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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code 4242 4252 2605
Coating
DIN 845 845 ~326
Type NR NR N
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCob5
Dimens. (mm) 10-63 16-63 12-50
Page 14 14 142

P1 ° ° °

P.2 ° ° °

P.3 L4
P

P4 L4 ° b

P.5
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M1
M M.2 ° o °
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S S
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa
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Code 4212 4219 4222 4229 4232 4239 4402 41412 4422 4432
Coating
DIN 845 845 845 845 845 845 845 845 845 845
Type N N CB CB CB CB H H CB CB
Material HSSCob HSS HSSCob HSS HSSCob HSS HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 10-63 22-63 10-63 20-63 10-63 22-63 10-50 10-50 10-50 10-50
Page 147 147 148 148 149 149 150 150 151 151
PA1 ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° °
p P3 ° o b
P.4 ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° °
P.6 ° ° ° ° ° ° °
M1
M M.2 ° [ °
M.3
K KA1 ° ° °
K.2 ° ° °
N1
N N.2
N.3
N.4
S S ° ° ° ° ° ° °
S.2 ° ° ° °
H HA
H.2
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. o (O |(DIN | DIN | [ g | g |(x-30°] HSS
Taper shank end mills Za e s Mo B T

NR
D>32 D>32
CZ Frézy valcové éelni | s MK, NR
DE Schaftfraser mit MK | NR
RU ®pe3sbl KOHLEBblE C KOHUYECKUM XBOCTOBMKOM | NR

4242
/f‘ﬁ

DL [

l2

l

D

g

Ae
D 1 1 12 12
10 1 92 22 4 100
12 1 9% 26 4 120
14 2 m 26 4 140
16 2 17 148 32 63 4 160 160
18 2 117 148 32 63 4 180 180
20 2 123 160 38 75 4 200 200
22 2 123 160 38 75 5 220 220
24 3 147 192 45 9 5 240 240
25 3 147 192 45 ) 5 250 250
26 3 147 192 45 90 5 260 260
28 3 147 192 45 90 5 280 280
30 3 147 192 45 9 5 300 300
32 4 201 254 53 106 6 320 320
35 4 201 254 53 106 6 350 350
36 4 201 254 53 106 6 360 360
40 4 21 273 63 125 6 400 400
45 4 21 273 63 125 6 450 450
50 5 261 336 75 150 8 500 500
63 5 276 366 90 180 8 630 630

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 210 216 @20 @25 @ 32 @ 40 @50 @63
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,035 0,07 0,09 0.1 0,121 0,133 0,141 0,152
P.2  <850N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,035 0,07 0,09 0.1 0,121 0,133 0,141 0,152
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,035 0,07 0,09 0.1 0,121 0,133 0,141 0,152
M.2  750- 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 15 0,035 0,07 0,09 0.1 0,121 0,133 0,141 0,152
K1  <820N/mm? 1,5xD 0,5xD 35 0,035 0,07 0,09 0,1 0,121 0,133 0,141 0,152
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 0,5xD 80-120 0,035 0,07 0,09 0,1 0,121 0,133 0,141 0,152

fn|zpsincz



Taper shank slot drills UCT RIS N

| ~326 — | y=12° Co5
short, centre cutting, 2 - fluted
CZ Frézy pro drazky per | s MK, kratké, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser mit MK | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pesbl WINOHOYHbIE | KOPOTKME, C KOHUYECKNM XBOCTOBUKOM
2605

> MK I 12 Z

12 1 85 14 2 120

14 2 100 16 2 140

16 2 105 18 2 160

18 2 110 20 2 180

20 2 115 20 2 .200

22 2 120 22 2 220

24 3 140 25 2 240

25 3 140 25 2 .250

28 3 145 28 2 .280

30 g 150 30 2 .300

32 4 175 32 2 .320

36 4 175 34 2 .360

40 4 180 38 2 400

45 4 185 42 2 450

50 5 220 45 2 .500
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
Material Ap Ae Ve 212 216 220 225 2 30 240 @50
P1 <600 N/mm: XD 0,5xD 45 0044 0058 0073 0001 0102 0127 0,130
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,5xD 39 0,044 0,058 0,073 0,091 0,102 0,127 0,130
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,5xD 24 0,044 0,058 0,073 0,091 0,102 0,127 0,130
P4 < 900 N/mm? 1xD 0,5xD 30 0,044 0,058 0,073 0,091 0,102 0,127 0,130
M.2  750- 850 N/mm? 1xD 0,5xD 15 0,044 0,058 0,073 0,091 0,102 0,127 0,130
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,5xD 30 0,057 0,075 0,095 0,118 0,133 0,165 0,169
N.4 <800 N/mm? 1xD 0,5xD 5] 0,044 0,058 0,073 0,091 0,102 0,127 0,130

v | zPs-FN.CZ



Taper shank T-slot cutters Baa DN N e
)| ~851  — | y=10° 4

HSS

L[] 1]]

