 130 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
Dx0,065 Dp 48 0,200 0,380 0,420 0,480 0,500
. Dx0,04 Dp 55 0,200 0,380 42,000 0,480 0,500
sedaliina 0x0,025 Op 60 0,220 0,400 0,440 0,500 0,520
<1000 N/mm
Rampovani o = 5° 55 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
Po Sroubovici = 5° 55 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
Dx0,065 Dp 60 0,200 0,380 0,420 0,480 0,500
) Dx0,04 Dp 120 0,200 0,380 42,000 0,480 0,500
H Vys“iégﬂ”””e 00,025 Op 130 0,220 0,400 0,440 0,500 0,520
Rampovani o = 5° 110 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
Po Sroubovici = 5° 110 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
Plzefiska 610, 338 05 Mjto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANi TK | 20 .
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0CEL

Fréza na sra

v v v

CTYRBRITA

« (hel $picky 90°
» srazeni hran frézovanim
* povlak PVD

Zeni hran F5090

Valcové provedeni

s vr

Objednaci cislo

F5090.4.V4.50.2.24
F5090.6.6.57.3.24
F5090.8.V8.63.4.24
F5090.10.v10.72.5.24
F5090.12.V12.83.6.24
F5090.16.V16.92.8.24

=T1GS=

D1

0?2

Doporucené rezné podminky

Ap

Pevnost (N/mm?)
(mm)

= Zastupce mat.

<800 N/mm?

<1300 N/mm?

M Nerezové oceli

Sedd litina
<1000 N/mm?

H Vysoce
legované oceli

Nezelezné
materidly

Titan

0,2x45°
0,5x45°
1x45°
k3°
bxh5°
0.2x45°
0,5x45°
x49°
2xk3°
Lxhs®
0,2x45°
0,5x45°
1x49°
kd°
bxhs5°
0.2x45°
0,5x45°
Tx49°
2xb3°
Lxh5°
0,2x45°
0,0x45°
1x49°
uk3°
bxh5°
0,2x45°
0,5x45°
x49°
b3°
Lxk5®
0,2x45°
0,5x45°
1x49°

Ae
(mm)

L
L1

D1 D2

b b

6 b

8 8

10 10

12 12

16 16
Vc

(m/min.)
[ 6

120 0,065 0,075
120 0,040 0,050
120 0,030 0,035
120 0025
120 - -
90 0,065 0,075
90 0,040 0,050
90 0,030 0,035
90 - 0,025
90 - -
85 0,065 0,075
85 0,040 0,050
85 0,030 0,035
85 - 0,025
8 = -
130 0,065 0,075
130 0,040 0,050
130 0,030 0,035
130 0025
130 - -
75 0,065 0,075
75 0,040 0,050
75 0,030 0035
75 - 0,025
75 o =
180 0,065 0,075
180 0,040 0,050
180 0,030 0035
180 - 0025
180 - -
40 0,065 0,075
40 0,040 0,050
40 0,030 0,035

Rozméry (mm)
L1
%0
a7
63
72
83
92

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy

8
0,090
0,05
0,040
0,030
0,015
0,090
0,055
0,040
0,030
0,015
0,09
0,055
0,040
0,030
0,015
0,090
0,055
0,040
0,030
0,015
0,09
0,055
0,040
0,030
0,015
0,090
0,05
0,040
0,030
0,015
0,090
0,055
0,040

10
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045
0,030
0019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045

o o~ ol B~ o N

0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0,070
0,050

srazeni hran

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

0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
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— (CEL
Fréza na srazeni hran F5050
CTYRBRITA / RADIUSOVA

« zaobleni hran frézovanim
* povlak PVD

Valcové provedeni

Objednaci cislo

F5050.4.V6.57.R1.24
F5050.4.V8.63.R2.24
F5050.4.V10.72.R3.24
F5050.4.V12.83.RA.Z4
F5050.4.V14.83.R5.Z4

=T1GS=

02

=~ =~ =~ =~ =

Doporucené rezné podminky

Pevnost (N/mm?)

= Zastupce mat.

<800 N/mm?

<1300 N/mm?

M Nerezové oceli
Seda litina

<1000 N/mm?

H Vlysoce legované oceli
Nezelezné materialy

Titan

Ap
(mm)

Ae
(mm)

Ve
(m/min.)

