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Zaujati strojirenstvim,

pohanéni myslenkami.



/naceni frez =TGS=

F 9640 . 3 NVIW6/29.62.3/12.R0,3.74

LT T

o . o radius
: prumer rezne casti primer stopky ) o
F..frézy delka nastroje

délka odlehceni od cela

primeér odlehcenf
V...hladk3 stopka max. Ap
typ néstroje W...stopka s ploSkou Weldon

O
pocet britd

Legenda

D1...primér fezné Casti L1...celkovd délka nastroje
02...primér stopky L2...délka fezné casti ndstroje
03...primér odlehceni L3...délka odlehceni od Cela nastroje
* O‘\\ 3 R...rohové zaobleni +
. = [ =
2 RN T Rt
L2 * *
—— el
L3
(reeeontl L1 T
bokni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani kopirovani

Valcoveé provedeni - “/’, e’f a, ’

Objednaci &islo Rozméry (mm)

D D2 D3 L1 L2 L3 R 4

—» F9640.3.V6/29.62.3/12.R0,3.24 3 6 29 62 3 12 03 4
F9640.4.V6/39.62.4/16.R0,5.24 4 b 39 62 4 16 0,5 4
F9640.9.V6/4,9.62.5/20.R0,5.24 i 6 49 62 3 20 05 4
F9640.6.V6/5,9.75.6/24.R0,5.24 b b 59 75 b 24 0,5 4
F9640.6.V6/5,9.75.6/2L.R1.24 6 6 99 75 b 2 1 4
F9640.8.V8/7,8.80.8/32.R0,5.24 8 8 78 80 8 32 05 4
F9640.10.V10/9,8.100.10/40.R0,5.24 10 10 9.8 100 10 40 05 4
F9640.10.V10/9,8.100.10/40R1.24 10 10 9.8 100 10 40 1 4

Frézovaci operace

boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani  Celni frézovani  kopirovéani srazeni hran ofez

Plzefiska 610, 338 05 Mjto Kontaktujte nas na www.tgs.cz
+420 371 751 830 | tgs@tgs.cz



RADA MONOLITNICH FREZ =TGS=

str. UNIVERZALNI frézy OZNACENT  Pripeod TRE Do BvEill S 9o oTe o<
1-2 F9600 20-200 4 20 . . - - e e e e e - - - .
e F9606 20-200 4 1D o o - - e e - e e - - - -
F9607 30-200 4 20 ° ) - ° ° ° ° ) - - - -
F9610 6,0-20,0 4 3xD ° ° - - ° ° ° ° - - - -
F9628 30-200 4 2xD ° ° - - ° ° ° ° ° - - - -
R Y S F9630 6,0-16,0 4 2D ° ° - - e ° ° ° ° - ° - -
R e — ) F9640 30-100 4 1xD ° ° - - e ° ° ° ° = ° - -
12 F9463 60-250 4 3D e - e - - - e e o - - - -
13 F9464 6,0 - 25,0 4 4xD e - o - - . ° ° ° - - - -
14 F9564 6,0 - 16,0 5 4xD e - o - - . ° - ° = - - -
15 F9565 6,0-16,0 5 5D e - o - - - ° - ° - - - -

@’@ Vnitfni chlazenf @ doporucené o vhodné - nevhodné




RADA MONOLITNICH FREZ =TGS=

str| VYSOCEVYKONNE frézy ~ OZNACENj Primérova  Patel  Delka BEREEE R E S B 2 i
16 S (»  F9650 6,0-16,0 4 20 o o - - e o o o o - - - -
17 F9660 6,0- 25,0 4 3xD o o - - e ° ° ° o - - - -
18 F8420 6,0 - 20,0 4 4xD o o - - e - ° - - - - - -
19 F8450 60-250  6/8/10 20 . N - - e - e - o .o
20 F8460 60-250  6/8/10 310 . . . e - e - - ...
B - .\ \ F8470 60-200 613 550 . . . e - e - ..o
KULOVE frézy
22 — F9300 30-200 2 20 . N R
e — T SIS F9310 60- 160 2 30 . N e
24 F9350 60-120 34 - o . - - - .. L e
OSTATNI frézy
FE I —————— F8510 40-120 5 - . o - - - - . e e e - - .
B F5090 40-160 4 - . . - - - . ... e -
e F5050 40 4 - . . T

Patentovana geometrie @’9 Vnitfni chlazeni @ doporucené o vhodné - nevhodné
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RADA MONOLITNICH FREZ =TGS=
ROHOVE rézy I IR T E T
F9800 30-200 3 20 - - - e - o o o e e - - . .
F9910 30-120 1 250 . e - o o - e e - - - e
F9950 50-200 3 150 .- - e - o o o e e - - ..
F9952 50- 200 3 20 - .- e - o o o e e - - ..
F8301 60-200 4 20 o - - e o o o e - - - .

Frézy do tézkoobrobitelnych materiali
MoV ity F9740 60- 160 4 1,5%D - - e e e - . - - ;
oV e | F9752 60-160 5 A0 o - - e e e e - - -
W F9753 60- 160 5 30 o - - e e - e - e

Patentované geometrie Q’@ nitini chlazent o doporucené o vhodné - nevhodné




—
Rohova fréza F9600 =TGS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

« Sroubovice 38°/40°

* nerovnomeérna zuhova rozte¢
« délka bfitu 2xD FO60017YA2830674
« rohové sraZeni 45°

« 2 bfity do stfedu - moznost zavrtani v ose
< volitelna ploska Weldon

e povlak PVD |
i1
botni frézovani  drézkovani trochoidni zavrtavani rampovani

V4 7 Ve k
Vélcové provedent & T Y D 5

. o Rozméry (mm)
Objednaci &islo D1 0 03 1 L2 13 7
F9600.2.V4.50.4.24 2 4 19 50 4 6 4
F9600.2,5.V4.50.5.24 25 4 24 50 5 75 4
F9600.3.3.38.8.24 3 3 - 38 8 - 4
F9600.3.V6.57.8.24 3 6 - 57 8 - 4
F9600.4.v4.50.11.24 4 4 - 50 11 - 4
F9600.4.V6.57.11.24 4 6 38 57 11 16 4
F9600.5.V5.50.13.24 5 5 - 50 13 - 4
F9600.5.V6.57.13.24 5 6 48 57 13 18 4
F9600.6.6.57.13.24 6 6 57 57 13 20 4
F9600.8.V8.63.19.24 8 8 17 63 19 25 4
F9600.10.v10.72.22.24 10 10 97 72 22 30 4
F9600.12.V12.83.26.24 12 12 116 83 26 36 4
F9600.14.V14.83.26.24 14 14 13,6 83 26 36 4
F9600.16.V16.92.32.24 16 16 15,6 92 32 42 4
F9600.18.V18.92.32.24 18 18 17,6 92 32 42 4
F9600.20.V20.104.38.24 20 20 19,6 104 38 52 4
Provedeni Weldon

) - Rozméry (mm)
Objednaci &islo D1 02 03 1 L2 13 7
F9600.6.W6.57.13.24 6 6 57 57 13 20 4
F9600.8.W8.63.19.24 8 8 17 63 19 25 4
F9600.10.W10.72.22.24 10 10 97 72 22 30 4
F9600.12.W12.83.26.24 12 12 116 83 26 36 4
F9600.14.W14.83.26.24 14 14 13,6 83 26 36 4
F9600.16.W16.92.32.24 16 16 156 9 32 42 4
F9600.18.W18.92.32.24 18 18 17,6 92 32 42 4
F9600.20.W20.104.38.24 20 20 196 104 38 52 4

t

Plzefiska 610, 338 05 Mjto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANITK | 1
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Rohova fréza F9600

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

Doporucené Fezné podminky

2
IS0 Pevnost (N/mm?)

<800 N/mm2

<1300 N/mm?

M Nerezové oceli

Seda litina
<1000 N/mm2

H Vlysoce legované
oceli

Zastupce mat. (mm

Dx2
Dx2
Dx1
Dx2
Dx2
Dx1
Dx2
Dx2

Dx2
Dx2
Dx1
Dx2
Dx2

Ae
(mm)

Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1

Ve
(m/min.)

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

2
0,027
0,018
0012
0,027
0018
0012
0,012
0,008
0,008
0,027
0018
0,012
0012
0,008
0,008

3
0,040
0,030
0,020
0,040
0,030
0,020
0,020
0,010
0010
0,040
0,030
0,020
0,020
0,010
0010

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

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

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

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy
8 10 12

0,180 0,220 0,240
0135 0165 0180
0,090 0,110 0,120
0,180 0,200 0,240
0,135 0,150 0,180
0,090 0,100 0,120
0,100 0,120 0,140
0,045 0,060 0,070
0,040 0,050 0,060
0180 020 0240
0,135 0,165 0,180
0,090 0,110 0,120
0,080 0,100 0,120
0,045 0,060 0,070
0,045 0,060 0,070

14
0,260
0195
0130
0,260
0195
0130
0,160
0072
0070
0,260
0198
0130
0140
0,072
0072

16
0,300
0225
0150
0300
0225
0,150
0180
0,075
0075
0,300
0225
0,150
0,160
0,075
0075

18
0310
0233
0,155
0,300
0225
0,150
0,220
0,090
0,082
0310
0233
0,155
0,180
0,090
0,082

=T1GS=

20
0320
0,240
0,160
0320
0240
0,160
0,220
0,090
0,082
0320
0,240
0,160
0180
0,090
0,0820

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

Kontaktujte nas na www.tgs.cz

FREZOVANI TK | 2
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Rohova fréza F9606 =TGS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / KRATKA

