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pohanéni myslenkami.



Inaceni fréz =T16GS=

F4260 . 40 .N/M/V10.25.1.24.C

(L N/V...primer T

primér fezné casti M. 74vit pocet britd
typ ndstroje Provedeni delka nastroje S
F..frézy N...ndstréné S chlazeni @@
[1]rohové M...moduldrni max. Ap
[2]celni V...stopkové
[ 3 Jkotoutové
[4]HFC

e sriect Legenda

D1...primeér fezné casti
D2...upinaci primér
Du...kontaktni primér s upinatem
v Dp...prdmeér vytvarejici povreh

0 02=Du

0 Du M ;o , .
i - L1... celkova délka nastroje
. L2...délka fezné Casti
| ; B0 L3...délka odlehceni od tela nastroje

M...zdvit

Max. Ap = L2, ..max. axidlni hloubka zébéru
A...tloustka kotouCove frézy

s...5iTka kotouCove frézy

[®)
(%)
1L Max.Ap
;X/
i
()

% Max. Ap

001

celni frézovani  kopirovani rampovani zavrtavani planzovani ¢
Nastréné provedeni > N W~ 0
Objednaci Cislo Desticka Sroubek Sroubovik Utahovaci
DI D2 Dp Du L1 Max.Ap Kr z moment v Nm

—> F4260.40.N16.40.1.25.C 40 16 269 32 40 3

F4260.50N22.45.1.26.C 500 2 3% 4 45 6 - PU;;'“[IBE“” -

. X

F4260.52.N22.45.1.26.C 92 22 3899 4D 45 1 10 6 SDKTO80315 objednaci tslo (TORXO9) 14

FL260.63.N27.50.1.27. 63 27 499 40 50 7 PT009246

F4260.66.N27.50.1.27.C 66 27 9294 4B 30 7

Frézovaci operace

bocni frézovani  drazkovani zavrtavani rampovani  celni frézovani kopirovani srazeni hran

A L L o
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System znaceni IS0
S E E

o
[3] Tolerance
[4] Typ VBD

o —

@)
[1] Tvar V8D
I [2] Uhel hibetu

N VAN
3. Tolerance (mm) 1. Tvar VBD 2. Uhel hibetu
Trida Vyska Spicky  Vepsand kruznice  TlouStka C A A SQ\L_
A +0,005 +0,025 +0,026 )
0 B ~ l :
F + 0,005 +0,013 + 0,025 D B
C £0013 L0055 £00%5 . K ¢ p
H +0,013 +0,013 + 0,025 D E ,
F H
E +0,025 +0,025 +0,026 E ZV
G +0,025 +0,025 +0,13 V 0
25°
J + 0,005 +0,05~+013 0025 R O P F \E
108°
K +0,013 +005~+013" +002 6 T ;
L £0025  +005-+013 +0,025 S L N ULL_
+008~+008" +005~+013" +013 .
Mo D000 D0 Tst s T M o T
N +008~+008" +£005~+013" +002
80°
U +013~+038" +005~+020" +013 W 0
* Tolerance zavisi na priiméru vepsané kruznice VBD
Trida tolerance pro priimér IC (mm) Trida tolerance pro rozmér m (mm)
c A D OTa8 O n AN KO AN~
6,35 + 0,05 6,35 + 0,08 - +0,11
9,525 +005 +005 9,525 =008 013 +011
127 +0,08 +008 127 +0,13 £ 0,15
15,875 +0,10 +0,10 15,875 «015
19,05 +010 +010 19,05 +0,15
254 £0,13 +0,10 254 £0,18

FREZOVANi VBD | 2 @



System znaceni IS0 =10S=

Ly Lo
[

[6] Tlougika
@)

[5] Velikost V8D 4. Typ VBD
Symbol Otvor  Typotvoru  Utvarec tfisky Tvar

A zédny \1'1/

6. Tloustka - G Piimy otvor  jednostranny j

=
o s MmooS waustony CLT] ST
01 159 5
T1 198 /\ W Primy se sadni | fi I
y
02 2,38 zahloubenim na E

hornim konci
03 3,18 | ,
391 S ! (40°-g0°)  Jednostranny 1 7

. e N sy [ 1T

05 556 8 g

06 6,35 R jednostranny E D
07 7.9

09 957 X - - - Special

9. Velikost VBD Symboly a délka bfitu (mm)

s & 0 Q H A & £

397 06 (59)
4,76 08 (8.)
5,00 05 (5.0)
5,56 09 (9) 0997) 03 38)
6,00 06 (6.0)
6,39 06 (64) 07 (77) 06 (6,39) 11010 1Mm 04 (13)
794 08 80 07 (794) 05 (54)
8,00 08 (30)
9,525 0967 11014 09 (9,525) 09 (9,525) 16 (165) 16 (16.6) 06 (65)
10,00 10 (10,0
12,00 12 (120)
120129 15 (155) 12020 120 22 2,0) 08 (67)
15,875 16 (16.1) 19 (194) 15 (15873) 15 (15,875) 27 (175) 10 (109)
16,00 16 (160)
19,05 19 (19.3) 19 (19.05) 19 (19.0) 33 330)
20 20 (200)
25 25 (150)
25,40 25 (25.4) 25 (154)
3175 31(31,75) 31 31,75) !
3,00 320 (]

FREZOVANI VBD | 3
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UCELENA RADA VBD FREZ

=1GS=

Oznateni F1100 F1110 F1180 F1200 F1280 F1380 F1551 F1600
-7 2
== , .
% N—
Provedeni stopkové modularnf nastréné modularni | stopkové nastréné nastréné nastréné | stopkové nastréné nastréné
>
§ » » & & » £ o ® & & < & S & » & & » & & » & &
Operace
p W < & & © & < <
=
Primér. fada (mm) == 10- 32 10- 32 40-100 22- 40 40 - 250 40-125
o
(= ) ) ) By & %
VBD () S () S () S () = / () & ,S
T APKTIT0 " APKT10 " APKTI0 T APKT16 /, !
R0 ApHT(X) 10 R0 APHT(X)10 R0 ARHT(X)10 R APHT(X)16 Ro—183 APﬁ?(Q)]g == SOMT1? WNEX04 ﬁ“ﬁﬂ?
Pocet feznych hran 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 4 (pozitivni) 6 (negativni) 6 (negativni) 2 (pozitivni)
Max. Ap (mm) 10 10 10 17 17 10,5 4 7 14
L o Ly oy B M BV B v Ly Bl v S
Strana 4-5 6-7 8-9 10-11 12-13 14 15-16 17-18 19-21
znaceni ) )
0 F1650 F1652 F1150, F1250 F1160, F1260 F2200 F2610 F2680
S 5% =
L." - A ) |
Provedeni nastréné | moduldrni | stopkové  ndstréné | moduldrni | stopkové stopkové nastrcné nastrcné nastrcné :: modularni nastréné
> -1
E » £ ® & & ® & & > & T > > = ® % S ® % 8
Operace “— N
N = = T — 2 e &
= =
Primér. fada (mm) == 14-100 16 - 63 20 - 40 40-100 50 - 200 o 20 - 42 42 - 160
=) i X ) ‘o
(= - 85°) 5 4 g f:\\k 1 /”;‘\\R 1
e | APKT10(16) <1 s APKTT0(16) SEET13 . RDHTI0(1276) 7 ROHTI0(12,1¢6)
RS APHT(X)10(16) R == APHT(X)10(16) 134 SEMT13 RDKW10(12,16) RDKW10(12,16)
Pocet feznych hran 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 8 (negativni) 4 (pozitivni) pozitivni pozitivni
Max. Ap (mm) 10 9 10(17) 30-46 6(3) b 5(6,8) 5(6,8)
BivEEN B v ESH N B v W Ly BvE BBl M IS Bl v W B v W
Strana 22-24 25-27 28-29 30-31 32-33 34-35 36-37 38-39
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UCELENA RADA VBD FREZ

=1GS=

Oznacent F3000 F3300 F3500 F4100 eco-curMaxi  FA150 eco-cur  F4160 sauare stanpaRD  F4180 TRI-cut F4260 sauare MiNI
) =W
Provedenf zs nastrcné nastréné :I‘ stopkové stopkové nastréné | modularni nastrcné | modulamf nastrcné | modulamf nastréné nastrcné | modularni | stopkove
Y- I D
-— @ T o< E “— “ & > S & O S &% O » &y B g Oy Sy S & O
Operace L ) @
= = = » e » e
—
(S ) o ()
Primér. fada (mm) g 63-250 50-160 e~ 21-50 20-32 — 25-100 16 - 66 35-100 50-80 20- 66
N p= =
IS 10 110 \é 127 ) 1 R 1 = — /\\‘ —
S = S = 57- WY 6 A w
VBD s s
, , | seototona) A , L\..
LA swuxnn) LA swnxnoa) A SpMT8(9/12) —— 105 ApKT10(16) i NMT09 s INMTO4 - SDKW(T)13 5 VINMXD9 - SDKW(T)08
Pocet feznych hran 4 (negativni) 4 (negativni) 4 (pozitivni) 2 (pozitivni) 4 (negativni) 4 (negativni) 4 (pozitivni) 6 (negativni) 4 (pozitivni)
Max. Ap (mm) 4-14 8,5-41.2 9-22 17-30 1.4 1.4 1.9 13 1,0
B v W L 1 B v W B v BvESH B v S B v S B M S H L
Strana 40-42 43-45 Lo-L47 48-49 50-52 53-55 96-58 59-60 61-63
Oznateni F4350 F6100 F6200 F6480 F6580 F6700 F6780
- 0 N>
v 7 ; N I
Provedeni stopkové stopkové stopkové stopkové stopkové nastréné nastréné nastrcné | stopkové stopkové
>
- ® o o B 2 2 2 - - > < <
Operace D “—
| - N —
S (- )
[ Ll
Primér. fada (mm) ~ [ll=t 16-32 :: - 12-423 16 - 35 75 - 34 45-170 50,7 - 98 59-80 50
== (o =
1 R w R 6,35 R , - B B 4,R R
. J L A A O = [0 -
— (0) : 2 SCMT12 s ARKTI0 " APKTI6 7 ¥
" EXNVO6 l—165 . TCMX16 L) SeMT06(09) b 11— TCMTT1(16) —— TCMT16 RS APHT(X)10 R4 L ApHT(X)16 XCTX37 XCTX37
Pocet feznych hran 4 (negativni) 3 (pozitivni) 4 (pozitivni) 3 (pozitivni) 4 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni) 2 (pozitivni)
Max. Ap (mm) 12 - - - - - . B B}
L BvE BvE BvHE B v Ly [ B M PN PN
Strana 64-65 b6 67-68 69 70-71 72-73 T4-T% 76-77 78
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Rohova fréza F1100 & =10S=

- maximalni vyuziti diky stabilnimu upnuti VBD

- ostrd geometrie bfitu pro kvalitni opracovani

- télesa s vnitfnim chlazenim

« varianta economy u VBD v materidlu PMK20 ~ 8D2=00u

celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani
Weldon provedeni o e T 5
) . Rozméry (mm) Maximalni dhel Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo . . ~
D1 D2 L1 L2 L3 VA zanoreni typ Sroubek kli¢ moment v Nm
F1100.10.W16.80.10.21.C 10 16 80 10 28 1 11°
F1100.10.W16.150.10.21.C 10 16 150 10 24 1 11°
F1100.11.W16.80.10.21.C 1 16 80 10 28 1 11°
F1100.12.W16.80.10.21.C 12 16 80 10 28 1 9°
F1100.12.W16.150.10.21.C 12 16 150 10 24 1 9°
F1100.13.W16.80.10.21.C 13 16 80 10 28 1 8,9°
F1100.14.W16.80.10.21.C 14 16 80 10 28 1 8°
F1100.15.W16.85.10.22.C 15 16 85 10 28 2 4°
F1100.15,7.W16.85.10.22.C 15,7 16 85 10 28 2 3
F1100.16.W16.85.10.22.C 16 16 85 10 37 2 39°
F1100.16.W16.150.10.22.C 16 16 150 10 100 2 g
F1100.16.W16.85.10.22.ECO 16 16 85 10 37 2 3.9°
F1100.17.W16.85.10.22.C 17 16 85 10 37 2 3°
F1100.18.W20.90.10.22.C 18 20 90 10 40 2 2,9°
F1100.18.W16.150.10.22.C 816 150 100 50 2 25° APKTI003.. V25 8708
F1100.19,5.W20.90.10.23.C 19.5 20 90 10 40 3 15° APHX1003.. objednaci ¢islo objednaci ¢islo 1.9
F1100.197.W2090.0023C 197 20 9% 10 4 3 15° APHTT003. 16003860 16003799
F1100.20.W20.90.10.23.C 20 20 90 10 40 3 1.5°
F1100.20.W20.150.10.23.C 20 20 150 10 100 3 15°
F1100.20.W20.90.10.Z3.ECO 20 20 90 10 40 3 1.5°
F1100.22.W25.95.10.23.C 22 25 95 10 49 3 1,9°
F1100.24,7.W25.95.10.24.C 24,7 25 95 10 49 b 09°
F1100.25.W25.105.10.23.C 25 25 105 10 49 3 09°
F1100.25.W25.105.10.24.C 25 25 105 10 49 b 09°
F1100.25.W20.150.10.24.C 25 20 190 10 100 b 09°
F1100.25.W25.105.10.24.ECO 25 25 109 10 49 b 09°
F1100.28.W25.105.10.24.C 28 25 105 10 49 4 09°
F1100.30.W25.105.10.24.C 30 25 105 10 49 b 08°
F1100.31,7.W25.110.10.25.C 317 25 110 10 b4 0 0,6°
F1100.32.W25.110.10.25.C 32 25 110 10 94 5 0,6°
F1100.32.W25.150.10.25.C 32 25 150 10 100 5 0,6°

ECO = verze bez vnitiniho chlazenf

t
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Rohova freza F1100 & =T16GS=

Prehled vhodnych britovych desticek

P250
PMK19T
PMKT9TAN
PMK20
PMK19
PK19
PM19
PMK19T
PMKT9TAN
PMK20
PMK19
PM19
PMKT9TAN
PMK20
PMK19
PK19
AL19

APHT100304 o e e ) .
APHXT003FR-IT .
APKT1003PDR-M o o o
APKT1003PDR-S o o o o o o o
APKT1003 PDF IT o
Doporucené Rezna rychlost Ve (m/min)
fezné podminky P250 PMK19T PMK19TAN PMK20 PMK19 PK19 PM19 AL19
180-260
110-220
70-200
120-250
100-170 100-170
110-120
M20 - M35 70-130
M20 - M40 80-200 70-130 70-130
M30 - M40 90-160
160-270
120-230
120-230 120-230
200-700
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250 PMK19T PMK19TAN PMK20
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
- 0,07-0.20 05-4
007-0,15 0,14
0,07-0,18 014
0,10-030 0,1-4
M20 - M35 0,07-0,20 0,5-4
M20 - M40 0,07-0,18 01-4 0,10-030 0,1-4
0,07-0.20 0,5-4
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK19 PK19 PM19 AL19
Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0.30 0,14
0,1-4
0,05-0,25 0,14
M20 - M40 0,1-4
M30 - M40 0,05-0,25 0,14
0,05-0.30 0,1-4
0,1-4
 ON(K10-K15) 010-040 0107

Plzenska 610, 338 05 Myto

+420 371 751 830 | tgs@tgs.cz

Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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Rohova fréza F1110 &

« stabilni vykon

L3
« vnitfni chlazeni ﬂT — 2 |—
Ml —-——-—z- N 1 0D1=0Dp
PN
<7L141.I 7
celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani
Modulérni provedeni @ & T Ty
. s Rozméry (mm) Maximalni ahel Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo . " ~
DT D3 L1 L2 L3 M 1 zanoreni typ Sroubek kli¢ moment v Nm
F1110.10.M6.20.10.21.C 10 65 145 10 20 Méb 1 11°
F1110.12.M6.20.10.21.C 12 65 145 10 20 M6 1 9°
F1110.16.M8.25.10.22.C 16 85 175 10 25 M8 2 35°
F1110.20.M10.3010.23.C 20 105 20 10 30 M10 3 15° APHT1003.. V125 BT08
F1110.25.M12.35.10.23.C 25 125 22 10 35 M2 3 0,9° APHX1003.. objednaci ¢islo ~ objednaci ¢islo 15
F1110.25.M12.35.10.24.C %125 2 100 3% M2 4 09° APKT1003.. 16003860 76003799
F1110.28.M12.35.10.24.C 28 125 22 10 35 M2 b 0,9°
F1110.30.M16.43.10.24.C 30 17 24 10 43 M6 b 0,6°
F1110.32.M16.43.10.25.C 32 17 I 10 43 Ml 5 0,6°
Prehled vhodnych bfitovych desticek
M
o = = = o o~ o = = = o o = = o o~ o~
£ £ £ = £ ¥ =2 £ g = = =2 g = =2 ¥ 3z
APHT100304 . . . . . .
APHX1003FR-IT .
APKT1003PDR-M . . .
APKT1003PDR-S . . . . . . .
APKT1003 PDF IT .

t

Plzefiski 610, 338 05 Mjto Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVAN VBD | 6
+420 371751830 | tgs@tgs.cz NA-F-VBD-1-002-12/2025 |


https://tgs.cz/kontakty
https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-vbd/rohove-frezy

Rohova freza F1110 & =T16S=

Doporucené Rezna rychlost Vc (m/min)
rezné podminky P250 PMK19T PMK19TAN PMK20 PMK19 PK19 PM19 AL19
180-280
110-220
70-200
120-250
100-170 100-170
110-120
M20 - M35 70-130
M20-M40 80-200 70-130 70-130
M30 - M40 90-160
160-270
120-230
120-230 120-230
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250 PMK19T PMK19TAN PMK20
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,07-0,20 0,5-4
0,07-0,15 0,1-4
0,07-0,18 0,1-4
0,10-0,30 0,1-4
M20 - M35 0,07-0,20 0,5-4
M20 - M40 0,07-0,18 0,1-4 0,10-0,30 0,1-4
0,07-0,30 0,1-4
- 0,10-0,30 0,1-4
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK19 PK19 PM19 AL19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,30 0.1-4
0,10-0,30 0,1-4
0,05-0,25 0,1-4
M20 - M40 0,10-0,30 0,1-4
M30 - M40 0,05-0,25 0,1-4
0,05-0,30 0,1-4
- 0,10-030 0.1+
_ 0,10-0,40 01-07

t
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Rohova fréza F1180 &

007 ——y
« maximalni vyuZiti diky stabilnimu upnuti VBD ] /
« 0strd geometrie bfitu pro kvalitni opracovani !
- télesa s vnitfnim chlazenim U
- cenové vyhodnd télesa bez vnitfniho chlazeni
« varianta economy u VBD v materidlu PMK20 ': » L‘Q
p01=00p — o -
celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani
Nastréné provedeni «
. s Rozméry (mm) Maximalni ahel Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo . . ~
D1 D2 L1 L2 z zanoreni typ Sroubek klic moment v Nm
F1180.40.N16.40.10.26.C 40 16 40 10 6 -
F1180.40.N16.40.10.26.ECO 40 16 40 10 6 -
F1180.50N22.40.10.27.C 0 02 0 w7 - APKTI003. V25 8708
F1180.50.N22.40.10.27.ECO 30 22 40 10 7 - APHX1003.. objednaci ¢islo  objednaci ¢islo 1.5
F1180.63N22.40.10.28.C 6 2 410 B - APHTTOO3.. 16003860 16003799
F1180.80.N27.50.10.211.C 80 27 50 10 1
F1180.100.N32.50.10.212.C 100 32 30 10 12 -

ECO = verze bez vnitiniho chlazenf

Prehled vhodnych britovych desticek

APHT100304 . . . . . .

