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ISO
P
P.2
P.3
P4
P.5
P6
M.
M M.2
M.3
K.
K.2
N
N.2
N N.3
N.4
N.5
sA
s.2
HA

H.2

Material
Material - Material « Matepuan

Free-cutting steels, general constr. steels
Automatové a konstrukcni oceli « Automatenstahle, allgemeine
Baustédhle « ABToMaTHbIE M KOHCTPYKLMOHHbIE CTanu

General construction steels, steel castings
Konstrukcni a lité oceli « Allgemeine Baustahle, Stahlguss
» KOHCTPYKLMOHHbIE U NNTblE CTanu

Tool steels low alloyed
Nastrojoveé oceli nizkolegované « Niedriglegierte Werkzeugstahle
« IHCTpyMeHTanbHas cTanb HU3KONerMpoBaHHas

Heat treatable steels
Zuslechténé oceli » Verglitungsstéhle « YnyyweHHble ctanu

Tool steels high alloyed
Nastrojové oceli vysocelegované » Hochlegierte Werkzeugstahle
* IHCTpymeHTanbHas ctanb BbICOKONErMpoBaHHas

Tool and treated steels
Nastrojové a zuslechténé oceli « Werkzeug- und Verglitungsstahle
» IHCTpyMeHTasbHas 1 ynydlleHHas cTallb

Corrosion- and acid-proof steels
Nerezové oceli « Rost- und saurebestandige « HepxaBsetowme ctanm

Corrosion- and acid-proof steels
Nerezové oceli « Rost- und sdurebestandige » HepxaBsetolime ctanu

Corrosion- and acid-proof steels
Nerezové oceli « Rost- und sdurebestandige « Hepxasetouime ctanu

Castiron
Litina « Temperguss * YyryH

Castiron
Litina « Temperguss * YyryH

Aluminium, Aluminium cast alloys Si
Hlinik, Al-Si slitiny « Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
* ANIOMUHUN, aNtOMUHUN—-KPEMHUEBbIE CTaBbl

Aluminium cast alloys Si
Al-Si slitiny « Aluminium-Gu leg. Si
+ ANIOMUHUIN-KPEMHUEBbIE CMaBbl

Aluminium cast alloys Si
Al-Si slitiny « Aluminium-Gu leg. Si
+ ANIOMUHUIN-KPEMHUEBbIE CMaBbl

Copper-zinc alloys, copper-tin alloys
Méd, Méd slitiny, Mosaz, Bronz « Kupfer-Zink-Legierungen
» MeOHOLIMHKOBbIE Y MEAHOONOBSIHHbIE CMNaBbl

Plastics
Plasty « Kunststoff « MnacTmaccoBblie

Chrome-nickel alloys
Slitiny Cr-Ni « Chrom-Nickellegierungen « XpomHukenesble crninasbl

Titanium, Titanium alloys
Titan, slitiny titanu - Titan, Titanlegierungen « Tutad, Cnnasbl TUTaHa

Hardened materials
Kalené oceli « Geharte Stahl « KaneHble cTanm

Hardened materials
Kalené oceli « Geharte Stahl - KaneHble cTanu

Strength - Pevnost/tvrdost
Festigkeit « TeRepgocTb

DIN 1.0037

DIN 1.0050 <600 N/mm?

5185

DIN 1.0503

DIN 1.0070 < 850 N/mm?

12 050

DIN 1.2711

19 662 <1100 N/mm?

DIN 1.5710

DIN 1.8159 <900 N/mm?

16 240

DIN 1.3243 )

19 436 <1100 N/mm

DIN 1.2343

15 241 > 1100 N/mm?

15 260

AISI 303

1.4305 <750 N/mm?

17 243...

AISI 304

1.4310 750-850 N/mm?

17 240...

AISI 310

1.4571 > 850 N/mm?

17 348...

GG-15

o590 <820 N/mm?

422415, 422420 (240 HB)

GG - 30 > 800 N/mm?

422420 (> 240 HB)

Si<6% <400 N/mm?

Si<12% <600 N/mm?

Si>12% <600 N/mm?
<800 N/mm?
<300 N/mm?

DIN 1.4013

RN 2.4360 <1500 N/mm?

Hastelloy...

DIN 3.7124

DIN 3.7165 <1250 N/mm?