CZ Frézy prodrazky T
DE T - Nutenfraser mit MK

RU ®dpesbl ona T-na3oB ¢ KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM

=]
7
L

D S
h12 MK h12 13 11 z d1 a

18 1 8 25 82 8 8 10 180
21 2 9 33 102 8 10 12 210
25 2 " 35 104 8 12 14 .250
32 2 14 42 M 8 16 18 .320
40 3 18 52 138 8 20 22 400
50 4 22 64 173 8 25 28 .500
60 4 28 79 188 10 31 36 .600
72 5 35 93 229 10 36 42 720

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 218 21 @25 @ 32 @ 40 @50 @ 60 D712
P.1 < 600 N/mm2 1xS D-d1 28 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,05 0,057 0,065
P.2  <850N/mm2 1xS D-d1 24 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,05 0,057 0,065
P.3 <1100 N/mm2 1x8 D-d1 18 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,05 0,057 0,065
N.2  <600N/mm2 1xS D-d1 38 0,018 0,022 0,036 0,047 0,055 0,065 0,074 0,085
S.2 <1250 N/mm2 1xS D-d1 9 0,01 0,012 0,02 0,025 0,029 0,035 0,04 0,046

fn | zpsincz | ws



Taper shank end mills Sogn || DN |[ || Fg | (h=u5e) HSS habse
P o s —— e 3=22°) o5 | y=20°] 1SS
short, coarse teeth 410245 110940

CZ Frézy valcové éelni | s MK, kratké, hrubozubé
DE Schaftfraser mit MK | Kurz, grobgezahnt
RU ®pe3sbl KOHLEBblE C KOHUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME, KPYNHO3YOble

Ap

T
1IN
Ap

D 11 11 12 12
Kk 10%* MK z 410245 410940

10 1 92 22 3 100

12 2 111 26 3 120

16 2 117 32 3 160

20 2 123 38 3 .200

22 2 123 38 3 220

24 3 147 45 4 .240

25 3 147 154* 45 50* 4 .250 .250*
26 3 147 45 4 .260

28 3 147 154* 45 50* 4 .280 .280*
30 3 147 154* 45 50* 4 .300 .300"
32 4 178 178 53 53 4 .320 .320
36 4 178 178 53 53 4 .360 .360
40 4 188 188 63 63 4 400 400
45 4 188 188 63 63 4 450 450
50 5 233 228" 75 70* 5 .500 .500*
63 5 248 241 90 80" 6 .630 .630*

*) # DIN 845

*%) 410940 = js 14

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 212 216 @20 @25 @ 30 @ 40 @50
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,012
P.2  <850N/mm? 1xD 0,1xD 26 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,012
P.4* <900 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,012
K1 <820N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,012
N.2 < 600N/mm? 1xD 0,1xD 140-240 0,024 0,031 0,040 0,050 0,056 0,077 0,008
N.4  <800N/mm? 1xD 0,1xD 50-90 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,012

* Not recomended for 410940 | Neni doporuceno pro 410940 | Nicht empfohlen fir 410940

s | zPs-FN.cZ



Taper shank end mills m (DN |y (| hetse] HSS (h-dse
P o (s —— (2 §22° Co5 |y=20° 1SS
lang, coarse teeth 111240 211940

CZ Frézy valcové ¢elni | s MK, dlouhé, hrubozubé
DE Schaftfraser mit MK | Lang, grobgezahnt
RU ®pe3sbl KOHLEBblE C KOHUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [NMHHbIE, KPYNHO3YOble

Ap

T
1IN
Ap

D I I 12 12
k1o MK z 411245 411940

25 3 192 184 90 80 4 250 250"
32 4 231 229 106 100 4 32 320*
40 4 250 250 125 125 4 400 400
50 5 308 308 150 150 5 500 500
63 5 338 338 180 180 6 630 630