APHX1003FR-IT .
APKT1003PDR-M . . .

APKT1003PDR-S . . . . . . .
APKT1003 PDF IT .

t
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Rohova fréza F1180 & =T16GS=

Doporucené Reznd rychlost Ve (m/min)
fezné podminky PK19 PM19 PMK19 PMK20 AL19
180-280
100-170 110-170
110-120
M20 - M40 70-130 70-130
M30 - M40 90-160
160-270
120-230 120-230
200-700
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PK19 PM19 PMK19 PMK20 AL19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-03 0.1-4
01-03 0.1-4 01-0,3 0,1-4
0,05-0,25 0,1-4
M20 - M40 01-03 0,1-4 01-0,3 0,1-4
M30 - M40 0,05-0.25 0,1-4
0,05-0,3 01-04
01-03 0,1-4 01-03 0,1-4
0,06-0,2 0,1-4

t
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Rohova fréza F1200 &

« stabilni chod
« univerzalni pouZiti

« vnitfni chlazeni
« dlouhd Zivotnost diky optimalizované

konstrukci

Weldon provedeni

Rozméry (mm)

Objednaci éislo
DT D2 L1 L2 L3

F1200.25.W25.100.17.22.C 20 2% 100 17 Lk
F1200.32.W32.110.17.23.C 2 3% mnoe 17 a0
F1200.40.W32.115.17.24.C 40 32 My 17 45

Weldon provedeni - prodlouzeni

Rozméry (mm)

Objednaci éislo
D1 D2 L1 L2 13

Maximalni dhel

Maximalni dhel

F1200.22.W20.200.17.22.C 22 20 200 17 145
F1200.25.W25.200.17.22.C 25 25 200 17 140
F1200.32.W32.200.17.23.C 32 32 200 17 140
F1200.40.W32.200.17.24.C 40 32 20 17 60

M| =

5o

‘<—L1—»\

o -

celni frézovani bocni frézovani  drazkovéni r

- e & L

Britové desticky Nahradni dily Utahovaci
typ Sroubek kli¢ moment v Nm
APHX1604.. VT40 BT15
APKT1604.. objednaci ¢islo  objednaci ¢islo 3
APHT1604.. 16003862 16003800
Britové desticky Nahradni dily Utahovaci
typ $roubek kli¢ moment v Nm
APHX1604.. VT40 BT15
APKT1604.. objednaci Cislo  objednaci ¢islo 3
APHT1604.. 16003860 16003800

|
|
|

s

Modularni provedeni
. . Rozméry (mm) Maximalni dhel Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo . -
DT D3 L1 L2 L3 typ Sroubek klic moment v Nm
F1200.25M12.40.17.22.C 5 125 0 17 WM APHTI604. V40 8715
F1200.32.M16.46.17.23.C 217 U 17 k6 M APHX1604.  objednaci &islo ~objednaci &fslo 3
F1200.40M16.46.17.24.C W17 % 17 kb Mg APKT1604.. 16003860 T6003800
Plzeiiska 610, 338 05 Mjto Kontaktujte nds na www.tgs.cz FREZOVANi VBD | 10
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Rohova fréza F1200 &

Prehled vhodnych britovych desticek

S 2 o o o 5 2 8§ = o & E
= £ £ = B £ 2 £ 5 5 £ 2
APKT1604PDR-M o o
APKT1604PDR-S o o o o o
APKT160408 PDF IT
APHT1604PDR . o o o .
APHX1604FR-IT
Doporucené Reznd rychlost Vc (m/min)
fezné podminky PMK20 PMK19 PK19 PM19 P250 PMK19T
180-260
70-200
110-220
100-170 100-170
110-120
M20 - M35
M20 - M40 70-130 70-130
M30 - M40 90-160
160-270
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250 PMK19T PMK19TAN PMK20
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz
0,05-0,20 05-7
0,10-0,18 01-7
0,10-0.20 01-7
0,10-0.30
M20 - M35 0,05-0,20 057
M20 - M40 0,08-0,18 01-7 0,10-0,30
0,05-0,20 05-7
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PK19 PM19 APKT160408 PDF IT AL19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,20 01-7
M30 - M40 0,05-0.25 01-7
B oo 017
 N(K10-K15) 0,10-0.40 01112

=T1GS=

=
S = o~ = o
= £ £ z =
(=T (=T E
L]
L] L]
L]
L]
L]
PMK19TAN AL19
120-280
80-200
120-230
200-700
PMK19
Ap Fz Ap
01-7 0,10-0,30 01-7
01-7 0,10-0,30 01-7
01-7 0,10-0,30 01-7
APHX1604FR AL19
Fz Ap
0,10-0,20 01-8

t
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Rohova fréza F1280 @

« vysokd tuhost a stabilita diky robustni konstrukei B0 ——

« moznost ECO provedeni bez vnitfniho chlazeni ,_]—/

« vhodné i pro vétsi priméry a hlubsi zabeéry

71 BN
001=00p ——— &
bocni frézovani  drazkovani
Nastrcné provedeni & T
Objednaci Eislo Rozméry (mm) Maximalni dhel Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
D1 D2 L1 L2 z zanoreni typ Sroubek  Sroubovik moment v Nm
F1280.40.N16.40.17.24.C 40 16 40 17 4 18°
F1280.40.N16.40.17.24.ECO 40 16 40 17 4 18°
F1280.50.N22.40.17.25.C 50 2 40 17 5 100
F1280.50.N22.40.17.25.EC0 50 2 40 17 5 100
F1280.63.N22.40.17.26.C 63 2 40 17 6 07°
F1280.63.N22.40.17.26.ECO 63 i 40 17 6 07° APHX1604.. YTk BT15
APKT1604.. objednaci ¢islo objednaci cislo 3
F1280.80.N27.50.17.27.C 80 27 50 17 7 06° APHTI604. T0003852  T6003800
F1280.100.N32.50.17.28.C 100 3 50 17 8 04°
F1280.125.N40.63.17.29.C 125 40 63 17 9 03°
F1280.160.N40.63.17.210° 160 40 63 17 10 -
F1280.200.N60.63.17.212* 200 60 63 17 12 -
F1280.250.N60.63.17.216° 250 60 63 17 16 -

ECO = verze bez vnitiniho chlazeni
* pro tento typ ndstroje nenf vnitfni chlazeni

Prehled vhodnych britovych desticek

PMK20
PMK19
PK19
PM19
P250
PMK19T
PMK19TAN
PMK20
PMK19
PM19
PMK19T
PMK19TAN
PMK20
PMK19
PK19
PMK19TAN
AL19

APKT1604PDR-M . . .

APKT1604PDR-S . . . . . . .

APKT160408 PDF IT .
APHT1604PDR . . . . . .
APHX1604FR-IT .

t
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Rohova fréza F1280 & =T16GS=

Doporuéené Rezna rychlost Ve (m/min)
fezné podminky  pMk20 PMK19 PK19 PM19 P250 PMK19T PMK19TAN AL19
180-280
120-280
70-200
110-220
100-170 100-170
110-120
M20 - M35 80-200
M20 - M40 70-130 70-130
M30 - M40 90-160
160-270
120-230
120-230
200-700
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250 PMK19T PMK19TAN PMK20 PMK19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,20 0,5-7
0,10-018 01-7
0,10-0,20 0.1-7
0,10-0,30 01-7 0,10-0,30 0.1-7
M20 - M35 0,05-0,20 0,5-7
M20 - M40 0,08-0,18 0.1-7 0,10-0,30 01-7 0,10-0,30 0.1-7
0,05-0,20 0,5-7
- 0,10-0,30 0,1-7 0,10-0,30 0.1-7
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PK19 PM19 APKT160408 PDF IT AL19 APHX1604FR AL19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,20 0,1-7
- 0,05-0.25 017
M30 - M40 0,05-0,25 0,1-7
0,05-0,20 01-7
= 0,10-0,40 0,1-112 0,10-0,20 0,1-8

t

Plaefiss 610,338 05 Mito Kontaktujte nds na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 13
+420 371751830 | tgs@tgs.cz NA-F-VBD-1-005-12/2025 |



https://tgs.cz/kontakty
https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-vbd/rohove-frezy

Rohova fréza F1380 & =T1GS=

« pevné a stabilni uchyceni 00 -
« kvalitni povrch a piesnost fezu '_'—/
« vysoka produktivita pfi obrdbénf riiznych materiali ]

« vnitni chlazenf

I
=L ® |\ |
001=00p
celni frézovani  drazkovani
Nastréné provedeni >
. . Rozméry (mm) Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo — — -
D1 D2 L1 L2 1 typ Sroubek  Sroubovak momentvNm
F1380.40.N16.45.10,5.24.C 40 16 45 10,5 b
F1380.50.N22.40.10,5.25.C 50 22 40 105 5
F1380.63.N22.40.105.26.C 63 2 40 105 6 V140 710 BT15
SDMT1205.. objednaci Eislo ~ objednaci €islo 3
F1380.80.N27.50.10,5.26.C 80 2 50 105 b 0003863 TB003800
F1380.100.N32.50.10,5.28.C 100 32 50 10,5 8
F1380.125.N40.40.63.10,5.29.C 125 40 63 10,5 9

Prehled vhodnych britovych desticek

P250/P400 PMK19T PMK19TAN PMK19T PMK19TAN PMK19TAN
SDMT1205PDR.7 . . . . . .
Doporucené Rezna rychlost Ve (m/min)
fezné podminky P250/P400 PMK19T PMK19TAN
110-220
70-200
120-280
M20 - M35 70-130
M20 - M40 80-200
120-230
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250/P400 PMK19T PMK19TAN
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,10-0,30 1,0-50
0,07-0,20 0,1-88
0,10-0,25 0,1-88
M20 - M35 0,10-0,30 1,0-50
M20 - M40 0,07-0,20 01-53
0,10-0,30 1,0-50

t
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Rohova fréza F1550 &

« vysokd odolnost pfi hrubovéni i dokongovacich operaci "
« spolehlivy vykon v rliznych obrabécich podminkach ! | L
- vnitfni chlazeni

@)
o L
- 0D1=0Dp
celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani
Nastrcné provedeni @ & T Ey
. . Rozméry (mm) Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo - — -
D1 D2 L1 L2 1 typ Sroubek  Sroubovak  momentv Nm
F1550.32.N16.40.4.26.C 32 16 40 I 6
F1550.40.N16.40.4.26.C 40 16 40 b 6 VT25 830 BT08
F1550.50.N22.40.4.78.C 50 22 40 I 8 WNEX0403.. objednaci ¢islo  objednaci Eislo 15
F1550.63.N2240.4.29.C 63 2 10 b 9 T60239%0 R
F1550.80.N27.50.4.211.C 80 27 50 A 11

N

! L1

Weldon provedeni

. e Rozméry (mm) Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo . . B
D1 D2 L1 L2 L3 z typ Sroubek  Sroubovik  momentv Nm
F1550.20.W20.90.4.23.C 20 20 90 b 40 3
F1550.25.W25.100.4.24.C 25 25 100 4 b 4
F1550.32.W32.110.4.25.C 2 &7l 10 4 50 5 V125 830 BT08
WNEX0403.. objednaci ¢islo ~ objednaci islo 15
F1550.20.W20.150.4.23.C 20 20 150 4 40 3 16023990 76003799
F1550.25.W25.170.4.24.C 25 25 170 b 50 4
F1550.32.W32.195.4.25.C 32 32 195 b 70 5

Prehled vhodnych bfitovych desticek

PM19 PK19 PMK19 PM19 PMK19 PK19 PMK19
WNEX040304-JG . . . . . . o
WNEX040308-MT . . . . . . o

t
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Rohova fréza F1550 & =T16GS=

Doporucené Rezn rychlost V¢ (m/min)
fezné podminky PM19 PK19 PMK19
110-220
- 110-200 110-200
M20 - M40 50-120
M30 - M40 60-130
110-220
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PM19 PK19 PMK19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,10-0,30 05-35
- 0,10-0,30 05-39 0,10-0,30 0,9-35
M20 - M40 0,10-0,30 0,9-35
M30 - M40 0,10-0,30 05-35
0,10-0,30 05-35
- 0,10-0,30 0,5-35

t
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Rohova fréza F1551 &

« ndstréné provedeni pro pevné uchyceni [ MZ_T
- univerzalni fréza ! | I.
« vysoka efektivita pfi obrabéni riiznych materiali
« vnitfni chlazeni i U
®)
o L
~——  BD1=00p
Eelni frézovani boeni frézovani  drazkovani  rampovani
Nastrcné provedeni 5 A W
Objednaci &islo Rozméry (mm) Biitové desticky Nahradni dily Utahovaci
D1 D2 L1 L2 1 typ Sroubek  Sroubovak  momentv Nm
F1551.40.N16.40.7.24.C 40 16 40 7 b
F1551.50.N22.40.7.25.C 50 22 40 7 5
F1551.63.N22.40.7.26.C 63 22 40 7 6
F1551.63.N22.40.7.77.C 63 22 40 7 7
F1551.80.N27.50.7.27.C 80 27 a0 7 7
F1551.80.N27.50.7.29.0 80 7 50 7 9 VTL0 835 BT1S
WNEX0806.. objednaci ¢islo  objednaci ¢islo 3
F1551.100.N32.50.7.28.0 100 2 50 7 B 0020843 TG003800
F1551.100.N32.50.7.210.C 100 32 90 7 10
F1551.125.N40.63.7.210.C 125 40 63 7 10
F1551.125.N40.63.7.211.C 125 40 63 7 "
F1551.160.N40.63.7.211.C 160 40 63 7 1
F1551.160.N40.63.7.212.C 160 40 63 7 12

Prehled vhodnych britovych desticek

PK19 PM19 PMK19 PMK20 PM19 PMK19 PMK20 PK19 PMK19 PMK20 AL19

WNEX080608-JG J o o . . . o . . .
WNEX080608-1K o

t
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Rohova fréza F1551 & =1GS=

Doporuéené Rezn rychlost Ve (m/min)
fezné podminky PK19 PM19 PMK19 PMK20 AL19
110-220
110-200 110-200
100-170
M20 - M40 50-120 50-120
M30 - M40 60-130
110-220
120-200 120-200
300-500
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PK19 PM19 PMK19 PMK20 AL19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap

0,10-0,30 05-6,0
0,10-0,30 0,5-6,0 0,10-0,30 05-6,0
0,10-0,30 05-6,0
M20 - M40 0,10-0,30 0,5-6,0 0,10-0,30 05-6,0
M30 - M40 0,10-0,30 05-6,0
0,10-0,30 05-60

0,10-0,30 0,5-6,0 0,10-0,30 05-6,0
0,10-0,30 05-6,0

t

Plaefiss 610,338 05 Mito Kontaktujte nds na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 18
+420 371751830 | tgs@tgs.cz NA-F-VBD-1-008-12/2025 |



https://tgs.cz/kontakty
https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-vbd/rohove-frezy

Rohova fréza F1600 & =16GS=

« pozitivni VBD se 2 hranami 00
« vysoké posuvy na zub diky stabilni a robustni VBD
« nestejnomérnd zubova roztet

« vnitfni chlazeni

p D2

L
/]M 5’

L1

celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani

0D1=00p ’ 6 ‘/( <
Nastrcné provedeni | | | |
. . Rozméry (mm) . < - Utahovaci
Objednaci cislo D1 Dy D2 L1y Max.Ap  Kr 7 Desticka Sroubek Kli¢ moment v Nm
F1600.40.N16.60.14.24.C W 3% 16 40 4
F1600.40.N22.60.14.24.C W 3% 2 W 4
F1600.50.N22.60.14.25.C 5 4 2 4 5
F1600.52.N22.40.14.75.C 5 W 2 W 5
F1600.63.N22.60.14.25.C 63 50 2 4 5
F1600.66.N22.40.14.25. 6 50 2 W 5 objednaci e

14 90° APMT/APET1755.. tislo 3
F1600.80.N27.50.14.26.C 80 60 2 50 6 suoon1,  (TORK+19)
F1600.85.N27.50.14.26.C 85 60 2 50 6
F1600.100.N32.50.14.27.C 0 80 32 50 7
F1600.125.N40.63.14.27.C 15 90 4 63 7
F1600.140.N40.63.14.28.C 140 105 40 63 8
F1600.160.N40.63.14.28.C 160 16 40 63 8

