Symbols

Symboly | Symbole | Cumbonsbl

Upinaci prvek | Clamping feature | Spannelement | KpenéxHbinn anemeHT

DIN 6535
HA

[

=

DIN
18358
/

DIN
18358
=

DIN
2288

I
DIN
2201

DIN 138

DIN 138

Plain straight shank acc. to DIN 6535 HA

Hladka valcova stopka dle DIN 6535 HA

Glatter Schaft nach DIN 6535 HA

Magknmn UMnuHOpUYecknin xsoctobuk cornacHo DIN 6535 HA

Straight shank with clamping flat (Weldon) acc. to DIN 6535 HB
Valcova stopka s ploskou (Weldon) dle DIN 6535 HB

Seitliche Mitnahmeflache nach DIN 6535 HB

Linnunopuyecknii Boctosuk ¢ nbickor (Weldon) cornacHo DIN 6535 HB

Plain straight shank acc. to DIN 1835 A

Hladké valcova stopka dle DIN 1835 A

Glatter Schaft nach DIN 1835 A

Magkumn unMnuHapuYecknin xeoctobuk cornacHo DIN 1835 A

Straight shank with clamping flat (Weldon) acc. to DIN 1835 B
Valcova stopka s ploskou (Weldon) dle DIN 1835 B

Seitliche Mitnahmeflache nach DIN 1835 B

Linnunopuyecknin xsoctoBuk ¢ noickon (Weldon) cornacHo DIN 1835 B

Morse taper shank acc. to DIN 228 A

KuzZelova stopka Morse dle DIN 228 A
Morsekegelschaft nach DIN 228 A

KoHnueckun xsoctoBuk Mopae cornacHo DIN 228 A

Morse taper shank acc. to DIN 2207

Kuzelova stopka Morse dle DIN 2207
Morsekegelschaft nach DIN 2207

KoHunuveckmi xeoctoBnk Mopse cornacHo DIN 2207

Straight bore with standard keyway

Upinaci dira s podélnou drazkou pro pero dle DIN 138

Zylindrische Bohrung mit Langsnut nach DIN 138

3aXUMHOe OTBEpPCTME C NPOAOMbHbIM Na3oM ANa rpedbHs cornacHo DIN 138

Straight bore with standard keyway and driving slot

Upinaci dira s podélnou drazkou pro pero a s pficnou unaseci drazkou dle DIN 138
Zylindrische Bohrung mit Langs- und Quernut nach DIN 138

3aXVMHOe OTBEPCTME C MPOLLOSbHLIM NMa3oM A/ig rPebHSA 1 NonepeYHbiM 3aXBaTbIBaOLWMM Na3oM
cornacHo DIN 138

Cutting geometry | Rezna geometrie | Schneidgeometrie | Pexyluas reometpus

A=45°
¥=15°

X = Helix angle | Uhel sroubovice | Drallwinkel | Yron HaknoHa BUHTOBOWM NMHMM
¥ = Rake angle | Uhel Gela | Spanwinkel | MepegpHuit yron

Feed direction | Smér posuvu | Vorschubrichtung | HanpasneHnune nogaun

%
i

Feed direction posibillity | Mozné sméry posuvu
Mogliche Vorschubrichtungen | BoamoxHble HanpaBneHus nogayn

End face design | Provedeni ¢ela | Stirn Ausfiihrung | ®uHuniHas obpaboTtka Topua

C
N

l

20 | zps-FNcZ

End face design - angle | Provedeni Cela - Uhel | Stirn Ausfiihrung - Winkel
duHULWHag 0bpaboTka TopLa — yron

End face design - radius | Provedeni cela - radius | Stirn Ausflihrung - Radius
duHnwHaa obpaboTka Topua ¢ paguycom



Symbols

Symboly | Symbole | Cumbonsbl

Cooling | Chlazeni | Kihlmittel | OxnaxpeHune

000 Oil coolant | Chlazeni olejem | Ol-kithlung | OxnaxaeHue macnom

//} Air cooling | Chlazeni vzduchem | Luftkiihlung | OxnaxpgeHune Bosoyxom

With coolant holes | Vnitini chlazeni | Innenkihlung | BHyTpeHHMe oxnaxaeHune
72\

Cutting edges of tool | Ostfi nastroje | Werkzeugschneidkanten | Kpomka nHcTpymeHTa

Cutting edges on the face and perimeter of the side and face cutter

Ostfi na ¢elech i na obvodé kotoucoveé frézy

Neben- und Hauptschneide des Scheibenfrasers

PexyLias kpoMka no Topuam v no obpasytolen LuanHapa oMckoson dpesbi

Cutting edges on the perimeter of the side and face cutter
Ostfi na obvodé kotoucové frézy

Hauptschneide des Scheibenfrasers

Pexylias kpoMka no obpasyioLien UMnnMHapa AMcKoBon ¢pesbl

Cutting edges on the face and perimeter of the angle cutter
AN Ostfina Cele i na obvodé uhlove frézy
Neben- und Hauptschneide des Winkelfrasers
PexyLias KpoMka Ha TopLe v no obpasytolen LuanHapa yrinoson dpesbi

Cutting edges on the perimeter of the angle cutter
N Ostfi na obvodé uhlové frézy
Nebenschneide des Winkelfrasers
Pexylias kpoMka no obpasyoLlen uunnHapa yrnoson ¢pesbi

Cutting edges on the perimeter of the double angle cutter

Ostii na obvodé oboustranné uhlové frézy

Hauptschneide des Prismenfrasers

Pexyuias kpomMka no obpasytoLien UMNnMHAPa ABYXCTOPOHHEN yrinoBou Gppeabl

<«

Coating | Povlak | Beschichtigung | MokpbiTne

conductivity. Universal usage with emphasis on high-speed milling without cooling. Suitable for milling

Its advantage is in high hardness in higher temperatures, good oxidation resistance and low temperature
TiAIN
of hard materials.

Vyznacuje se vysokou tvrdosti za vyssich teplot, dobrou odolnosti proti oxidaci a nizkou tepelnou vodivosti.
Univerzalni pouziti s dlirazem na vysokorychlostni obrabéni bez chlazeni. Vhodné pro frézovani tvrdych ma-
teriald.

Die Beschichtung wird durch hohe Harte bei hoheren Temperaturen, durch gute Oxidationsbestandigkeit
und durch niedrige Warmeleitfahigkeit gekennzeichnet. Sie wird univesal einsetzbar, namentlich fir die
HSC-Bearbeitung ohne Kihlung. Geeignet fiir Frdsen von harten Werkstoffen.