*) # DIN 845

**) 411940 = js 14

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @25 @ 30 @ 40 @50 @63
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,071 0,080 0,110 0,012 0,13
P.2  <850N/mm? 1xD 0,1xD 26 0,071 0,080 0,110 0,012 0,13
P.4* <900 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,071 0,080 0,110 0,012 0,13
K1 <820N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,071 0,080 0,110 0,012 0,13
N.2 < 600N/mm? 1xD 0,1xD 140-240 0,050 0,056 0,077 0,008 0,091
N.4  <800N/mm? 1xD 0,1xD 50-90 0,071 0,080 0,110 0,012 0,13

* Not recomended for 411940 | Neni doporuceno pro 411940 | Nicht empfohlen fir 411940

fn|zpsincz s



HSS
Co5

420940 420245

A=35°

DN |\ |[ e
s —— o y=12¢| | FSS

Taper shank end mills 2780
|

short

CZ Frézy valcové éelni | s MK, kratké, polohrubozubé
DE Schaftfraser mit MK | Kurz
RU ®pesbl KOHLEBbIE C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOpPOTKUE, cpeaHesybbie

4202 4209

MK
S
L2

Ap

-
Ap

146

D 11 11 12 12

Kk 10%* MK y4 420245 420940

10 1 92 22 4 .100

12 2 111 26 4 120

14 2 1M1 26 4 140

16 2 117 32 4 .160

18 2 117 32 4 180

20 2 123 123 38 38 4 .200 .200

22 2 123 123 38 38 5 220 220

24 8 147 45 5 .240

25 3 147 154 45 50 5 .250 .250*

26 g 147 45 5 .260

28 3 147 154 45 50 5 .280 .280*

30 8 147 154 45 50 6 .300 .300*

32 4 178 178 53 53 6 .320 .320

36 4 178 178 53 53 6 .360 .360

40 4 188 188 63 63 6 400 400

45 4 188 188 63 63 6 450 450

50 5 233 228 75 70 6 .500 .500*

56 15 233 75 8 .560

63 5 248 241 90 80 8 .630 .630*

*) = DIN 845
**) 420940 = js 14

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus
Material Ap Ae Ve @10 216 @20 25 32 @ 40 @50 263
420245
P14 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 325 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 18 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 18 0,028 0,044 0,057 0,050 0,064 0,077 0,084 0,091
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 16 0,020 0,031 0,040 0,035 0,045 0,054 0,059 0,064
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 10 0,028 0,044 0,057 0,050 0,064 0,077 0,084 0,031
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,1xD 22 0,028 0,044 0,057 0,050 0,064 0,077 0,084 0,045
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 8 0,020 0,031 0,040 0,035 0,045 0,054 0,059 0,022
420940
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P2 <850 N/mm* 1xD 0,1xD 26 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
K1 <820 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130

fn | zps-Fncz



i wny | [ DIN P, -3 HSS
Taper shank end mills zm o N s

long
421940 421245
CZ Frézy valcové éelni | s MK, dlouhé, polohrubozubé
DE Schaftfraser mit MK | Lang
RU ®pesbl KOHLEBbIE C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | ONMHHbIE, CpenHesybbie

4212 4219
Pl
’/ﬁ @ 4212
ll"I////////////j == l
12 @ 4219
1
I | D A:O‘E.L
A e A |9
| :
| Ae
D 11 11 12 12
K 10%* MK y4 421245 421940
10 1 115 45 4 .100
12 2 138 58 4 120
14 2 138 53 4 140
16 2 148 63 4 .160
18 2 148 63 4 180
20 2 160 75 4 .200
22 2 160 160 75 75 5 220 220
24 8 192 90 5 .240
25 3 192 184 90 80 5 .250 .250*
26 8 192 90 15 .260
28 3 192 90 5 .280
30 8 192 90 6 .300
32 4 231 229 106 100 6 .320 .320*
36 4 231 106 6 .360
40 4 250 250 125 125 6 400 400
45 4 250 125 6 450
50 5 308 308 150 150 6 .500 .500
50 15 268 110 6 .500110
56 5 308 150 8 .560
63 5 338 338 180 180 8 .630 .630
*) = DIN 845
**) 421940 =js 14
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus
Material Ap Ae Ve @10 216 @20 25 32 @ 40 @50 263
421245
P14 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 32,5 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 18 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 18 0,028 0,044 0,057 0,050 0,064 0,077 0,084 0,091
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 16 0,020 0,031 0,040 0,035 0,045 0,054 0,059 0,064
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 10 0,028 0,044 0,057 0,050 0,064 0,077 0,084 0,031
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,1xD 22 0,028 0,044 0,057 0,050 0,064 0,077 0,084 0,045
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 8 0,020 0,031 0,040 0,035 0,045 0,054 0,059 0,022
421940
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 325 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
KA <820 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130