Prehled vhodnych bfitovych desticek

Vysokoroychlostni obrabéni / ehké obrabéni - - - -

s g 2 5 5 8 8 8 = 8 8 = 8 %

a a 2 al = = = = = = = = har §
APMT175508L o o o o o 08
APMT1755046 o o . o o 0.4
APMT1755086 o . . o o 08
APMT1755126 o o o o o 1,2
APMT1755166 o o o o ) 1,6
APMT175508H o J . o o 08
APMT175512H o 3 o o o 1,2
APMT175504E o . o . 0.4
APMT175508E o . . . . 08
APMT175512E o o o o 1,2
APMT175516E o o o o 1,6
APMT1755206 o . o o o
APMT175508EH o o o o 08
APET1755028 o o o 02
APET175504S o . o 0.4
APET175508S o o o 08
* 1.volba doporucené © 2.volba vhodné t
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Rohova fréza F1600 & =1605S=

Pokud je polomér Spicky bfitovych desticek 2 mm nebo vétsi, upravte konstrukci télesa frézy podle pfislusnych instrukci VL
Pouzivate-li desticky typu APMT175520G s polomérem 2 mm, doporucuje se zvétsit srazeni na 1 mm pod Ghlem 45°. e
— .
Presna VBD se silnou reznou hranou S N S L
a nizkou reznou silou
- feznd hrana tvaru viny snizuje feznou silu - zlepSuje pevnost bfitu
- velmi kvalitni jakost povrchu diky Gzké toleranci fezné hrany
« jemné obrabénf i pfi hlubokém draZzkovani
« vhodné i pro méné stabilni stroje nebo podminky obrabéni
E
"é lehké obrabéni az po bézné obrabéni
(-
1 véeobecné, preruSované obrabéni
o
3
= hrubovéni, tézké preruSované obrabéni
]
Odolnost fezné hrany =—>  Vysoka
Rampovani
Rampovani Rampovani
D . D .
Bbe Uhel o° Bbe Uhel o°

40 21 85 08

30 1.9 100 0,65

52 1.4 125 05

63 11 140 0,45

66 1 160 0,45

80 09 170 0.4

L1
L1
o
[3)
D
g Dc
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Rohova fréza F1600 & =10S=

16 mm

Priklad pouziti: Fréza F1600.40.N22.14.24.C, desticka APMT170508.. 5mmzm
ap = bmm, ae = 16mm, bez chlazeni typickd aplikace
P100 P200 P300 M200 M300 K200 K300 L1000
D v B E Posuv (mm/zub)
oPorucene § 012 025 035 012 025 035 012 025 035 012 025 035 012 025 035 012 025 035 012 025 035 0712 025 035
(-]

fezné podminky

Rezna rychlost Ve (m/min)
Nelegovand ocel, < 0,15%C, zihana 125 395 365 345 365 345 325 345 325 305

Nelegovand ocel, < 0,45%C, zihana 190 305 275 255 275 255 235 255 235 215
Nelegovana ocel, < 0,45%C, popusténd 250 245 215 195 215 195 175 195 175 155
Nelegovand ocel, < 0,75%C, zihand 270 195 185 145 175 155 135 155 135 115
Nelegovand ocel, < 0,75%C, popusténd 300 155 125 105 125 105 85 105 B85 65
Nizkolegovana ocel, Zihana 180 G 285 255 235 255 235 215 235 215 195
Nizkolegovand ocel, popousténa 275 185 155 135 165 145 125 145 125 105
Nizkolegovana ocel, popousténa 300 155 125 105 135 115 95 M5 95 75
Nizkolegovana ocel, popousténa 350 125 95 75 105 85 65 85 65 45
Vysoce legovand a nastr. zihana 200 255 255 205 225 205 185 205 185 165
Vlysoce legovand a ndstr. popousténd 325 125 95 75 95 78 55 75 5% 3
Nerezovd ocel, ferit./marten., Zihand 200 E 190 170 140 170 155 126
M  Martenziticks, popusténd 240 EH 175 155 125 155 140 115
Austenitickd, kalend ponorem 180 E 205 185 155 185 165 140
Sedé litina 295 265 245 265 245 225
Tvarnd litina ° 195 165 145 165 145 125
Vlysokoteplotni slitiny, Fe, Zihané 300 48 29 bh 24
Vlysokoteplotni slitiny, Fe, kalené 330 i 4829 [Tl
Hlinikova slitina, Si < 13% 930 740 480
Hlinikovd slitina, Si > 13% § 205 195 180
Slitina médi 340 320 290

U geometrie H zvyste posuv 0 20 % oproti hodnotdm uvedenym pro geometrii G, feznd rychlost je stejnd.
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Rohova fréza F1650 &

« pozitivni VBD se 2 hranami
« vysoké posuvy na zub diky stabilni a robustni VBD
« nestejnomérna zubové roztet 002

« vnitfni chlazeni
2 7

NR7i7

0 Du

L1

Max.Ap

rj
0D1=0Dp \

celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani zavrtavani

Nastrcné provedeni @ & T 5 B

. . Rozméry (mm) . < . Utahovaci
Objednaci &islo 01 - 02 Lly MaxAp  Kr 7 Desticka Sroubek Kli¢ moment v Nm
F165040.N16.40.10.26.C Woon 1% W 6 objednaci
F1650.50.N2240.10.27.C I Y RN 7 sugluséﬂw -
F1650.63.N2245.10.78. g s w50 g APMUARETIZN. e (TORKB) 2
F1650.80.N27.50.10.210.C 0 0 27 5 10 tislo
F1650.100.N32.55.10.212.C 00 80 32 55 12 suooTT9

celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani zavrtavani

Modularni provedeni @ & &S S

. - Rozméry (mm) . < - Utahovaci
Objednac &islo - - 02 M yL1 MaxAp  Ke 7 Desticka Sroubek Kli¢ moment v Nm
F1650.16.M8.25.10.22.C 6 W 85 8 % 2 objednacf
F1650.18.M8.25.10.22.C B W 85 8 % 2 SUE'S[;[;W
F1650.20.M10.30.10.23.C 20 18 105 1030 3 "
F1650.25.M12.35.1024. 5o 125 12 s 10T APNTARETIZ0N e (TORK6) 2
F1650.28.M12.35.10.24.C B 125 12 3% b tslo
F1650.32.M16.40.10.25.C 23 165 16 4 5 SU000119
F1650.40.M16.40.10.26.C W30 165 16 40 6

t
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Rohova fréza F1650 & =10S=

p02=0Du

L1

celni frézovani boéni frézovani  drazkovani rampovani zavrtavani
Vélcové provedeni @ & T &y O
. s Rozméry (mm) . Utahovaci
L . ,v
Objednaci cislo D1 Du D2 1 MaxAp L3 . 7 Desticka Sroubek Kli¢ moment v Nm
F1650.14.V16.80.25.21.C 14 14 16 80 25 1
F1650.16416.10030.22C 16 16 16 100 3 2 obiednact
F1650.20.v20.110.30.23.C * 20 20 20 110 10 30 90° 3 APMT/APET1204.. ¢islo 8P 12
F1650.25V25.1203524C 25 25 25 120 3 4 suooor
F1650.32.V32.130.45.25.C 32 32 32 130 45 5

*do vyprodani skladovych zasob bude nahrazeno typem stopka weldon - F1650.20.W20.110.30.23.C

Prehled vhodnych britovych desticek

Vysokoroychlostni obrabéni / ehké obrabéni - -
Béiné putii l - -
Hrubovani -

= 8 8 5 £ g g8 = g8 g8 =z 8 %

o a- al = = = = = = = = = §
APMT1204046 o o . o ) 04
APMT1204086 o . . . R 08
APMT1204126 o o o o o 1.2
APMT120404H o o o o o 04
APMT120408H o o o o o 08
APMT120412H o o o o o 1,2
APMT120404E o J J J 0.4
APMT120408E o J J J o 08
APMT120412E o o o o 12
APMT120408EH o o o o o 08
APET120402S o o o 02
APET120404S o . o 04
APET120408S o . o 08

* 1.volba doporucené © 2.volha vhodné

t
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Rohova fréza F1650 & =T16GS=

Piesna VBD se silnou reznou hranou Rampovani
a nizkou reznou silou

Rampovani Rampovani

@ Dc 7%"[ ° @ Dc l]hpl R

- feznd hrana tvaru viny sniZuje feznou silu - zlepSuje pevnost bfitu ela ela
« velmi kvalitni jakost povrchu diky Gzké toleranci fezné hrany 14 1 i 16
« jemné obrabéni i pfi hlubokém drazkovani 16 & 50 12
« vhodné i pro méné stabilni stroje nebo podminky obrabéni 18 8 63 08
20 6.5 80 0,6
25 b 100 05
32 29 - -

Pozitivni

E lehké obrabéni az po bézné obrabénf

—_

véeobecné, preruSované obrabéni

=
N
= hrubovéni, tézké prerusované obrabéni
=]
Odolnost fezné hrany =—>  Vysoka
12mm__
Priklad pouziti: Fréza F1650.25.V25.120.35.24.C, desticka APMT120408.. 3mmzm
ap = 3mm, ae = 12mm, bez chlazenf typicka aplikace
P100 P200 P300 M200 M300 K200 K300 L1000
D v W8 E Posuv (mm/zub)
oporucene § 008 015 02 008 015 02 008 015 02 008 015 02 008 015 02 008 015 02 008 015 02 008 015 02
(-]

rezné podminky Rezna rychlost Vc (m/min)

Nelegovana ocel, < 0,15%C, zihana 125 375 345 325 345 325 310 325 310 290

Nelegovand ocel, < 0,45%C, Zihana 190 280 250 230 250 230 215 230 215 215
Nelegovand ocel, < 0,45%C, popusténd 250 230 205 185 205 185 165 185 165 145
Nelegovand ocel, < 0,75%C, zihana 270 185 160 140 170 150 130 150 130 113
Nelegovana ocel, < 0,75%C, popusténa 300 140 110 90 110 90 70 90 70 50
Nizkolegovand ocel, zhand 180 6 260 230 215 230 215 195 215 195 175
Nizkolegovana ocel, popousténa 275 165 140 120 145 125 110 125 110 90
Nizkolegovand ocel, popousténd 300 145 123 103 132 112 93 112 93 73
Nizkolegovana ocel, popousténa 350 123 93 73 103 83 63 83 63 430
Vysoce legovand a nastr. zihana 200 230 215 185 205 185 165 185 165 145
Vysoce legovand a ndstr. popousténd 325 123 93 73 93 73 83 73 83 3
Nerezova ocel, ferit./marten., Zihand 200 °E 170 150 123 130 135 105
M  Martenziticks, popusténd 240 EH 195 135 105 140 120 95
Austenitickd, kalend ponorem 180 185 165 135 165 145 120
Sedé litina 180 250 230 250 230 215
Tvarna litina ° 185 155 135 155 135 120
Vlysokoteplotni slitiny, Fe, Zihané 300 48 39 43 3
Vysokoteplotni slitiny, Fe, kalené 330 ; 3 2 29 19
Hlinikovd slitina, Si < 13% 950 740 480
Hlinikovd slitina, Si > 13% S 295 195 180
Slitina médi 340 320 290

U geometrie H zvyste posuv 0 20 % oproti hodnotdm uvedenym pro geometrii G, feznd rychlost je stejnd.

t
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Rohova fréza F1652 &

« rohovd fréza s pozitivni vyménnou destickou

« pozitivni VBD pro vétsi stabilitu a nizké fezné sily
- pfivod chlazeni k destickam vSech priimérd fréz
« k dispozici v primérech 16 - 63 mm

o Du
* vysoké posuvy na zub a vysoké fezné rychlosti Vc -
« vhodné pro oceli, litiny i nerezavéjici oceli a superslitiny
|
|
|
g 2=
4 ¥ . Z 4 gD1=00p
Nastrcné provedeni
Rozméry (mm)
Objednaci cislo Ap max. (mm
) M D2 Du U Maxhp ke z  Pmax(mm
F1652.40.N16.40.9.26.C 40 16 32 40 6
F1652.50.N22.40.9.27.C a0 22 47 40 9 90° 7 9.0
F1652.63.N22.40.9.28.C 63 22 47 40 8
M
002
o Du
i - =
© 1 i
=
4 4 4 001=00p
Modularni provedeni
Rozméry (mm)
Objednaci cislo Ap max. (mm
) D D2 Du U Mahp ke Mz P (mm)
F1652.16.M8.25.9.22.C 16 8o 128 25 M8 2
F1652.20.M10.30.9.23.C 20 105 178 30 9 o0° M10 3 00
F1652.25.M12.35.9.24.C 20 125 208 3 M12 4 '
F1652.32.M16.40.9.25.C 32 17 288 40 M16 5

celni frézovani bocni frézovani

=T1GS=

drazkovani rampovani

o o L

Desticky

JXMT1003..
JXET1003..

celni frézovani bocni frézovani

Desticky

JXMT1003..
JXET1003..

Sroubek

HI002961

Sroubek

HI002961

Klii Utahovaci
moment (Nm)
T8
(TORYS) i

drazkovani rampovani

- o &L

Klie Utahovaci
moment (Nm)
T8
(TORX8) 1
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Rohova freza F1652 & =T16GS=

1

13

S.L =
Max Ap
Kr
celni frézovani bocni frézovani  drazkovani rampovani
Weldon provedeni @ & T &

Rozméry (mm)

DI D2 Du L1 MaxAp L3 Kr I

Utahovaci

Apmax. (mm) Desticky  Srouhek K moment (Nm)

Objednaci cislo

F1652.16.W16.100.30.22.C 16 16 16 100 30 2
F1652.20.W20.110.30.23.C 20 20 20 110 9 30 3 JXMT1003..
90° 9.0 HI002961 T8 11
F1652.25.W25.120.35.24.C 25 25 25 120 35 b JXETT003..
F1652.32.W32.130.45.25.C 32 32 32 130 45 b
Rampovani
Rampovani
@ Dc =
Uhel o

16 42

20 3.2

25 2

32 0.9

40 0.8

a0 0.6

63 0.5

Prehled vhodnych britovych desticek

Bézné pouziti

Hrubovéni

=
= =

TPJ42
THTO3D
TPJ42
TMJ46
TPJ42
THT3R
THT03D
TSJko
TPJ42
TPJ42
THT31R

JXMT100304P

JXMT100308P

JXMT100320P o .
1
1

L]
o
L]
o

(&a]
—y
[=]
—
@
g
o

L]
L[]
o
L[]
L]
[}
L]
o
L]
L]
L]
[}

JXMT100304P-WF o
JXMT100308P-WF J
JXET100304P-AF o

* 1.volba doporucené © 2.volba vhodné

t
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Rohova fréza F1652 &

Doporucené

fezné podminky

Nelegovana acel, Zihana
Nizkolegovana ocel, Zihand
Vysoce legovand a nastr,, Zihana
Nerezova acel, ferit./marten., Zihana
Austenitickd, kalend ponorem
Duplexy

Seda litina

Tvdrna litina

Titan, titanové slitiny

Inconel, Zaruvzdorné slitiny

Kalena ocel 40-50HRC

Hlinik a nezelezné kovy

Nelegovana acel, zihana
Nizkolegovana ocel, zihana

Vlysoce legovand a nastr, zihana
Nerezovd acel, ferit./marten., Zthana
Austenitickd, kalend ponorem
Duplexy

Seda litina

Tvarnd litina

Titan, titanové slitiny

Inconel, zaruvzdorné slitiny

Kalend ocel 40-50HRC

Hlinfk a nezelezné kovy

Doporucené

fezné podminky

Nelegovana acel, Zihana
Nizkolegovana ocel, Zihand
Vlysoce legovand a nastr,, Zihana
Nerezova acel, ferit./marten., zihana
Austeniticka, kalena ponorem
Duplexy

Seda litina

Tvarnd litina

Titan, titanové slitiny

Inconel, Zaruvzdorné slitiny

Kalena ocel 40-50HRC

Hlinik a nezelezné kovy

125-220
220-280
280-380
200-330
200-330
230-260
180-243
130-230
160-250

30-130

125-220
220-280
280-380
200-330
200-330
230-260
180-245
130-230
160-250

30-130

125-220
220-280
280-380
200-330
200-330
230-260
180-245
130-230
160-230

TPJ&2 THTO3D
150-250
120-180 120-180
85-125
70-110
60-90
150-180
120-150
100-130
30-60
18-20
80-120
TPJ&2
Fz Ap
0,12-0,18 2,0-30
012-0,18 2,0-30
0,1-0,15 2,0-30
0,08-0,12 2,0-30
012-0,2 2,0-30
012-0,2 2,0-30
0,1-0,15 0,65-1,0
008-012  0,65-10
0,08-0,12 1,2-20
TMJ46
Fz Ap
012-0,18 2,0-30
0,1-015 2,0-30
0,08-0,12 2,0-30

Rezné rychlost Ve (m/min)

=T1GS=

THT046 TSJ46 TMJ46 T™MJ146 THT31R TDS51
180-300 180-300
150-250 150-250
120-180 120-180
90-120 90-120
70-110 70-110
60-90 60-90
150-180 150-180
120-150
100-130
80-120
400-600
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
THTO3D THT046 TSJ46
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,16-0,25 3,0-4,0 0,16-0,25 3040
0,16-0,25 2,5-35 0,16-0,25 2,5-35 0,16-0,25 2,9-35
0,12-0,18 2,0-3,0 0,12-0,18 2,0-30 0,12-0,18 2,0-30
012-02 20-3,0 0,12-02 2,0-3,0 0,12-0.2 2,0-30
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
T™MJ146 THT31R TDS51
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,15-0,2 2,0-3,0
0,1-0,15 2,0-3,0
0,08-0,12 2,0-3,0
012-0,2 2,0-30
0,12-0,2 2,0-30
0,08-0,12 1,2-20
0,1-0,15 2,0-30

t
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Jezkove frézy @ =1GS=
F1150, F1250

9w,
e
« pro frézovani osazenych ploch s vy3si hloubkou T — i N e
« vhodné pro vysoké Gbéry materialu 002=00ul.----- - . 001-00p
- vyuZivaji se pfedevsim jako hrubovaci ndstroje
« vnitni chlazenf
celni frézovani bocni frézovani  drazkovani
Weldon provedeni - e &
Objednaci islo Rozméry (mm) ) Britové desticky ] Nahradni dily ; Utahovaci
D1 D2 L1 L2 L3  Zef. pocet typ Sroubek klic moment v Nm
F1150.20.W20.87.28.21.C 20 20 87 10 28 1 I
FIS025W25058722C 25 25 105 10 3 2 8 ApHTIOn. VTt 8108
F1150.32.W32.115.46.22.C 32 32 115 10 s 7 10 APHX1003.. objednaci Gislo ~  objednaci ¢islo 1.9
FIIS032W321154623C 32 % 15 10 4 3 15 APKTIO. 16003860 16003755
F1150.40.W32.130.55.23.C 40 32 130 10 59 3 18
FIZS025W25.005921C 25 25 105 17 29 1 2 okTigO. - -
F1250.32.W32.115.44.72.C 32 32 115 17 b 2 b APHT1604.. objednaci ¢islo objednaci ¢islo 3
FI25040W32.1305622C 40 32 130 17 8 2§ APHX1604. T6003862 LB

Prehled vhodnych britovych desticek

P250
PMK19T
PMKT9TAN
PMK20
PMK19
PK19
PM19
PMK19T
PMKT9TAN
PMK20
PMK19
PM19
PMKT9TAN
PMK20
PMK19
PK19
AL19

APHT100304 .
APHX1003FR-IT .
APKT1003PDR-M . . o

APKT1003PDR-S . . . . . . .
APKT1003 PDF IT .
APKT1604PDR-M o . .