OTnunuaeTcs BbICOKOW TBEPOOCTbIO NPU Bonee BbICOKUX TemnepaTypax, XOpoLlen CTOMKOCTbIO K OKCUaaLmm
N HU3KOW TEMIOMPOBOAHOCTbIO. YHUBEPCANbHOE UCMONb30BaHME C YTOPOM Ha BbICOKOCKOPOCTHYIO 06paboTky
6e3 oxnaxaeHus. MNMoaxoamT ana ppeseposaHns TBEPObIX MaTepUanos.

7rN Coating with high corrosion resistance and high hardness with low coefficitent of friction. Ideal for machi-
ning aluminum alloys, cupper alloys or plastics.

Povlak s vysokou korozni odolnosti a s vysokou odolnosti vic¢i adhezi nezeleznych kovd. Obrabéni Al slitin s
niz§im obsahem Si, popf. obrabéni plastl a médi.

Beschichtung mit exzellenter Korrosions- und VerschleiBbestandigkeit. Ideal fir die Bearbeitung von Alumi-
nium-Legierungen und anderen NE-Metallen Materialen.

BenvkonenHas CTOMKOCTb K KOppO3un n KnsHocy. MpoeanbHoe nokpbiTue gns 06pa6OTKbI aNtoOMUHNEBDBIX
CnJjiaBoOB U LLBETHbIX METANNOB.
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Symbols

Symboly | Symbole | Cumbonsbl

Coating | Povlak | Beschichtigung | MokpbiTne

ALTIN

ALCrN

W\

PAS

TiN

Offers similar qualities as TiAIN, but even higher hardness. Substantial temperature stability. Designed
for the most demanding applications. It provides excellent result mainly when combined with HSSE-PM
steels (ASP 2030). The milling cutters manufactured from this steel are coated with AITiN as standard.

S podobnymi vilastnostmi a dokonce s vyssi tvrdosti nez TiAIN. Znacna tepelna stabilita. Pro nejnarocnéjsi
aplikace. Vybornych vysledkl vykazuje zejména v kombinaci s oceli HSSE-PM (ASP 2030). Frézy vyrobené
z této oceli jsou standardné povlakovany vrstvou AITiN.

Die Beschichtung mit dhnlichen Eingeschaften und sogar mit hoherer Harte als TiAIN. Gute thermische Sta-
bilitat. Fir anspruchsvollste Applikationen einsetzbar. Die Beschichtung zeigt ausgezeichnete Resultate, na-
mentlich in der Kombination mit dem Stahl HSSE-PM (ASP 2030). Die aus diesem Stahl gefertigten Fraser
werden standardmassig mit AITiN beschichtet.

ObnapaeT NonobHbIMK CBOMCTBaMM U Aaxe bonee Bbicokon TBEpPAOCTbIO, YeM TiAIN. 3HaunTenbHas Tepmo-
-CTOMKOCTb. [N camblX CMNOXHbIX YCNOBUM MNpuMeHeHus. OTNn4YHble pe3ynbTaTbl NOKa3bliBaeT rNaBHbIM
obpasom B KombuHauum co ctanbio HSSE-PM (ASP 2030). dpesbl, U3roTOBMEHHbIE U3 3TOM CTanu, CTaHAAPTHO
nokpbiTbl cnoem AITiN.

Coating with very high wear resistance and excellent hot hardness.

Povlak s vysokou abrasivni odolnosti, stabilita a tvrdost pfi vysokych teplotach.

Beschichtung mit sehr hohe VerschleiBfestigkeit und ausgezeichnete Warmeharte.

MpekpacHble nokasaTeny U3HOCOCTOMKOCTU, CTaBUNIbHOCTU MPY TeMMNepaTypPHOM yaape U KpacHOCTOMKOCTH.

Coating with very low residual stress and high hardness and low coefficitent of friction. Perfect for non
ferrous metals.

Povlak s vysokou tvrdosti a nizkym povrchovym pnutim. Je déle typicky vysokou stabilitou na vzduchu a dob-
rou adhezi. Pouziti pfevazné u slitin nezeleznych kova.

Beschichtung mit hohe Héarte und Haftfestigkeit und hohe Temperaturbestandigkeit. Ideal flr zerspanung
von NE-Metallen Materialen.

QOueHb TBépJJ,OG nokpbiTne TepMOCTOl;IKoe n o6na,uaeT APKO BblpaXXeHHbIMW aHTHUaAresMoHHbIMU CBOWCTBaMMU.
Xopoluve nokpbiTne gns O6pO6OTKbI ANNIOMMHUEBDBIX CMJIaBOB U LIBETHbIX MEeTaJioB.

Pasivaton (oxidation) is a process which leads to cover the surface of tool with iron oxide. This oxide layer
protects the surface, and acts as a good carrier of lubricants.

Pasivace (oxidace) je proces, kdy na povrchu nastroje vznika vrstva oxidu zeleza. Tato vrstva zvySuje otéru-
vzdornost ostfi, zvySuje odolnost proti korozi a zlepSuje mazani nastroje.

Oxidierte Oberflache - diese Schicht erhoht die Schneideabriebfestigkeit, verbessert die Werkzeugschmie-
rung und erhoht die Korrosionsbesténdigkeit, ysennuntb

OkuncneHHas NOBEPXHOCTb MOMOraeT 3allMTUTb PEXYLLYIO KPOMKY MHCTPYMEHTA, 3allmiaeT OT KOPPOo3uu.

Standard, universal hard layer. In comparison with uncoated tools it provides 300-400% increase in tool
life. We recommend cooling.

Standardni vrstva pouzitelna univerzalné. Ve srovnani s nepovlakovanymi nastroji vykazuje o 300-400% vétsi
trvanlivost ostfi. Doporucujeme chlazeni.

Die universal einsetzbare Standardschicht. Im Vergleich mit den unbeschichteten Werkzeugen bietet um
300-400% langere Standzeit der Schneidkante. Die Kiihlung ist empfehlenswert.

CTaHOapTHOE YHUMBEpPCANbHOE MOKPbITUE. B cpaBHEHMM C u3penusamy 6e3 NokpbITUS MO3BONSET YBENUYUTD
Cpok cnyxbbl pexyuien kpomku Ha 300-400%. PekomeHayeTca oxnaxaeHuve.

Provides high hardness and at the same time good toughness. Its advantage is in low friction ratio. It is
applicable for boring of steels with high strength. It has a lower temperature stability - the cooling is ne-
cessary (for example with emulsion).

Vykazuje vysokou tvrdost a souc¢asné dobrou houzevnatost. Vynika nizkym koefi cientem tfeni. Pouzitelna pro
vrtani vysoce pevnych oceli. Ma nizsi teplotni stabilitu, je nutné chlazeni napf. emulzi.