160

130

70

180

90

220

90

Rozméry (mm)

0,030

0,030

0,030

0,030

0,030

0,030

0,030

L1
57
63
72
83
83

0,040

0,040

0,040

0,040

0,040

0,040

0,040

L2

1
2
3
4
5

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy
10

0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

0,050

ol e~ N =

12
0,055

0,055

0,055

0,055

0,055

0,055

0,055

srazeni hran

~ &~ &~ &~ &=~ N

14
0,060

0,060
0,060
0,060
0,060
0,060

0,060

t

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

Kontaktujte nas na www.tgs.cz

FREZOVANI TK | 22

NA-F-TK-5-003-03/2023 l


https://tgs.cz/kontakty
https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-tk-ocel/frezy-na-srazeni-hran

 HLINIK
Rohova fréza F9800 =TGS=

UNIVERZALNI / TRiBRITA

- Sroubovice 45°

« nerovnomérnd zubova roztet
- rohové srazeni 45°

« délka bfitu 2xD

« odlehceni do 3xD

« 1 brit do stfedu

« bez povlaku

03

\
02

D1
\
\

L2
L3

boéni frézovani  draZkovani trochoidni zavrtavani rampovani

Vilcové provedeni * < P S

Rozméry (mm)

Objednaci cislo

D1 D2 D3 L1 L2 L3 z
F9800.3.V6/2,7.57.8/12.23 3 6 27 97 8 12 3
F9800.4.V6/3,7.57.11/18.23 4 6 37 97 i 18 3
F9800.5.V6/4,7.57.12/18.23 0 6 47 97 12 18 g
F9800.6.V6/5,7.57.14.120.23 6 6 57 97 14 20 3
F9800.8.V8/7,6.63.18/25.23 8 8 7.6 63 18 25 3
F9800.10.v10/9,5.72.22/30.23 10 10 9.9 72 22 30 3
F9800.12.V12/11,5.83.26/36.23 12 12 11,9 83 26 36 3
F9800.16.V16/15,4.92.34142.13 16 16 19,4 92 3 42 3
F9800.20.V20/19,3.104.41/52.23 20 20 19,3 104 41 a2 3

Doporucené rezné podminky

Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
IS0 Pevnost (N/mm’) (mm) (mm)  (m/min.) odle priiméru fréz
Zastupce mat. : podiep y
3 [ 5 6 8 10 12 16 20
Dx2 Dx0,1 550 0,039 0,052 0,068 0,080 0,105 0,136 0,160 0,203 0,227
Hlinikové slitiny
<055 Dx2 Dx0,25 480 0,029 0,038 0,050 0,059 0,077 0,100 0,118 0,149 0,167
Dx2 Dx1 300 0,023 0,031 0,040 0,047 0,062 0,080 0,094 0,119 0,133
Dx2 Dx0,1 400 0,034 0,046 0,059 0,070 0,091 0,118 0,139 0177 0,197
Hlinikové slitiny
299, Dx2 Dx0,25 350 0,025 0,033 0,044 0,051 0,067 0,087 0,102 0,130 0,145
Dx2 Dx1 250 0,020 0,027 0,035 0,041 0,054 0,070 0,082 0,104 0,116
Dx2 Dx0,1 250 0,024 0,033 0,043 0,050 0,066 0,086 0,101 0,128 0,143
Slitiny médi Dx2 Dx0,25 210 0,018 0,024 0,032 0,037 0,048 0,063 0,074 0,094 0,105
Dx1 Dx1 150 0,014 0,019 0,025 0,030 0,039 0,050 0,059 0,075 0,084

* Pfi frézovani je doporuceno pouzivat chlazenf emulzi nebo olejovou mthou
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 HLINIK
Rohova freza F9910 =T16GS=

UNIVERZALNI / JEDNOBRITA

« Sroubovice 30°

« pravorezna Sroubovice

« rohové srazeni 45°

« délka britu 2,5xD

« 1 biit do stfedu

« vhodné pro obrabéni plastd
* bez povlaku

0?2

|
Y

L1

-
i~ -

bocni frézovani  drazkovani zavrtavani ofez

Valcoveé provedeni ® T S &

Objednaci ¢islo Rozméry (mm)