APKT1604PDR-S o . . . . . .

APKT160408 PDF IT .
APHT1604PDR . . . . . .
APHX1604FR-IT .

t
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Jezkové frézy @

F1150, F125

Doporucené

Rezn rychlost Ve (m/min)

=T1GS=

fezné podminky P250 PMK19T PMK19TAN PMK20 PMK19 PK19 PM19 AL19
180-280
110-220
70-200
120-250
100-170 100-170
110-120
M20 - M35 70-130
M20 - M40 80-200 70-130 70-130
M30 - M40 90-160
160-270
120-230
120-230 120-230
200-700
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250 PMK19T PMK19TAN PMK20
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,07-0,20 05-4
0,07-0,15 0,1-4
0,07-0,18 0,14
0,10-0,30 0,1-4
M20 - M35 007-0,20 0,5-4
M20 - M40 0,07-0,18 0,14 0,10-0,30 0,1-4
0,07-0,20 0,5-4
IIIIIIIIIIIII 0,10-0,30 0,14
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK19 PK19 PM19 AL19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,30 0,1-4
0,10-0,30 0,1-4
0,05-0,25 0,1-4
M20 - M40 0,10-0,30 0,1-4
M30 - M40 0,05-0,25 0,1-4
0,05-0,30 0,1-4
0,10-0,30 0,1-4
 N(K10-K15) 0,10-0.40 01-07
t
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Jezkove frézy &
F1160, F1260

« pro frézovani osazenych ploch s vy$si hloubkou
« vhodné pro vysoké (béry materidlu

« vyuzivaji se predevsim jako hrubovaci nastroje
- vnitni chlazeni

celni frézovani bocni fré

Nastréné provedeni o o &
. - Rozméry (mm) Bfitové destitky Néhradni dily Utahovaci

Objednaci Cislo . . -

D1 D2 L1 L2 L3  Zef.  pocet typ Sroubek kli¢ moment v Nm
FI160.40N165037.23.C o165 30 312 APHTI003. o 8708
F1160.50.N22.60.46.23.C 50 22 60 Lé 10 3 15 APHX1003.. objednaci ¢islo  objednaci ¢islo 1.9
F1160.63.N27.60.46.24.C 63 27 60 4 10 4 20 APKT1003.. T6003360 16003799
F1260.50.N27.56.30.73.C 50 27 5% 30 16 3 b
F1260.63N27.60.44.74C 63 7 60 k16 & 12 APKT160k.. - VT4D BT1S

APHT1604.. objednaci ¢islo  objednaci ¢islo 3

F1260.80.N32.60.44.75.C B0 3 60 k16 5 15 PG oo Iednen
F1260.100.N40.60.44.26.C 100 40 60 b 16 6 18

Prehled vhodnych britovych desticek

P250
PMK19T
PMK19TAN
PMK20
PMK19
PK19
PM19
PMK19T
PMK19TAN
PMK20
PMK19
PM19
PMK19TAN
PMK20
PMK19
PK19
AL19

APHT100304

APHX1003FR-IT .

APKT1003PDR-M . . .

APKT1003PDR-S . . . . . . .

APKT1003 PDF IT .

APKT1604PDR-M . . o
1
1
1
1

APKT1604PDR-S . . . . . . .

APKT160408 PDF IT .
APHT1604PDR . . . . . .
APHX1604FR-IT °
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Jezkové frézy @
F1160, F1260

Doporucené Reznd rychlost Ve (m/min)

fezné podminky PMK20 PMK19 PK19 PM19 P250 PMK19T
180-260
70-200
110-220
100-170 100-170
110-120
M20 - M35
M20 - M40 70-130 70-130
M30 - M40 90-160
160-270
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250 PM19T PMK19TAN PMK20
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz
0,05-0,20 05-7
0,10-0.18 01-7
0,10-0,20 0,1-7
0,10-0,30
M20 - M35 0,05-0,20 05-7
M20 - M40 0,08-0,18 01-7 0,10-0,30
0,05-0,20 05-7
0,10-0,30
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PK19 PM19 APKT160408 PDF IT AL19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-020 0,1-7
- 0,05-0,25 01-7
M30 - M40 0,05-0,25 01-7
B oo 017
 N(K10-K15) 0,10-0.40 01-112

=T1GS=

PMK19TAN AL19
120-280
80-200
120-230
200-700
PMK19
Ap Fz Ap
0.1-7 0,10-0,30 01-7
0.1-7 0,10-0,30 01-7
0.1-7 0,10-0,30 0.1-7
APHX1604FR AL19
Fz Ap
0,10-0,20 0,1-8

t
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Celni fréza F2200 & =TGS=

- nastroj vhodny na tézké hrubovani i na dokoncovani
« moznost upnuti 2 druhi VBD

« téleso i VBD uloZeny v profi boxu

« nizky naklad na cenu bfitu

- vnitfni chlazeni

celni frézovani

Nastréné provedeni D

Objednaci &islo Rozméry (mm) Britové desticky Nahradni dily Utahovaci

Dp D1 D2 L1 L2 VA typ Sroubek Klic moment v Nm
F2200.50/63.N22.40.3.24.C 50 63 22 40 4
F2200.50/63.N22.40.3.26.C 50 63 2 40 6
F2200.63/76.N22.40.3.26.C 63 76 2 40 6
F2200.63/76.N22.40.3.28.C 63 76 2 40 8
F2200.80/93.N27.50.3.27.C 80 93 27 50 7
F2200.80/93.N27.50.3.210.C 80 93 27 50 10 SNKX1206. 0 -
F2200.100/113.N32.50.3.28.C 00 113 32 50 &=t 8 SNMX1206.. e o
objednaci Cislo ~ objednaci Cislo b

F2200.100/113.N32.50.3.212.C M 113 R 50 ©@=3 SNMU1206..

G 6003864 76003801
F2200.125/138.N40.63.3.210.C 125 138 40 63 10 -
F2200.125/138.N40.63.3.216.C 125 138 40 63 16
F2200.160/173.N40.63.3.212.C 10 173 40 63 12
F2200.160/173.N40.63.3.220.C 10 173 40 63 2
F2200.200/213.N60.63.3.214.C 200 213 60 63 14
F2200.250/263.N60.63.3.216.C 250 263 60 63 16

Prehled vhodnych britovych desticek

PM19 PK19 PMK19 PMK20 PM19 PMK19 PMK20 PK19 PMK19 PMK20
SNKX1206ANNC-G1 o o o
SNMX1206ANNO-G o J o . . . .
SNMU1206ANE ° J . ° o o .
ONMUT205ANNO-G o o . o o o .

AME = zékladni geometrie pro stfedné tézky fez, i pro kalené materidly, vyborné povrchy
ANNO G = geometrie pro hrubovani a stfedné tézky fez
ANNO G1 PMK20 = stfedné tézky fez pfi vySSi fezné rychlosti Ve

t
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Celni fréza F2200 &

=T1GS=

Doporuéené Reznd rychlost Ve (m/min)
fezné podminky PM19 PK19 PMK19 PMK20
190-290 (SNMU)
- 180-280 (ONMU)
180-280 (SNMX) 110-220 (SNMX) 110-220
180-280 (ONMU) 110-220 (SNMU)
110-220 (ONMU)
110-190 (SNMX)
110-190 (SNMU)
110-190 (ONMU)
70-170 (SNMX) 90-160 (SNMX) 70-150
M20 - M40 90-160 (SNMU)
90-160 (ONMU)
90-170 (SNMU)
M30 - M40
90-170 (ONMU)
200-300 (SNMU)
160-270 (ONMU)
120-200 (SNMX)
160-270 (SNMX) 120-200 (SNMU) 120-200
120-200 (ONMU)
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PK19 PM19 PMK19 PMK20
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,25 0,5-5 (SNMU)
- 0,05-0,25 0,5-2,5 (ONMU)
0,05-0,25 0,5-5 (SNMX) 0,10-0,30 0,5-5 (SNMX) 0,08-0,12 0,12-6
0,05-0,25 0,5-5 (SNMU)
0,05-0,25 0,5-2,5 (ONMU)
0,05-0,25 0,5-5 (SNMX)
0,05-0,25 0,05-0,25 (SNMU)
0,05-0,25 0,5-2,5 (ONMU)
0,05-0,25 0,5-5 (SNMX) 0,05-0,25 0,5-5 (SNMX) 0.06-0.2 0,12-6
M20 - M40 0,05-0,25 0,5-5 (SNMU)
0,05-0,25 0,5-2,5 (ONMU)
0,05-0,25 0,5-5 (SNMU)
M30 - M40
0,05-0,25 0,5-2,5 (ONMU)
0,05-0,25 0,5-5 (SNMU)
- 0,05-0,25 0,5-2,5 (ONMU)
0,05-0,20 0,5-5 (SNMX) 0,10-0,30 0,5-5 (SNMX) 0,12-0,35 0,12-6
0,05-0,25 0,5-5 (SNMU)
0,05-0,25 0,5-2,5 (ONMU)

t
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Celni fréza F2400 ¢

- velmi kvalitni povrch po opracovani
« pozitivni VBD se 4 hranami

« lisované a brousené VBD

« vhodné jak na hrubovani, tak i na dokoncovani

« vnitfni chlazeni

« pozitivni geometrie a nerovnomeérnd zubova rozte¢

snizuje vznik vibraci

Nastrcné provedeni

Objednaci cislo

F2400.50.N22.40.6.Z6.N.C
F2400.50.N22.40.6.25.C
F2400.63.N22.40.6.Z5.N.C
F2400.63.N22.40.6.26.C
F2400.80.N27.50.6.26.N.C
F2400.80.N27.50.6.28.C
F2400.100.N32.50.6.27.N.CP
F2400.100.N32.50.6.29.CP
F2400.125.N40.63.6.28.N.CP
F2400.125.N40.63.6.10.CP
F2400.160.N40.63.6.29.N.CP
F2400.160.N40.63.6.211.CP
F2400.200.N60.63.6.210.N.CP
F2400.200.N60.63.6.212.CP

Dp
50
50
63
63
80
80
100
100
125
125
160
160
200
200

N - nerovnomérna zubova mezera

zesilené provedeni v negativu

SEMT/SEET
ASGN/ARGN

D2
22
22
22
22
27
27
32
32
40
40
40
40
60
60

Rozméry (mm)

Du
42
42
48
48
60
60
70
70
90
90
110
110
145
145

C - vnitni chlazeni

zaoblené provedeni s lamacem tfisek  ostré provedeni s lamacem tfisek

=T16G5=

g Du

g 0?2

celni frézovani

-

Destitka Srobek K DOV poioska + Sroub
L1 Max.Ap kr 1 moment v Nm
40 4
40 5
40 5
40 6 podlozkaTCS130300
50 6 e
SEET13T3ASON Uh#eﬁdunza;égflo
50 8 SEETIITIAFGN  P0351200 b TOSD3509
0o, e ] SEETIITIARGN  objednaci XI5 ' s”’;b.e dnacmmm
50 g SEMTI3TIARGN tislo  (TORX1S) JPT013779
0 g SEETITSADGN-R  PTOO9275 i has
SEETI3TIAEGN-R e
43 10 Objednaci ¢islo
p : HI004059
63 11
63 10
63 12

P - s podlozkami

SEET SEET
ADGN-R AEGN-R/AFGN * upnuti podlozky

* podlozka musi byt namontovana tak, aby oznacena
plocha smérovala k vnéjsi strané frézy

Prehled vhodnych britovych desticek

Vysokorychlostni obrabéni /
lehké obrabéni

A B

Hrubovéni

o~
>
a-

SEET 1373 ASGN
SEET 1373 AFGN
SEET 1373 ARGN
SEMT 1373 ARGN
SEET 13T3 ADGN-R
SEET 1373 AEGN-R

* 1.volba doporucené

TPJA2

e O

TSJL4

TSJk6

o 2.volba vhodné

TXG24

o

PMK19

-
40-50HRC ~ 40-50HRC > 55HRC
L
o~ s o o~ o~ =3 = = o~ o~ =3 o~ Lo Lo —
o o °
°
o o o o o o o o o o
o (o] o
o o o o o o

t
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Celni fréza F2400 &

Doporucené

fezné podminky

Nelegovand ocel, Zihana
Nizkolegovana ocel, Zihana

Vlysoce legovand a nastr., Zihand
Nerezova acel, ferit./marten., Zihand
Austenitickd, kalend ponorem
Duplexy

Sedd litina
Tvarna litina

Titan, titanové slitiny
Inconel, Zaruvzdorné slitiny
Kalend acel 40-50HRC
Kalend ocel 50-55HRC
Kalend ocel > 93HRC

Hlinik a nezelezné kovy

Doporucené Ae/Dp = 70%

Nelegovana ocel, zihana
Nizkolegovana ocel, zihana

Vysoce legovana a nastr, zihana
Nerezovd ocel, ferit./marten., zihand
Austeniticka, kalend ponorem
Duplexy

Seda litina

Tvarna litina

Titan, titanové slitiny
Inconel, zaruvzdorné slitiny
Kalend acel 40-50HRC
Kalend ocel 50-53HRC
Kalend ocel > 53HRC

Hlink a nezelezné kovy

Doporucené Ae/Dp = 70%

Nelegovana ocel, Zihana
Nizkolegovana ocel, Zihana

Vlysoce legovana a nastr, Zihana
Nerezova acel, ferit./marten., Zihand
Austenitickd, kalend ponarem
Duplexy

Sedé litina

Tvarna litina

Hlinik a nezelezné kovy

125-220
220-280
280-380
200-330
200-330
230-260
180-245
130-230
160-250

30-130

125-220
220-280
280-380
200-330
200-330
230-260
180-245
130-230
160-250

30-130

125-220
220-280
280-380
200-330
200-330
230-260
180-245
130-230
160-250
30-130

PK19 TPJ42  TSJ&4  TSJ46  TXG24  PMK19
150-230 180-250  180-250  130-160
140-220 180-250  180-250  120-150
130-180  140-200  140-200  140-200 100-130
140-180 100-120
120-150 80-110
90-130 70-100
150-280  140-220  140-220 140-220  130-250
130-230  100-180  100-180 100-180  110-220
80-190  90-160  90-160 90-160  80-170
30-70
20-40
100-160  100-160
80-120
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PK19 TPJ42 TSJ44
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
01-03  06-60
01-03 0,6-6,0
01-03  06-60 01-025 0330 01-025 03-30
01-025  01-25
005-02 01-25
005-02  01-25
01-03 0660 01-03 0335 0103 0335
01-03 0660 01-03 0335 0103 0335
0103 0660 01-03 0335 0103 0335
0,1-0,15 15
0,1-018 15
007-018 02-25 007-018 02-25
005-012 02-25
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK19 TMJ46 TSJ46
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
01-025  06-60 01-03  03-35
0102  06-60 01-03 0335
0102  06-60 01025 0335
01-02  06-60 01025 01-25
0102  06-60 00502 01-25
01-02  06-60 00502 01-25
01-025  06-60
01-025  06-60
01-025  06-60

=T1GS=

Reznd rychlost Ve (m/min)

TMJ46  TPJ4S
140-180
120-150
90-130
80-120
65-90
TPJ&5
Fz Ap
005-012  01-25
003-008 01-25
AL19
Fz Ap
01-02 0435

AL19 TDS51
350-1400  600-900
TXG624
Fz Ap
01-03 0335
0103 0335
01-03 0335
01-03 0335
01-03 0335
TDS51
Fz Ap

01-0.25

05-30
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« frézy pro vieobecné pouiti i

- velky pocet feznych hran na bfitovou desticku I | !