Die Beschichtung bietet hohe Harte und zugleich gute Zahigkeit. Sie weist den niedrigen Reibungskoeffi
zient auf. Einsetzbar flr Bohrung von hochfestigen Stéhlen. Sie hat niedrigere thermische Stabilitat und
Kihlung ist notwendig, z.B. mit Emulsion.

[MokpbiTHE obecneuvBaeT BbICOKYIO MPOYHOCTb M OQHOBPEMEHHO C 9TUM XOPOLLYIO KOBKOCTb. NIMeeT bonee
HNU3KUMN KOGd)(I)VILI,VIeHT TpeHus. MoxeT nCnonb3oBaTbCA A1 CBEP/IEHUS BbICOKOI'IpO‘-IHOVI ctanu. imeeT HM3Kyto
TepMOCTOﬁKOCTb - H806XOLI,I/IMO oxnaxpgeHue, Hanpumep, smynbomeﬁ.
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Types of milling cutters

Typy fréz | Frasertypen | Tunbi ¢ppes

WR

NR

For machining of soft materials, for example alu-
minium and non-ferrous metals.

Pro obrabéni mékkych materiall, napf. hliniku a ne-
zeleznych kovU.

Fir die Bearbeitung von weichen Werkstoffen, z. B.
Aluminium und NE-Metallen.

Ons O6pa6OTKVI MArKMUX MmatTepunanos, Hanp. antoMmun-
HUA N UBETHbIX MEeTannos.

Universal usage. Suitable for materials up to
strength 900 MPa.

Univerzalni pouziti. Vhodné pro materidly do pev-
nosti 900 MPa.

Universal einsetzbar. Geeignet fir Werkstoffe bis
einer Festigkeit von 900 MPa.

YHMBepcanbHoe Ucnonb3oBaHue. lNMogxoouT ons ma-
Tepuanos c npegenom npoyvHoctn 900 Mla.

Designed for milling (finishing) of materials of
medium and higher strength (up to 1200 MPa).
Surface roughness Ra 3,2; exceptionally even 1,6.
Urceno pro frézovani (dokoncovani) materiald
o stredni az vyssi pevnosti (do 1200 MPa).
Opracovani Ra 3,2; vyjimecné i 1,6.

Fur Frasen (Endbearbeitung) von Werkstoffen mit
der mittleren Festigkeit (bis 1200 MPa). Rauhheit
Ra 3,2 ausnahmweise auch 1,6.

MpenHasHayeHa pna ¢pesepoBaHna  (YNCTOBOWM
obpaboTkn) maTepuanoB cpedHel - BbICOKOW
npoyHoct (oo 1200 MrMa). Obpabotka Ra 3,2;
B UCK/IOUUTENbHbIX Cryyasx 1 1,6.

Trochoidal milling

Trochoidni frézovani
Trochoidales frasen
TpoxonpanbHoe dppe3epoBaHmne

Geometry for roughing of Aluminium or other
non-ferrous metals.

Pro hrubovani material( s nizsi az stfedni pevnosti,
napf. hlinik a nezelezné kovy.

Geometrie flr Aluminium und anderen Nichtei-
senmetalle.

leomeTpusa ans 4YepHoBOW 0bOPabOTKbl antoMUHUSA
W APYrbIX LIBETHBIX METanNnos.

For roughing operation and materials of lower
and medium strength (up to 700 MPa), surface
roughness Ra 12,5 and more. Pro hrubovani mate-
riald s nizsi az stfedni pevnosti (do 700 MPa), opra-
covani Ra 12,5 a hrubsi.

Fir Schruppen von Werkstoffen mit niedriger bis
mittlerer Festigkeit (bis 700 MPa), Rauhheit Ra 12,5
und grober.

[nsa yepHoBOW 0OpPabOTKM MaTEpPUanoB HU3KON -
cpenHen npoyHocTn (oo 700 MMa), obpaboTka Ra
12,5 n 6onee.

HR

NR-F

HR-F

(B

For roughing operation and materials of medium
and higher strength (up to 1200 MPa), surface
roughness Ra 6,3 and more.

Pro hrubovani materialG se stredni az vyssi pevnos-
ti (do 1200 MPa), opracovani Ra 6,3 a hrubsi.

FUr Schruppen von Werkstoffen mit mittlerer und
hoherer Festigkeit (bis 1200 MPa), Rauhheit Ra 6,3
und grober.

[ins yepHoBoOW 06paboTkN MaTepmnanos CpegHen —
BblCOKOW Npo4HocTH (0o 1200 MIMa), obpaboTka Ra
6,3 1 bonee.

For machining of materials of lower and medi-
um strength (up to 700 MPa), surface roughness
Ra 3,2 and more, in common application can be
applied as roughing and finishing tool at the same
time.

Pro obrabéni materiald s nizsi az stfedni pevnosti
(do 700 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi, v béz-
nych pripadech zastava funkci hrubovaciho i do-
konc¢ovaciho nastroje.
FlrdieBearbeitungvonWerkstoffenmitniedrigerbis
mittlerer Festigkeit (bis 700 MPa), Rauheit Ra 3,2 und
grober. In den Ublichen Einsatzfallen werden sie als
Werkzeuge sowohl fir Schruppen, als auch fiir En-
dbearbeitung verwendet.

[na obpaboTkn MaTepuanoB HWU3KON - cpenHen
npoyHoctn (oo 700 Mrla), obpaboTtka Ra 3,2 u
bonee, B OObIYHbIX Clyyasx BbINONHAET GYHKLMM
WHCTPY-MEeHTa 0N  4YepHOBOM U  YUCTOBOM
obpaboTku.

For machining of materials of medium and higher
strength (up to 1200 MPa), surface roughness
Ra 3,2 and more, in common application can be
applied as roughing and finishing tool at the same
time.

Pro obrabéni material(l se stfredni az vyssi pevnosti
(do 1200 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi, v béz-
nych pripadech zastava funkci hrubovaciho i do-
koncovaciho nastroje.

Firdie Bearbeitung von Werkstoffen mit mittlerer bis
hoherer Festigkeit (bis1200 MPa), RauheitRa 3,2 und
grober. In den Ublichen Einsatzfallen werden sie als
Werkzeuge sowohl fir Schruppen, als auch fiir En-
dbearbeitung verwendet.

[na obpaboTkn mMaTepuanoB cpenHen — BbICOKON
npo4HocTn(no1200MMa),0bpaboTtkaRa3,2nbornee,
B OObIYHBIX CNy4asx BbIMONHAET GYHKUUU UHCTPY-
MEHTa A/1s YePHOBOW 1 YNCTOBOMN 0OPaboTKM.