fn|zpsincz W



i o DIN | )-35°
Taper shank end mills Zm O NSRS “g Hes 'Ei?

422940 422245

short

CZ Frézy valcové éelni | s MK, kratké, polohrubozubé
DE Schaftfraser mit MK | Kurz
RU ®pesbl KOHLEBbIE C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOpPOTKUE, cpeaHesybbie

Iy
’E’o‘\ 4222

@ 4229

Lé””é/ﬁi

l2

1IN
Ap

Ae
D 11 11 12 12
Kk 10** MK V4 422245 422940

10 1 92 22 4 100

12 2 111 26 4 120

14 2 111 26 4 140

16 2 117 32 4 160

18 2 117 32 4 180

20 2 123 123 38 38 4 .200 .200
22 2 123 123 38 38 5 220 220
25 3 147 154* 45 50* 5 .250 .250*
28 3 147 154 45 50 5 .280 .280*
30 g 147 154* 45 50* 6 .300 .300*
32 4 178 178 53 53 6 .320 .320
36 4 178 178 53 53 6 .360 .360
40 4 188 188 63 63 6 400 400
45 4 188 188 63 63 6 450 450
50 5 233 228* 75 70* 6 .500 .500*
56 5 233 75 8 .560

63 5 248 241* 90 80 8 .630 .630*

*) # DIN 845

**) 422940 = js 14

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 210 216 220 225 2 32 @ 40 @50 2 63
422245

PA1 < 600 N/mm? 1xD 0,5xD 37,5 0,035 0,07 0,09 01 0,12 0,13 0,137 0,142
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,5xD B285 0,035 0,07 0,09 0.1 0,12 0,13 0,137 0,142
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,5xD 18 0,035 0,07 0,09 0.1 0,12 0,13 0,137 0,142
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,5xD 25 0,035 0,07 0,09 0.1 0,12 0,13 0,137 0,142
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0,5xD 18 0,035 0,07 0,09 01 0,12 0,13 0,137 0,142
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,5xD 16 0,025 0,049 0,063 0,070 0,084 0,091 0,096 0,099
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,5xD 10 0,035 0,07 0,09 01 0,12 0,13 0,137 0,142
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,5xD 22 0,035 0,07 0,09 01 0,12 0,13 0,137 0,142
S < 1500 N/mm? 1xD 0,5xD 8 0,025 0,049 0,063 0,070 0,084 0,091 0,096 0,099
422940

P1 < 600 N/mm? 1xD 0,5xD S1/85) 0,09 01 0,12 0,13 0,137 0,142
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,5xD 325 0,09 0.1 0,12 0,13 0,137 0,142
P.4 < 900 N/mm? 1xD 0,5xD 25 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,5xD 25 0,09 0.1 0,12 0,13 0,137 0,142

us | zPs-Fn.cz



i o DIN | )-35°
Taper shank end mills zm O NSRS ;?3 Hes lgig,

long

423940 423245

CZ Frézy valcové éelni | s MK, dlouhé, polohrubozubé
DE Schaftfraser mit MK | Lang
RU ®pesbl KOHUEBbIe C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | OSIMHHbIE, CpeaHe3ybble