« nejvy$si pevnost a odolnost bfitd 3 = 0
« obvzIa3f vhodné pro obrabéni Zaruvzdornych slitin — ]

« klidny a plynuly zabér T
\DTQ

AR\ 1
' 1
001 ——f
celni frézovani  kopirovani drazkovani rampovani zavrtavani
Modularni provedeni > | > T T B
Objednaci islo Rozméry (mm) Maximalni dhel Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
DT D3 L1 L2 L3 M z zanofeni typ Sroubek  upinka  klic momentvNm
F2610.20.M10.30.5.22.C 200 105 20 9 30 10 2 39° RD..1003.. VT35 - BT15
F2610.24.M12.35.6.12.C 125 22 6 35 12 2 - RD.12T3.. VT35 CVB35 BT15
F2610.25.M12.35.5.22.C 25 125 22 9 39 12 2 14,3° RD..1008.. VT35 - BT15
F2610.25.M12.35.5.23.C 25 125 22 9 39 12 3 14,3° RD..1003.. VT35 - BT15
F2610.30.M16.43.5.24.C 30 17 24 9 43 16 b 9.3° RD..1003.. VT35 - BT15
F2610.32.M16.43.8.22.C 32 17 24 8 43 16 2 - RD..1604.. VT4d CVB&S BT20 3
F2610.35.M16.43.6.23.C 39 17 24 6 43 16 3 - RD.12T3.. VT35 CVB35 BT15
F2610.35.M16.43.5.24.C 39 17 24 b 43 16 4 7.3° RD..1003.. VT35 - BT15
F2610.35.M16.43.5.25.C 39 17 24 9 43 16 9 7.3° RD..1003.. VT35 - BT15
F2610.42.M16.43.6.24.C 42 17 24 6 43 16 b 8,3° RD.12T3.. VT35 CVB35 BT15
F2610.42.M16.43.5.25.C 42 17 24 9 43 16 9 9.4° RD..1003.. VT35 - BT15

CVB35 objednaci cislo T6003817 / CVBA4S objednaci ¢islo T6003818
BT15 objednacf ¢islo T6003800 / BT20 objednaci ¢islo T6003801

Prehled vhodnych britovych desticek

PMK20 PMK20 PMK20 AL19
RDHT1003FM-ALU °
RDKW10035M-PM ° o o
RDKW12T3SM-PM o o o
RDHT12T3FM-ALU .
RDHT1604FM-ALU o
RDKW16045M-PM o o o

t
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Kopirovaci fréza se zdvitem F2610 & =T1GS=

Doporucené Rezna rychlost Vc (m/min)
fezné podminky PK19 AL19
180-300
M30 - M40 100-150
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK20 AL19
Fz Ap Fz Ap
0,11-0,22 1-6 (RDKW10 + RDKW12)
0,11-0,22 1-8 (RDKW16)
0,08-0,18 1-6 (RDKW10 + RDKW12)
M30 - M40
0,08-0,18 1-8 (RDKW16)
0,11-0,22 1-6 (RDKW10 + ROKW12)
0,11-0,22 1-8 (RDKW16)
0.2-1 1-3,5 (RDHT10)
02-1 1-4 (RDHT12)
0.2-1 1-5 (RDHT16)

t
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Kopirovaci fréza se zdvitem F2680 ¢ =T1GS=

« frézy pro vSeobecné pouZiti [
« velky pocet feznych hran na bfitovou desticku J_,—
« nejvy$si pevnost a odolnost bfitd |
» obvzlast vhodné pro obrabéni zaruvzdornych slitin ‘l_
« klidny a plynuly zabér iy
| gy
001 )
celni frézovani  kopirovani drazkovani rampovani zavrtavani

Nastréné provedeni 4 > T & B
Objednaci Eislo Rozméry (mm) Maximalni dhel Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci

D1 D2 L1 L2 z zanoreni typ Sroubek  upinka  klic momentv Nm
F2680.42.N16.44.5.26.C 42 16 b 5 6 - RD..1008.. VT35 - BT15 3
F2680.52.N22.50.6.25.C 52 22 50 6 9 57° RD.12T3.. VT35 CVB35 BT15 3
F2680.52.N22.50.8.24.C 92 22 a0 8 b 8,8° RD..1604 V45 CVB&S BT20 4
F2680.66.N27.50.6.26.C 66 27 30 6 6 4,1° RD.12T3.. VT35 CVB35 BT15 3
F2680.66.N27.50.8.25.C 66 27 a0 8 9 6,0° RD..1604.. V45 CVB&S BT20 b
F2680.80.N27.50.6.27.C 80 27 a0 6 7 3.2° RD.12T3.. VT35 CVB35 BT15 3
F2680.80.N27.50.8.26.C 80 27 a0 8 6 4,5° RD..1604.. V45 CVB&S BT20 4
F2680.100.N32.55.8.27.C 100 32 39 8 7 37° RD..1604.. V45 CVB&S BT20 A
F2680.125.N40.55.8.28.C 125 40 39 8 8 28° RD..1604.. V45 CVB&S BT20 b
F2680.160.N40.55.8.29.C 160 40 39 8 9 1.8° RD..1604.. VT45 CVB&S BT20 A

CVB35 objednac cislo T6003817 / CVBAS objednaci ¢islo T6003818
BT15 objednaci ¢islo T6003800 / BT20 objednaci ¢islo T6003801

Prehled vhodnych britovych desticek

PMK20 PMK20 PMK20 AL19
RDHT1003FM-IT °
RDKW1003SM-PM o o o
RDKW12T35M-PM o o o
RDHT12T3FM-IT o
RDHTT604FM-IT o
RDKW16045M-PM o o o

t
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Kopirovaci fréza se zavitem F2680 &

Doporucené
fezné podminky

M30 - M40

M30 - M40

Fz
0,11-0,22
0,11-0,22
0,08-0,18
0,08-0,18
0,11-0,22
0,11-0,22

PK19
180-300
100-150

220-300

PMK20

Rezna rychlost Ve (m/min)

AL19
100-350
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
AL19
Ap Fz
1-6 (RDKW10 + RDKW12)
1-8 (RDKW16)
1-6 (RDKW10 + RDKW12)
1-8 (RDKW16)
1-6 (RDKW10 + RDKW12)
1-8 (RDKW16)
0,2-1
0,2-1
0,2-1

=T1GS=

Ap

1-3,5 (RDHT10)
1-4 (RDHT12)
1-5 (RDHT16)
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Kotoucova fréza F3000 =T6GS=

« otevfené drazky, hluboké drazky

« frézovani slozenym nastrojem (skupinova montaz)

- déleni materidlu :

« Siroky sortiment produkt( pro riizné $itky/hloubky drézek T
S -

4

7

bocni frézovani  drazkovani

@ ©

. . Rozméry (mm) Max. hloubka Britové desticky Néhradni dily Utahovaci
Objednaci ¢islo . — — —
Dl D2 L1 L2 Du  femhAe  poget typ $roubek kiig ~ momentvNm
VTX 3503
F3000.63.N22.8.24.04 63 22 8 b 34 14 8 SNHX1102T objednaci €islo BT09 1.4
16003867
VTX 3504
F3000.63.N22.8.24.05 63 22 8 9 34 14 8 SNHX1103T objednaci Cislo BT09 14
16003868
VTX 405
F3000.63.N22.8.23.06 63 22 8 b 34 14 6 SNHX1203T objednaci ¢islo BT15 3
16003869
F3000.80.N22.8.25.04 80 22 8 b 34 22 10 SNHX1102T VTX 3503 BT09 14
F3000.80.N22.8.25.05 80 22 8 9 34 22 10 SNHX1103T VTX 3504 BT09 1.4
F3000.80.N22.8.24.06 80 22 8 6 34 22 8 SNHX1203T VTX 405 BT15 3
F3000.100.N27.12.26.04 100 27 12 b 45 25 12 SNHX1102T VTX 3503 BT09 1.4
F3000.100.N27.12.26.05 100 27 12 5 45 25 12 SNHX1103T VTX 3504 BT09 14
F3000.100.N27.12.25.06 100 27 12 6 45 25 10 SNHX1203T VTX 405 BT15 3
VTX 408
F3000.100.N27.12.25.10 100 27 12 10 45 25 10 SNHX1205T objednaci ¢islo BT15 3
16003870
F3000.125.N40.12.26.04 125 40 12 b 98 31 12 SNHX1102T VTX 3503 BT09 1.4
F3000.125.N40.12.26.05 125 40 12 9 98 31 12 SNHX1103T VTX 3504 BT09 14
F3000.125.N40.12.26.06 125 40 12 6 98 31 12 SNHX1203T VTX 405 BT15 3
F3000.125.N40.12.26.10 125 40 12 10 58 31 12 SNHX1205T VTX 408 BT15 3
F3000.160.N40.12.29.04 160 40 12 b 68 bk 18 SNHX1102T VTX 3503 BT09 1.4
F3000.160.N40.12.29.05 160 40 12 5 68 bh 18 SNHX1103T VTX 3504 BT09 14
F3000.160.N40.12.28.06 160 40 12 6 68 bk 16 SNHX1203T VTX 405 BT15 3
F3000.160.N40.12.28.10 160 40 12 10 68 bh 16 SNHX1205T VTX 408 BT15 3
F3000.160.N40.14.25.14 160 40 14 14 68 b 15 SNHX1205T VTX 408 BT15 g
F3000.200.N50.12.29.04 200 a0 12 b 72 62 18 SNHX1102T VTX 3503 BT09 14
F3000.200.N50.12.29.05 200 50 12 9 72 62 18 SNHX1103T VTX 3504 BT09 1.4
F3000.200.N50.12.29.06 200 50 12 6 72 62 18 SNHX1203T VTX 405 BT15 3
F3000.200.N50.12.29.10 200 50 12 10 72 62 18 SNHX1205T VTX 408 BT15 3
F3000.200.N50.14.26.14 200 50 14 14 72 62 18 SNHX1205T VTX 408 BT15 3
F3000.250.N50.12.212.10 250 a0 12 10 72 87 24 SNHX1205T VTX 408 BT15 g

t
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Kotoucova fréza F3000 =T16S=

Prehled vhodnych britovych desticek

P250 PMK19T PMKT9TAN PMK19T PMKT9TAN PMKT9TAN AL19

SNHX1102T P250 o

SNHX1103T P250 .

SNHX1102T PMK19T . .

SNHX1103T PMK19T . .

SNHX1203T P250 o

SNHX1205T P250 .

SNHX1203T PMK19T . .

SNHX1203T PMK19T . .

SNHX1102T PMKT9TAN . . .

SNHX1103T PMKT9TAN . . .

SNHX1203T PMKT9TAN o . .

SNHX1205T PMKT9TAN o . .

SNHX1102 AL19 .
SNHX1103 AL19 .
SNHX1203 AL19 .
SNHX1205 AL19 .

0,5-1 02 01 0,05
ae/D
50-100 % 20 % 10 % 5%
Ve (min.) Ve (max.)
Ve
R M F
0,3 02 01 0,05 0,02
ae/D
30 % 20% 10 % 5% 2%
Kae 12 15 2,1 3 48
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Kotoucova fréza F3000 =T16S=

Doporucené Rezna rychlost Vc (m/min)
fezné podminky P250 PMK19T PMK19TAN AL19
70-90
140 - 160
120 - 200
M20 - M40 90-120 70-130
130-210
200 - 500
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250 PMK19T PMK19TAN AL19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,11 0,1-11 (SNHX1102/03T)
005011 0,1-17 (SNHX1102T AL19)
0,05-0,11 0,1-12 (SNHX1203/05T)
006-015  0,1-11 (SNHX1102/03T)
006-015  0,1-12 (SNHX1203/05T)
0,08-0,15
0,05-0,1 0,1-11 (SNHX1102/037) 0,08-0,15
M20 - M40
0,05-0,1 0,1-12 (SNHX1203/05T)
0,08-0,15
0,08-0,15

t
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Kotoucova fréza F3100

- otevené drazky, hluboké drazky

« frézovani slozenym nastrojem (skupinova montdz)

« déleni materialu

Nastrcné provedeni

Objednaci cislo

F3100.50.N16.50.22.04
F3100.50.N16.50.22.05
F3100.50.N16.50.22.06

F3100.50.N16.50.22.10

F3100.63.N22.50.24.04
F3100.63.N22.50.24.05
F3100.63.N22.50.23.06
F3100.63.N22.50.23.10
F3100.63.N22.50.22.14
F3100.80.N22.50.25.04
F3100.80.N22.50.25.05
F3100.80.N22.50.24.06
F3100.80.N22.50.24.10
F3100.80.N22.50.22.14
F3100.100.N27.50.26.04
F3100.100.N27.50.26.05
F3100.100.N27.50.25.06
F3100.100.N27.50.25.10
F3100.100.N27.50.23.14
F3100.125.N40.50.26.04
F3100.125.N40.50.26.05
F3100.125.N40.50.26.06
F3100.125.N40.50.26.10
F3100.125.N40.50.24.14
F3100.160.N40.50.28.04
F3100.160.N40.50.28.05
F3100.160.N40.50.28.06
100.160.N40.50.28.10
100.1

F310
F3100.160.N40.50.25.14

D1

a0

20

90

o~ o~
==}

D2

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
27
27
27
27
27
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

Rozméry (mm)

S

L1

a0

50

a0

30

90
30
50
30
a0
a0
a0
a0
a0
a0
a0
30
90
90
a0
a0
a0
90
50
50
Gl
90
90
90
a0

L2

8,9

8.9

89

32

32

32

32

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
48
48
48
48
48
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

Zef.

U1l o @ © @ £/~ o~ O~ O~ O~ W Wl Ul o~ o~ N £/~ B/~ ol ol N oW W B~ B

Britové desticky
pocet typ
b SNHX1102T
b SNHX1103T
b SNHX1203T
A SNHX1205T
8 SNHXT102T
8 SNHX1103T
6 SNHX1203T
6 SNHX1205T
6 SNHX1205T
10 SNHX1102T
10 SNHX1103T
8 SNHX1203T
8 SNHX1205T
b SNHX1205T
12 SNHX1102T
12 SNHX1103T
10 SNHX1203T
10 SNHX1205T
9 SNHX1205T
12 SNHX1102T
12 SNHX1103T
12 SNHX1203T
12 SNHX1205T
12 SNHX1205T
16 SNHX1102T
16 SNHX1103T
16 SNHX1203T
16 SNHX1205T
15 SNHX1205T

boéni frézovani

@ ©

Nahradni dily
Sroubek klic
VTX 3503

objednaci Cislo BT09
16003867
VTX 3504

objednaci Cislo BT09
16003868
VTX 405

objednaci €islo BT15
16003869
VTX 408

objednaci Cislo BT15
16003870
VTX 3503 BT09
VTX 3504 BT09
VTX 405 BT15
VTX 408 BT15
VTX 408 BT15
VTX 3503 BT09
VTX 3504 BT09
VTX 405 BT15
VTX 408 BT15
VTX 408 BT15
VTX 3503 BT09
VTX 3504 BT09
VTX 405 BT15
VTX 408 BT15
VTX 408 BT15
VTX 3503 BT09
VTX 3504 BT09
VTX 405 BT15
VTX 408 BT15
VTX 408 BT15
VTX 3503 BT09
VTX 3504 BT09
VTX 405 BT15
VTX 408 BT15
VTX 408 BT15

drazkovani

Utahovaci

moment v Nm

1.4

t
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Kotoucova fréza F3100

Prehled vhodnych britovych desticek

P250 PMK19T PMK19TAN PMKT9T

SNHX1102T P250 J

SNHX1103T P250 d

SNHX1102T PMK19T

SNHXT103T PMK19T

SNHX1203T P250 J

SNHX1205T P250 .

SNHX1203T PMK19T

SNHX1205T PMK19T

SNHX1102T PMKT9TAN

SNHX1103T PMK19TAN

SNHX1203T PMKT9TAN

SNHX1205T PMKT9TAN

SNHX1102 AL19

SNHX1103 AL19

SNHX1203 AL1
1

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
SNHX1205 AL

9
9

0,5-1
50-100 %

ae/D

02
2%

=T1GS=

PMKT9TAN AL19

0,05
5%
Ve (max.)

Ve (min.)

Ve

03
30 %

ae/D

Kae 1,2

02 01
20% 10 %

0,02
2%

48
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Kotoucova fréza F3100 =T16S=

Doporucené Rezna rychlost Vc (m/min)
fezné podminky P250 PMK19T PMK19TAN AL19
70-90
140 - 160
120 - 200
M20 - M40 90-120 70-130
130 - 210
200 - 500
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250 PMK19T PMK19TAN AL19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap Fz Ap

0,050 0,1-11 (SNHX1102/03T)
0,05-0m 0,1-11 (SNHX1102T ALT9)
0,050 0,1-12 (SNHX1203/05T)
0,06-0,15 0,1-11 (SNHX1102/03T)
0,06-0,15 0,1-12 (SNHX1203/05T)
0,08-0,15
0,05-0,1 0,1-11 (SNHX1102/03T) 0,08-0,15
0,05-01 0,1-12 (SNHX1203/05T)

M20 - M40

0,08-0,15
0,08-0,15

t
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Fréza pro T drazky F3300 &

« klidny fez i v plném opdsani
« univerzalni geometrie VBD

- vnitni chlazenf L1

@ZMDU

drazkovani
Weldon provedeni “y
. e Rozméry (mm) Britové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo — — —
DI D2 D3 L1 L2 L3 I potet typ $roubek kli moment v Nm
F3300.21.W16.76.26.21.C 21 16 " 76 9 26 1 2 SPMTISPGT A VT25W _ BTUQW
objednaci ¢islo objednaci islo 1,9
F3300.25.W16.82.31.22.C 5 13 8 1 32 0603.. T6003860 16003799
F3300.32.W20.88.38.22.C 32 20 17 88 14 38 2 b SPMT/SPGT .VTSS,SV, _ BHE,,,
objednaci ¢islo objednaci ¢islo 3
F330040.W25.108.50.22.C 1 £ A H 1 S VA A 0973. 16023997 16003800
VT50 BT20
F3300.50.W32.120.56.22.C 50 32 27 120 22 56 2 b SPT%EPGT objednacf ¢islo objednaci ¢islo b
N 16003866 16003801

Pro frézovani T drazek norma DIN 650-UNI 4788-1S0 299

0,5-1 02 01 0,05
ae/D
@ @ 50 - 100 % 20 % 10 % 5%
Ve (min.) Ve (max.)