« Sroubovice 30°

* ostry roh 90°
« 2 bfity do stfedu - moznost zavrtavani
« délka bfitu 1xD
* povlak PVD
|
}
- L1 -
boéni frézovani  drézkovani zavrtavani rampovani
Valcové provedeni & T S g
. i Rozméry (mm)
Objednaci &islo
) D1 D2 L1 12 z
F9606.2.V6.38.4.24 2 6 38 4 4
F9606.3.V6.38.5.24 3 6 38 5 4
F9606.4.V6.38.7.24 4 6 38 7 4
F9606.5.v6.38.8.24 5 6 38 8 4
F9606.6.V6.38.8.24 6 6 38 8 4
F9606.8.V8.43.11.24 8 8 43 11 4
F9606.10.v10.50.13.24 10 10 50 13 4
F9606.12.V12.63.14.24 12 12 63 14 4
F9606.16.V16.60.17.24 16 16 60 17 4
F9606.20.V20.80.21.24 20 20 80 21 4
Doporucené Fezné podminky
b ¢ (Vi) Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
evnos mm . o v P
1SO Zastupce mat. (mm) (mm)  (m/min.) podle pruméru frézy
2 3 4 5 6 8 10 12 16 20
<a00 N2 Dx1 Dx0,20 150 0,002 0,004 0,007 0,012 0,016 0,020 0,025 0,025 0,028 0,032
Dx05 Dx1 120 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
P Dx1 Dx0,20 90 0,002 0,004 0,007 0,012 0,016 0,020 0,025 0,025 0,028 0,032
Dx05 Dxl 75 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
o 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
Dx05 Dxl 40 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
Seda 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 N/mm? D05 DxL 100 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
| Vysocelegovane 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 DX05 Dxl 35 0,002 0,004 0,009 0,014 0,018 0,023 0,028 0,030 0,035 0,038
Plzefiska 610, 338 05 Mjto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANITK | 3

+420 371 751 830 | tgs@tgs.cz NA-F-TK-1-002-06/2023 ‘
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Rohova fréza F9607 =T16GS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

« Sroubovice 38°/40°

* nerovnomeérna zuhova rozte¢ e N e Vs
« rohovy radius - Cr N\
« délka britu 2xD

* nema bfity do stfedu
< volitelna ploska Weldon

* povlak PVD
boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani

7 7 7 Aix
Valcové provedent & T ¥y B 5

: o Rozméry (mm)
Objednaci cislo DL D2 D3 11 12 13 r 7
F9607.3.V6.57.8.24 3 6 - 57 8 - 0,1 4
F9607.4.V6.57.11.24 4 6 38 57 1 16 01 4
F9607.5.6.57.13.24 5 6 48 57 13 18 01 4
F9607.6.V6.57.13.24 6 6 57 57 13 20 01 4
F9607.8.8.63.19.24 8 8 17 63 19 25 0,15 4
F9607.10.V10.72.22.24 10 10 97 72 22 30 0,15 4
F9607.12.V12.83.26.24 12 12 116 83 26 36 0.2 4
F9607.14.V14.83.26.24 14 14 136 83 26 36 02 4
F9607.16.16.92.32.24 16 16 156 92 32 42 02 4
F9607.20.V20.104.38.74 20 20 196 104 38 52 02 4
Provedeni Weldon

) o Rozméry (mm)
Objednaci cislo D1 D2 D3 11 12 13 Cr z
F9607.6.W6.57.13.24 6 6 57 57 13 20 01 4
F9607.8.W8.63.19.24 8 8 17 63 19 25 0,15 4
F9607.10.W10.72.22.24 10 10 9,7 72 22 30 0,15 4
F9607.12.W12.83.26.24 12 12 116 83 2 36 02 4
F9607.14.W14.83.26.24 14 14 136 83 26 36 02 4
F9607.16.W16.92.32.24 16 16 156 92 32 4 02 4
F9607.20.W20.104.38.24 20 20 19,6 104 38 52 0,2 4

t

Plzefiské 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANITK | 4 .e
+420 371751 830 | tgs@tgs.cz WETKL002032028 ¥
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Rohova fréza F9607 =TGS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

=

Doporucené fezné podminky 1600 1500
Pevnost (Vimm) Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1SO Zéstupce mat, (mm)  (mm) (m/min.) podle priméru frézy
3 4 5 6 8 10 12 14 16 2
D2 D05 170 0012 002 003 0,044 0058 0071 0076 008l 008 009
<500 N XI5 Dxl 150 001 0015 002 003 004 0047 0052 008 0061 0065
Rampovéni a=24° 150 001 0015 002 003 004 0047 0052 0058 0061 0065
Po Soubovici = 20° 170 0012 002 003 0044 0058 0071 0076 008l 0085 009
D2 D05 100 0012 002 003 004 005 006 0067 0071 0078 0085
DXL5 Dx1 % 001 0015 0019  00% 0035 0042 0047 005 0054 0058
<1300 N/mm?2 L
Rampovani a = 20° % 001 005 0019 006 0035 0042 0047 005 0054 0058
Po Soubovici = 18° 100 0012 002 003 004 005 006 0067 0071 0078 0085
D2 D05 70 0012 002 003 004 005 006 0067 0071 0078 0085
Feritickd K5 Dxl 60 001 0015 0019 0026 0035 002 0047 005 005 0058
nerezové ocel Rampovéni o= 24° 60 001 0015 0019 006 005 0042 0047 005 005 0058
v Po Soubovici = 20° 0 0012 002 003 004 005 006 0067 0071 0078 0085
D2 D05 55 0012 002 003 0,04 005 006 0067 0071 0078 0085
Austentické DXL5 Dx1 50 001 0012 0017 002 0031 0037 0041 0046 005 0052
nerezova ocel Rampovani a = 18° 50 001 0012 0017 002 0031 0037 0041 0046 005 0052
Po Soubovici = 15° 55 0012 002 003 004 005 006 0067 0071 0078 0,085
D2 D05 140 0012 002 003 004 005 006 0067 0071 0078 0085
Sedé litina D5 Dxl 115 001 0015 0019 0026 0035 0042 0047 005 005 0058
<1000N/mm2  Rampovnia=22° 115 001 0015 0019 0026 0035 0042 0047 005 005 0058
Po Soubovici = 20° 140 0012 002 003 004 005 006 0067 0071 0078 0085
D2 D05 45 0012 0012 0014 0017 0022 006 0031 003 004 0045
- X5 Dxl 40 001 0015 0019 0026 0035 0042 0047 005 0054 0058
Rampovani o= 18° 40 001 0015 0019 006 0035 0042 0047 005 005 0058
Po Soubovici = 12° 15 0012 0012 0014 0017 002 006 003l 0035 004 0045
D2 D05 65 0012 002 003 004 005 006 0067 0071 0078 0085
Vysoce X5 Dl 45 001 0012 0017 0022 0031 0037 0041 006 005 0052
legované oceli  Rampovéni o= 20° 15 001 0012 0017 002 0031 0037 0041 0046 005 0052
Po Soubovici = 14° 65 0012 002 003 004 005 0,06 0,067 0071 0078 0085
f D2 D05 15 0012 002 003 004 005 006 0067 0071 0078 0085
D5 D 10 001 0012 0017 0022 0031 0037 0041 0046 005 0052
PH Duplex Rampovani a = 18° 40 001 0012 0017 0022 0031 0037 0041 0046 005 0052
Po Soubovici = 12° 15 0012 002 003 0,04 005 0,06 0067 0071 0078 0085

t
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Rohova fréza F9610 =TGS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / DLOUHA

« Sroubovice 38°/ 40°

* nerovnomeérna zuhova rozte¢

« rohové srazeni 45°

« délka bfitu 3xD

« 2 bfity do stfedu - moZnost zavrtani v ose
< volitelna ploska Weldon

* povlak PVD -
L1
boéni frézovani  trochoidni zavrtavani rampovani

7 7 7 l' ’
Valcové proveden ® ¢ B =

) - Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo

) D1 D2 D3 L1 L2 L3 7
F9610.6.v6.61.18.24 6 6 57 61 18 24 4
F9610.8.v8.70.24.24 8 8 11 70 24 32 4
F9610.10.10.83.30.24 10 10 9,7 83 30 40 4
F9610.12.V12.100.36.24 12 12 11,6 100 36 48 4
F9610.16.V16.115.48.24 16 16 156 115 48 64 4
F9610.20.20.135.60.24 20 20 19,6 135 60 80 4
Weldon provedeni

. o Rozméry (mm)
Objednaci &islo

) D1 D2 D3 L1 L2 L3 7
F9610.6.W6.61.18.24 6 6 57 61 18 24 4
F9610.8.W8.70.24.24 8 8 11 70 24 32 4
F9610.10.W10.83.30.24 10 10 9,7 83 30 40 4
F9610.12.W12.100.36.24 12 12 11,6 100 36 48 4
F9610.14.W14.105.42.24 14 14 136 105 42 56 4
F9610.16.W16.115.48.24 16 16 15,6 115 48 64 4
F9610.20.W20.135.60.24 20 20 19,6 135 60 80 4
Plzefiska 610, 338 05 Mjto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI TK | 6
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Rohova fréza F9610

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / DLOUHA

Doporucené Fezné podminky

Pevnost (N/mm?)

EY Zastupce mat.

<800 N/mm?

<1300 N/mm?2

M Nerezové oceli

Seda litina
<1000 N/mm?

H \lysace legované
oceli

Ap
(mm)

Dx3
Dx3
Dx0,8
Dx3
Dx3
Dx08
Dx3
Dx3
Dx0,8
Dx3
Dx3
Dx0,8
Dx3
Dx3
Dx0,8

Ae
(mm)

Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1

e
(m/min.)

135
90
81
122
81
72
81
63
54
108
63
54
81
36
36

0,099
0,074
0,050
0,099
0074
0,050
0072
0,027
0,027
0,099
0,074
0,050
0,054
0,027
0,027

0162
0122
0,081
0162
0122
0,081
0,090
0,040
0,036
0162
0122
0,081
0072
0,040
0,040

10
0198
0,149
0,099
0,180
0135
0,900
0,108
0,054
0,045
0198
0,149
0,099
0,090
0,054
0,054

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy
12
0,216
0,162
0,108
0216
0,162
0,108
0,126
0,063
0,054
0,216
0,162
0,108
0,108
0,063
0,063

=T1GS=

14
0234
0176
0117
0,234
0176
0117
0144
0,065
0,065
0234
0176
0117
0126
0,065
0,065

16
0270
0,203
0135
0270
0203
0135
0162
0,068
0,068
0270
0,203
0135
0144
0,068
0,068

20
0288
0216
0,144
0,288
0216
0144
0198
0,081
0074
0288
0216
0144
0162
0,081
0,074

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

Kontaktujte nas na www.tgs.cz

FREZOVANI TK | 7
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Rohova fréza F9628 =TGS=

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / ODLEHCENA / PRODLOUZENA

« Sroubovice 38°/ 40°

* nerovnomeérna zubova rozte¢

« rohové srazenf 45°

« délka bfitu 2xD

« hloubka frézovani 4xD

* 2 bfity do stfedu - moznost
zavtani v ose

D3

« volitelna ploSka Weldon ‘ o
* povlak PVD J i
L1
bocni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani

7 Jé v ]
Valcové provedeni e o P &G

. . Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo D1 0 03 1 L2 13 7
F9628.3.V6/2,8.62.7/13.24 3 6 28 62 7 13 4
F9628.4.V6/3,8.62.9/17.24 4 6 38 62 9 17 4
F9628.5.V6/4,8.62.11/21.74 5 6 48 62 11 21 4
F9628.6.V6/5,7.62.13/25.74 6 6 5,7 62 13 25 4
F9628.8.V8/7,7.70.17/33.24 8 8 11 70 17 33 4
F9628.10.v10/9,6.80.21/41.24 10 10 9,6 80 21 41 4
F9628.12.V12/11,6.90.25/49.24 12 12 11,6 90 25 49 4
F9628.14.V14/135.100.29/57.24 14 14 135 100 29 57 4
F9628.16.V16/15,5.110.33/65.74 16 16 15,5 110 33 65 4
F9628.18.V18/17,2.110.37/73.24 18 18 172 110 37 73 4
F9628.20.V20/19.126.41/81.24 20 20 19 126 41 81 4
Provedeni Weldon

. . Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo D1 02 03 % L2 13 7
F9628.3.W6/2,8.62.7/13.74 3 6 28 62 7 13 4
F9628.4.W6/3,8.62.9/17.74 4 6 38 62 9 17 4
F9628.5.W6/4,8.62.11/21.74 5 6 48 62 11 21 4
F9628.6.W6/5,7.62.13/25.74 6 6 57 62 13 25 4
F9628.8.W8/7,7.70.17/33.24 8 8 11 70 17 88 4
F9628.10.W10/9,6.90.21/41.24 10 10 9,6 90 21 41 4
F9628.12.W12/11,6.100.25/49.24 12 12 11,6 100 25 49 4
F9628.14.W14/13,5.110.29/57.24 14 14 135 110 29 57 4
F9628.16.W16/15,5.120.33/65.74 16 16 11515 120 33 65 4
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 4

t
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Rohova fréza F9628

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / ODLEHCENA / PRODLOUZENA

Doporucené Fezné podminky

Pevnost (N/mm?)

Y Zastupce mat.

<800 N/mm?

<1300 N/mm?2

M Nerezové oceli

Seda litina
<1000 N/mm?

\lysoce legované
oceli

(m

Ap

Dx2
Dx1,5
Dx1
Dx2
Dx1,5
Dx1
Dx2
DxL5
Dx1
Dx2
Dx15
Dx1
Dx2
DxL5
Dx1

m)

Ae
(mm)

Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1
Dx0,1
Dx0,25
Dx1

Ve
(m/min.)

153
102
92
138
92
82
102
51
47
119
68
60
92
4
4

3
0,037
0,028
0,019
0,037
0,028
0,019
0,024
0,018
0012
0,034
0,026
0,017
0,026
0,019
0013

4
0,056
0,042
0,028
0,084
0,063
0,042
0,027
0,020
0,014
0,051
0,038
0,026
0,031
0,023
0,015

5
0,087
0,065
0,043
0128
0,096
0,064
0,031
0,023
0015
0077
0,057
0,038
0,034
0,026
0017

6
0,104
0,078
0,052
0,156
0117
0078
0,034
0,026
0017
0,094
0,070
0,047
0,037
0,028
0,019

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy
8 10 12
0,168 0,187 0,206
0,013 0,140 0,145
0084  00% 0103
0,252 0,281 0,309
0,189 0,210 0,231
0,013 0,140 0,154
0,046 0,051 0,060
003 0038 0045
0,023 0,026 0,030
0,153 0,170 0,187
0,115 0,128 0,140
0,077 0,085 0,094
0051 0056 0066
0,038 0,042 0,050
0,026 0,028 0,033

=T1GS=

14
0224
0168
0112
0337
0,252
0,168
0,068
0,051
0,034
0,204
0153
0102
0075
0,056
0,037

16
0243
0182
0122
0,365
0273
0182
0071
0,054
0,036
0221
0,660
0110
0078
0,059
0,039

18
0281
0210
0140
0421
0316
0210
0,085
0,064
0,043
0,255
0191
0128
0,094
0,070
0,047

20
0281
0210
0140
0428
0321
0214
0,090
0,068
0,045
0272
0,204
0136
0,099
0074
0,049
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Rohova fréza F9630

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / S RADIUSEM

« Sroubovice 38° / 40°

* nerovnomérna zuhova rozte¢

« rohovy radius

« 2 bfity do stfedu - moZnost zavrtavani

boéni frézovani  drézkovani

* T Y S 5 S

« délka bfitu 2xD
« povlak PVD
N
1
Valcové provedeni
Objednaci &islo
) D1 D2 11
F9630.6./6.57.12.R1.24 6 6 57
F9630.8.V8.63.16 R1.74 8 8 63
F9630.10.V10.72.20.R1.24 10 10 72
F9630.12.V12.83.24.R1.24 12 12 83
F9630.16.V16.92.32.R1.24 16 16 92
Doporucené Fezné podminky
(Vi) Ap Ae Ve
Pevnost (N/mm .
150 Zastupce mat. (mm) (mm) (m/min.)
6
Dx2 DX0,05 170 0112
<800 N/mm2 DX0,05 DX0,05 170 0084
Dx0,5 Dx1 82 0,056
Dx2 DX0,05 155 004
<1300 Nimm2 DX0,05 Dx005 155 0078
DX05 Dxl 75 0052
Dx2 Dx0,05 115 0034
M Nerezové oceli Dx0,05 Dx0,05 57 0,026
DX05 Dx1 48 0017
i Dx2 DX0,05 13 0,094
eda litina
<1000 N DX0,05 DX0,05 7% 0070
DX05 Dx1 62 0047
, Dx2 Dx0,05 103 0037
H Vys°°§c'§ﬂ°"a”e DX0.05 DX0.05 4 0028
DX05 Dx1 43 0019

Rozméry (mm)

0,168
0,126
0,084
0,168
0126
0,084
0,046
0,034
0023
0,153
0115
0,077
0,051
0,038
0,026

L2
12
16
20
24
32

trochoidni

=1GS=

zavrtavani

— = = = = U

Posuv fz (mm/zub)

podle priméru frézy

10
0,206
0,154
0103
0,206
0154
0103
0,060
0,045
0,030
0,187
0,140
0,094
0,066
0,050
0,033

12
0224
0,168
0112
0,224
0,168
0112
0,068
0,051
0,034
0,204
0153
0,102
0075
0,056
0,037

rampovani kopirovani

[ O N O N SO

16
0281
0210
0,140
0281
0210
0,140
0,085
0,064
0,043
0,255
0191
0128
0,094
0070
0,047
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Rohova fréza F9640

UNIVERZALNI / CTYRBRITA / S RADIUSEM / DLOUHA

« Sroubovice 40°

* nerovnomeérna zubova rozte¢

« rohovy radius

* 2 biity do stfedu - moznost zavrtavani v ose

« délka bfitu 1xD
« hloubka frézovani 4xD

« vhodné i pro HFC frézovani

* povlak PVD

Valcové provedeni

Objednaci &islo

F9640.3.V6/2,9.62.3/12.R0,3.24
F9640.4.V6/39.62.4/16.R0,5.24
F9640.5.V6/4,9.62.5/20.R0,5.24
F9640.6.V6/59.75.6/24.R0,5.24
F9640.6.V6/5,9.75.6/24R1.24

F9640.8.V8/7,8.80.8/32.R0,5.24

F9640.10.V10/9,8.100.10/40.R0,5.24
F9640.10.v10/9,8.100.10/40.R1.24

Doporuceneé fezné podminky

Pevnost (N/mm?)

D Zastupce mat.

<800 N/mm?
HFC
<1300 N/mm?
HFC
M Nerezoveé oceli

HFC

Sedé litina
<1000 N/mm?

HFC

Vlysoce legované
H oceli

HFC

Ap
(mm)

Dx1
Dx0,05
Dx0,5
0,3xR
Dx1
Dx0,05
Dx0,5
0,3xR
Dx1
Dx0,05
Dx0,5
0,3xR
Dx1
Dx0,05
Dx0,5
0,3xR
Dx1
Dx0,05
Dx0,5
0,3xR

=1GS=

———— U Ty TR TO R R (5 4

trochoidni zavrtavani

rampovani kopirovani

& Ty S5 S

)
L2

o o oo o1 B W

10

0,085
0,063
0,042
0,300
0077
0,058
0,039
0,300
0,028
0,021
0014
0,280
0,069
0,051
0,034
0,300
0,031
0,023
0,015

D3
a
bo&ni frézovani  drazkovani
Rozméry (mm
D1 D2 D3 L1
3 6 29 62
4 6 39 62
5 6 49 62
6 6 59 75
6 6 59 75
8 8 78 80
10 10 98 100
10 10 98 100
Ae \c
(mm) (m/min.)
3 4
Dx0,05 153 0,033 0,059
Dx0,05 153 0,025 0,045
Dx1 14 0,017 0,030
D-2xR 135 0,300 0,300
Dx0,05 140 0,050 0,050
Dx0,05 140 0,038 0,038
Dx1 68 0,025 0,025
D-2xR 120 0,300 0,300
Dx0,05 104 0,022 0,024
Dx0,05 51 0,016 0,018
Dx1 43 0,011 0,013
D-2xR 80 0,220 0,240
Dx0,05 120 0,031 0,046
Dx0,05 68 0,023 0,034
Dx1 56 0,015 0,023
D-2xR 80 0,300 0,300
Dx0,05 93 0,023 0,028
Dx0,05 41 0,017 0,021
Dx1 39 0,012 0,014
D-2xR 50 0,230 0,280

0310

L3
12
16
20
24
24
32
40
40

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy
6
0,101
0,076
0,050
0,300
0,094
0,070
0,047
0,300
0,031
0,023
0,015
0,300
0,085
0,063
0,042
0,300
0,033
0,025
0,017
0,330

03
05
05
05

05
05

0151
0113
0076
0300
0151
0113
0,076
0300
0,041
0,031
0,021
0,300
0138
0,104
0,069
0,300
0,046
0,034
0,023
0330

N N R S N O O N

0185
0139
0,093
0300
0185
0139
0,093
0300
0,054
0,041
0,027
0300
0,168
0126
0,085
0,300
0,059
0,045
0,030
0330
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Adaptivni hrubovaci fréza F9564 =TGS=