Chip Breaker - universal application for roughing.
Prerusené ostii - univerzalni pouziti pro hrubovani.
Spanbrecher - universal einsetzbar fiir Schruppen.
CTPYXKONOM - YyHMBEpcanbHOe WCMNoNb3oBaHne
[N9 YepHOBOW 00PaboTKU.

fn | zps-Fncz
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Drills

Vrtaky | Bohrers | Ceepna

Types | Typy | Typen | Tunbi

Profile of fluet is normal, drills from HSS have normal core and point angle 118°, drills from HSSCo have
N mildly strengthened core and point angle 130°

Profil drazky je normalni, vrtaky z HSS maji jadro normalni a vrcholovy uhel 118°, vrtaky z HSSCo maji jadro
mirné zesilené a vrcholovy Uhel 130°

Nutprofil normal, Bohrer aus HSS haben normale Kern und Spitzelwinkel 118°, Bohrer aus HSSCo haben
maBig verdickt und Spitzenwinkel 130°

Mpodunb kaHaBKkM HopManbHbin, CepaueBMHa HopmanbHas, ceepno HSSCo ¢ yTonwéHHon cepaueBuHon,
Yron 3aocTpeHus 118°, ceepno HSSCo 130° Cnel. 3aTouka, CootBeTcT- ByeT DIN 1412 - popma C

¢ Profile of flute is normal, strengthened core and point angle 130°
ype sl s " .
Ti Profil drazky je normalni, jadro zesilené a vrcholovy Uhel 130°
Nutprofil normal, Kern verdickt und Spitzenwinkel 130°

Mpodunb kaHaBkM HopManbHbI, CepaueBnHa ycuneHHas, Yron saocTtpeHus 130°, crnel. 3aTouka cooTs. DIN
1412 - popma C

type Profile of flute is wide rounded with rear edges, very thick core and point angle 135°
T100 Profil drazky siroky se zaoblenymi zadnimi hranami, jadro je velmi silné a vrcholovy uhel je 135°
Nutprofil Breit mit den gerundeten hinteren Kanten, Kern sehr dick und Spizelwinkel 135°

Mpodunb KaHaBKWU LWMPOKUN C 3aKpPyrNEHHbIMU Kpomkamu, CepaueBuHa LWMPOKUIN C  3aKpPYrNEHHbIMU
Kpomkamu, Yron saoctpenusa 135°, cnel. 3atoyka, cooTs. DIN 1412 - popma C

Grinding mode | ZpUsoby ostfeni vrtakl | Anschliffart | Pexum wnudosanua
N Conical lip relief, DIN 1412 form N X
Podbrousena kuzelova plocha, DIN 1412 typ N 118° ( p -
‘ Schleifen nach DIN 1412 Form N, Kagelmantelschliff w/

®opma N. KoHnyeckoe 3aTbifloBOYHOE LWNNdOBaHME.

A Conical lip relief, split point, DIN 1412 form A
Podbrousena kuzelova plocha se zkracenim pricného britu, DIN N
 2pa 118°(/@—
Kagelmantelschliff mit asgespitztem Kern, DIN 1412 Form A
dopma A. KoHnYeckoe 3aTblNoBOYHOE WnndoBaHme
C NoATOYEHHOW BEPLUMHOWN.

Conical lip relief, split point, DIN 1412 form C

C Podbrousena kuzelova plocha se zkracenim pri¢ného britu, DIN | ('
& n2ypc 1287 =

Kagelmantelschiff mit Kreuzanschiff, DIN 1412 Form C
dopma C. KoHnyeckoe 3aTblNIOBOYHOE LWNNPOBaHUE
C KpecToobpasHOWN NoaTouKOM

E Point angle 180° with centre point, DIN 1412 form E /’l
Ostfeni s vrcholovym Uhlem 180° a stfedicim hrotem, DIN 1412 E 180° ( g
‘ Spitzenwinkel 180° mit Zentrumspitze, DIN 1412 Form E
®dopma E. Yron 3aoctpeHus 180° ¢ LEHTPUPYIOLUM OCTPUEM. \_I

Other symbols for drills | Symboly pro vrtaky | Symbole | CumGonbi

Right hand cutting o Point angle The working length of drill is X x D

ARH ’ Pravorezny <> Uhel $picky Qxx Pracovni délka vrtaku je X x D
Rechtssneidend a | Spitzenwinkel D Die Arbeitslange des Bohrers
[MpaBasa cnupanb TouyeuHbi yron betragt X x D

Paboyas gnvHa ceepna X x D

l
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Circular saws and machine taps

Pilové kotouce a strojni zavitniky | Sageblatter und Gewindebohrer | OTpesHbie UMbl U METYMKM

Types of saws | Typy pilovych kotoucl | Sdgeblatter Typen | Tbinu oTpPe3HbIX NUN

Recommended for lower depth cuts and slots or cutting of thin-walled profile materials (in general for
H materials with small chips)

Urceno pro fezy do malé hloubky, pfedevsim pro profezavani drazek a fezani tenkosténnych profilli. Vhodné
pro obrabéni materiald, které tvofri kratké trisky.

Empfohlen flr Nuten oder untiefen Schnitten, sondern auch fiir die dinnwandige Profile (allgemein fiir Ma-
terialen mit kleinen Spéanen)

MpenHasHayYeHo A MeNrvx pPesos UK Ansa peskbl NPoduiHbIX MaTepuanos (ans Matepuanos obpasyioLmnx
KOPOTKYIO CTPYXKY)

W Recommended for deeper cuts and for productive cutting of materials (in general for materials with longer
chips)

Urceno pro fezy do vétsi hloubky, predevsim pro produktivni déleni materidlu. Vhodné pro materialy tvorici
dlouhou trisku

Empfohlen fir tieferen Schnitten, sondern auch fiir Materialschneiden (allgemein fr Materialen mit langeren

Spénen)
MNMpepHa3HayveHo Ans rnyboKbIX Pe30B UK Ans pe3kbl MaTepuanos (4ns maTepuanoB obpasyowmx LANHHbIO
CTPYXKY)
DIN Saws with fine teeth DIN Saws with rough teeth
Pilové kotouce s jemnym ozubenim Pilové kotouce s hrubym ozubenim
1837A Feinverzahnung 18388 Grobverzahnung

Menkble 3y6bl

Types of taps | Typy zavitnikd | Gewindebohrer Typen | Buabl MeTunkos

Designed for steels up to 800 N/mm?