DIN 3.7184

<1920 N/mm?
(<54 HRC)

1920-2210 N/mm?
(54-60 HRC)
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Dear customers,

after 4 years we come to you with the new catalogue No. 36. At the outset, it should be recalled that the past
period was unprecedented in the modern history of our company in terms of geopolitical and pandemic
events. We are witnessing major developments in the fields of digitisation, online communication and, last but
not least, the dynamic rise of a new phenomenon hidden under the name of ,artificial intelligence”. These are
all trends to which we must respond and use their potential to ensure stable development, where the main
priority is and always will be a satisfied customer. Despite all the changes we are going through, we feel the
sense and need to build our future primarily on quality people, service and communication.

This is also why we have devoted a lot of energy to the preparation of this catalogue this year, where we have
worked on optimising the tool range and the quality of the data provided. In particular, we have reflected the
requirements and comments of you, our customers, and our employees. In our opinion, Catalogue No. 36 is the
best book we have published so far, not only in terms of content but also in terms of form. This key marketing
product is the calling card of ZPS - FREZOVACI NASTROJE and reflects its direction in the global market

of which we are now an essential part.

The current range of rotary tools with an ideal price/performance ratio is designed to cover the broad needs

of our customers in the metal cutting segment. The catalogue contains a number of new products across the
entire range that complement our product lines with your desired applications. The catalogue includes tools
for aluminium machining that have already been introduced in the meantime. We are also expanding the range
to include the much sought-after sets of milling cutters, drills, countersinks and taps. In the range of HSS
milling cutters, we have updated the product lines with new cutter diameters that were not previously offered.
The range of SC milling cutters has been enriched by, among other products, milling cutters for hardened steel
machining, which we often use in our new Machining Division. This division specializes not only in productive
machining and testing of our own products, but also in custom manufacturing for external customers, which
brings a major shift in our know-how and further possibilities for the production of special tools. The drill bit
offer includes standard Ti-type drills with TIALN universal coating now and the SC drill bit range has been
expanded to include extra-long drills with internal cooling. A marginal part of our range are countersinks, where
we have removed countersinks with guide pins from the catalogue and instead included high performance
HSSCo machine countersinks with unequal flutes pitch to reduce vibration and also SC countersinks.

The entire catalogue is accompanied by the first published series of photographs of the newly reconstructed
headquarters of our company - the historic building No. 71 in the original Bat‘a premises in the centre of Zlin.

We hope you will appreciate our work and the quality of the tools we supply.
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Vazeni zakaznici,

Michal GREPL, Managing director / feditel

po 4 letech k Vam prichazime s novym katalogem ¢. 36. Na Uvod je tfeba pfipomenout, Ze uplynulé obdobi bylo

z pohledu geopolitickych a pandemickych udalosti zcela bezprecedentni v novodobé historii nasi spolecnosti.
Zasadni vyvoj sledujeme v oblastech digitalizace, on-line komunikace a v neposledni fadé pak vnimame dynamicky
vzestup nového fenoménu skrytého pod nazvem ,uméla inteligence”. To vSe jsou trendy, na které musime reagovat
a vyuzivat jejich potencial pro zajisténi stabilniho rozvoje, kdy hlavni prioritou je a vzdy bude predevsim spokojeny
zakaznik. | pres véechny zmény, kterymi prochazime, citime smysl a potfebu stavét budoucnost predevsim

na kvalitnich lidech, sluzbach a komunikaci.

Také proto jsme letos vénovali velkou energii pfipravé tohoto katalogu, kde jsme zapracovali na optimalizaci
sortimentu a kvalité uvedenych dat. Reflektovali jsme predevsim pozadavky a pfipominky Vas, nasich zakaznikd,

i nasich zaméstnancu. Katalog ¢. 36 je dle nas nejlepsi knihou, kterou jsme doposud vydali, a to nejen po obsahové,
ale také formalni strance. Tento kli¢ovy marketingovy produkt je vizitkou spole&nosti ZPS - FREZOVACI NASTROJE

a odrazi jeji smérovani na globalnim trhu, kterého jsme dnes jiZ nezbytnou soucasti.