PETIBRITA / DLOUHA

« Sroubovice 38°

« rohovy radius

e délka bfitu 4xD

* nerovnomérna zubova rozte¢
« povlak na bézi chromu

« délice tfisek

SN

U NS N L A —

D3

13
L1 boéni frézovani  trochoidni zavrtavani rampovani
/4 /4 Vd l' . {
Valcové provedeni * ¢y =
. L Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo
) D1 D2 D3 L1 L2 L3 Cr Z
F9564.6.V6/5,7.66.24/29.R0,5.25 6 6 57 66 24 29 05
F9564.8.V8/7,7.74.32/37.R0,5.25 8 8 11 74 32 37 05 5
Weldon provedeni
. -~ Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo
) D1 D2 D3 L1 L2 L3 Cr Z
F9564.10.W10/9,7.88.40/45.R0,5.25 10 10 97 88 40 45 05 3
F9564.12.W12/11,6.105.48/54.R0,5.25 12 12 116 105 48 54 05 5
F9564.16.W16/15,6.124.64/72.R1.25 16 16 156 124 64 72 1 5
Doporucené Fezné podminky
b ¢ (Vi) Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
evnos mm . o v .
1SO Zéstupce mat. (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
6 8 10 12 16
Dxd Dx0,08 265 0,055 0075 0,093 0110 015
<800 N/mm?
Dx4 DX0,06 265 0,0675 0,09 0,1125 0,1350 017
Dx4 Dx0,08 165 0,055 0,075 0,093 0110 015
<1300 Nimm?
Dxd Dx0,06 165 0,068 009 0113 0135 017
Sedé litina Dxd Dx0,08 25 0,055 0075 0,093 0110 015
<1000 N/mm? Dx4 DX0,06 25 0,068 009 0113 0,135 017

* doporuceny Uhel rampovani do 3°

t
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Adaptivni hrubovaci fréza F9565 =TGS=

PETIBRITA / DLOUHA

« Sroubovice 38°

« rohovy radius

« délka bfitu 5xD

* nerovnomérna zubova rozte¢
« povlak na bézi chromu

« délice tfisek

D3

|
|
|
|
|
\
D2

13
L bocni frézovani trochoidni zavrtavani rampovani
V4 /4 7 " . {
Valcové provedent e ¢y =
) . Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo
) DL D2 D3 11 12 13 or z
F9565.6.V6/5,7.74.30/35.R0,5.25 6 6 5Y 74 30 35 0,5
F9565.8.V8/7,7.84.40/45.R0,5.25 8 8 1,7 84 40 45 0,5 5
Weldon provedeni
. L Rozméry (mm)
Objednaci &islo
) D1 D2 D3 L1 L2 L3 Cr VA
F9565.10.W10/9,7.100.50/55.R0,5.25 10 10 97 100 50 55 05 5
F9565.12.W12/11,6.115.60/66.R0,5.25 12 12 11,6 115 60 66 0,5 5
F9565.16.W16/15,6.142.80/88.R1.25 16 16 15,6 142 80 88 1 5)
Doporucené fezné podminky
Pevnost (N/mm?) Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
V| . PR ,
1SO Zéstupce mat, (mm) (mm) (m/min.) podle pruméru frézy
6 8 10 12 16
DX5 Dx0,08 265 0,05 0,07 0,085 01 0,14
<800 N/mm?
DX5 Dx0,06 265 0,06 008 01 012 016
DX5 Dx0,08 165 0,05 007 0,085 01 0,14
<1300 N/mm2
DX5 Dx0,06 165 0,06 008 01 012 016
Seda litina DX5 Dx0,08 215 0,05 0,07 0,085 01 0,14
<1000 N/mm2 X5 Dx0,06 215 0,06 008 01 012 016

* doporuceny Ghel rampovani do 3°

t
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Rohova fréza F9650 @ =TGS=

VYSOKOVYKONNA / CTYRBRITA

e Sroubovice 40° / 42°

* nerovnomérna zubova rozte¢
« stfedovy chladici kanal

« délka britu 2xD

« rohové srazeni

NN
* povlak PVD E'Lg \ B

1
- boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani
7 ’ ! ¢
Weldon provedeni & T ¥y S 5
. Ly Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo D1 D2 1 12 7
F9650.6.W6.57.12.24 6 6 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
F9650.14.W14.83.28.24 14 14 83 2 4
F9650.16.W16.92.32.24 16 16 92 2 4
=
ST s g:a
¥
Doporucené fezné podminky e
i Ap Ae \c Posuv fz (mm/zub)
1ISO P;;ij;ég r;naT. ) (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
6 8 10 12 14 16
Dx2 DX025 179 0044 0,059 0074 0,088 0103 0121
Dx2 DX0.95 116 0032 0037 0,042 0,044 0047 0,51
<800 Nimm2 Dx2 Dxl 116 0023 0032 0042 0,040 0044 0046
Rampovani o = 12° 116 0011 0015 0,019 0020 0021 0022
Po Sroubovici = 12° 116 0011 0015 0,019 0020 0021 0022
Dx2 DX0,25 137 0,044 0,059 0074 0,088 0103 0121
Dx2 DX0,95 8 0026 0,032 0037 0041 0044 0048
<1300 Nimm2 Dx2 Dxl 8 0019 0026 0034 0038 0040 0043
Rampovéni o= 12° 84 0,009 0013 0016 0018 0019 0021
Po §roubovici = 12° 8 0,009 0013 0016 0,018 0,019 0021
Dx2 DX0,25 74 0044 0,059 0074 0,088 0103 0121
DX DY095 I 0022 0029 0037 0044 0051 0,060
M Nerezové oceli Dx2 Dx1 42 0,022 0,029 0,037 0,044 0,051 0,060
Rampovani a = 12° i) 0011 0014 0018 0021 0024 0029
Po §roubovici = 12° I 0011 0014 0,018 0021 0024 0029
Dx2 DX025 137 0044 0,059 0074 0,088 0103 00121
. Dx2 DX095 % 0022 0029 0037 0044 0051 0,060
sedalitina X2 DXL % 0022 0,029 0,037 0044 0051 0,060
<1000 N/mm? -
Rampovani a = 12° % 0011 0014 0018 0021 0024 0029
Po Sroubovici = 12° % 0011 0014 0018 0021 0024 0029
Dx2 DX025 109 0039 0,054 0,068 0,083 0,098 0116
) Dx2 DX0.95 67 0017 0024 0032 0,039 0,046 0,055
H Vys°°§0'2ﬂ°"a”e X2 DXL 67 0017 0,024 0032 0,039 0,046 0,055
Rampovani o = 12° 67 0,008 0012 0015 0,019 0022 0026
Po Sroubovici = 12° 67 0,008 0012 0015 0,019 0022 0026 t
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Rohova fréza F9660 & =TGS=

VYSOKOVYKONNA / CTYRBRITA

« Sroubovice 40°/42°
 nerovnomérna zubova rozte¢
« stfedovy chladici kandl

« délka bfitu 3xD
* nema bfity do stfedu
« rohové srazeni =
« povlak PVD
o délice tfisek
bo¢ni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani
, (T U , &
Weldon provedeni - €y & »
. .~y Rozméry (mm)
Objednaci &islo
J DL D2 L1 2 z
F9660.6.W8.63.18.24 6 8 63 18 4
F9660.8.W10.72.24.24 8 10 72 24 4
F9660.10.W12.83.30.24 10 12 83 30 4
F9660.12.W14.95.36.24 12 14 9% 36 4
F9660.14.W16.105.42.24 14 16 105 2 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 60 4
F9660.25.W25.155.75.24 25 25 155 75 4
(=
_ (=
3 s PE
¥

Doporucené fezné podminky

Df=160D+190D

b N2 Ap Ae \e Posuv fz (mm/zub)
1SO ‘;\z;z?uspt)ée rrTaT ) (mm) (mm)  (m/min.) podle priméru frézy
6 8 10 12 14 16 20 2

D3 DX0.25 179 0044 0059 0066 0074 0,088 0103 0126 0,161
D3 DX0.95 116 0022 0029 0037 0044 0051 0,059 0068 0075
<800 Nimm? D3 DXt 116 0022 0029 0037 0044 0051 0,059 0,068 0075
Rampovéni a = 12° 116 0024 0032 0,040 0048 0056 0,064 0074 0,08
Po Sroubovici = 12° 116 0026 0034 0043 0051 0060 0069 0,080 0,087
DX3 DX0.25 137 0044 0,059 0,066 0074 0088 0,103 0126 0161
DX3 D095 8 0022 0029 0037 0,044 0051 0059 0068 0075
< 1300 N/mm2 D3 DX 84 0022 0029 0037 0,044 0,051 0059 0068 0075
Rampovani o = 12° 8 0024 0032 0040 0048 0,056 0,064 0074 0,081
Po &roubovici = 12° 8 0026 0034 0043 0051 0,060 0,069 0080 0087
D3 DX0.25 74 0044 0059 0066 0074 0,088 04103 0126 0,161
D3 DX0.95 0 0022 0029 0037 0044 0051 0,059 0068 0075
M Nerezové oceli D3 DXL I 0022 0029 0037 0044 0051 0,059 0068 0075
Rampovani o = 12° 2 0024 0032 0040 0048 0056 0,064 0074 0081
Po &roubovici = 12° I 0026 0034 0043 0051 0060 0,069 0,080 0087
DX3 DX0.25 137 0,044 0059 0066 0074 0,088 0,103 012 0,161
o D3 DX0.95 % 0022 0029 0037 0044 0051 0,059 0068 0075
. fggg 'h'f/'r?]":nz D3 DX % 0022 0,029 0037 0044 0051 0,059 0,068 0075
Rampovani o = 12° % 0024 0032 0040 0048 0056 0,064 0074 0081
Po Sroubovici = 12° % 0026 0,034 0043 0051 0060 0,069 0,080 0,087
D3 DX0.25 109 0039 0054 0068 0083 0098 0112 0121 055
, D3 DX0.95 67 0017 0024 0032 0039 0046 0,054 0063 0070
H Vys"cgc':ﬁ""a”e D3 DXL 67 0017 0024 0032 0039 0046 0,054 0063 0070
Rampovani o = 12° 67 0018 0026 0034 0042 0050 0,058 0,068 0075

Po $roubovici = 12° 67 0020 0028 0037 0045 0054 0062 0073 0081 t
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Dokoncovaci fréza F8420 =T16GS=