Ipy6ble 3yObl

Designed for stainless steel

N Urceno pro oceli s pevnosti do 800 N/mm? VA Urceno pro nerezavéjici oceli
Entworfen fur Stahle bis 800 N/mm? Entworfen flr Rostfreistdhle
[Ona ctanent go 800 N/mm? [ns HepxaBetoLLen ctanemn
Designed for universal applications
UNI Urceno pro univerzalni pouZiti

Entworfen fur den universellen Einsetz
YHuBepcanbHOe UCMOob30BaHWe

Symbols for machine taps | Symboly pro strojni zavitniky | Gewindebohrer Symbole | CumBonbl MeTunkos

ISO Metric coarse thread

Fine ISO metric thread

M Metricky ISO zavit MF Jemny metricky ISO zavit
VWV Metrisches ISO-Gewinde VVV)  Eeines metrisches ISO - Gewinde
[ins MmeTpuyeckomn peabbbl [1ns Menkon meTpuyeckon pesbobl
DIN13| Thread standard

Al

Norma zavitu
Gewinde Standard
CTtaHOapT pesbbbl

Chamfer - straight flutes with spiral point, for medium or long chipping materials

E@g Rezny kuZel - pfimé drazky s lama&em, pro materily tvofici sttednédlouhou a dlouhou tfisku

35-6 Anschnitt - gerade Nuten mit Schélanschnitt, fir mittel- bzw. langspanenden Werkstoffen
3abopHas 4acTb - NPsAMbIE KaHABKM C CTPYXXKOIOMOM, 111 MaTepuranos obpasyioLimMx cpeaHe AJIMHHYI0 U
LJIVHHBIIO CTPYXKY)

C (}hamfer - straight or spiral flutes, for short chipping materials

2w Rezny kuZel - pfimé nebo Sroubovité drazky, pro materialy tvofici kratkou tfisku

2-3 Anschnitt - gerade orde gedrallte Nuten, flr kurzspanenden Werksoffen
3abopHas YacTb - NPAMbIe UK CNUpanbHOE KaHaBKK, NS MaTepuanos ob6pasyioLlmx KOPOTKYIO CTRYXKY

60° Angle of thread p Lead of screw thread

Uhel zavitu Stoupani zavitu

AAA

Winkel des Gewindes
Yron pe3bbbi

Steigung
LLlar pe3bbbl
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Steel characteristic

Charakteristika oceli | Stahleigenschaften | XapakTtepuctuka ctanu

Mark Standard
Oznaceni Norma
Bezeichnung Norm
O60o3HaueHne Cranpapt
CSN DIN EN AlSI
HSS 19 830 1.3343 ENHS 6-5-2 M2
HSS Co5 19 852 1.3243 ENHS 6-5-2-5 M35
HSS Co8 1.3247 ENHS 2-10-1-8 M 42
HSSE-PM 1.3253 ENHS 10-2-5-8

HSS

HSS
Co5

HSS
Co8

High speed steel of average performance, it is
applicable especially for cutters of smaller diame-
ters and for milling of materials up to the strength
of 900 MPa.

Rychlofezna ocel stfedniho vykonu, vhodna z hle-
diska houzevnatosti na frézy mensich pramérd
a frézovani materiald do pevnosti 900 MPa.

Der Schnellarbeitsstahl von mittlerer Leistung, vom
Gesichtspunkt der Zahigkeit ist fiir die Fréaser von
kleineren Durchmessern und fir Materialien mit ei-
ner Festigkeit von 900 MPa geeignet.
BbicTpopexyluas cTanb cCpefHel MpPOU3BOAUTENb-
-HOCTMU, C TOYKM 3PEHNs BA3KOCTU NOAXOAMT ANns dpes
MEeHbLUNX OMaMeTpoB U bpesepoBaHns MaTepuanos
0o npoyHocTtn 900 Mlla.

Very high performance high speed steel with good
toughness for milling cutters and for milling of ma-
terials up to the strength of 1200 MPa.

Vysoce vykonna rychlofezna ocel s dobrou houzev-
natosti pro frézy a pro frézovani materiall do pev-
nosti 1200 MPa.

Der Hochleistungsschnellstahl mit guter Zahigkeit
fir die Fraser zur Bearbeitung von Materialien bis
einer Festigkeit von 1200 MPa.
BblcokonpousBogutenbHas ObicTpopexylas cTalb
C Xopollen BA3KocTblo ana ¢pes3 n bpesepoBaHus
MaTepunanos go npoyHoctn 1200 MMMa.

Extra high performance high speed steel with good
toughness and great temperature resistance. It is
applicable especially for milling of materials with
high strength, austenitic steels, steels for warm
working, etc.

Vysoce vykonna ocel s dobrou houzevnatosti a vy-
bornou teplotni odolnosti. Vhodna predevsim pro
frézovani vysoce pevnych materiald, austenitickych
oceli, oceli pro tvareni za tepla atd.

Der Hochleistungsschnellstahl mit guter Zahigkeit
und einwandfreier Warmebestandigkeit. Vorallem
fir das Frasen von hochfesten Materialien, austeni-
tischen Stahlen, Stéhlen fir Warmverformung u.s.w.
geeignet.

BblcokonpounssBoauTenbHas cTanb C XOpOoLLen BA3KO-
CTblO M OTIMYHOM TEPMOCTOMKOCTbIO. [loaxoauT
npexae Bcero ans ¢pesepoBaHns BbICOKOMPOUHbIX
maTepuanoB, ayCTeHUTHOWN CcTanu, ctanu ans ropsyemn
0bpaboTku fasneHnem (ropsavee popmoBaHue) 1 T.m.
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Chemische Zusammensetzung (%)

0,90
0,92
1,10
1,67

HSSE
PM

SC

Chemical composition (%)
Chemickeé slozeni (%)

Hardness
Tvrdost
Harte

Xumuueckuit cocTas (%) TeéppocTtb

Cr Mo v w Co
4, 5,0 1.8 6,4

41 50 1,9 6,4 4,8
39 9,2 1,2 14 78
4,8 2,0 4,85 10,5 8,0

62-65HRc
63-67HRc
63-68HRc
64-67HRc

Extra high performance high speed steel produ-
ced by powder metallurgy. It has a homogeneous
structure resulting in higher dimension stability
and longer tool life. It is applicable for machining
of materials with very high strength and materials
hard to machine, such as Titanium and its alloys.
The milling cutters made from this material are de-
livered with AITiN coating as a standard.

Vysoce vykonna ocel vyrobena pomoci praskové
metalurgie. Ma homogenni strukturu, ktera se pro-
jevuje vysSi rozmérovou stdlosti a trvanlivosti os-
tfi nastroje. Vhodna pro obrabéni vysoce pevnych
a tézce obrobitelnych materidll jako napf. titanu
a jeho slitin. Frézy z této oceli standardné dodavame
s povlakem AITiN.