D1 D2 L1 L2 A
F9910.3.V3.39.8.21 3 3 39 8 1
F9910.4.V4.50.11.21 A A 50 " 1
F9910.5.V5.50.13.21 5 9 50 13 1
F9910.6.V6.57.15.1 6 6 57 15 1
F9910.8.V8.63.20.21 8 8 63 20 1
F9910.10.V10.72.25.21 10 10 72 25 1
F9910.12.V12.83.30.21 12 12 83 30 1
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Pevnost (N/mm?) . o
1S0 . (mm) (mm)  (m/min.) podle priméru frézy
Lastupce mat.
3 4 5 6 8 10 12 16 2
- 0x2 Dx01 440 0,039 0,02 0,068 0,079 0,104 0,135 0,159 0,201 0225
H“”'(kgvuzssli'“”y 0x2 Dx0,25 380 0,032 0,043 0,056 0,066 0,087 013 0,132 0,168 0,198
0x07 Dx1 250 0,026 0,035 0,045 0,053 0,069 0,09 0,106 0,13 0,150
Dx2 Dx0)] 350 0,034 0,045 0,059 0,069 0,090 0117 0,138 0175 0,19
H”"ikgvnf SV e s 008 00% 009 0858 005 00% 0115 06 0163
' Dx0.7 Ox1 200 0,022 0,030 0,039 0,04 0,060 0,078 0,092 07 0,131
Dx2 X0 9 0,02 0,033 0,043 0,050 0,065 0,085 0,100 0127 0,142
Slitiny médi 0x2 00,25 0 0,020 0,027 0,035 0,062 0,055 0,071 0,083 0,106 0118
0x0.7 x] 15 0016 0022 0,028 0,033 0,064 0,057 0,067 0,085 0,095
* Pri frézovani je doporuéeno pouzivat chlazenf emulzi nebo olejovou mthou
t
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NEREZ

Rohova fréza F8301 & =T16GS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

« Sroubovice 40°/42°
« délka bfitu 2xD

« nerovnomérna zubova roztec _ . —
« stfedovy chladici kanal PATENTOVANA
« rohové srazeni SN
* povlak PVD

o

@
0?2

boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani

rampovani

Weldon provedeni e & %P S 5

‘e Rozméry (mm)

Objednaci cislo D1 D2 1 12 7
F8301.6.W6.57.12.24 b 6 57 12 b
F8301.8.W8.63.16.24 8 8 63 16 4
F8301.10.W10.72.20.24 10 10 72 20 b
F8301.12.W12.83.24.24 12 12 83 24 I
F8301.16.W16.92.32.24 16 16 92 32 b
F8301.20.W20.104.40.74 20 20 104 40 b
Doporucené rezné podminky
Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1S0 Pe\fnust (Himee’) (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
ZLastupce mat. :
6 8 10 12 16 20

Dx2 00,1 75 0,040 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140

- , 0x2 0x0,20 55 0,025 0,035 0,038 0,045 0,068 0,080

Fem'd;ecgﬁreme Ox1 Ox1 4 0,020 0,030 0,030 0,040 0,060 0,070

Rampovéni = 7° 40 0,010 0014 0014 0,019 0,028 0,033

v Po Sroubovici = 7° 40 0,010 0014 0014 0,019 0,028 0,033

0x2 00,1 63 0,040 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140

o 0x2 0<0,20 & 0,025 0,035 0,038 0,045 0,068 0,080

ni“rszceét:r:“ Ox1 Ox1 3 0,020 0,030 0,030 0,040 0,060 0,070

Rampovéni = 7° %0 0,010 0014 0014 0,019 0,028 0,033

Po Sroubovici = 7° %0 0,010 0014 0014 0,019 0,028 0,033
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Vyroba specialnich =TGS=
monolitnich nastroju

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

Specidlni ndstroje najdou vyuZiti ve chvili, kdy katalogovy nastroj nestaci
tvarem nebo rozmery.

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

Skupiny specialnich nastroji Kritéria pro navrh a konstrukci specialniho nastroje
e sdruzené - vrtaci a frézovaci nastroje Lakladni vstupni informace pro navrh specialniho nastroje jsou:
e srazeci nastroje

« tvarové nastroje « obrabéna geometrie - pozadovany tvar po obrobeni

* zpétné zahlubovaci nastroje « obrabény material

« specialni vyhrubniky / vystruzniky « pozadavky na kvalitu obrobeného povrchu

+ Uhlové frézovaci nastroje « stroj - vieteno - zpdsob upinani

« nastroje do T-drazky « vykres obrobku

* kotoucove nastroje « dal$i poZadavky zékaznika

« nastroje dle vlastniho specifika

t
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Frézovani hokem

D3..primér odlehcent
D1..prOmer fezné ¢asti

D2..priimér stopky

D1.primeér frézy [mm]

z..pocet britd

Ae...radia(ni hloubka zabéru [mm]
Ap...axialni hloubka zabéru [mm]