CTYRBRITA / DLOUHA

« Sroubovice 39°/41°

* nestejnomeérna rozte zuhl
e 2 bfity do stfedu

* rohové srazeni

* délka bfitu 4xD

« povlak PVD

A AN SN e

L1

boéni frézovani  trochoidni

Valcove provedeni & ¢y

. s Rozméry (mm)
Objednaci &islo D1 02 % L2 7
F8420.6.6.70.24.24 6 6 70 2% 4
F8420.8.v8.80.32.24 8 8 80 32 4
F8420.10.10.90.40.24 10 10 90 40 4
F8420.12.V12.10048.24 12 12 100 4 4
F8420.16.V16.130.64.24 16 16 130 64 4
F8420.20.V20.165.80.24 20 20 165 80 4
Doporucené fezné podminky
Pevnost (Vimm?) Ap Ae \c Posuv fz (mm/zub)
IS0 Zastupce mat, (mm) (mm) (m/min.) podle pruméru frézy
6 8 10 12 16 2
Dx4 DX0,038 156 0080 0,100 0120 0,130 0,145 0150
Dxd DX0,057 140 0,065 0082 0098 0,106 0122 0122
<800 Nimm? Dxd DX0,089 120 0,057 0071 0085 0092 0,106 0,106
D4 DX0,057 114 0057 0078 0090 0098 0,114 0114
Dx4 DX0,089 108 0,049 0,068 0078 0085 0099 0099
Dxd DX0,038 104 0070 00% 0115 0,120 0,155 0160
M Nerezové oceli Dx4 Dx0,057 92 0,057 0,078 0,094 0,098 0127 0,131
D4 DX0,089 8 0,049 0067 0081 0,085 0,110 0113
. Dx4 Dx0,038 156 0080 0,100 0120 0,130 0,145 0450
. fggg :;t/'['r‘]"r‘nz Oxd DX0.057 140 0,065 0082 0,098 0,106 0122 0122
Dxd DX0,089 50 0,057 0071 0085 0092 0,106 0,106
, Dxd DX0,038 72 0030 0040 0,050 0,060 0,080 0085
H Vys°°§ﬁ'§ﬂ°va”e Dxd DX0,057 64 0024 0033 0041 0,049 0065 0,069
Dxd DX0,089 60 0021 0028 0035 0042 0,057 0,060

t
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Dokoncovaci fréza F8450

VICEBRITA

« Sroubovice 45°
« rohové srazeni
« délka britu 2xD
« povlak PVD

Valcové provedeni

Objednaci &islo

F8450.6.V6.57.12.26
F8450.8.v8.63.16.26
F8450.10.V10.72.20.26
F8450.12.V12.83.24.26
F8450.16.V16.92.32.26
F8450.20.V20.104.40.28
F8450.25.25.121.50.210

AN SN AN

Doporucené Fezné podminky

Pevnost (N/mm?)

£ Zastupce mat.

<800 N/mm?

<1300 N/mm2

M Nerezové oceli

Seda litina
<1000 N/mm2

H Vlysace legované
oceli

(mm)

Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2
Dx2

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

(m/min.)

0173
0122
0,086
0,259
0183
0129
0,057
0,040
0,028
0,057
0,040
0,028
0,062
0,044
0,031

D2

10
12
16
20
25

0,280
0,198
0,140
0420
0,297
0210
0,076
0,054
0,038
0,076
0,054
0,038
0,085
0,060
0,042

Rozméry (mm)

L1

57

63

72

83

92

104

121

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy
10 12

0,342 0373
0,242 0,264
0171 0,187
0513 0,560
0,363 0,396
0,257 0,280
0,09 0113
0,070 0,080
0,049 0,057
0,09 0113
0,070 0,080
0,049 0,057
0,110 0,124
0,078 0,088
0,055 0,062

=1GS=

L2
12
16
20
24
32
40
50

16
0467
0330
0233
0,700
0495
0,350
0141
0,100
0071
0141
0,100
0071
0,156
0110
0,078

boéni frézovani

20
0498
0352
0,249
0,747
0528
0373
0,190
0120
0,085
0170
0120
0,085
0,187
0132
0,093

trochoidni

25
0498
0352
0,249
0,747
0528
0373
0184
0130
0,092
0,184
0130
0,092
0,204
0144
0102
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Dokoncovaci fréza F8460 =TGS=

VICEBRITA / DLOUHA

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

NOSONSONON N

L2

D1
v
D2

/

L1

bo¢ni frézovani  trochoidni

Valcové provedeni & ¢y

. o Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo D1 02 % L2 7
F8460.6.V6.62.18.26 6 6 62 18 6
F8460.8./8.70.24.26 8 8 70 24 6
F8460.10.V10.80.30.26 10 10 80 30 6
F8460.12.V12.90.36.26 12 12 90 36 6
F8460.16.V16.110.48.76 16 16 110 18 6
F8460.20.20.126.60.28 20 20 126 60 8
F8460.25./25.145.75.210 2% 2 145 75 10
Doporucené Fezné podminky
Pevnost (Vimm?) Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1SO Zéstupce mat, (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
6 8 10 12 16 2 2%
DX3 DX0,025 108 0,155 0252 0,308 0,336 0420 0448 0470
<800 Nimm2 DX3 DX005 % 0,110 0178 0218 0238 0297 0317 0333
DX3 DX01 % 0,078 012 0,154 0,168 0210 0224 0235
DX3 DX0,025 % 0233 0378 0462 0504 0630 0672 0.706
<1300 Nfmm? Dx3 DX0,05 8 0,165 0267 0327 0,356 0,446 0475 0499
Dx3 DX0.1 81 0,116 0,189 0231 0252 0315 0336 0353
DX3 DX0,025 81 0,051 0,069 0,089 102,000 0127 0153 0,161
M Nerezové ocel DX3 DX005 7 0036 0,049 0,063 0072 0,090 0,108 0113
DX3 D01 72 0025 0,034 0045 0,051 0,064 0076 0,080
. DX3 DX0,025 81 0,051 0,069 0,089 0,102 0127 0153 0,161
. fggg mr’nz DX3 DX0.05 7 0,036 0,049 0630 0072 0,090 0,108 0113
DX3 D01 72 0025 0,034 0045 0,051 0,064 0076 0,080
, Dx3 DX0,025 56 0,056 0076 0,099 0112 0,140 0,168 0176
H Vys°°zc'§ﬁ°"a”e O3 DX005 51 0040 0,054 0070 0079 0,099 0119 0125
DX3 D01 50 0028 0038 0,050 0,056 0070 0,084 0,088
t
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Dokoncovaci fréza F8470 =TGS=

VICEBRITA / EXTRA DLOUHA

« Sroubovice 45°

. .,
rqhove irazem ceeeeeeweny ‘
o délka bitu 5xD - o

« povlak PVD

/4974
‘V/// ’//’)
Y »,f%f
|
|
|
|
\
|
D2

L1

boéni frézovani  trochoidni

Valcove provedeni * €y

. - Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo D1 D2 1 L2 7
F8470.6.V6.75.30.26 6 6 75 30 6
F8470.8.V8.85.40.26 8 8 85 40 6
F8470.10.v10.100.50.26 10 10 100 50 6
F8470.12.V12.120.60.26 12 12 120 60 6
F8470.16.V16.150.80.26 16 16 150 80 6
F8470.20.20.150.100.28 20 2 150 100 8
Doporucené fezné podminky
Pevnost (N/mm?) Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
1SO Zastupce mat, (mm) (mm) (m/min.) podle pruméru frézy
6 8 10 12 16 2
DX5 DX0,025 9 0140 0227 0217 0302 0378 0403
<800 Njmm2 DX5 DX0,05 8 0099 0,160 0,19 0214 0,267 0285
DX5 Dx0,1 81 0070 0113 0,139 151,000 0,180 0202
DX5 DX0025 81 0,210 0340 0416 0454 0,567 0,605
< 1300 Nimm? DX5 DX0,05 7 0,148 0241 0294 0321 0401 0428
DX5 DX0,1 &l 0,105 0470 0,208 0227 0,284 0,302
DX5 DX0,025 73 0046 0062 0,080 0092 0115 0437
M Nerezové oceli Dx5 Dx0,05 69 0,032 0,044 0,057 0,065 0,081 0,097
DX5 DX01 65 0023 0031 0,040 0,046 0,057 0069
. DX5 DX0,025 73 0046 0062 0,080 0092 0012 0137
. fggg k‘t/';fnz DX DX0.05 69 0032 0,044 0,057 0,065 0081 0097
DX5 Dx0.1 65 0023 0031 0040 0046 0,057 0,069
, DX5 DX0,025 50 0050 0,069 0,089 0,101 012 0451
H Vys°°§c'2|gi°"a”e DX DX005 16 0036 0,049 0,063 0071 0,089 0107
DX5 DX01 45 0025 0034 0,045 0,050 0,063 0076

t
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Kulova fréza F9300 =TGS=

UNIVERZALNI / DVOUBRITA

< Sroubovice 30°

« délka britu 2xD
e 2 bfity do stfedu
« povlak PVD

Celni frézovani  kopirovani

Valcové provedent =2 e

) - Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo
) DL D2 11 12 R 7
F9300.3.V3.38.7.22 3 3 38 7 15 2
F9300.4.V4.50.8.22 4 4 50 8 2 2
F9300.5.5.50.10.22 5 5 50 10 25 2
F9300.6.V6.57.10.22 6 6 57 10 3 2
F9300.8.8.63.16.22 8 8 63 16 4 2
F9300.10.V10.72.19.22 10 10 7 19 5 2
F9300.12.V12.83.22.22 12 12 83 22 6 2
F9300.16.16.92.26.22 16 16 92 26 8 2
F9300.20.20.104.32.22 20 20 104 32 10 2
Doporucené fezné podminky
- (i) Ae \c Posuv fz (mm/zub)
evnost (N/mm . o .
1S0 Zastupce mat, (mm) (mm)  (m/min.) podle priméru frézy
3 4 5 6 8 10 12 16 20
<800 Nmm: 0020 006D 360 0,081 0,139 0,184 0220 0178 0322 0,359 0416 0,468
<100Nmm2 0020  006xD 25 0,081 0,139 0,184 0220 0178 0322 0,359 0416 0407
M Neezovéoceli 0020 006D 75 0,081 0,139 0,184 0220 0178 0322 0,359 0416 0420
. sedd litina 0020 006D 295 0,081 0,139 0,184 0220 0,178 0322 0,359 0416 0433
<1000 Nimm2
oo Wsoelegoné o gop0 115 0,081 0,139 0,184 0220 0178 0322 0,359 0416 0420

oceli

t
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Kulova fréza F9310 =TGS=

UNIVERZALNI / DVOUBRITA / DLOUHA

< Sroubovice 30°

« délka britu 3xD —_— — —————
e 2 bfity do stfedu

« povlak PVD

L1

¢elni frézovani  kopirovani

Valcové provedeni S B

. - Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo
) D1 D2 D3 L1 L2 L3 R VA
F9310.6.V6.78.20.22 6 6 57 78 20 30 g 2
F9310.8.8.78.25.22 8 8 17 78 25 35 4 2
F9310.10.v10.105.28.22 10 10 9,7 105 28 48 5 2
F9310.12.V12.105.32.22 12 12 116 105 32 52 6 2
F9310.16.V16.130.40.22 16 16 154 130 40 60 8 2
Doporucené fezné podminky
. i Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
evnost (N/mm . 0 v .
IS0 Zastupce mat, (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
6 8 10 12 16
<800 N/mm2 0024 0,06xD 360 0,187 0,51 0274 0305 0,354
<1300 Nimmm2 0020 0,06xD 225 0,187 0,151 0274 0305 0,354
M Nerezové oceli 0,02xD 0,06xD 75 0,187 0,151 0274 0,305 0,354
Seda litina
. <000 N 00240 006xD 25 0,187 0,151 0274 0305 0,354
H Vys°°§ﬁ'§ﬂ°"a”é 0,024 0,061D 115 0,187 0,151 0274 0305 0354
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Barelova fréza F9350 =TGS=

