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f 0,05 – 0,40

ap 0,5 – 9,0(13,5)

? SNKX 1204ENFN, SNKX 1504ENFNf

ap

SN
UN

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SNUN 1204..

SNUN 150412

P M K N S H

f 0,10 – 0,40

ap 0,5 – 9,0 (13,5)

? SNUN 1204.., SNUN 150412f

ap

SP
GN

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPGN 090308 SPGN 1504..

SPGN 1203..

P M K N S H

f 0,10 – 0,25 (0,35)

ap 1,0 – 13,5

? SPGN 090308, SPGN 1203.., SPGN 1504..f

ap

Tabulka 3 GEOMETRIE FRÉZOVACÍCH VBD
Таблицa 3 СТРУЖКОЛОМАЮЩИЕ ГЕОМЕТРИИ ПЛАСТИН ДЛЯ ФРЕЗЕРОВАНИЯ
Tabela 3 GEOMETRIA PŁYTEK SKRAWAJĄCYCH
Tabuľka 3 GEOMETRIA FRÉZOVACÍCH DOŠTIČIEK (VRD)



M360

SP
GN

 D
Z

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPGN 2506DZSR

P M K N S H

f 0,45 – 0,60

ap 2,0 – 18,0

20°

0,5

? SPGN 2506DZSRf

ap

SP
KN

 ER
(L)

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPKN 1203EDER(L)

SPKN 1504EDER(L)

P M K N S H

f 0,10 – 0,25 (0,35)

ap 1,0 – 9,0 (13,0)

? SPKN 1203EDER(L), SPKN 1504EDER(L)

SP
KN

 12
 SR

(L)

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPKN 1203EDSR(L)
P M K N S H

f 0,15 – 0,30

ap 1,0 – 9,0

20°

0,13

? SPKN 1203EDSR(L)

SP
KN

 15
 SR

(L)

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPKN 1504EDSR(L)
P M K N S H

f 0,20 – 0,40

ap 1,0 – 13,0

20°

0,16

? SPKN 1504EDSR(L)

f

ap

f

ap

f

ap
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SP
KR

 12
 SR

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPKR 1203EDSR
P M K N S H

f 0,15 – 0,30

ap 1,0 – 9,0

5°

15°
0,1

? SPKR 1203EDSRf

ap

SP
KR

 15
 SR

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPKR 1504EDSR
P M K N S H

f 0,25 – 0,45

ap 1,0 – 12,0

5°

15°

0,25

? SPKR 1504EDSRf

ap

SP
KX

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPKX 1203EDFR(L)

SPKX 1504EDFR(L)

P M K N S H

f 0,05 – 0,30 (0,40)

ap 0,5 – 9,0 (13,5)

? SPKX 1203EDFR(L), SPKX 1504EDFR(L)f

ap

SP
UN

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPUN 1203..

SPUN 150412

SPUN 1904..

P M K N S H

f 0,10 – 0,40

ap 0,5 – 16,0

? SPUN 1203.., SPUN 150412, SPUN 1904..f

ap

Tabulka 3 GEOMETRIE FRÉZOVACÍCH VBD
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TN
JF

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

TNJF 1204ANEN
P M K N S H

f 0,10 – 0,40

ap 2,0 – 6,0

15°

? TNJF 1204ANENf

ap

TP
CN

 16

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

TPCN 161603PDSN

P M K N S H

f 0,12 – 0,25

ap –

20°

0,1

? TPCN 1603PDSNf

ap

TP
KN

 ER

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

TPKN 2204PDER

TPKN 1603PDER
P M K N S H

f 0,10 – 0,20 (0,25)

ap 1,0 – 12,0 (17,0)