Y |
| L2...délka rezné casti A
_Lz,.délka odlehceni od cela ﬂéSHﬁ
- L1...celkova délka nastroje .
obrobek obrobek
posuyv —» <— posuv
nesousledné
L4 | -
Veliciny, jednotky, vzorce
Popis Vzorec Jednotky
v, * 01 * .
Rezna rychlost e = O 10(;0 : [m/min]
Ve x1000
Otacky vietena n CH*D1 [1/min]
Posuv Vi = fzxzen [mm/min]
Posuv na zub f2 - zvjn [mm]
Rychlost odbéru materialu 0= ApTUﬁég*w [cm3/min]

Plzeiiskd 610, 338 05 Myto
+420 371751830 | tgs@gs.cz

Kontaktujte nas na www.tgs.cz

FREZOVANI Vzorce | 27

t


https://tgs.cz/kontakty
https://tgs.cz/

Frézovani kruhovou interpolaci =10S=
vnéjsSi frézovani (cep)

ae
1
N
\ Vngjsi obrys Sifka zabéru
]' Do 2 2
L1 D _ D1 - (Dm - Do)
. vio={1 +-5-) vl [mm/min] =M -U0L__ [mm]
/ Do L« (Do + D1
/
s
vio..rychlost posuvu osy nastroje [mm/min] Dm..hruby primér obrobku [mm]
vi.rychlost posuvu na obvodu ndstroje [mm/min] ae..pfidavek/krok do boku [mm]
D1.vnéjsi prameér frézy [mm] aer.realny krok do boku [mm]
Do..hotovy primér obrobku [mm]
vnitini frézovani (otvor)
VnéjSi obrys Sitka zabéru
D1, | (0o - O
-(1 -Uv / = (mm]
vio = (1 Do) vi [mm/min] ® =T (Do D1
vio..rychlost posuvu osy nastroje [mm/min] Om..hruby primeér obrobku [mm]
vi.rychlost posuvu na obvodu nastroje [mm/min] ae..pfidavek/krok do boku [mm]
D1.vngjsi pramer frézy [mm] aer..redlny krok do boku [mm]

Do..hotovy primér obrobku [mm]

Vypocet zahrnuje jednoduchou kompenzaci posuvové rychlosti dle rozdilu priméru na obvodu a na ose nastroje. Nezahrnuje vSak kompenzaci kroku
do boku (aer). To je nutné kompenzovat velikosti posuvu na zub (fz) pfi vypoctu posuvoveé rychlosti (vf).

t
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Dokoncovani tvarovych ploch =10S=
kulovou (kopirovaci) frézou

b/p> Vypocet visky zbytkového materidlu (H) / drsnosti (RY)
ay ! Hopo Qi il g
ap //| : !
- Vypocet efektivniho priméru
N TR
De ae

Vypocet efektivniho primeéru (De) napomaha k nastaveni presnych otdcek nastroje dle dané axialni hloubky zabéru (ap).

Orientacni srovnavaci tabulka parametri drsnosti

Ra [pm] Rt [ym] Rz [ym] Ry [pm] DIN 3141
90 2000 250 \Y,
160 \Y
25 1000
100 \Y
100 \Y,
12,5 900
63 \Y,
6,3 63 \Y,
3.2 25 40 \A%
1,6 25 40 \A%
25 40 A%
3.2 13
16 25 W
16 25 VW
1,6 8
10 16 VW
08 b 6,3 10 A\AAY
04 2 b 6,3 VW
02 12 25 b VVWWV
0,1 08 1 1.6 VWW
0,05 05 0,63 1 VVWWVW
0,025 03 0.4 0,63 VWV

Ra..stfedni aritmetickd odchylka drsnosti
Rt..celkova vyska drsnosti
Rz..stfedni hloubka drsnosti
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https://tgs.cz/sluzby

Proc vyuzit
nase TM boxy

DOSTUPNOST
NASTROJO

Nastroje k dispozici 24 hodin 7 dni' v tydnu.

ELIMINACE
NEOFICIALNiCH
SKLADD

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

BALICKY
SLUZEB

Nékolik variant nastaveni sluzby dle
konkrétnich potfeb.