Der mit Hilfe der Pulvermetallurgie hergestellte
Hochleistungsstahl weist die homogene Struktur
auf, die sich durch die Masshaltigkeit und lange
Schneidestandzeit zeigt. Der Stahl ist flr die Bear-
beitung von hochfesten und schwer zerspanbaren
Materialien, wie z.B. Titan und seiner Legierungen
geeignet. Die aus diesem Stahl gefertigten Fraser
werden mit der Schicht AITiIN geliefert.
BblicokonpounasoanTenbHas cTanb nonyyeHa
MeTodammn NopoLLKoBon metannyprum. Ctanb umeet
OOHOPOOHYID CTPYKTYpPYy, KOTopas MnposiBNseTcs
bonee BbICOKOW pPasMepPHON CTOMKOCTbIO U CTOW-
KOCTBIO pexyLLen KPpoMKMU MHCTPYMeHTa. Mooxoamt
ons  obpaboTKM  BbICOKOMPOYHbIX M TPYAHO-
-0bpabaTbiBaeMbIX MaTepuanos, Takux Kak, Hanpu-
Mep, TUTaH M ero cnnaebl. ®pesbl U3 aTON cTanu
cTaHaapTHO nocTaensem ¢ nokpbituem AlTiN.

Solid carbide

Tvrdokov

VHM

Teépabivi cnnas (kapbua)



Notes to the recommended cutting conditions

Poznamky k doporu¢enym feznym podminkam | Bemerkungen zu den empfohlenen Schnittbedingungen
MprMeYaHns K PEKOMEHLOBAHHOMY PEXMMY pe3aHus

The cutting conditions are set up for milling (conventional) with cooling.
Rezné podminy jsou stanoveny pro frézovani nesousledné s chlazenim.

Die Schittbedingungen sind fiir das Gegenlauffrasen mit Kihlung festgesetzt
YcnoBusa pesaHus ycTaHoOBEHbl Ana GpesepoBaHus C BCTPEYHbIM OXNaXaeHUeM.

The cutting conditions are approximate only. They can change depending on the technological conditions.
Rezné podminky jsou orienta&ni. Mohou se ménit v zavislosti na technologickych podminkach.

Die Schnittbedingungen sind als Orientierungswerte angegeben. Sie kdnnen sich in Abhangigkeit von den
technlogischen Bedingugen andern.

Pexum pe3aHusi OpUEHTUPOBOYHbBIN. MOXET M3MEHSATLCS B 3aBUCUMOCTW OT TEXHOMOMMYECKUX YCOBUN.

In case of different lenght variants cutting conditions for short variant are shown.

V pripadé raznych délkovych variant jsou uvedeny rezné podminky pro kratkou variantu.

Bei den verschiedenen Langen-Varianten die Schnittbedingungen fiir die kurze Variante angefiihrt sind.
B cnyyae pa3nuyHbix BapMaHTOB ANMHbI 3afaHbl YCIOBUS pe3aHns A1 KOPOTKOro BapuaHTa.

The conditions for optimum machining:

» Rigid enough connection machine tool - cutting tool - workpiece
+ Good condition of machine tool, constant feeds

»  Well chosen cutting tool, eventually coating

« The machined material has to be of constant structure

« The appropriate choice of the cooling fluid

«  Enough cooling

«  Enough chip removal

Podminky pro optimalni obrabéni:

» Dostatec¢né tuhé upnuti stroj - nastroj - obrobek
«  Optimalni stav stroje, konstantni posuvy

«  Vhodné zvoleny nastroj, pfip. povlak

+  Obrabény material musi mit stejnou strukturu

+ Spravna volba chladici kapaliny

» Dostatec¢né chlazeni

- Dostatecny odvod tfisek

Bedingungen fir die optimale Bearbeitung:

« Genlgend feste Einspannung Maschine - Werkzeug - Werkstlick

»  Optimaler Zustand der Maschine, konstante Vorschiibe

» Richtig gewéhltes Werkzeug, evtl. die Beschichtung

« Das zu bearbeitende Werkstoff muss das gleichmassige Geflige haben
« Richtige Wahl der Kihlflissigkeit

« Genlgende Kihlung

« Genlgende Spanabfiihrung

Ycnosus ans ontumansHon obpaboTtku:

«  [locTaToO4YHO XECTKOE KpeneHne CTaHOK — UHCTPYMEHT — 3aroToBKa
«  OnTuManbHoe CoCTosiHME CTaHKa, MOCTOsAHHas nogava

« [loaxogawmm ob6pa3om BbiIOpaHHbIA MHCTPYMEHT, UMK Xe NOKpbITUE
«  ObpabaTtbiBaeMbiii MaTepuran 4O/MKEH UMETb OAUHAKOBOI CTPYKTYPY
« [paBunbHbI BLIOOP OoxNaxaaowen XnaKkocTu

« [locTaTouyHOe oxnaxaeHue

« [locTaTo4HbIN OTBOA, CTPYXKM

l
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Problems and solutions

Problémy a jejich feseni | Anwendungsprobleme und Lésungsansatze | Mpobnema u nx pewexune

Thermal cracks

Decrease feed per tooth [fz]
Increase cutting speed [Vc]

Chipping of the cutting edges

Decrease feed per tooth [fz]
Control rigidity machine,
workpiece and fixture
Change to climb milling
Minimize overhang

Fatal breakage

Increase cutting speed [Vc]
Decrease feed per tooth [fz]
Decrease depth of cut [Ap]
Minimize overhang
Optimize chipflow by coolant
or air presure
Decrease width of cut [Ae]

Wear on relief angle

Increase feed per tooth [fz]
Decrease cutting speed [Vc]
Use coated grade

Built up edge

Increase cutting speed [Vc]
Increase feed per tooth [fz]
Optimize coolant flow
Check emulsion percentage

Chattering

Optimize workpiece fixture
Change to climb milling
Change to other cutting

geometry
Decrease metal removal rate

[Q]

Bad workpiece surface
Increase cutting speed [Vc]
Optimize rigidity
Use multi-flute endmills
Use higher helix angle
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Trhliny zptisobené
prehratim
Snizit posuv na zub [fz]
Zvysit feznou rychlost [Vc]

Vystipavani fezné hrany
Snizit posuv na zub [fz]
Zkontrolovat tuhost stroje
a upnuti obrobku

Prejit na sousledné frézovani
Snizit ubér

Zlomeni frézy

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Snizit posuv na zub [fz]
Snizit hloubku fezu [Ap]

Zlepsit odvod trisky
chlazenim, ¢i vzduchem
Snizit Sirku rezu [Ae]

