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i ISO P M K N S H ? re fmin fmax ap min ap max

 

S  

0,12

20°
15°

CCMX 060304S-TS1 M8340 + / - 0,4 0,08 0,14 – –
8230 - 0,4 0,08 0,14 – –
8240 - 0,4 0,08 0,14 – –

CCMX 08T308S-TS1 M8340 + / - 0,8 0,10 0,16 – –
8230 - 0,8 0,10 0,16 – –
8240 - 0,8 0,10 0,16 – –

CCMX 09T308S-TS1 M8340 + / - 0,8 0,10 0,18 – –
8230 - 0,8 0,10 0,18 – –
8240 - 0,8 0,10 0,18 – –

d d1 l s

0603 6,350 2,80 6,40 3,50
08T3 8,030 3,50 8,10 4,40
09T3 9,525 3,50 9,70 3,97

d
1 d

s( l)

7
°

r e

80°

CCMX

ISO fmin fmax M
83

40

82
30

82
40

P
– – 195 192 177
– – 171 168 150
– – 147 144 126

M
– – 117 114 105
– – 102 102 90
– – 87 87 75

K
– – 183 183 168
– – 162 159 144
– – 141 138 120
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CCMX 06-TS1 CCMX 08-TS1 CCMX 09-TS1

re 0,4 0,8 0,8
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– – –
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ae

D 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

x.v 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 1,11 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00

D
ae = 1 ae = 2 ae = 3 ae = 4 ae = 5 ae = 8 ae = 10

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

25 0,25 0,40 0,18 0,29 0,15 0,24 0,13 0,21 0,12 0,19 0,09 0,15 0,09 0,14
32 0,28 0,45 0,20 0,32 0,17 0,27 0,14 0,23 0,13 0,21 0,10 0,17 0,09 0,15
40 0,32 0,51 0,23 0,36 0,18 0,30 0,16 0,26 0,14 0,23 0,12 0,19 0,10 0,17

D
ae = 12 ae = 16 ae = 20 ae = 25 ae = 32 ae = 40

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax

25 0,08 0,13 0,07 0,12 0,07 0,11 0,08 0,13 – – – –
32 0,09 0,14 0,08 0,13 0,07 0,12 0,07 0,11 0,08 0,13 – –
40 0,10 0,15 0,09 0,14 0,08 0,13 0,07 0,12 0,07 0,11 0,08 0,13

D
1 2

3

4

56

7

8

l1

25 1 11
32 1 14
40 2 18

max

6,4
8,0
9,7

Platí pro T drážku
Обработка Т-образных пазов
Wiążące dla frezowania rowków teowych
Platí pre T drážku

Platí pro osazení a zadní čelo
Обработка уступов и обратных уступов
Wiążące dla frezowania odsadzeń i frezowania „od tyłu“
Platí pre osadenie a zadné čelo

Platí pouze pro osazení
Обработка уступов
Wiążące dla frezowania odsadzeń
Platí iba pre osadenie
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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

Litina
Чугун
Żeliwo
Liatina

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

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

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

M0315 N05 - N25
submicron

H PVD - ü

Tabulka 2 FRÉZOVACÍ MATERIÁLY
Таблица 2 ФРЕЗЕРОВАНИЕ – МАРКИ ТВЕРДЫХ СПЛАВОВ
Tabela 2 GATUNKI FREZARSKIE
Tabuľka 2 MATERIÁLY PRE FRÉZOVANIE
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8215

P10 - P20

submicron
H PVD +/- ü ü ü

M10 - M20

K10 - K25

N10 - N25

S10 - S15

H10 - H15

8230

P20 - P40

submicron
H PVD - ü ü ü

M20 - M35

K20 - K40

N15 - N30

S15 - S25

H15 - H25

8240

P25 - P50

submicron
H PVD - ü ü ü ü

M20 - M40

K20 - K40

S20 - S30

8026T
P20 - P40

S PVD - üM20 - M30

K20 - K35

7205

P01 - P10

ultra
submicron

H
PVD - ü

M01 - M10

K01 - K10

N01 - N10

H01 - H10

7215

P05 - P20

submicron
H PVD - ü

M05 - M20

K05 - K25

N05 - N25

S05 - S15

H05 - H15

7230

P25 - P40

submicron
H PVD  - ü

M20 - M35

K20 - K35

N15 - N30

S15 - S25

H15 - H25

2003

P01 - P10

submicron
H PVD – ü

M01 - M10

K01 - K10

S05 - S10

H05 - H15
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HF7

M10 - M20

submicron
H × + + ü

K10 - K25

N10 - N25

S10 - S20

H10 - H20

S26 P15 - P30 S × + + ü ü

S45
P30 - P45

S × + + ü
M30 - M40

D720 N05 - N15 PCD ×  - - - ü

H

submicron
H

ultra
submicron

H

S

PCD

CBN

MT-CVD

PVD

×
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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

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