UNIVERZALNI / VICEBRITA

< Sroubovice 30°
» ovélny tvar bfitl

* povlak PVD :
28'R2/R80.74
|
|
L 12 -
kopirovani
Valcové provedeni >
i . Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo
’ D1 D2 L1 2 R R1 z
F9350.6.V6.60.22.R1/R95.23 6 6 60 22 R1 R95 3
F9350.8.8.75.25.R1/R90.23 8 8 75 25 R1 R90 3
F9350.10.V10.75.26.R2/R85.24 10 10 75 26 R2 R85 4
F9350.12.V12.75.28 R2/R80.24 12 12 75 28 R2 R80 4
Doporucené fezné podminky
b £ (N Pridavek \c Posuv fz (mm/zub)
evnost (N/mm . .
1SO Zéstupce mat, (mm) (m/min.) podle pruméru frézy
6 8 10 12
<800 N/mm? 02-03mm 180 0,040 0,050 0,060 0,070
<1300 N/mm2 02-03mm 140 0,030 0,040 0,050 0,060
M Nerezové oceli 02-03mm 100 0,030 0,040 0,050 0,060
. Sed litina < 1000 N/mm2 02-03mm 180 0,040 0,050 0,060 0,070
H Vlysoce legované oceli 02-03mm 130 0,030 0,040 0,050 0,060
Nezelezné materialy 02-03mm 380 0,040 0,050 0,060 0,070
Titan 02-03mm 80 0,030 0,040 0,050 0,060

* Pokud je pfidavek na plochu 0,05 - 0,1 mm, je moznost zvysit fezné podminky o 15%.

t
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HFC fréza F8510

PETIBRITA

« Sroubovice 15°

* nema bfity do stfedu

« Celni brity s dvojitym radiusem
« povlak PVD

=1GS=

R-cam
« programuje se jako torickd fréza
s radiusem R-cam B
Valcové provedeni
Objednaci ¢islo D1
F8510.4.6/35.57.1,5/15.25 4
F8510.6.V6/5,3.57.2,5/19.25 6
F8510.8.V8/7,1.63.3/24.25 8
F8510.10.V10/8,9.72.35/28,5.25 10
F8510.12.V12/10,7.83.4/34.25 12
Doporucené fezné podminky
Pevnost (N/mm?) Ap he
EY Zastupce mat. (mm) (mm)
Dx0,065 Dp
Dx0,04 Dp
<800 N/mm2 DX0,025 Dp
Rampovani o = 5°
Po Sroubovici = 5°
DX0,065 Dp
Dx0,04 Dp
<1300 N/mm? Dx0,025 Dp
Rampovani a = 5°
Po Sroubovici = 5°
DX0,065 Dp
Dx0,04 Dp
M Nerezové oceli Dx0,025 Dp
Rampovani o = 5°
Po Sroubovici = 5°
DX0,065 Dp
— Dx0,04 Dp
o ww o
Rampovani a = 5°
Po Sroubovici = 5°
DX0,065 Dp
Dx0,04 Dp
H Vlysoce legované DX0.025 0p

aceli o
Rampovani a = 5°

Po Sroubovici = 5°

Dp..pramer vytvatejici povich [mm]

¢elni frézovani  zavrtavani rampovani

$ & &

L3 R-cam
15 035
19 053
24 0,70
285 0,88
34 1,06

Df=160D+190D

podle priméru frézy

S ,7#,7 77777777777
L2
L3
L1
Rozméry (mm)

D2 D3 Dp L1 L2

6 35 14 57 15

6 53 2 57 25

8 71 28 63 3

10 89 35 72 35

12 10,7 38 83 4
\c Posuv fz (mm/zub)

(m/min.)

4 6 8 10 12

100 0,200 0,400 0,450 0,550 0,700
180 0,300 0,450 0,500 0,600 0,700
195 0,350 0,480 0,540 0,650 0,800
150 0,166 0,227 0,256 0,308 0379
150 0,166 0,227 0,256 0,308 0379
0 0,200 0,400 0,450 0,550 0,700
160 0,300 0450 0,500 0,600 0,700
170 0,350 0480 0,540 0,650 0,800
140 0,166 0,227 0,256 0,308 0379
140 0,166 0227 0,256 0,308 0379
70 0,200 0,380 0,420 0,480 0,500
140 0,200 0,380 0420 0,480 0,500
150 0,220 0,400 0,440 0,500 0,520
130 0,104 0,189 0,208 0237 0,246
130 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
48 0,200 0,380 0,420 0,480 0,500
55 0,200 0,380 0,420 0,480 0,500
60 0,220 0,400 0,440 0,500 0,520
55 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
55 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
60 0,200 0,380 0,420 0,480 0,500
120 0,200 0,380 0420 0,480 0,500
130 0,220 0,400 0,440 0,500 0,520
110 0,104 0,189 0,208 0237 0,246
110 0,104 0,189 0,208 0,237 0,246
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OCEL
Fréza na sra

v v

CTYRBRITA

« (hel Spicky 90°
e srazenf hran frézovanim
e povlak PVD

Zeni hran F5090

Valcové provedeni

Objednaci €islo

F5090.4.V4.50.2.24
F5090.6.V6.57.3.24
F5090.8.V8.63.4.24
F5090.10.V10.72.5.24
F5090.12.V12.83.6.24
F5090.16.V16.92.8.24

Doporucené fezné podminky

Ap

Pevnost (N/mm?) ()

Y Zastupce mat.

<800 N/mm2

<1300 N/mm2

M Nerezové oceli

Seda litina
<1000 N/mm?

H Vysoce
legované oceli

NeZelezné
materidly

Titan

0,2x45°
0,5x45°
1x45°
2x45°
4xd5°
0,2x45°
0,5x45°
1x45°
2x45°
4x45°
0,2x45°
0,5x45°
1x45°
2x45°
4x45°
0,2x45°
0,5x45°
1xd5°
2x45°
4xd5°
0,2x45°
0,5x45°
1x45°
2x45°
4x45°
0,2x45°
0,5x45°
1x45°
2x45°
4x45°
0,2x45°
0,5x45°
1x45°

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy

~— D S _ (o]
[an) \\ o
L2
L1
Rozméry (mm)
D1 D2 L1
4 4 50
6 6 57
8 8 63
10 10 72
12 12 83
16 16 92
Ae Ve
(mm) (m/min.)
4 6 8

120 0,065 0075 0,090
120 0,040 0,050 0,055
120 0,030 0035 0,040
120 - 0025 0,030
120 - - 0015
90 0,065 0075 0,090
90 0,040 0,050 0,055
90 0,030 0035 0,040
90 - 0025 0,030
90 - - 0015
85 0,65 0075 0,090
85 0,040 0,050 0,055
85 0,030 0035 0,040
85 - 0025 0,030
85 - - 0015
130 0,065 0075 0,090
130 0,040 0,050 0,055
130 0,030 0035 0,040
130 - 0025 0030
130 - - 0015
75 0,065 0075 0,090
75 0040 0050 0055
75 0,030 0035 0,040
75 - 0025 0,030
75 - - 0015
180 0,065 0075 0,090
180 0,040 0,050 0,055
180 0,030 0035 0,040
180 - 0025 0030
180 - - 0015
40 0,065 0075 0,090
40 0040 0,050 0,055
40 0,030 0035 0040

10
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
0019
0,100
0,065
0,045
0,030
0019
0100
0,065
0,045
0,030
0019
0,100
0,065
0,045
0,030
0,019
0,100
0,065
0,045

=1GS=

L o O B~ W N

12
0,110
0,070
0,050
0,035
0,022
0110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0070
0,050
0,035
0,022
0110
0,070
0,050
0,035
0,022
0110
0070
0,050
0,035
0,022
0110
0,070
0,050
0,035
0,022
0,110
0070
0,050

srazeni hran

e T T~ — N N |

16
0,150
0,100
0070
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
0070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
0,045
0,030
0,150
0,100
0,070
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Fréza na srazeni hran F5050 =TGS=
CTYRBRITA / RADIUSOVA

« zaobleni hran frézovanim

D1

srazeni hran

V4 / 7 /
Valcoveé provedeni ~
. . Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo
) D1 D2 L1 2 R z
F5050.4.V6.57R1.24 4 6 57 1 1 4
F5050.4.V8.63.R2.24 4 8 63 2 2 4
F5050.4.V10.72.R3.24 4 10 72 3 B 4
F5050.4.V12.83.R4.24 4 12 83 4 4 4
F5050.4.V14.83.R5.24 4 14 83 5 5 4
Doporucené fezné podminky
b ¢ (Um) Ap Ae \e Posuv fz (mm/zub)
evnost (N/mm . —
1SO Zéstupce mat, (mm) (mm) (m/min.) podle pruméru frézy
6 8 10 12 14
<800 N/mm2 R R 160 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
<1300 N/mm2 R R 130 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
M Nerezové oceli R R 70 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
Seda litina
. <1000 N/mm2 R R 180 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
H Vlysoce legované oceli R R 90 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
NeZelezné materialy R R 220 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
Titan R R 50 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060

t
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HLINIK
Rohova fréza F9800 =TGS=