Aktudlni nabidka rotacnich nastroja s idealnim pomérem cena/vykon je koncipovana tak, aby pokryvala Siroké
potfeby nasich zakaznikd v segmentu tfiskového obrabéni kovi. Katalog obsahuje fadu novinek napfi¢ celym
sortimentem, které doplnuji nase produktové rady o Vami poptavané aplikace. Soucasti katalogu jsou jiz v mezicase
predstavené nastroje pro obrabéni hliniku. Dale rozsifujeme nabidku o poptavané sady fréz, vrtakd, zahlubnik

i zavitnik(. V sortimentu HSS fréz jsme aktualizovali produktové fady o priiméry fréz, které doposud nebyly

v nabidce. Paleta SK fréz je mimo jiné obohacena o frézy na obrabéni kalenych oceli, které ¢asto vyzivame v nasi
nové Divizi Obrabéni. Tato divize se specializuje nejen na produktivni obrabéni a testovani vlastnich vyrobkd,

ale také na zakazkovou vyrobu externich zakaznikd, coz prinasi zasadni posun v nasem know how a dalsich
moznostech vyroby specialnich nastrojd.

Segment vrtakd nové obsahuje standardné povlakované vrtaky typu Ti universalnim povlakem TIALN a nabidka

SK vrtakd je rozsitena o extra dlouhé vrtaky s vnitinim chlazenim. Okrajovou soucasti nasi nabidky jsou zahlubniky,
kde jsme zrusili ze sortimentu zahlubniky s vodicimi ¢epy a naopak jsme zaradili do nabidky vysoce vykonné HSSCo
strojni zahlubniky s nerovhomérnou rozteci Sroubovice pro snizeni vibraci a tfizubé SK zahlubniky.

Cely katalog provazi prvné zverejnéna série fotografii nové zrekonstruovaného sidla nasi spolecnosti - historické
budovy ¢. 71 v plivodnim aredlu spolecnosti Bata v centru Zlina, k jejiz historii se nase spole¢nost hrdé hlasi.

Vérime, ze ocenite nasi praci a kvalitu nastroju, které Vam dodavame.



_—

8/8/2023, part of ZPS-FN employees during first and second shift
8. 8. 2023, ¢ast zaméstnancl ZPS-FN béhem prvni a druhé smény
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About the company

Company ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s. is a major
European manufacturer and distributor of professional
metalworking tools, especially milling cutters, saw
blades, taps and drills. Our tradition and experience
dates back to the 1930s to the Bata company and the
company is still situated on the premises of the former
shoe-engineering factories in the center of the city

of Zlin.

We are an export-oriented company, we export more
than 75 % of our production directly or through other
distribution channels to the whole world, mainly

to countries where metric tools are used. We also
manage to maintain a stable market share in the

Czech Republic. All thanks to the high quality of the
tools and the good name of the ZPS-FN.CZ brand.

Our management system complies with ISO 9001:2015.

The key know-how of the company is processing of
tool steels in our own heat treatment facility, which we
use not only for our own production, but also provide
external customers with hardening of steels in vacuum,
ion nitriding or cryogenic processing of metals.

We think about the future and therefore we cooperate
with several universities and high schools. We have

an especially close relationship with the Secondary
Technical School of Polytechnics - the Training Center
in Zlin, with which we built a common training center in
which students learn both general metal machining and
programming of grinding CNC machines.

ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s.

tfida Tomase Bati C.p. 5334
760 01 Zlin
Ceskéa Republika

ICO 46966650
DIC CZ46966650

Telefon:
+420 576 777 510

Email:
sales@zps-fn.cz
prodej@zps-fn.cz
verkauf@zps-fn.cz

www.zps-fn.cz

GPS: 49°1318,18" N, 17°394,75" E

Predstaveni spole¢nosti

Spoleénost ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s.

je vyznamnym evropskym vyrobcem a distributorem
nastrojl pro profesionalni obrabéni kovl, zejména
fréz, pilovych kotoucl, zavitnik( a vrtakd. Nase tradice
a zkusenosti sahaji az do tricatych let 20. stoleti k firmé
Bata a dodnes je sidlo firmy v arealu byvalych
obuvnicko-strojirenskych zavodl v centru mésta Zlina.

Jsme exportné zamérena firma, vice jak 75 % vlastni
produkce vyvazime primo a nebo pres dalsi distribucni
kanaly do celého svéta, prevazné pak do zemi, kde se
pracuje s metrickymi rozméry nastrojl. Také v tuzemsku
se nam dafi drzet stabilni trzni podil. To vSe zejména
diky vysoké kvalité nastroji a dobrému jménu znacky
ZPS-FN.CZ. Mame zaveden systém managementu

dle ISO 9001:2015.