Iy
’E’o‘\ 4232

@ 4239

Lé””é/ﬁi

|1
Ap

Ae
D 11 11 12 12

K10 MK Y4 423245 423940

10 1 115 45 4 100

12 2 138 58 4 120

14 2 138 53 4 140

16 2 148 63 4 160

18 2 148 63 4 180

20 2 160 75 4 .200

22 2 160 160 75 75 5 220 220

25 8 192 184 90 80 5 .250 .250*

28 3 192 90 5 .280

30 8 192 90 6 .300

32 4 231 229 106 100 6 .320 .320*

36 4 231 106 6 .360

40 4 250 250 125 125 6 400 400

45 4 250 125 6 450

50 5 308 308 150 150 6 .500 .500

50 5 268 110 6 .500110*

56 5 308 150 8 .560

63 15 338 338 180 180 8 .630 .630

*) # DIN 845

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus
Material Ap Ae Ve @10 216 @20 @25 32 @ 40 @50 @63
423245
P1 <600 N/mm? 1xD 0,5xD 37,5 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P2  <850N/mm? 1xD 0,5xD 32,5 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,5xD 18 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P4 <900 N/mm? 1xD 0,5xD 25 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,5xD 18 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,5xD 16 0,025 0,049 0,063 0,070 0,084 0,091 0,096 0,099
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,5xD 10 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 013 0,137 0,142
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,5xD 22 0,035 0,07 0,09 01 0,12 013 0,137 0,142
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,5xD 8 0,025 0,049 0,063 0,070 0,084 0,091 0,096 0,099
423940
P11 <600 N/mm? 1XD 0,5xD 37,5 0,09 01 0,12 013 0,137 0,142
P2 <850 N/mm? 1xD 0,5xD 325 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P4 <900 N/mm? 1XD 0,5xD 25 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
K1 <820 N/mm? 1xD 0,5xD 25 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142

fn| zpsincz |



Taper shank end mills Ba (DN G s ) HSS
[ | 8458 — | ¥=6° <" (o8
for titanium machining

CZ Frézy valcové celni | s MK, pro obrabéni titanovych slitin
DE Schaftfraser mit MK | fur Titan Bearbeitung
RU ®pesbl KOHLEBbIe C KOHUUECKUM XBOCTOBUKOM | Ha TUTaH

4402 4412

A AN
2

Ap

1IN
Ap

€10 140248 a41288

MK Z
10 1 92 115 22 45 4 100 100
12 1 96 123 26 53 4 120 120
14 2 M 138 26 53 4 140 140
16 2 117 148 32 63 4 160 160
18 2 117 148 32 63 4 180 180
20 2 123 160 38 75 4 .200 .200
22 2 123 160 38 75 5 220 220
25 3 147 192 45 90 5 .250 .250
28 3 147 192 45 90 5 .280 .280
30 3 147 192 45 90 6 .300 .300
32 4 178 231 53 106 6 .320 .320
36 4 178 231 53 106 6 .360 .360
40 4 188 250 63 125 6 400 400
45 4 188 250 63 125 6 450 450
50 5 233 308 75 150 6 .500 .500

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 210 216 @20 @25 @ 32 @ 40 @50
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,020 0,031 0,040 0,035 0,045 0,054 0,059
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,020 0,031 0,040 0,035 0,045 0,054 0,059
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,014 0,022 0,028 0,024 0,031 0,038 0,041

s | zPs-Fn.cz



Taper shank end mills B (DN | ) HSS
[ | 8458 VVV) | ¥=6° <" (o8
for titanium machining

CZ Frézy valcové ¢elni | s MK, pro obrabéni titanovych slitin
DE Schaftfraser mit MK | flr Titan Bearbeitung
RU ®pesbl KOHLEBbIE C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | Ha TUTaH

4422

e ’l\
2

T

1IN
Ap

Ae

€10 142208 243288

MK Z
10 1 92 115 22 45 4 100 100
12 1 96 123 26 53 4 120 120
14 2 M 138 26 53 4 140 140
16 2 117 148 32 63 4 160 160
18 2 117 148 32 63 4 180 180
20 2 123 160 38 75 4 .200 .200
22 2 123 160 38 75 5 220 220
25 3 147 192 45 90 5 .250 .250
28 3 147 192 45 90 5 .280 .280
30 3 147 192 45 90 6 .300 .300
32 4 178 231 53 106 6 .320 .320
36 4 178 231 53 106 6 .360 .360
40 4 188 250 63 125 6 400 400
45 4 188 250 63 125 6 450 450
50 5 233 308 75 150 6 .500 .500

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 210 216 @20 @25 @ 32 @ 40 @50
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,025 0,049 0,063 0,070 0,084 0,091 0,097
P.1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,035 0,070 0,090 0,100 0,120 0,130 0,138
P.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,025 0,049 0,063 0,070 0,084 0,091 0,097

fn|zesincz