Ve

o 6 (3 (3 (3) (3)

i 1 05 02 01 0,05 002
@ @ 100 % 50% 20 % 10% 5% 2%
ﬂD

Kae 1 1 1,5 21 3 48

Prehled vhodnych britovych desticek

PMK20 PMK20 PMK20 AL19
SPMT060304 o o °
SPMT09T308 o o o
SPMT120408 o o .
SPGT060304 o
SPGT09T308 °
SPGT120408 °

t
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Fréza pro T drazky F3300 & =1G5S=

Doporucené Rezna rychlost Ve (m/min)
fezné podminky PMK20 AL19
M15 - M35 70-170
110-220
200-700
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK20 AL19
Fz Ap Fz Ap
0,05-0,10 0,3-3 (SPMT060304)
0,08-0.20 0,5-4 (SPMTO9T308)
0,08-0.20 0,5-6 (SPMT120408)
0,05-0.08 0,3-3 (SPMTD40304)
M15 - M35 0,08-0,20 0,5-4 (SPMT09T308)
0,08-0,20 0,5-6 (SPMT120408)
0,05-0,12 0,3-3 (SPMT040304)
0,05-0,20 0,5-4 (SPMTO9T308)
0,11-0,25 0,5-6 (SPMT120408)
0,10-0.20 05-20
t
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Drazkovaci fréza se zubem pres stred F3500 &

« rychld vyména bfitli bez slozitého sefizovani
« vhodnad pro odebirani vétSiho mnozstvi materialu

- pro presnéjsi dokoncovaci operace

« vnitini chlazenf

Weldon provedeni

Objednaci éislo

D1
F3500.20.W20.90.17.21.C 20
F3500.20.W25.110.19.21.C 25
F3500.32.W32.130.30.21.C 32

Weldon provedeni - dlouhé provedeni

Objednaci éislo

D1
F3500.20.W20.150.17.21.C 20
F3500.20.W25.150.19.21.C 25

Weldon provedeni - extra dlouhé provedeni

Objednaci éislo

D1
F3500.20.W20.180.17.21.C 20
F3500.20.W25.200.19.21.C 25
F3500.32.W32.200.30.23.C 32

Prehled vhodnych britovych desticek

APKT1003PDR-S
APKT1003PDR-M
APKT1003 PDF IT

PK19

‘4— 13 —»\ ‘ \
_ -
[ ) _
%DZ— 0 Du
1 ,
Rozméry (mm) Britové desticky
D2 L1 L2 L3 L4 7  pocet typ
20 90 17 39 9 3
APKT1003..
25 110 19 a0 9
32 130 30 50 15 3 APKT1604..
Rozméry (mm) Bfitové desticky
D2 L1 L2 L3 L& 7  pocet typ
20 150 17 98 9 3
APKT1003..
25 150 19 94 9
Rozméry (mm) Bfitové desticky
D2 L1 L2 L3 L& 17  pocet typ
20 180 17 125 9 3
APKT1003..
25 200 19 140 9
32 220 30 160 15 3 APKT1604..
_ M
PM19 PMK19 PMK20 PM19 PMK19 PMK20
L] L]
L] L] L] L]

APKT1604PDR-S

1

1

1
APKT1604PDR-M

1
APKT160408 PDF IT

=T1GS=

drazkovani
Nahradni dily Utahovaci
Sroubek klig moment v Nm
V125 BT08
objednaci Cislo objednaci Cislo 15
16003860 T6003799
VT40 BT15
objednaci Cislo objednaci ¢islo 3
16003862 T6003800
Nahradni dily Utahovaci
$roubek klie moment v Nm
V125 BT08
objednaci Cislo objednaci ¢islo 15
16003860 T6003799
Nahradni dily Utahovaci
Sroubek klie moment v Nm
VT25 BT08
objednaci ¢islo objednaci ¢islo 15
16003860 16003799
VT40 BT15
objednaci ¢islo objednaci Cislo 3
16003862 16003800

PK19 PMK19

PMK20

AL19
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Fréza pro T drazky F3500 &

Doporucené
fezné podminky

M20 - M40
M30 - M40

M20 - M40
M30 - M40

M20 - M40
M30 - M40

M20 - M40
M30 - M40

=T1GS=

Rezna rychlost Ve (m/min) APKT1003..

PK19 PM19 PMK19
180-280
100-170
110-120
70-130
90-160
160-270
120-230
Rezn rychlost Ve (m/min) APKT1604..
PK19 PM19 PMK19
180-280
100-170
110-120
70-130
90-160
160-270
120-230
Fz (mm/zub) / Ap (mm) APKT1003..
PK19 PM19 PMK19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,3 01-4
01-03 0,1-4
0,05-0,25 01-4
01-03 01-4
0,05-0,25 01-4
0,05-0,3 01-04
01-03 01-4
Fz (mm/zub) / Ap (mm) APKT1604..
PK19 PM19 PMK19
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,20 01-7
0,10-0,30 01-7
0,05-0,25 01-7
0,10-0,30 01-7
0,05-0,25 01-7
0,05-0,20 01-7
0,10-0,30 01-7

PMK20 AL19
110-170
70-130
120-230
200-700
PMK20 AL19
100-170
200-700
PMK20 AL19
Fz Ap Fz Ap
01-03 01-4
01-03 01-4
01-03 01-4
0,06-0,2 01-4
PMK20 AL19
Fz Ap Fz Ap
0,10-0,30 01-7
0,10-0,30 01-7
0,10-0,30 01-7
0,10-0,40 01-11.2
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HFC freza F4100 & =T1GS=

ECO-CUT MAXI

Ny
« vyjimecny vykon pfi frézovani
« negativni VBD se 4 hranami
« nizkd feznd sila pfi maximalnim vykonu
- oboustrannd vyménitelnd desticka se ctyfmi hranami - =
« stabilni upnuti desticky umoZziuje jeji max. vyuziti ke =
< vnitfni chlazenf ‘ —
0 Dp
001
celni frézovani  rampovéni zavrtavani
’ v 4 V4 N \’ { e
Nastrcné provedeni
Rozméry (mm) ,
% Utahovaci
Objednaci éislo Destick Sroubek Kli¢
) DI D2 Dp L1 Maxhp Kr z y moment (Nm)
F4100.50.N22.50.26.C a0 22 404 a0 6
F4100.52N22.50.26.C 5 1 W4 50 6 TS3504
F4100.63.N27.50.27.C 63 27 934 a0 14 10°-40° 7 INMTO9R2.5 M&x07 TK15 3
F4100.66.N27.50.27.C 66 27 56,4 50 ' 7 INMT0904R2.5  objednaci ¢islo  (TORX15)
F4100.80.N27.50.28.C Y B [ VAR | 8 T027185
F4100.100.N32.50.210.C 100 32 90,4 a0 10
- M -—
00?2
%/f
= s
i 4|—L
0Dp
01
Modularni provedeni
Rozméry (mm)
“ Utahovaci
Objednaci cislo Destick Sroubek Kli¢
) DI D2 Dp L1 MaxAp Kr M z y moment (Nm)
F4100.25.M12.35.23.C 25 125 154 35 M12 3 TS4009
F4100.32.M16.40.24.C 170 224 40 " 040" M16 4 INMTO9R2.5 M4x07 TK15 ;
F4100.35.M16.43.24.C 35 170 254 43 ' _ M16 b INMT0904R2.5  objednaci Eislo (TORX15)
F4100.42.M16.43.25.C 20 Rh 8 M16 5 T6020856

t
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HFC freza F4100 G =T1GS=

ECO-CUT MAXI

Prehled vhodnych britovych desticek

Lo Lo o= o Lo Lo o= o o o o o © o Lo ©
=~ 5e] I35 = =~ 5e] I55] = ~ [Se) I55] 5 I32] = =~ I55]
= = 135 %) = = 135 %) = = N > 132] D > 135
= = = = = = = = = = = = = = = =
= o0 a a = o0 a a o o a- o o o o a-
JNMTO9R2.5-M o J J o o o o J o . .
INMT0904R2.5-M J o J o o o J o . . .

* 1.volba doporucené © 2.volba vhodné

Desticka Program
Rp X
INMTO9R2.0 25 061 o
INMTO904R2.0 25 04k A
C) ©
X
Destitka INMTO9R2.5 Tvar biitu

M-nizka feznd sila pro stfedni obrabéni aceli, nerezi a litiny

t
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HFC freza F4100 & =1GS=

ECO-CUT MAXI

Doporucené VBD
¥ - I JNMTO9R2.5 / JNMT0904R2.5
rezne podmlnky Reznd rychlost Ve Posuv na zub fz Hloubka trisky Ap
(m/min.) (mm/zub) (mm)
Nelegovana ocel, zihana 180 - 250
Nizkolegovand ocel, zihand 160 - 230 04-20 03-14
Vlysoce legovand a nastr,, zihana 120- 220
Nerezovd ocel, ferit./marten., Zihand 140-180
M  Austenitickd, kalend ponorem 120-170 03-16 03-12
Duplexy 100 - 150
Seda litina 160 - 250
Toéms liing 140 - 250 04-20 03-14
120-210
Superslitiny 40-100 03-12 03-12
Vysokoteplotni slitiny 50- 100 03-14 03-12
Rampovani
d0c Rampovani _
Max Ramp a° Max ap Min Lr
25 5,1 1 15,8
32 35 1 228
30 31 1 258
42 2.4 1 33,8
a0 2 1 40,8
92 19 1 42,8
63 1.9 1 538
66 1.4 1 95,8
80 11 1 708
Lr
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HFC fréza F4150 &

ECO-CUT

- vyjimecny vykon pfi frézovani

- negativni VBD se & hranami

* nizkd feznd sila pfi maximalnim vykonu

« oboustrannd vyménitelna desticka se ctyfmi hranami
« stabilni upnuti desticky umozZiuje jeji max. vyuziti

- vnitfni chlazenf

Nastrcné provedeni

Objednaci cislo

F4150.40.N16.40.1.26.C
F4150.50.N22.60.1.27.C
F4150.52.N22.40.1.27.C
F4150.63.N22.40.1.28.C
F4150.66.N22.40.1.8.C

D1

40
90
02
63
66

D2

22
22
22
22

Modularni provedeni

Objednaci cislo

F4130.16.M8.25.1.22.C

F4150.20.M10.30.1.23.C
F4150.20.M12.30.1.24.C
F4150.32.M16.35.1.25.C
F4130.35.M16.35.1.25.C
F4130.40.M16.45.1.26.C
F4150.42.M16.35.1.26.C

D1

16
20
25
32
3
40
42

Dp

33
43
4d
a6
99

L1

40
40
40
40
40

L1

25
30
30
30
35
43
3

=1GS=

Rozméry (mm)

Max.Ap  Kr M

14 10°-40°  M16

o~ o~ w1l Ol B W N

002
WEOES
0 Dp
0 D1
celni frézovani  rampovani zavrtavani
» gy S
& Utahovaci
Destick Sroubek Klic
Max.Ap  Kr z y moment (Nm)
b
7 TS3004
o e INMTO06R2.0 M3x05 TK08
1 10°-40 ] INMT0603R2.0  objednaci ¢islo (Torx08) 12
8 76020855
8
| M -
002
i
Z
1 = gKr
0 Dp
g1
Rozméry (mm)
y Utahovaci

Desticky ~ Sroubek Kie — oment (Nm)

153004
INMTO06R2.0 M3x05 TKO08 19
INMT0603R2.0  objednaci cislo  (Torx08) '
16020855
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HFC freza F4150 & =T1GS=

ECO-CUT

Piehled vhodnych britovych desticek

JNMTO06R2.0-S o . o . o ) . o o o o . . o
INMT06R2.0-M o . o o o o o . o o o o . o
JNMT06R2.0-R ) o o . o o . o ) o o . . .
JNMT0603R2.0-S . o . o . . o o . o o
JNMT0603R2.0-M . o . o o . o o . o o
JNMT0603R2.0-R . o . o o o o o . o o

* 1.volba doporucené o 2.volba vhodné

‘ Desticka Program

‘ Rp X

‘ INMTO6R2.0 2.0 042 Rp
INMTO0603R2.0 2.0 018 )

| 6 (o

Destitka JNMT06R2.0

Tvary bfiti

W W

R-pevny bfit pro hrubovani oceli, nerezi a litiny

M-nizka feznd sila pro stfedni obrabéni oceli, nerezi a litiny

S-ostra geometrie pro dokoncovani v oceli, nerezi a litiné

t

Plzefiské 610, 338 05 Mito Kontaktujte nas na www.tgs.cz FREZOVANI VBD | 54
+420 371751830 | tgs@tgs.cz NA-F-VBD-7-002-12/2025 I


https://tgs.cz/kontakty
https://tgs.cz/nastroje/frezovani/frezovani-vbd/hfc-frezy

HFC fréza F4150 G

ECO-CUT

Doporucené
fezné podminky

Rezna rychlost Ve

VBD
JNMTO6R2.0 / JNMT0603R2.0
Posuv na zub fz

(m/min.) (mm/zub)
Nelegovand ocel, zihana 180 - 250
Nizkolegovana ocel, zihand 160 - 230 04-16
Vysoce legovand a nastr, Zihana 120- 220
Nerezova ocel, ferit./marten., Zihana 140-180
M Austenitickd, kalend ponorem 120- 170 03-12
Duplexy 100- 150
Sedé litina 160 - 250
Tvérné litina 140-Z50 L
120- 210
Superslitiny 40-100 03-08
Turdé materidly (+40 HRC) 50-100 03-1,0
Ae=Dp | Pfi Ae mensim nez 10 mm snizit posuv na 50%
Rampovani
o 0c Rampovani
Max Ramp a° Max ap
16 6 1
20 4,2 1
25 31 1
32 2.2 1
30 2 1
40 17 1
42 1.6 1
a0 13 1
92 13 1
63 1 1
66 1 1
Lr
= -
G

o 0c

=T1GS=

Hloubka trisky Ap
(mm)

03-09
03-07

03-09

03-006
03-06

Min Lr
9,6
13,6
18,6
25,6
28,6
33,6
35,6
43,6
45,6
56,6
59,6
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HFC fréza F4160 &

SQUARE STANDARD

« pozitivni VBD se ctyfmi hranami
« pro Siroké spektrum frézovacich operaci
- optimalizované téleso s povrchovou pravou

Nastrcné provedeni

=T1GS=

zavrtavani

planZovani

S e & W

Rozméry (mm)

Objednaci cislo

D1 D2 Dp
F4160.42.N16.40.1,5.24.C 42 16 20,03
F4160.50.N22.45.1,6.24.C a0 22 2793
F4160.52.N22.45.1,5.24.C 02 22 1IN
F4160.52.N22.45.1,6.25.C 02 22 1IN
F4160.63.N27.50.1,6.25.C 63 27 L0 87
F4160.66.N27.50.1,6.25.C 66 27 h387
F4160.80.N27.50.1,5.26.C 80 27 5785

F4160.100.N32.50.1,5.28.C 100 32 717k

Modularni provedeni

Objednaci cislo Dl D2 Dp Du

F4160.35.M16.35.1,6.23.C 17 1310 29

F4160.42.M16.35.1,5.24.C 42 172002 29

32
40
40
40
48
48
60
70

L1
35

3

00y
p D2
N = Kr
5 © /g AY
0 Dp /‘
p D1
celni frézovani  kopirovani rampovani
Destick Sroubek
L1 MaxAp Kr I y
40 b
45 b
i b PO401200
45 15 10° 9 SDKW13M510 M4x07
50 5 SDKT13M520  objednaci cislo
50 5 PT009291
50 6
50 8
M
[
f | pD2
———
[4% 0 Du
= Kr
O ©\: !
0 Dp /
001
Desticka Sroubek
Max.Ap Kr M z
P0401200
M16 3
15 10° SDKW13M510 M4x07
' M6 L SDKT13M520 objednaci Cislo

PT009291

(TORX15)

Sroubovik

Utahovaci
moment (Nm)

Utahovaci
moment v Nm

TK15
(TORX15)

3.0

t
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HFC freza F4160 &

SQUARE STANDARD

Prehled vhodnych bfitovych desticek

Katalogove tislo I

SDKW13M310-J6 P19 o
SDKTT3M520-1K M19

* 1.volba doporucené

Program
Destick
esticka Ro X b e
SDKwW
SOKT 25 11 10,5 10
Planzovani

v@x

b Rp
Doporucené
rezné podminky
HB
Nelegovand ocel, zihana 125-220
Nizkolegovand ocel, Zihand 220- 280
Vlysoce legovand a nastr., zihand 280 - 380
Nerezovd ocel, ferit./marten., Zihand 200- 330
M Austenitickd, kalend ponorem 200-330
Duplexy 230 - 260
Sedé litina 130- 230
Tvamé litina 180265
160 - 250
Vysokoteplotnf slitiny 200- 320

Rezné podminky Ae/D=60%

Ae=Dp | Pfi Ae men$im nez 10 mm sniZit posuv na 50%

=1GS=

M
°
L] L)
Destitka SDKW Tvar bfitu
pevny bfit pro hrubovani oceli, legované oceli, kalené oceli
Desticka SDKT Tvar bfitu
nizkd feznd sila pro stfedni obrabéni nerezi a vysokoteplotni slitiny
Povlakovany druh Typ utvarece
P19 M19 SDKW SDKT
Reznd rychlost Ve Posuv na zub fz
(m/min.) (mm/zub)
150- 230 - 050-220
140 - 220 - 050-220
130- 180 - 0,50-2,00
- 130-220 - 0,50-1.80
- 120- 180 - 0,50-1.80
- 70- 140 - 0,50-1,50
150 - 310 - 050-220
140 - 260 - 0,50-220
100- 220 - 0,50-2,20
- 35-65 - 040-130
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HFC freza F4160 G =T1GS=