UNIVERZALNI / TRIBRITA

« Sroubovice 45°

* nerovnomeérna zubova rozte¢ .
« rohové srazenf 45° | \:\‘\\\\\\\\\\ .. .
« délka bfitu 2xD

« odlehceni do 3xD
« 1 bfit do stfedu
* bez povlaku

D1

L
boni frézovani  drézkovani trochoidni zavrtavani rampovan{
7 7 7 nit
Valcové provedeni * & Y S %
. -~ Rozméry (mm)
Objednaci Cislo D1 0 D3 1 L2 13 7
F9800.3.V6/2,7.57.8/12.73 3 6 27 57 8 12 B
F9800.4.V6/3,7.57.11/18.23 4 6 37 57 11 18 3
F9800.5.V6/4,7.57.12/18.23 5 6 47 57 12 18 B
F9800.6.V6/5,7.57.14./20.23 6 6 57 57 14 20 3
F9800.8.8/7,6.63.18/25.23 8 8 76 63 18 25 3
F9800.10.V10/9,5.72.22/30.23 10 10 95 7 2 30 3
F9800.12.V12/11,5.83.26/36.23 12 12 115 83 26 36 3
F9800.16.V16/15,4.92.34/42.23 16 16 154 92 34 ) 3
F9800.20.V20/19,3.104.41/52.73 20 20 193 104 41 52 3
Doporucené fezné podminky
pevnost (Vimm?) Ap Ae Vc. Posuv fzg (njm/zuP)
1SO Zéstupce mat, (mm) (mm)  (m/min.) podle pruméru frézy
3 4 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
<9%S; Dx2 DX0,25 480 0,029 0,038 0,050 0,059 0,077 0,100 0,118 0,149 0,167
Dx2 Dxl 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 0,001 0,118 0,139 0177 0,197
MRS be b om0 om0 oo 0L 0067 0 02 010 0146
" Dx2 Dxl 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 méd Dx2 Dx0,25 20 0,018 0,024 0,032 0,037 0,048 0,063 0,074 0,094 0,105
Dxl Dxl 150 0,014 0,019 0,025 0,030 0,039 0,050 0,059 0,075 0,084

* Pri frézovani je doporuceno pouzivat chlazeni emulzi nebo olejovou mlhou

t
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HLINEK
Rohova fréza F9910 =TGS=

UNIVERZALNI / JEDNOBRITA

« Sroubovice 30°

* pravofezna Sroubovice

« rohové srazeni 45°

« délka bfitu 2,5xD

« 1 bfit do stfedu

= vhodné pro obrabénf plast
* bez povlaku

| Y
A i
- 2
K] |
* o boéni frézovani  drazkovani zavrtavani rampovani ofez
Valcové provedeni & T o .
. - Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo
) D1 D2 L1 2 z
F9910.3.v3.39.8.21 B B 39 8 1
F9910.4.V4.50.11.21 4 4 50 1 1
F99105.V5.50.13.21 5 5 50 13 1
F9910.6.V6.57.15.21 6 6 57 15 1
F9910.8.v8.63.20.21 8 8 63 20 1
F9910.10.V10.72.25.21 10 10 7 25 1
F9910.12.V12.83.30.21 12 12 83 30 1
Doporucené fezné podminky
Pevnost (N/mm?) Ap Ae \e Posuv fz (mm/zub)
V . o v .
1SO Zéstupce mat, (mm) (mm)  (m/min.) podle priméru frézy
3 4 5 6 8 10 12 16 20
Dx2 Dx01 440 0039 0,052 0,068 0079 0,104 0135 0159 0201 0225
Hlinikové slitiny
g Dx2 Dx0.25 380 0032 0043 0056 0066 0,087 0113 0132 0,168 0188
Dx07 Dxl 250 0,026 0035 0045 0,053 0,69 0090 0,106 0,134 0150
o Dx2 Dx0,1 350 0,034 0045 0059 0,069 0,090 0117 0138 0175 0196
H"”Lkg‘{,zss'i'“”y ) DX0.25 300 0028 0038  0M9 00 005 008 015 06 0163
DX07 Dxl 200 0022 0030 0,039 0,046 0060 0,078 0092 0117 0131
Dx2 Dx0.1 90 0,024 0033 0043 0,050 0065 0,085 0,100 0127 0,142
Slitiny médi Dx2 Dx025 60 0020 0027 0035 0042 0055 0071 0083 0106 0118
DX07 Dxl 45 0016 0,022 0028 0033 0,044 0057 0067 0,085 0095

* PYi frézovani je doporuceno pouzivat chlazeni emulzi nebo olejovou mlhou

t
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HLINEK
Rohova fréza F9950 & =TGS=

HRUBOVACI / TRIBRITA

« Sroubovice 35°

« rohové srazeni 45°
« délka bfitu 1,5xD
« odlehéeni do 3,5xD
e vnitfni chlazeni

* bez povlaku

GEOMETRIE

D3

= 1 — > —— —
12
1
- o boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani
V4 V4 V4 ( . 15 (
Valcové provedeni ® < P S ~
. L Rozméry (mm)
Objednaci ¢islo
) D1 D2 D3 L1 L2 L3 VA
F9950.5.V6/4,757.8/18.23 5 6 47 57 8 18 3
F9950.6.V6/5,6.60.10/22.23 6 6 5,6 60 10 22 3
F9950.8.V8/7,6.70.12/28.23 8 8 76 70 12 28 3
F9950.10.V10/9,4.80.15/35.23 10 10 94 80 15 35 3
F9950.12.V12/11,3.90.18/42.23 12 12 13 90 18 1Y) 3
F9950.14.V14/13 4.100.22/50.23 14 14 134 100 2 50 3
F9950.16.V16/15,4.110.25/57.23 16 16 154 110 25 57 3
F9950.20.V20/19,3.125.31/71.23 20 20 193 125 31 71 3
Doporucené Fezné podminky
Pevnost (N/mm?) Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
Vi . o .
1SO Zastupce mat. (mm) (mm)  (m/min.) podle pruméru frézy
5 6 8 10 12 14 16 20
S DXL DX05 900 0410 0,120 0120 0,150 0470 0,180 0200 0230
H"”'("gvozss'i'"”y Dt Dx 700 0110 0120 0120 0,150 0170 0,180 0200 0230
Rampovéni 10° 600 0070 0070 0075 0,085 0092 0,105 0415 0,120
S Dxt DX05 600 0410 0,120 0120 0,150 0470 0,180 0,200 0230
H"“Lkgvozss'i'““y DXl DXL 500 0,110 0120 0120 0,150 0.170 0,180 0200 0230
Rampovni 10° 400 0070 0070 0075 0085 0092 04105 0115 0120
Dxl DX05 500 0,110 0120 0120 050 0170 0180 0,200 0230
Slitiny médi DXL DXL 400 0,110 0120 0,120 050 0170 0,180 0,200 0230
Rampovni 10° 300 0070 0070 0075 0085 0092 0405 0115 0120

* Pri frézovani je doporuceno pouZivat chlazeni emulzi nebo olejovou mlhou

t
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HLINEK
Rohova fréza F9952 & =TGS=

HRUBOVACI / TRIBRITA

« Sroubovice 45°

« délka britu 2xD

« odlehéeni do 3xD
« rohové srazenf 45°
« bez povlaku

PATENTOVANA
GEOMETRIE

D3

- NN Y o
S —— x
12
boéni frézovani  drazkovani trochoidni zavrtavani rampovani
, , , - g «
Valcové provedeni ® <& P & K
. P Rozméry (mm)
Objednaci Cislo
) D1 D2 D3 11 2 13 z
F9952.5.\/6/4,7.57.12/18.23 5 6 47 57 12 18 3
F952.6.V6/5,7.57.14/2023 6 6 57 57 1 2 3
F9952.8.8/7,6.63.18/25.23 8 8 76 63 18 25 B
F9952.10.V10/9,5.72.22/30.23 10 10 95 72 22 30 3
F9952.12.V12/11,5.83.26/36.23 12 12 115 83 26 36 3
F9952.14.V14/13,4.83.26/36.23 14 i 134 8 % 36 3
F9952.16.V16/15,4.92.34/42.23 16 16 154 9 4 2 3
F9952.20./20/19,3.104.41/52.23 2 2 193 104 4 52 3
Doporucené Fezné podminky
b ¢ (Nimm) Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
evnos mm . o v p
1SO Zéstupce mat, (mm) (mm)  (m/min.) podle priméru frézy
5 6 8 10 12 14 16 2
o DX D05 %0 0,10 0120 0120 0150 0170 0180 0200 0230
H"”Lkg‘f,zs‘s';t'”y D2 Dxi 700 0110 0120 0120 0150 0170 0,180 0200 0230
Rampovani 10° 600 0070 0070 0075 0085 0,092 0,105 0115 0120
o D2 D05 600 0110 0120 0,120 0150 0170 0180 0200 0230
H"”')"gvozss'i'“”y D2 ot 500 0,10 0120 0120 0,150 0170 0,180 0,200 0230
Rampovani 10° 400 0070 0070 0075 0085 0092 0105 0115 0120
D2 DK05 500 0110 0120 0120 0150 0170 0180 0200 0230
Slitiny mé D2 Dt 10 0110 0120 0120 0150 0170 0,180 0,200 0230
Rampovani 10° 300 0,070 0070 0075 0085 0,092 0,105 0115 0,120

* PYj frézovani je doporuceno pouZivat chlazeni emulzi nebo olejovou mlhou

t
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NEREZ

Rohova fréza F8301 &

UNIVERZALNI / CTYRBRITA

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

* nerovnomérna zubova rozte¢

« stfedovy chladici kanal
* rohové srazeni
* povlak PVD

Weldon provedeni

Objednaci &islo

F8301.6.W6.57.12.74
F8301.8.8.63.16.24
F8301.10.W10.72.20.24
F8301.12.W12.83.24.24
F8301.16.W16.92.32.24
F8301.20.W20.104.40.24

D1

10
12
16
20

Doporucené fezné podminky

Pevnost (N/mm?)
ISO .
Zastupce mat.
Feritické nerezové
oceli
M
Austenetické

nerezové oceli

Ae
(mm) (mm)
Dx2 Dx0,1
Dx2 Dx0,20
Dx1 Dx1

Rampovani = 7°
Po Sroubovici = 7°

Dx2 Dx0,1
Dx2 Dx0,20
Dx1 Dx1

Rampovani = 7°
Po Sroubovici = 7°

D2

L1

e
(m/min.)