? TPKN 1603PDER, TPKN 2204PDERf

ap

SP
UN

 25

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

SPUN 250616S
SPUN 250620S

P M K N S H

f 0,4 – 0,6

ap 2,0 – 18,0

20°

0,4

? SPUN 250616S, SPUN 250620Sf

ap
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TP
KN

 SR

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

TPKN 2204PDSR

TPKN 1603PDSR
P M K N S H

f 0,20 – 0,25 (0,30)

ap 1,0 – 12,0 (17,0)

20°

0,16

? TPKN 1603PDSR, TPKN 2204PDSRf

ap

TP
KR

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

TPKR 2204PDSR

TPKR 1603PDSR
P M K N S H

f 0,10 – 0,30 (0,40)

ap 1,0 – 12,0 (17,0)

5°

15°
0,1

? TPKR 1603PDSR, TPKR 2204PDSRf

ap

TP
UN

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

TPUN 16....

TPUN 22....

TPUN 11....
P M K N S H

f 0,10 – 0,15 (0,25)

ap 0,5 – 8,0 (17,0)

? TPUN 11.., 16.., 22..f

ap

VC
GT

 22
-F

A

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

VCGT 220515F-FA

VCGT 220520F-FA

P M K N S H

f 0,05 – 1,00 (1,50)

ap 0,5 – 18,0 (20,0)

23°

? VCGT 220515F-FA, VCGT 220520F-FAf

ap
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XD
HW

 EN

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

XDHW 070210EN
P M K N S H

f 0,05 – 0,22

ap 0,2 – 1,0

? XDHW 070210EN

XD
HW

 SN

40,0

25,0

16,0

10,0

6,3

4,0

2,5

1,6

1,0

0,63

0,4

0 0,0
6

0,1
0

0,1
6

0,2
5 0,4 0,6
3 1,0 1,6 2,5 4,0

XDHW 070210SN

XDHW 10T310SN

P M K N S H

f 0,05 – 0,22 (0,35)

ap 0,2 – 1,0

20°

0,05

? XDHW 070210SN, XDHW 10T310SN

f

ap

f

ap
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M346

2 5

D

M

T

0 PVD
1 CVD

2 PVD
3 CVD

4 PVD
5 CVD

6 PVD
7 CVD

8 PVD
9 CVD

B

D

01 – 50

01 – 05

05 – 10

10 – 20

20 – 30

30 – 40

40 – 50

1 – 9

39M

FRÉZOVACÍ MATERIÁLY
ФРЕЗЕРОВАНИЕ – ТВЕРДЫЕ СПЛАВЫ

GATUNKI FREZARSKIE
MATERIÁLY PRE FRÉZOVANIE

Aplikace
Тип операции
Zastosowanie

Aplikácia

Pořadové číslo
Поколение сплава

Kolejny numer
Poradové číslo

Povlak / Substrát
Покрытие/субстрат

Pokrycie/Substrat
Povlak / Substrát

Oblast ISO
Степень трудности обработки ISO

Zakres ISO
ISO rozsah

Vrtání
Сверление
Wiercenie
Vŕtanie

Frézování
Фрезерование
Frezowanie
Frézovanie

Soustružení
Точение
Toczenie
Sústruženie

Speciální aplikace
Специальное применение
Specjalne zastosowanie
Špeciálna aplikácia

Neobsazeno
Не используется
Wolny
Neobsadené

Pro materiály skupiny K, H
Для материалов гр. ISO K, H
Grupa K, H
Pre materiály skupiny K, H

Pro materiály skupiny M, S
Для материалов гр. ISO M, S
Grupa M, S
Pre materiály skupiny M, S

Univerzální
Универсальные
Uniwersalny
Univerzálne

PKBN
КНБ
CBN
KBN

PKD
ПКА
PCD
PKD
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M9315
P05 - P25