SQUARE STANDARD

Rampovani
Rampovani
@ Dc . - .
Max Ramp a Max ap Min Lr
35 9.0 15 95
47 b4 15 134
50 43 15 19.9
52 4,0 15 215
63 30 15 28,6
66 2,6 15 33,0
80 20 15 43,0
100 1.0 15 85,9
Lr
L] ] L]
ap
Planzovani
L<30c | 1>30c s |
max.
fz (mm/t) ‘
010020 0,07-0,14 Smax - JDOR-DR™2 |
S max a DR korespondujici s Dc (mm)
Dc (mm)
DR (mm
(mm) 35 42 50 52 63 66 80
1.0 58 6,4 7,0 7.1 79 8,1 8,9
2,0 8,1 89 98 10,0 11,0 1.3 125
3,0 9.8 10,8 119 12,1 13,4 13,7 15,2
4,0 11 12,3 13,6 13,9 15,4 15,7 174
5,0 12,2 13,6 15,0 15,3 17,0 17,5 194
6,0 13,2 14,7 16,2 16,6 18,5 19,0 211
7,0 14,0 15,7 173 17,7 19.8 20,3 22,6
8,0 14,7 16,9 18,3 18,8 210 215 24,0
9.0 15,3 17.2 192 19,7 22,0 22,6 25,3
10,0 15,8 179 20,2 20,5 23,0 23,7 26,5

t
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HFC freza F4180 & =T1GS=

TRI-CUT

0 Du
00?2

« negativni VBD se Sesti hranami

« pro $iroké spektrum frézovacich operaci

- optimalizované téleso s povrchovou Gpravou =
- vnitfni chlazeni

CD

o
ety
A=

0 Dp
a1
celni fré ani ramp ani ,' Zovani
V 4 \'4 V 4 V 4 \) { - g
Nastrcneé provedeni g ~
Objednaci Eisl Bozméry Imm) Destick Sroubek Kli Utahovaci
jednaci Eislo M D2 Dp D U MaAp Kk 2 esticky roube " moment (Nm)
FA180.50.N22.50.1 5.75.C 50 2 P51 46 50 5
FA180.52.N22.50.1 5.75.C 59 22 L5 4 50 5 'L53300056 .
° X
F4180.63N27.50.1 5.76.C 63 27 549 48 50 13 15 6 WAMKDY macisse (TORKID) 7
FA180.66.N27.50.1 5.26.C 66 2 49 48 50 6 16075905
FA4180.80.N27.55.1,5.27.C B0 27 948 40 55 7
Prehled vhodnych britovych desticek
WNMX09T316-SS . . . o . . . . . . .
WNMX09T316-S6 . . . o . . . . . . .
* 1.volba doporutené  © 2.volba vhodné .
Desticka WNMX09T316 Tvar bfitu
P
| Desticka rgram
‘ Rp X b
\ WNMX09T316 25 06 47

pevny brit pro hrubovani oceli, nerezi a litiny

SG SS

SG-pevny bfit pro hrubovani oceli, nerezi a litiny

S$S-nizkd feznd sila pro stfedni obrabéni oceli, nerezi a litiny

t
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HFC freza F4180 &

TRI-CUT

Doporucené
rezné podminky

Nelegovand ocel, zihand

Nizkolegovana ocel, zihana

Vlysoce legovand a nastr., zihand

Nerezova ocel, ferit./marten., Zthana
M Austenitickd, kalend ponorem

Duplexy

Sedé litina

Tvarna litina

Superslitiny
Vysokoteplotni slitiny

Rezné podminky Ae/D=70%

Rezna rychlost Ve
(m/min.)
180 - 250
160 - 230
120- 220
140 - 210
120-170
100- 150
160 - 250
140 - 250
120- 210
40-100
50-100

=1GS=

VBD
WNMX09T316
Posuv na zub fz Hloubka trisky Ap
(mm/zub) (mm)
04-115 04-135
05-12 04-10
04-1,5 04-135
04-10 04-10
04-11 04-10
Lr

Rampovani
Rampovani
@ Dc . povani .
Max Ramp a Max ap Min Lr
50 2 1,35 48,7
52 19 1,35 40,7
63 1.9 1,35 91,7
66 1.4 1,35 94,7
80 1,1 1,35 68,7
Planzovani
L<30c | 1>30c :
max.
fz (mm/t)
01002 007014 Smax = /D.0R-DRAZ
S max a DR korespondujici s Dc (mm)
Dc (mm)
DR (mm) 50 59 6
1,0 7.0 71 79
20 98 10,0 11,0
3,0 119 121 13,4
40 13,6 139 154
50 15,0 153 17,0
6.0 16,2 16,6 18,5
7.0 17,3 177 19.8
8,0 18,3 188 210
9.0 19,2 19,7 22,0
10,0 20,2 20,5 230

66 80
8,1 89
13 12,5
13,7 15,2
15,7 174
175 19,4
19,0 21
203 22,6
215 24,0
22,6 253
237 26,5
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HFC fréza F4260 &

SQUARE MINI

« klidny a kultivovany chod

« vynikajici vykon

« pozitivni VBD se 4 hranami

- robustni vyménna bfitova desticka

- pro Siroké spektrum frézovacich operacf
« vnitfni chlazeni

Nastrcné provedeni

Objednaci Cislo
) DI D2 Dp Du
F426040N16.40.1.25.C 016 6% 3
F4260.50N22.45.1.26.C 00 2 WY 4
F4260.52.N22.45.1.26.C 2 N BY
F4260.63.N27.50.1.27.C 63 27 4994 40
F4260.66.N27.50.1.27.C 6 U S% 48
Modularni provedeni
Objednaci Cislo
) DI D2 Dp Du
F426020M10.25.1.22.0 0 105 700 16
F4260.25.M12.28.1.23.C 5 125 1196 2
F4260.32M16.35.1.24.0 N1 185 W
F4260.35.M16.35.1.24.0 ¥ N% W
F426042.M16.35.1.25.0 27 By W
Stopkové provedeni
Objednaci cislo
) D1 D2-DU Dp
FA26020V2013075.022C 20 0 700
Fi2605V25.14080023C 25 25 119
F26032V3215090024C %2 32 1895

L1

=1GS=

0 Du
g D2
9 f Kr
6 D %AY
- g[]p - f celni frézovani  kopirovani rampovani zavrtavani planZovani
i > e $ &Y
x x Utahovaci
Desticka Sroubek Sroubovak
L1 Max.Ap Kr z moment v Nm
40 5
45 6 P0300800
N SDKW080310 M3x05 X109
BT I o835 objednaciéislo (TORYD9) 1
30 7 PT009246
50 7
M
p D2
fDu
- g ‘f‘jm
o ©\=
_ 0D ]
gl
Rozméry (mm) . Utahovaci
Destick Sroubek Kli¢
L1 MaxAp Kr M 1 oy ‘ " moment (Nm)
25 M10 2
% M2 3 P0300800
R SDKW080310 M3x05 X109
i 1 10 Ul o SDKT080315  objednaci ¢islo (TORX09 It
3 Mie 4 PT009246
35 M16 5
002-Dy.
(I ﬂ)p__ { ‘iKr
001 _J
Rozméry (mm) . Utahovaci
Destick Sroubek Kli¢
1 13 MaxAp K 1 o ! ' moment (Nm)
130 75 2 P0300800
140 80 1 10° 3 SDKW080310 M3x05 XT09 14
SDKT080315  objednaci ¢islo (TORX09 '
150 90 PT009246

t
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HFC freza F4260 G =1GS=

SQUARE MINI

Prehled vhodnych bfitovych desticek

Katalogove tisto [ — M
SDKW 080310-JGP19. . .
SDKT 080315-1KM19 . .

e 1.volba doporucené

. Program . )
Desticka Desticka SDKW Tvar bfitu
Rp X b ae
SDKW
2.0 08 68 6.3
SDKT
Planzovani o - e
pevny brit pro hrubovani oceli, legované oceli, kalené oceli
7 X \ Desticka SDKT Tvar bfitu
0 '@
l i nizka fezna sila pro stfedni obrabéni nerezi a vysokoteplotni slitiny
DOpOfUEEﬂé Povlakovany druh Typ utvarece
fezné podml'nky P19 o M19 SDKW SDKT
HB Rezna rychlost Ve Posuv na zub Fz
(m/min) (mm/zub)
Nelegovand ocel, Zihand 125-220 180 - 250 - 0,40-1,80 0,40-1,80
Nizkolegovand ocel, Zihand 220- 280 160 - 230 - 0,40-180 -
Vlysoce legovand a nastr., zihand 280 - 380 140 - 220 - 0,40-1,50 -
Nerezova ocel, ferit./marten., Zihand 200-330 - 140 - 210 - 040-130
M Austenitickd, kalend ponorem 200 - 330 - 120- 170 - 040-1,30
Duplexy 230 - 260 - 100- 150 - 0,10-1,00
Sedd litina 180 - 245 160 - 270 - 0,40-180 0,40-180
. 130- 230 140 - 250 - 040-1,80 -
Tvdrnd litina
160 - 250 120- 210 - 0,40-180 -
Superslitiny 200- 320 - 30-110 - 0,40-1,00
Rezné podminky ae/D=70%
Ae=Dp | Pfi Ae mensim nez 10 mm sniZit posuv na 50%
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HFC freza F4260 G

SQUARE MINI

=1G5=

ap

Rampovani
0D : Rampovani
Max Ramp a Max ap
20 15 1,0
25 9.5 1,0
32 55 1,0
39 45 1,0
40 33 1,0
42 39 1,0
50 35 1,0
52 39 1,0
Lr
a g =
¢, \
|
5 \ © 5
o Dc
Planzovani
L<3Dc | 1>30c :
max.
fz (mm/t) *
01002 0,07-0,14 Smax = JDOR-DRYZ
S max a DR korespondujici s Dc (mm)
Dc (mm)
DR
(mm) 20 25 3 35 40
1,0 b b 4.9 56 58 6,2
2,0 6,0 68 77 8,1 8,7
3.0 71 81 9.3 98 10,5
40 8,0 92 10,6 1,1 12,0
50 8,7 10,0 11,6 12,2 13,2
6.0 9.2 10,7 12,5 132 14,3

50 52
7.0 A
9.8 10,0
19 121
3,6 139
9,0 15,3
6.2 16,6
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HFC freza F4350 @ =T1GS=

« pozitivni VBD se 2 hranami
« vyjimecny vykon pfi frézovan{

‘ a02
« nizkd feznd sila pfi maximalnim vykonu i 0Dy

« vnitfni chlazenf

Modularni prove
Objednaci cislo

J] 1Cl D1
F4350.16.M8.28.1,2.22.C 16

F4350.20.M10.30.1,2.23.C 20
F4350.25.M12.35.1,2.24.C 25

« vjborny néstroj pfi operacich s vysokym vylozenim —J
° | %ﬂm
celni frézovani  rampovani zavrtavani
” MDP
deni 0w S & O
X x Utahovaci
Desticka Sroubek  Sroubovak
D2 Du Dp L1 Max.Ap Kr M z moment v Nm
8,5 13 6,2 28 M8 2 Fi3
05 18 102 0 wio 3 EAMIDGOIGN-B o, cong XT8
1.2 15-30° EXMT0603FN-8XL . 11
125 21 152 35 M12 i objednaci ¢islo  (TORX08)
c 0 EXNW0603GN-8 6031862

17 29 222 40 M16 5

F4350.32.M16.40.1,2.25.C 32

Prehled vhodnych br

itovych desticek

= & 2 2 2 = &8 &£ &2 £ &8 £
EXMT0603GN-8 o o . o o . o o . o . o
EXMT0603FN-8XL o .
EXNW0603GN-8 o o . o o o o . o o o
* 1.volba doporucené o 2.volba vhodné
Program Desticka EXMT/EXNW Tvary briti
Desticka .
i : =D ]
EXMTOA03. = EXNW EXMT W
20 0,497 —
EXNW0603
EXNW-pevny bfit pro hrubovani oceli, nerezi a litiny
max.Ae= 0,8 x D PN PN -
EXMT-nizka fezna sila pro stiedni obrabéni oceli, nerezi a litiny
EXMT-XL-ostra geometrie pro dokoncovani v oceli, nerezi a litiné
Rp
(@)
Lt
X
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HFC freza F4350 &

Rampovani / zavrtavani

Rampovani Dz primér
gD . L
Uhel o° zavrtavani

16 b 22-30

20 3 30-38

25 2 40-48

32 2 54-62

Doporucené

rezné podminky

Nizkolegovana ocel, <30HRC

Vlysoce legovand a nastr., 30-40HRC
Vysace legovand ocel, 40-50HRC
Nerezové ocel, ferit./marten., Zihand
Austeniticka, kalena ponorem

Seda litina
Tvdrna litina

Kalend ocel 50-55HRC
Kalend ocel >55HRC

Nizkolegovana ocel, <30HRC
Vysoce legovand a nastr,, 30-40HRC
Vlysoce legovand ocel, 40-50HRC
Seda litina

Tvdrna litina

Kalend ocel 50-55HRC

Kalend ocel >55HRC

Nizkolegovana ocel, <30HRC
Vysoce legovand a nastr,, 30-40HRC
Nerezova ocel, ferit./marten., Zihana

Austenitickd, kalena ponorem

Ae=Dp | Pfi Ae men$im nez 10 mm sniZit posuv na 50%

220-280
280-380
380-490
200-330
200-330
180-245
130-230
160-250

220-280
280-380
380-490
180-245
130-230
160-250

220-280
280-380
200-330
200-330

Ml
U

=T1GS=

©
oD
TX624 TPJ42
90-180
90-180
90-130
90-180 90-180
90-180 90-180
90-180 90-180
TX624
Fz Ap
08-1,6 05-1,0
1,2-18 0,8-1,25
1,2-18 0,8-1,25
1,2-18 0,8-1,25
TSJ4b
Fz Ap
08-1,6 0,5-1,0
08-16 0,5-1,0

® ®
00z
Rezn rychlost V¢ (m/min)
TPJ142 TPJA45 TSJ46 TMJ46 TMJ146
90-180
90-180 90-180
90-130
90-180 90-180
90-180 90-180
90-180
90-180
90-180
80-120
60-100
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
TPJ42 TPJ142 TPJ4S
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
08-1.6 05-1,0 08-1,6 0,5-1,0
0,6-12 05-1,0 0,6-12 05-1,0
1,2-18 08-1,25 1,2-18 08-1,25
1,2-18 08-1,25 1,2-18 08-1.25
1,2-18 08-125 1,2-18 08-125
02 0,25-0.4
0,05 03-05
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
TMJ46 TMJ146
Fz Ap Fz Ap
0,5-1,0 05-1,0 05-1,0 0,5-1,0
0,5-0,1 05-1,0 05-1,0 05-1,0
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Navrtavaci a srazeci fréza F6000 (45°) &

« rychlé a pfesné navrtavani i srazeni hran
« kvalitni povrch bez otfepd diky Ghlu 45°

« Weldon upnuti pro stabilitu

=T1GS=

« vnitini chlazeni DD2=ﬂD?u (I ]
= ;
\ 13
I L1
navitavani 7 srazeni hran u dér
<Z
pravothlé drazkovani srazeni hran na obrobku
srazeni hran
Weldon provedeni &
. . Rozméry (mm) Britové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo - . -
D2 Dmin. Dmax. L1 L3 Kr z typ $roubek kiic ~ momentvNm
F6000.20.W20.115.40.45°.C 00 04 1 N5 40 k1 - BT15
F6000.20.W20.150.60.45°.C 00 04 1 10 0 k1 TOMX16T3.. objednac ¢islo Ohg,:l”oa“ 3
. . 16003862
F6000.20.120.200.80.45° C 00 04 W W0 80 45 1 16003800
Prehled vhodnych britovych desticek
PMK19T PMKT9TAN PMK19T PMKT9TAN PMK19T PMKT9TAN
TOMXT6T3RA . . .
TCMX16T308RA . . .
Doporucené Rezna rychlost Vc (m/min)
fezné podminky PMK19T PMK19TAN
M20 - M40 30-50 30-50
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK19T PMK19TAN
Fz Ap Fz Ap
oPS-PW0 0,02-0,04 05-15 0.02-0,04 05-15
M20 - M40 0,02-0,04 05-15 0,02-0,04 05-15
 K20-Ke0 0,02-0,04 05-15 0,02-0,04 0515

t
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Fréza na srazeni hran F6050 (45°) & =TGS=

« univerzalni srazeni hran pod riznymi Ghly
« kvalitni povrch bez otfepi
« Weldon upnuti pro stabilnf a spolehlivé obrabéni

001
L2 ‘
| N e e —— | [V 1)1
bk
13
L1
srazeni hran
Weldon provedeni .
. . Rozméry (mm) Britové desticky Nahradni dily utahovaci
Objednaci ¢islo . -
D1 D2 L1 L2 L3 Kr z typ Sroubek kli¢ moment v Nm
V1258 BT08
F6050.12.W12.80.28.21.C 12 12 80 b 28 45° 1 SCMT0602.. objednaci ¢islo  objednaci ¢islo 19
T6013429 16003799
F6050.23,7.W20.100.37.21.C 23,7 20 100 12 37 45° 1 VT40 BT19
SCMTO9T3.. objednaci ¢islo  objednaci ¢islo 3
F6050.23,7.W20.200.37.21.C 87 W 00 123 T6003862 T6003800
001
MPL@F@D%MU
TN
13
L1
. . Rozméry (mm) Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci Cislo — — N
D1 D2 Dp L1 L3 Kr z typ Sroubek kli¢ moment v Nm
V1258 BT08
F6050.20.W12.80.32.22.C 20 12 1 80 32 45° 2 SCMT0602.. objednaci ¢islo  objednacf ¢islo 19
16013429 16003799
F6050.28,8.W16.100.32.22.C 28,8 16 16 100 32 45° 2
F050.423.W20.100.32.23.C 030 N 10 2 4 3 VT4 BT15
SCMT09T3.. objednaci ¢islo  objednac ¢islo B
F6050.28,8W16.200.32.22.0 88 16 16 W R L2 T6003862 16003800
F6050.42,3.W20.200.32.23.C 42,3 20 30 200 32 45° 3

Prehled vhodnych britovych desticek

PMK20 PMK20 PMK20
SCMT060204 ° ° °
SCMT09T308 . ° .

t
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Fréza na srazeni hran F6050 (45°) &

Doporucené
fezné podminky

M10 - M25
M20 - M35

M10 - M25
M20 - M35

PMK20 (SCMT060204)