Opotrebeni Ghlu hibetu

Snizit reznou rychlost [Vc]
Zvysit posuv na zub [fz]
Pouzit povlakovanou frézu

Narustek na ostri

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Zvysit posuv na zub [fz]
Optimalizovat proudéni

chladici kapaliny
Zkontrolovat procenta
chladici emulze

Nepfriméreny hluk
Upravit upnuti obrobku
Prejit na sousledné frézovani
Zmeénit nastroj s jinou
geometrii

Snizit mnozstvi Ubéru
materialu [Q]

Spatna kvalita obrabéného
povrchu

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Zkontrolovat tuhost stroje
Pouzit vicezubou frézu
Pouzit frézu s vétsim Uhlem
stoupani Sroubovice

Warmerisse

Reduzierung der Vorschub
pro Zahn [fz]
Erhéhen der Schnitt-
geschwindigkeit [Vc]

Abplatzen
der Schneidkanten

Reduzierung der Vorschub
pro Zahn [fz]
Kontrolle von Maschinen-
festigkeit, Werksttick und
Aufnahmevorrichtung
Wechsel zu Anstiegsfrasen
Uberstand reduzieren

Schwerer Bruch

Erhéhen der
Schnittgeschwindigkeit [Vc]
Reduzierung der Vorschub
pro Zahn [fz]
Reduzier der Schnitttiefe

) [Ap]

Uberstand reduzieren
Optim. der Spanabfluss
durch KihImittel oder
Luftdruck
Reduz. der Schnittbreite [Ae]

Abnutzung am Freiwinkel

Erhohen der Vorschub
pro Zahn [fz]
Reduzierung der Schnitt-
geschwindigkeit [Vc]
Einsatz von SC103
(beschichtete Ausfiihrungen)

Aufbauschneide

Erhohen der
Schnittgeschwindigkeit [Vc]
Erhohen der Vorschub
pro Zahn [fz]
Optimierung der
KahImittelflusses
Uberpriifung des
Emulsionsgehalts

Rattern

Optimierung der
Werkstlickaufnahme
Wechsel zu Anstiegsfrasen
Wechsel zu anderer
Schneidgeometrie
Reduzierung der
Zerspanungsleistung [Q]

Schlechte
Werkstlickoberflache

Erhéhen der Schnitt-
geschwindigkeit [Vc]
Optimierung der
Eigensteifigkeit
Benutzung von Schaftfraser
multi Schneiden
Benutzung hoherer
Drallwinkel

Tepmuueckue TpewmHbl

YMeHbLNTb nogavy Ha 3y6 [fz]
YBENMUUTb pexyLLyto
ckopocTb [Vc]

CKOJlbl Ha PeXyLMX KPpOMKax

YMeHbLNTb nogavy Ha 3y6 [fz]
[MpoBepnTb XECTKOCTb
cuctembl CMN[ (ctaHoK-
-npucnocobneHve-
-UHCTPYMEHT-OeTarb)
[Mepentn Ha
rnocnepoBaTefibHoe
dpesepoBaHune

Monomka ¢pesbl

MOBbICUTb PEXYLLYIO
ckopocTs [Vc]
YMeHbLWNTb Nogavy Ha 3y6 [fz]
YMEHbLUNTb FyOuHY
pe3aHus [Ap]
YNyYLlWnTh OTBOM, CTPRYXKM
oxnaxaeHnemM Unmn cxatbim
BO3/1YXOM
CHU3UTb WNPUHY pesa [Ae]

U3HOC 3agHel KPOMKU

YMEHbLUNTb PEXYLLYIO
ckopocTsb [Vc]
YBenuumnTb nogady Ha 3yb [fz]
MpumeHuTb 6onee
nogxoasiiee NoKpbiTUE AN
dpesbl

HapocTt Ha ne3Buu

YBENUYNTD PEXYLLYIO
ckopocTsb [Vc]
YBenuumnTb nogady Ha 3y6 [fz]
OnTtummnamposatb nogavy COX
MpoBepuTb kKayecTBo COX

HexapakTepHbiii ym

MpoBepuTb 9bHEKTUBHOCTbL
3aX1Ma 3aroToBKu
MepenTn Ha
rocnepoBaTefibHoe
dpesepoBaHmne
MPYMEHUTb MHCTPYMEHTOM
C Opyrovi reomeTpuemn
YMEeHbLWNTb CbEM MaTepunana

[Q]

Huskoe kauecTBO 0bpaba-
-TbiIBA€MOM MNOBEPXHOCTU

[MoOHATb pexyLl,. CKOPOCTb
[vc]

[MpoBePUTL XECTKOCTb
cuctembl CMN[ (cTaHOK-
-npwucr.
-UHCTPYMEHT-OeTarb)
Mcnonb3oBaTb ppesy
C yBENUYEHHbIM KOMNY. 3ybbes
Mcnonb3oBath Gpesy C MOBbiLL.
yrnom nogbeéma cnupann



Basic formulas

Zéakladni vztahy | Grund Formeln | OcHoBHble popmyibl

Cutting speed

Rezna rychlost
Schnittgeschwindigkeit
CKOpOCTb pesaHus

Revolutions

Pocet otacek

Drehzahl

KonnyecTtBo obopoTos

Rate of feed

Posuv
Vorschubgeschwindigkeit
[Mopava

Feed per tooth
Posuv na zub
Vorschub pro Zahn
Mopaya Ha oauH 3y6

Metal removal rate

Objem odebraného materialu
Zerspanungsvolumen

Ob61bém oTobpaHoro maTepuana

_ Dxmxn
~ 1000

v« 1000
- Dxm

s=f,xnxz

D... [mm]

diameter of milling cutters
pramér nastroje
Fraserdurchmesser
AMameTp UHCTPYMeHTa

[m/min]

[1/min]

[mm/min]

[mm]

[mm>3/min]

Z...

number of teeth

pocet zub( frézy
Zéhnezahl

KONMM4eCcTBO 3yObeB dppesbl
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Index of tools