H MT-CVD  - - - ü üK10 - K30

H10 - H20

M9325
P10 - P30

H MT-CVD  - - - ü üM10 - M25

S05 - S15

M9340
P35 - P50

H MT-CVD  - - - ü üM30 - M40

S15 - S20

M5315
P05 - P20

H MT-CVD  - - - üK05 - K25

H05 - H20

M5326
P05 - P25

H MT-CVD  - - - ü
K10 - K30

M0315 N05 - N25
submicron

H PVD - ü

M4303

P01 - P10
ultra

submicron
H

PVD - ü
M01 - M10

K01 - K10

H01 - H10

M4310
P05 - P15

submicron
H PVD - üK05 - K15

H05 - H15

M6330
P20 - P35

H PVD +/- üM20 - M35

S10 - S30

M8310

P01 - P10

submicron
H       PVD - ü

M01 - M10

K01 - K10

S05 - S10

H05 - H15

M8325
P20 - P40

S PVD - üM15 - M30

K20 - K35

M8326
P20 - P40

H PVD - üM15 - M35

K15 - K35

Tabulka 2 FRÉZOVACÍ MATERIÁLY
Таблица 2 ФРЕЗЕРОВАНИЕ – МАРКИ ТВЕРДЫХ СПЛАВОВ
Tabela 2 GATUNKI FREZARSKIE
Tabuľka 2 MATERIÁLY PRE FRÉZOVANIE
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M8330

P20 - P40

submicron
H PVD - ü ü ü

M20 - M35

K20 - K40

N15 - N30

S15 - S25

H15 - H25

M8340
P25 - P50

submicron
H PVD +/- ü ü ü

M20 - M40

K20 - K40

S20 - S30

M8345
P30 - P50

H PVD  - ü ü üM30 - M40

S20 - S30

M8346
P30 - P50

H PVD - ü
M30 - M40

8215

P10 - P20

submicron
H PVD +/- ü ü ü

M10 - M20

K10 - K25

N10 - N25

S10 - S15

H10 - H15

2003

P01 - P10

submicron
H PVD – ü

M01 - M10

K01 - K10

S05 - S10

H05 - H15
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Druh substrátu / Субстрат / Substrat / Substrát

Substrát na bázi WC-Co Субстрат WC с Co Na bazie substratu WC-Co Substrát na báze WC-Co

Substrát na bázi WC-Co (<1 mm) Мелкозернистый (<1 мкм) субстрат
WC с Co

Drobnoziarnisty substrat na bazie 
WC-Co (<1 mm)

Submikrónový substrát na báze WC-Co 
veľmi jemné zrno (<1 mm)

Ultra jemnozrnný substrát na bázi 
WC-Co (<0,5 mm)

Особо мелкозернистый (<0,5 мкм) 
субстрат WC с Co

Ultra drobnoziarnisty substrat na bazie 
WC-Co (<0,5 mm)

Submikrónový substrát na báze WC-Co 
veľmi jemné zrno (<0,5 mm) 

Substrát s kubickými karbidy Субстрат с кубическими карбидами Substrat z węglików sześciennych Substrát WC, TiC -Co na kubickej báze

Polykrystalický diamant Поликристаллический алмаз Diament polikrystaliczny  Polykryštalický diamant

Polykrystalický kubický nitrid boru Кубический нитрид бора Regularny azotek boru Polykryštalický kubický nitrid bóru

Povlakovací metoda / Покрытие / Powłoka / Povlak

Středně teplotní chemická metoda 
povlakování

Среденетемпературное покрытие, 
нанесенное методом химического 
осаждения из газовой фазы

Średnio–temperaturowa, 
chemiczna metoda pokrycia

Chemická metóda povlaku nanášaná 
pri stredných teplotách

Nízkoteplotní fyzikální metoda 
povlakování

Низкотемпературное покрытие, 
нанесенное методом физического 
осаждения из газовой фазы

Nisko-temperaturowa fizyczna 
metoda pokrycia

Fyzicky nanášaný povlak pri nízkych 
teplotách

Bez povlaku Сплав без покрытия Gatunek niepokrywany Nepovlakovaný materiál
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