100-240

130-220

120-200

PMK20 (SCMT060204)
Fz

0,05-2,00

0,05-2,00

0,05-2,00

Ap

Rezné rychlost Ve (m/min)

Fz (mm/zub) / Ap (mm)

Fz
0,18-0,45

0,20-0,40

0,15-0,50

PMK20 (SCMT09T308)

PMK20 (SCMT097308)

=T1GS=

Ap
05-32

0,5-32

t
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Fréza na srazeni hran F6100 (30°/45°/60°) & =105S=

« univerzalni srazeni hran pod rdznymi Ghly
« kvalitni povrch bez otfepi
« Weldon upnuti pro stabilni a spolehlivé obrabéni

001 |00pf 002-00u
[
L
L1
srazeni hran
Weldon provedeni -
. . Rozméry (mm) Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo . -
D1 Dp L1 L3 D2 Kr z typ Sroubek kli¢ moment v Nm
F6100.16W12.70.20.21 45.C 16 12 70 2 VI 1
F6100.16W12.70.20.21.60.C 14 5.4 70 2 17 e 1 Viz5B B08
TCMT1102.  objednaci &islo  objednac éfslo 15
F6100.21.W20.90.35.22.45.C 21 6,2 90 %5 N4 2 T6013429 16003799
F6100.26.W20.90.35.22.60.C % 158 90 35 0 2
F6100.32.25.100.38.22.30.C k) 6 00 38 I I 2 - 071
F6100.32,5.W25.10042.22.65.C 05 04 100 & %45 2 TCMTI6T3.  objednaci &islo  objednac &fslo 3
F4100.35.W25.100.39.22.60.C ¥ 0 W0 ¥ B 0 2 16003862 T6003800

Prehled vhodnych britovych desticek

PMK20 PMK20 PMK20
TCMT110202 . 5 .
TCMT110204 . . .
TCMT16T304 . . .
TCMT16T308 . . .
Doporucené Rezna rychlost Vc (m/min)
fezné podminky PMK20 (TCMT110202/04) PMK20 (TCMT16T304/08)
~ Pl0-P30 100-200 120-250
M10 - M25 B0-170 B80-170
_ 120-230 120-230
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK20 PMK20
Fz Ap Fz Ap
©P0-P30 006017 0318 010-0.20 0325
M10 - M25 006-0.16 0314 008-0,16 03-20
©KID-K20 006-0.15 0318 008-0,18 03-25

t
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Fréza na srazeni hran F6200
nastavitelny ihel 10°-80°

« rychlé pfenastaveni Ghlu diky vyménnym kazetdm
« univerzalni srazeni hran

« iroky rozsah Ghld (10°-80°)

« Weldon upnuti pro stabilni a spolehlivé obrabéni
« kvalitni povrch bez otfepi

srazeni hran

Weldon provedeni (s kazetou S12). -
. . Rozméry (mm) Britové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci ¢islo . . . - N
L1 Dmin.  Dmax. E KR typ Sroubek Sroubek kli¢ moment v Nm
25 95
25 9
BB gs oy 7
2 % 10 32 3w
F6200.W25.95 25 95 13 32,5 43 30°
25 9 16,9 33,9 b3 40° VT40 S Mé-16 BT20
25 95 17,5 335 bo 43° SCMT1204.. objednaci ¢islo ~ objednaci ¢islo  abjednaci ¢islo 4
95 95 19 33,9 b6 a0° 16003864 16003836 16003801
22 33,9 43 60°
B 2 24,5 33,9 38 70°
F6200.W25.145 25 145 27 31 3 80°
F6200.W25.195 25 195
F6200.w20.95 20 9
frézy jsou vzdy dodavany vcetné obou kazet T16 a S12
Weldon provedeni (s kazetou T16) .
. e Rozméry (mm) Bfitové desticky Nahradni dily Utahovaci
Objednaci cislo : — — —
D2 L1 Dmin.  Dmax. Kr typ Sroubek Sroubek kli¢ moment v Nm
25 95
25 95
25 95 5 2 10°
2 % 6 3 20°
F6200.W25.95 25 95 7 34 30°
25 95 10 33 40° \T40 Mé-16 BT15
25 95 11 33 45° TCMT16T3.. objednaci ¢islo  objednaci tislo ~ abjednaci ¢islo 3
95 95 13 32 90° 16003836 16003800 16003800
16 31 60°
B & 19 29 70°
F6200.W25.145 25 145 2 77 80°
F6200.W25.195 25 195
F6200.W20.95 20 95
frézy jsou vzdy dodavany vcetné obou kazet T16 a 512
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Fréza na srazeni hran F6200
nastavitelny uhel 10°-80°

Prehled vhodnych britovych desticek

=T1GS=

PMK20 PMK20 PMK20
TCMT16T304 . . .
TCMT16T308 . . .
SCMT120408 . . .
Doporucené Reznd rychlost Vc (m/min)
fezné podminky PMK20 (TCMT16T304/08) PMK20 (SCMT120408)
~ Pl0-P30 120-250 120-250
M10 - M25 80-170 110-170
KI0-K20 120-230 120-230
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK20 (TCMT14T304/08) PMK20 (SCMT120408)
Fz Ap Fz Ap
~ PI0-P0 010-020 0325 013030 15
M10 - M25 008-0.16 03-20 020-040 5
©KI0-K20 0,08-0,18 03-25 015-050 15

t
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Fréza na srazeni hran F6480 & =105S=

« nastréné provedeni pro stabilni upnuti
« vysoka kvalita povrchu
< vnitini chlazenf

srazeni hran

Nastrcné provedeni -
Rozmeéry (mm Britové destic Nahradni dil i
Objednaci cislo Y {mm) — Ky — y — “tahova‘;
Dp D2 DI L1 L2 L3 L& Kr Zef npocet typ Sroubek kli¢ moment v Nm
F6480.56.N22.50.19.23.45.C 17 2 % 0 19 178 275 4 39
F6480.45N16.50.24.23.60.C 17 16 45 S0 % 13 275 60° 39
F6480.45N22.50.1323.30.C (AR N I O T R s e
F6480.70.N22.50.7.23.15.C 17 2 0 S0 7 % 275 15 3 9 APHTIO03.  objednacicislo objednaci &islo 15
FE480.33N16.60.27.23.75.0 9 16 B 0 2 7 @5 75 3 9  APMADOL. - TGO03E60 - TGONS7H
F6480.60.N22.50.17.23.40.C 7 1 0 S0 17 19 2775 4° 39
F6480.69.N22.50.9.23.20.C 7 1w 9 0 9 2% 275 W 3 9
Prehled vhodnych britovych desticek
o & = = o o~ o~ &= = = o o~ = = o o~ o~
& £ ¢ £ £ £§E § £ 2 £ £ E g £ £ & =
APHT100304 . . . . . .
APHX1003FR-IT .
APKT1003PDR-M . . .
APKT1003PDR-S . . . . . . .
APKT1003 PDF IT .

t
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Fréza na srazeni hran F6480 &

Doporucené
fezné podminky

M20 - M35
M20-M40
M30 - M40

M20 - M35
M20 - M40

M20 - M40
M30 - M40

P250

70-200

P250
Fz

0,07-0,15

PMK19
Fz

0,10-0,30

0,10-0,30

0,10-0,30

PMK19T PMK19TAN
110-220
120-250
70-130
80-200
120-230
PMK19T
Ap Fz
0,1-4
0,07-0,18
0,07-0,18
PK19
Ap Fz
0,05-0,30
0,1-4
0,1-4
0,05-0,30
0,1-4

Reznd rychlost Ve (m/min)

PMK20 PMK19
100-170 100-170
70-130 70-130
120-230 120-230
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK19TAN
Ap Fz
0,07-0,20
0,1-4
0,07-0,20
0,1-4
0,07-0,30
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PM19
Ap Fz
0,1-4
0,05-0,25
0,05-0,25
0,1-4

PK19
180-280

160-270

Ap
05-4

0,5-4

01-4

Ap

0,10-4

01-4

=T1GS=

PM19 AL19
110-120
90-160
200-700
PMK20
Fz Ap
0,1-03 0,1-4
0,1-03 0,1-4
0,1-03 0,1-4
AL19
Fz Ap
01-04 01-07
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Fréza na srazeni hran F6580 &

« ndstréné provedeni pro stabilni upnuti
« vysoka kvalita povrchu
« vnitfni chlazeni

\ E R srazeni hran
Nastrcne provedeni 0p —h 13 — .
s Rozméry (mm Britové destic Nahradni dil i
Objednaci cislo Y (mm) — y — y — Utahovaci
Dp D2 DI L1 L2 L3 L& Kr Zef pocet typ Sroubek kli¢ moment v Nm
F6580.77,8.N27.50.21,5.23.45.C 35 27 778 50 215 24 30 45° 3 6
F6580.65.N27.50.26,5.23.60.C 35 27 65 50 265 151 30 60° 3 b
F6580.88.N27.50.15.23.30.C 3% 27 88 50 15 25 30 30° 3 6
F6580.94.N27.50.8.23.15.C 35 27 94 50 8 295 30 15 3 b APKT1606. VT4O BT15
F6580.50,7.N22.60.29,5.23.75.C 3% 2 507 60 295 8 30 753 6 APHT1604..  objednaci ¢islo  objednaci cislo 3
F4580.84.N27.50.19.23.40.C ¥ 8k S0 19 5 30 4 3 o APHAI6OA. TGO03BE2 T600380
F6580.91.N27.50.10.23.20.C 35 27 91 50 0 285 30 20° 3 b
F6580.73.N27.50.23.73.50.C 35 27 73 50 23 18 30 50° 3 6
F6580.98.N27.50.6.23.10.C 35 27 98 50 6 32 30 10° 3 6

Prehled vhodnych britovych desticek

PMK20
PMK19
PK19
PM19
P250
PMK19T
PMKT9TAN
PMK20
PMK19
PM19
PMK19T
PMKT9TAN
PMK20
PMK19
PK19
PMKT9TAN
AL19

APKT1604PDR-M

APKT1604PDR-S . . . . . . .

APKT160408 PDF IT .
APHT1604PDR . . . . . .
APHX1604FR .

t
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Fréza na srazeni hran F6580 &

Doporucené
fezné podminky PMK20 PMK19
. 100-170 100-170
M20 - M35
M20-M40 70-130
M30 - M40
P250
Fz Ap
- - :
M20 - M35
M20 - M40
PMK19
Fz Ap Fz
0,05-0,20
0,10-0,30 0,17
M20 - M40 0,10-0,30 0,1-7
M30 - M40
0,05-0,20
0,10-0,30 0,17

PK19

180-280

160-270

Fz

PMK19T

0,10-0,20

0,08-0,18

PK19

Ap
0.1-7

Rezné rychlost Ve (m/min)

=T1GS=

PM19 P250 PMK19T PMK19TAN AL19
120-280
70-200
110-220
110-120
80-200
70-130
90-160
120-230
200-700
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PMK19TAN PMK20
Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,20 05-7
0,1-7
0,10-0,30 01-7
0,05-0,20 0,5-7
01-7 0,10-0,30 01-7
0,07-0,30 0.1-4
0,10-0,30 01-7
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
PM19 AL19 (APKT160408PDF IT) AL19 (APHX1604FR)
Fz Ap Fz Ap Fz Ap
0,05-0,25 0,1-7
0,05-0,25 01-7
0,10-0,40 0,1-11.2 0,10-0,20 0,1-8
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Fréza na dokoncovani F6700 &
Srazeni hran (30°/45°/60°)

- vysoka presnost pfi Ghlovém frézovani
« dostupna v nastréném i Weldon provedeni
- pro ndstréné provedeni s vnitfnim chlazenim

Weldon provedeni

Objednaci Cislo
Dp D1

F6700.59.W32.110.23,7.2.45° 12 99

bez vnitfniho chlazeni

Nastrcné provedeni

Objednaci cislo
Dp D1

F6700.70.N22.55.22,8.13.45°.C 2 70
F6700.59,4.N22.55.28.23.60°.C 20 994
F6700.80.N22.55.17.23.30°.C 20 80

s vnitfnim chlazenim

Rozméry (mm)

D2

32

Rozméry (mm)

D2
22
22
22

" —I
D1 o D# (]:D 0 D2=0 Du
—1
Kr srazeni hran
>
Britové desticky Nahradni dily Utahovaci
L1 L2 Kr 1  poget typ $roubek klig moment v Nm
VT40 FSB BT15
M0 237 45° 2 2 XCTX37T3..  objednaci¢islo  objednaci ¢islo 3
16032551 1600380

srazeni hran

//
Britové desticky Nahradni dily Utahovaci
L1 L2 K71 opotet typ $roubek klié moment v Nm
% uy w33 VT40 FSB BT15
55 28 60° 3 3 XCTX37T3..  objednaci islo  objednaci éislo 3
55 17 30° 3 3 16032551 1600380
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Fréza na dokoncovani

F6700 G

Srazeni hran (30°/45°/60°)

Prehled vhodnych britovych desticek

=T1GS=

XCTX37T302
XCTX37T320
XCTX37T330
XCTX37T340
XCTX37T350

Doporucené
fezné podminky

Fz
0,06-0,12
0,05-0,25

PMK19T

Rezna rychlost Ve (m/min)
PMK19T
120 - 160
500 - 1800

Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250

PMK19T

Ap
0,05-3,00
0,05-3,00
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Fréza na dokoncovani F6780 &

Srazeni hran (90°)

« vysokd pfesnost pfi frézovani
* nizké posuvy na zub pro dokoncovaci operace
« vnitfni chlazeni

Nastrcné provedeni

Objednaci ¢islo
D1 D2

F6780.50.N22.60.32.24.C 50 22

Rozméry (mm) Britové desticky
L1 L2 Kr A pocet typ
60 32 90° b 4 XCTX37T3..

Prehled vhodnych britovych desticek

XCTX37T302
XCTX37T320
XCTX37T330
XCTX37T340
XCTX37T350

Doporucené
fezné podminky

PMK19T
[ ]
[ ]
L]
Rezna rychlost V¢ (m/min)
PMK19T
120 - 160
500 - 1800
Fz (mm/zub) / Ap (mm)
P250
Fz
0,06-0,12
005-025

Sroubek

VT4O0 FSB
objednaci ¢islo

Nahradni dily Utahovaci
kli¢ moment v Nm
BT15
objednaci islo 3
1600380

16032551

Ap
0,05-3,00
0,05-3,00
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Frézovani bokem =T16G5S=

nesousledné sousledné

Veliciny, jednotky, vzorce

Popis Vzorec Jednotky
Rezna rychlost Ve = H?EEU* : [m/min]
Otacky vietena n v;*jggu [1/min]
Posuv Vi = fz+Z+n [mm/min]
Posuv na zub fz = % [mm]
Rychlost odbéru materialu Q- Ap}ﬁ]i*w [cm3/min]

Dc..primér frézy... [mm]

z..pocet britd

Ae...radialnf hloubka zabéru... [mm]
Ap...axialn{ hloubka zabéru... [mm]

t
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Tool-Management

DOSTUPNOST
NASTROJU

Nastroje k dispozici 24 hodin 7 dni v tydnu.

100% OCHRANA
NASTROJU

Néstroje nelze odebrat bez predchozi
identifikace uZivatele.

ELIMINACE
ODBERD

Moznost omezeni odbérid na jednotlivé
kategorie nastroji.

1 0 SOUBOR
NASTROJU

Moznost odbéru souboru nastrojii k jednomu
hlavnimu.

1 3 REPORTY A ONLINE
SPRAVA TOOLBOXU

Stale dostupna aktudlni data o skladu a
investicich. Automatické e-mailové reporty.
Podpora TGS pies vzdaleny pfistup. Sprava
Toolboxu v cloudu nebo propojeni se systémy
jako Helios.

DISTRIBUCNI
MEZISKLAD

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

ELIMINACE NEOFICIALNICH
SKLADI

Neni nutné vytvaret zasoby nastrojii u stroje
nebo na dilné - ndstroje jsou vzdy dostupné
v ToolBoxu. Vydejna iz nebude potfeba.

BEZPECNE
SKLADOVANI

Néstroje ulozené bezpecné v oddélenych
pfihradkach, popf. v plastovych boxech.

SPRAVA OSTRENYCH
NASTROJI

Software umoziiuje spravu ostfenych nastrojd,
napf. pfednostni odbér ostfeného nastroje.
Moznost zfidit mezisklad mimo ToolBox.

NASTROJE VETSICH
ROZMER(D A OCHRANNE
POMUCKY

Variabilni skladovaci buiiky umoZiuji

obratkovych polozek spojenych s vyrobou,
napf. ochrannych pomicek.

BALICKY
SLUZEB

Toolmanagement ze nastavit dle konkrétnich
potreb, pfipadné je mozné ToolBox pronajmout.

=T1GS=

REDUKCE
VAZANEHO
KAPITALU

Kvalitni a prehledna evidence nastroj
pomahd omezit nadbytecné zasoby a uvolnit
finanéni prostredky pro dalsi investice.

NAKLADY
POD KONTROLOU

Veskeré pohyby nastrojii jsou evidovany,
pficemz ze sledovat naklady dle pracovniki,
zakazek, strojli nebo stredisek.

SPRAVA VRATNYCH
NASTROJU

Software umoziuje spravu vratnych nastroji,
jako jsou méfidla nebo kalibry, s moznosti
nastaveni poctu zapijceni.

SEZNAM NASTROJU
PRO VYROBU

Prehled nastrojl pro technickou pfipravu
vyroby s moznosti vyuziti stavajiciho
sortimentu v ToolBoxu nebo véasného zajisténi
novych nastrojd.

PODPORA
TYMU T6S

ZkuSeny tym TGS zajistuje servis, spravu
hardwaru i softwaru a dopliiovani.

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

Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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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

Plzefiska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz 1
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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.

Plzefiska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz 1
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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

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

Plzefiska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz 1
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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

Plzefiska 610, 338 05 Myto Kontaktujte nas na www.tgs.cz
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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.
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Sidlo

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

Provozovna

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