75
55
45
40
40
63
47
38
30
30

D2

10
12
16
20

0,040
0,025
0,020
0,010
0010
0,040
0,025
0,020
0,010
0,010

Rozméry (mm)

0,060
0,035
0,030
0014
0014
0,060
0,035
0,030
0014
0014

bo¢ni frézovani

@ T

L1
57
63
72
83
92
104

0,070
0,038
0,030
0014
0014
0070
0,038
0,030
0014
0014

dréazkovani

=1G5=

trochoidni

PATENTOVANA
GEOMETRIE

zavrtavani

rampovani

@% S 5

L2
12
16
20
24
32
40

Posuv fz (mm/zub)

podle priméru frézy

12
0,080
0,045
0,040
0,019
0019
0,080
0,045
0,040
0,019
0,019

16
0120
0,068
0,060
0,028
0,028
0120
0,068
0,060
0,028
0,028

SO O N SO N SO

20
0140
0,080
0,070
0,033
0,033
0140
0,080
0,070
0,033
0,033
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NEREZ
Fréza na téZzkoobrobitelné superslitiny F9740 =105S=
UNIVERZALNI / CTYRBRITA

« Sroubovice 38°/41°
« rohovy radius

“e
 délka biitu 1,5% N
* nerovnomeérna zubova rozte¢
* povlak TiSin a
« odlehceni do 3xD
i ,m,,f 77777777777 N
Rt O NAN
13
- L1 - bocni frézovani  drazkovani zavrtavani rampovani
Valcové provedeni & T =
. L Rozméry (mm)
Objednaci &islo
) D1 D2 D3 L1 L2 L3 Cr YA
F9740.6.V6/5,7.57.9/18.R0,5.24 6 6 5,7 57 9 18 05 4
F9740.8.v8/7,7.63.12/24.R0,5.24 8 8 17 63 12 24 05 4
F9740.10.V10/9,7.72.15/30.R1.Z4 10 10 9,7 72 15 30 1 4
F9740.12.V12/11,6.83.18/36.R1.Z4 12 12 11,6 83 18 36 1 4
F9740.16.V16/15,6.92.24/42 R1.74 16 16 15,6 92 24 42 1 4
Doporucené fezné podminky
- i Ap Ae Ve Posuv fz (mm/zub)
evnost mm . o .
IS0 Zéstupce mat. (mm) (mm) (m/min.) podle priméru frézy
6 8 10 12 16
o Dxl Dxl 2 0,016 0021 0025 0029 0035
bl TR DXLS D025 2 0018 0023 0027 0,031 0038
superslitiny
DxL5 Dx0,1 30 002 0026 003 0036 0,044
Velmi obtiZné obrobitelné Dx1 Dx1 20 0,016 0,021 0,025 0,029 0,035
superslitiny DxL5 Dx01 2 002 0026 0031 0036 0,044
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NEREZ

Adaptivni fréza do nerezi, superslitin F9752

UNIVERZALNI / PETIBRITA

* Sroubovice 38°

* rohové srazeni 45°

« délka britu 2xD

* nerovnomeérna zubova rozte¢
« povlak TiSin

« odleheni do 3xD

Valcové provedeni

Objednaci &islo

F9752.6.V6/5,7.57.13/20.25
F9752.8.V8/7,7.63.19/25.25
F9752.10.V10/9,7.72.22/30.25
F9752.12.12/11,6.83.26/36.25
F9752.16.V16/15,6.92.32/42.25

Doporucené fezné podminky

Pevnost (N/mm?)

= Z&stupce mat.

Feritické/martenzitické oceli

Austenitické nerezové oceli

PH Duplex

Titan

D1

Ap
(mm)

Dx1
Dx2
Dx2
Dx1
Dx2
Dx2
Dx1
Dx2
Dx2
Dx1
Dx2
Dx2

=T16G5=

L3 -
L1 o
D1 D2 D3
6 6 57
8 8 77
10 10 97
12 12 11,6
16 16 15,6
Ae Ve
(mm) (m/min.)
6
Dx1 130 0,017
Dx03 130 0,033
Dx0,1 100 0,102
Dxl 110 0,017
DX03 110 0,033
Dx0,1 120 0,102
Dx1 20 0,017
Dx0,3 90 0,033
Dx0,1 120 0,102
Dxl 80 001
Dx0,3 80 0,026
Dx0,1 80 0,082

bocni frézovani

Rozméry (mm)
L1
57
63
72
83
92

0022
0,042
0131
0,022
0,042
0131
0,022
0,042
0131
0012
0,034
0,105

drazkovani

L2
13
19
22
26
32

10
0,027
0,05
0157
0,027
0,05
0,157
0,027
0,05
0157
0015
0,04
0126

trochoidni zavrtavani rampovani

@ S 5

L3 VA
20 5
25 5
30 5
36 5
42 5

Posuv fz (mm/zub)
podle priméru frézy

12 16
0,031 0,038
0,058 0,072
0,181 0,223
0,031 0,038
0,058 0,072
0,181 0,223
0,031 0,038
0,058 0,072
0,181 0,223
0,017 0,021
0,047 0,057
0,145 0,179
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NEREZ

Adaptivni fréza do nerezi, superslitin F9753
UNIVERZALNI / PETIBRITA

« Sroubovice 38°

* rohové srazenf 45°

» délka bfitu 3xD

* nerovnomeérna zubova rozte¢
« povlak TiSin

Valcové provedeni

Objednaci &islo

F9753.6.V6.66.19.25
F9753.8.v8.70.25.25
F9753.10.v10.78.31.25
F9753.12.V12.92.38.25
F9753.16.V16.110.50.25

Doporucené fezné podminky

Pevnost (N/mm?)

D Z&stupce mat.

Feritické/martenzitické oceli
M Austenitické nerezové oceli

PH Duplex

. Titan

Ap
(mm)

Dx3
Dx31
Dx3
Dx3,1
Dx3
Dx3,1
Dx3
Dx31

=T1GS=

D2

L1
Rozméry (mm)

D1 D2 L1

6 6 66

8 8 70

10 10 78

12 12 92

16 16 110

Ae \c
(mm) (m/min.)

6 8

DX0,1 130 0,028 0,036
Dx0.1 160 0,067 0,086
DX0,1 100 0,028 0,036
Dx0.1 120 0,067 0,086
DX0,1 90 0,028 0,036
DX0,1 120 0,067 0,086
Dx01 80 0,022 0,029
Dx01 80 0,059 0,076

10
0,043
0103
0,043
0103
0,043
0103
0,034
0,091

L2
19
25
3L
38
50

bocni frézovani trochoidni

* <y

ol o1 o1 o1 o1 N

Posuv fz (mm/zub)

podle priméru frézy

12
0,049
0119
0,049
0119
0,049
0119
0,04
0,105

16
0,061
0,147
0,061
0,147
0,061
0,147
0,049
0129
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Viyroba specialnich =TGS=
monolitnich nastrojt

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

Specialni nastroje najdou vyuZiti ve chvili, kdy katalogovy nastroj nestaci
tvarem neho rozmeéry.

Viyroba specialni nastrojl pro jakékoliv materialy (ocel, hlinik, kompozit, plast...)
moznost (pravy standardnich katalogovych nastroj

Skupiny specialnich nastroji Kritéria pro navrh a konstrukei specialniho nastroje
« sdruzené - vrtaci a frézovaci nastroje Zakladni vstupni informace pro navrh specialniho nastroje jsou:
* srazeci nastroje

« tvarové nastroje * 0brahéna geometrie - poZadovany tvar po obrobeni

« zpétné zahlubovaci nastroje « obrabény material

« specialni vyhrubniky / vystruzniky « poZadavky na kvalitu obrobeného povrchu

* Uhlové frézovaci nastroje o Stl'Oj — vieteno - zpﬁsob upiném’

« nastroje do T-drazky « vjkres obrobku

* kotoucové ndstroje « dalii pozadavky zakaznika

« nastroje dle vlastniho specifika

t
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Frezovani bokem

D1...primér fezné casti

D3...primér odlehceni

02...prQmér stopky

D1..primer frézy [mm]

z...pocet biitd

Ae...radidlni hloubka zabeéru [mm]
Ap...axialn{ hloubka zdbéru [mm]

A J
S
£ _ N ,\ &,L,\ ,,,,,,,,,,, _ 1
A L2...délka fezné cast A
13...delka odlehceni od cela néstrﬁ
- L1...celkovd délka ndstroje -
fz
e
obrobek obrobek
posuv —» <«— posuv
nesousledné sousledné
VelicCiny, jednotky, vzorce
Popis Vzorec Jednotky
Rezné rychlost Ve = H?gég : [m/min]
e Ve +1000 .
Otacky vietena n = En*m [1/min]
Posuv Vi = fzxzsn [mm/min]
Posuv na zub fz = % [mm]
Rychlost odbéru materialu Q- ADTOAUE*W [cm3/min]

t
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Frézovani kruhovou interpolaci =16S=
vnéjsi frézovani (cep)

ae
i
\
N Vn&jsi obrys Sitka zabéru
oo D (D - D)
T vio =(1 +—=-)«vf  [mm/min] =m0l [mm]
] Do =+ (Do + D7)
/
/
1
vio..rychlost posuvu osy nastroje [mm/min] Om.hruby primeér obrobku [mm]
vi.rychlost posuvu na obvodu nastroje [mm/min] ae.piidavek/krok do boku [mm]
D1.vnéjsi pramér frézy [mm] aer.realny krok do boku [mm]

Do..hotovy primér obrobku [mm]

vnitini frézovani (otvor)

Vnéjsf obrys Sitka zabéru
2 2
_ D1 : (Do -Dm)
(1 -4 / - o 0ml_
vio = (1 DO)*vf [mm/min] ® = (Do D1)
vfo..rychlost posuvu osy nastroje [mm/min] Om..hruby primér obrobku [mm]
vi.rychlost posuvu na obvodu ndstroje [mm/min] ae..pfidavek/krok do boku [mm]
D1.vnéj$i pramer frézy [mm] aer.redlny krok do boku [mm]

Do..hotovy pramér obrobku [mm]

Vypocet zahrnuje jednoduchou kompenzaci posuvove 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 posuvové rychlosti (vf).
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