Rejstfik nastroja | Werkzeugverzeichnis | Pernctp nHctpymeHTOB

CODE PAGE CODE PAGE CODE PAGE

100405 16 148617 34 443248 151
100405 ZRN 16 150617S 41 510417 64
101405 17 150617S ALCRN 41 510418 65
101405 ZRN 17 160418 50 511418 65
104418P 21 160418 TIALN 50 530718 66
105418P 21 161418 50 531718 66
110418 20 161418 TIALN 50 580718 67
111418 20 220408 53 610275V 163
114418 15 220408 TIALN 53 620075 170
115418 15 220417 52 620275 165
120218K 33 220418 53 620275 TIALN 165
120417 36 220418 TIALN 53 620277 164
120508 42 221408 56 620278V 166
120517 37 221418 56 620278V TIALN 166
120517R 35 221418 TIALN 56 624275 155
120518 42 230417 52 624275 TIALN 155
120518 TIALN 42 230418 58 624277 154
121215E 32 230418 TIALN 58 624277PV 158
121517 37 230418H 60 624278PV 156
121518 44 231418 61 624278V 159
121518 TIALN 44 231418 TIALN 61 624278V TIALN 156
124218K 33 260545 142 628275 157
124517 22 270618 18 628275 TIALN 157
124518 23 273618 18 630275V 167
124518 TIALN 23 310205 125 680275V 168
124518P 24 310215 125 684275V 160
125215E 32 310340 143 684275PV 161
125517 22 314215N 123 690275V 169
125518 23 314215P 124 720275 174
125518 TIALN 23 314215PH 124 722430 204
125518P 24 320005 126 722431 204
128517 25 320015 126 722436 204
128517P 27 320100 128 722461 205
128517X 26 330205 130 722531 205
128518 29 330215 130 722910 201
128518 TIALN 29 350005 132 722913 201
128518P 31 350015 132 726275 177
128518S 28 360018 134 730275 174
128518S TIALN 28 410245 144 730278 172
129517 25 410940 144 736275 177
129518 29 411245 145 737275 182
129518 TIALN 29 411940 145 739275 180
129518P 31 420245 146 810070 186
140208 46 420940 146 810075V 186
140218 46 421245 147 820070 188
140418 38 421940 147 820075V 188
140418 TIALN 38 422245 148 852570 189
140617X 40 422940 148 853270 190
140618 48 423245 149 853275V 190
140618 TIALN 48 423940 149 857070 192
141208 46 424248 141 857075V 192
141218 46 425248 141 890070 193
141618 48 440248 150 890075 193
141618 TIALN 48 441248 150 C10012 243
148517R 35 442248 151 C100402 74

l
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Index of tools

Rejstfik nastroja | Werkzeugverzeichnis | Pernctp nHctpymeHTOB

CODE PAGE

120402 75
120602 76
C160402 73
C30012 242
CD71090 267
CD72090 268
CD81075 267
CD82075 268
CS11305 254
CS15305 254
€S25205 255
MT11305 259
MT11375 262
MT11375 TICN 262
MT11385 TICN 261
MT12305 264
MT21505 260
MT21575 263
MT21575 TICN 263
MT21585 TICN 261
MT22505 265
5100402 84
5100412 84
$100602 78
510122 248
5101402 85
S$101402N 86
S101402R 87
5101412 85
$109602 112
5109612 112
S$111402 80
S111402N 81
S111402R 82
S111412 80
S111412N 81
S111412R 82
5111502 83
S111512 83
5111602 79
S111612 79
$113602 111
S$113612 111
$115402 77
S$115412 77
S118602N 114
S118612N 114
$119602 113
S119602N 115
$119612 113
S119612N 115
5120402 88
5120412 88
$120602 94
5120612 94

CODE PAGE

5121402 89
$121412 89
5121602 95
$121612 95
$123502T 106
$123512T 106
5131602 96
S131602E 98
$131602L 97
S$131612 96
S131612E 98
S131612L 97
$140402 90
$140412 90
S140602N 100
S140612N 100
S141402 91
S141402X 92
S141412 91
S141412X 92
S141602N 101
S141602R 102
S$141602X 99
S141612N 101
S141612R 102
S141612X 99
$143502T 107
S143512T 107
S151502R 103
S151512R 103
5151602 104
S151602R 105
5151612 104
S151612R 105
5151702 108
$151712 108
5152602 109
5152612 109
516012 244
S20122 250
5260402 119
S30122 246
S350002 133
S360002 136
5390002 137
S390002 ALTIN 137
550102 245
S50112 245
5510602 116
5510612 116
5511602 117
S511602E 118
5511612 117
S531602E 118
5560602 119

CODE PAGE

560122
$900002
T1002 MX
T1002 MY
71102 MX
T1102 MY
T1202 MX
T1202 MY
T1302 MX
T1302 MY
T2002
T2012
VK10010
VK10015
VK10028
VK60010
VK60045
VK70010
VK70045
VK80010
VK80045
VN10010
VN10010 TIN
VN10015
VN10018
VN10085
VN20010
VN20015
VN30010
VN30045
VN30225
VN40090
VN40225
VN50105
VN50105 TIN
VN50115
VN50115 TIN
VN50225
VN51105
VN51115
VN60010
VN60045
VN70010
VN70045
VN80010
VN80045
V§92010
V§92012
V§92015
V§92115
VS93010
V§94010
VS94015
VS95015

251
266
196
196
196
196
197
197
197
197
198
198
234
234
237
238
240
238
240
238
240
214
214
214
218
218
220
220
212
212
228
229
228
226
226
227
227
228
226
227
222
225
222
225
222
225
230
252
230
231
231
232
232
258
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1ISO 9001:2015

Our management system complies with ISO 9001:2015

CERTIFICATE

Management system as per

EN ISO 9001 : 2015

In accordance with TUV NORD CERT procedures, it is hereby certified that

ZPS-FN.CZ

ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s.
tfida Tomase Bati 5334

760 01 Zlin

Czech Republic

applies a management system in line with the above standard for the following scope

Development and production of milling cutters, heat treatment of
tool steels in vacuum and nitriding.

Valid from 2019-06-06
Valid until 2022-06-05
Initial certification 2004

Praha, 2019-05-10

This'certification was conducted in accordance with the TUV NORD CERT auditing and certification procedures and is subject to
regular surveillance audits.

TUV NORD CERT GmbH Langemarckstrafte 20 45141 Essen www.tuev-nord-cert.com

Akkreditierungssteile
D-ZM-12007-01-01




1ISO 9001:2015

Mame zaveden systém managementu dle ISO 9001:2015

CERTIFIKAT

pro systém managementu dle

EN ISO 9001 : 2015

V souladu s TUV NORD CERT postupy je timto potvrzeno, ze

®

ZPS-FN.CZ

ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s.
trida Tomase Bati 5334

760 01 Zlin

Ceska republika

mé zaveden systém managementu v souladu s vy$e uvedenou normou pro nasledujici obor platnosti

Vyvoj a vyroba fréz, tepelné zpracovani nastrojovych oceli
ve vakuu a nitridace.

atu 04 100 048049 Platny od 2019-06-06
488/600 Platny do 2022-06-05
Potateéni certifikace 2004

Praha, 2019-05-10
ORD CERT GmbH

/

Tatd certifikace byla provedena v souladu s TUV NORD CERT certifikaénimi postupy a je podnétem k provadéni pravidelnych
kontrelnich auditi.

TUV NORD CERT GmbH Langemarckstrafe 20 45141 Essen www.tuev-nord-cert.com
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