SLEDOVATELNOST
NAKLADU

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

NASTROJE MERIDLA
OCHRANNE POMUCKY

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

BEZPECNE
SKLADOVANI

Nastroje uloZené bezpecné v oddélenych
prihradkach.

REDUKCE
VAZANEHO
KAPITALU

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

DISTRIBUCNI
MEZISKLAD

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

ON-LINE PODPORA
REPORTY

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

=T1GS=

Tool-management

100% OCHRANA
NASTROJO

Ndstroje nelze odebrat bez pfedchozi
identifikace uZivatele.

SERVISNi
A PROVOZNI
TYM T6S

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

SEZNAM
NASTROJU
PRO VYROBU

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

SPRAVA
OSTRENYCH
NASTROJU

Software umozZfiuje spravu ostfenych
nastrojii, naprf. prednostni odbér ostfeného
nastroje.
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=T1GS=

Servisni
sluzby TGS

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

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

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

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

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

- granitovd méfidla
« méfdk upinacf sily

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

« zabéhnuti véetné teplotni diagnostiky « brou$eni a zaSkrabdvani

vodicich ploch

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

« priprava m-funkei a soft-key klaves
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=T1GS=

Mereni presnosti
obrabécich stroju
a rovnani

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

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

polohy linedrnich os laserovym sytémem Renishaw ballbar polohy rotacnich os kalibratorem

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

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

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

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

3D meérici centrum
ZEISS ACURA I

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

Ci série.

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

=T1GS=

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

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

procesu.

Meérici rameno
ROMER ABSOLUTE ARM

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

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

Vyskomer
MAHR DIGIMAR

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

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

mechanické / automatické / vakuové

Konstruujeme, vyrabime a odladime
upinaci pfipravky s mechanickym,
hydraulickym €i vakuovym vyvozenim
upinaci sily, které umozni zkratit nevyrobni
cas a zvySit produktivitu, pomohou upnout
tvaroveé slozZité obrobky €i usnadni upinani
pii vetSich vyrobnich sériich v kombinaci
napt. s robotizaci nebo jinou automatizaci.

Mechanické Automatické Vakuové

upinaci pripravky upinaci pripravky upinaci pripravky

« Snizeni zmetkovitosti vlivem « Upindni bez pouziti naradi « MozZnost pribézného Fizeni upinaci sily
Spatného upnuti « Vlysoka rychlost upnuti oproti « Vhodné pro nemagnetické materily

« Moznost moduldrni konstrukce mechanickému zpisobu « Cesta upnuti skofepinovych dild

+ Bez nutnosti pfivodu dalSich médii + Automatické vystfedéni dilci « Doporugenf pro dilce z hlinikovych slitin,
do pracovniho prostoru « Upnuti vice dilcd najednou plasti a kompozitd

+ Upnutf vice dilci na jednom piipravku - Moznost Fizenf upinaci sily

+ Upinani dilcd mimo pracovni prostor « Hydraulicky agregat soutasti zafizeni

» IvySeni stability fezu « Integrace nulovych bodd

« Integrace nulovych bodi
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=1G5=
Y 4 o
Upravy stroju
o ’
a prumyslova
m Navrhujeme a provadime dpravy
a u t 0 m a t I z a c e strojil od mechanickych modifikaci,

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

Vasi vyroby.

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

« Doplnéni krytovani stroje « Pneumatické rozvody

- Bezpecnostni prvky

Primyslova automatizace

« Jednodcelové stroje « Bezobsluzny provoz

« MoZnost vlastniho PLC fizeni = Provoz 24/7

« Zrychleni vyrobniho procesu - Dopravnikové systémy

- Robotizace pracovisté « Regélové zakladani dilci
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Prototypova

vyroba

zhmotnéni myslenky

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

optimalizaci té stavajici vyrabime ovérovaci
vzorky a testujeme vyrobni casy jednotlivych

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

v realném provozu.

Vlastni produkt & specialy

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

Prototypovani dili

Zajistujeme prototypovani dili na modernich
obrabécich centrech. Ovéfujeme design

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

=T1GS=

Kooperace

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

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

Kontaktujte nas na www.tgs.cz



https://tgs.cz/kontakty
https://tgs.cz/sluzby/prototypova-vyroba
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Sidlo

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

Provozovna

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


https://tgs.cz/kontakty
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