Klicovym know-how firmy je tepelné zpracovani
nastrojovych oceli v nasi kalirné, kterou nevyuzivame
pouze pro vlastni vyrobu, ale rovnéz zde poskytujeme
externim zakaznikdm sluzby tepelného zpracovani oceli
ve vakuu, iontovou nitridaci ¢i kryogenni zpracovani
kovd.

Myslime na budoucnost a proto spolupracujeme

s nékolika vysokymi a strednimi skolami. Velmi Uzka je
zejména spoluprace se Stredni primyslovou skolou
polytechnickou - Centrem odborné pripravy ve Zliné,
se kterou jsme vybudovali spolecné skolici stiedisko,
kde se studenti uci jak obecnému obrabéni kovd, tak
programovani brousicich CNC stroj(.
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Code 114418
Coating
DIN 844
Type WR
Shank DIN 1835B
Material HSSCo8
Dimens. (mm) 6-20
Page 15

P1

P.2

P.3
P

P4

P.5

P.6

M1
M w2

M.3

KA1
K

K.2

N1 L]

N.2 °
N na o

N.4

N.5
S S

S.2

HA
H

H.2
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115418

844

WR

18358

HSSCo8

6-20

15

100405 100405 101405
ZRN
w w W
1835A 1835A 1835A
HSSCob5 HSSCob5 HSSCo5
3-12 3-12 3,210
16 16 17
° L] [ ]

101405

ZRN

w

1835A

HSSCob5

3,2-10

17

270618

844

W

18358

HSSCo8

2-32

18-19

273618

844

w

1835B

HSSCo8

2-25

18-19

110418

844

W

18358

HSSCo8

2-30

20

— =

mas

844

w

1835B

HSSCo8

6-30

20

104418P

844

NR-F

18358

HSSCo8

6-32

21

105418P

844

NR-F

1835B

HSSCo8

6-32

21
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Code 124417 124517 125517 124518 124518 125518 125518 124518P 125518P 128517 129517 128517X
Coating ALTIN ALTIN ALTIN TIALN TIALN ALTIN ALTIN ALTIN
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844
Type NR NR NR NR NR NR NR NR-F NR-F HR HR HR
Shank DIN 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B
Material HSSE-PM ~ HSSE-PM  HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM
Dimens. (mm) 6-20 6-32 6-32 6-40 6-40 6-40 6-40 6-32 6-32 6-32 6-22 9-20
Page 22 23 23 24 24 24 24 25 25 26 26 27
P ° ° ° ° ° ° ° ° °

P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 L4 L4 L4

P4 ° ° ° ° ° ° ° ° °

P5 ° ° ° ° °

P.6 ° ° °

M1
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °

M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° °

K.2 ° ° °

N1

N.2
N s

N.4

N.5
S S ° ° °

S.2 e b d e
H H1

H.2
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Code 128517P 128518S 128518S 128518 128518 129518 129518 128518P 129518P 125215E 121215E 124218K
Coating ALTIN TIALN TIALN TIALN
DIN 844 844 844 844 844 844 844
Type HR-F HR HR HR HR HR HR HR-F HR-F NR N NR
Shank DIN 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B 1835B
Material HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCob5 HSSCo5 HSSCo8
Dimens. (mm) 6-32 6-30 6-30 6-32 6-32 6-32 6-32 6-32 6-32 10-32 10-32 30-50
Page 28 29 29 30 30 30 30 31 31 32 32 B8]
P1 ° ° °
P.2 (] ® (]
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 (] [ ] (]
P.5 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 o ° °
M1 ° °
M M.2 ° ° °
M.3 ° °
K KA1 o o
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N.2
N s
N.4 (] ® (]
N.5
S S ° ° ° ° ° ° ° ° °
S.2 L e b d
H HA
H.2
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Code 120218K 148617 148517R  120517R 120417 120517 121517 140418 140418  140617X 150617S  150617S
Coating ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN TIALN ALTIN ALTIN ALCRN
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844 844
Type N HR HR N N N N N N N N N
Shank DIN 18358 18358 18358 18358 18358 18358 18358 18358 18358 18358 18358 18358
Material HSSCo8  HSSE-PM  HSSE-PM ~ HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSCo8  HSSCo8  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM
Dimens. (mm) 16-50 4-25 6-20 6-20 2-20 2-30 3-32 2-32 2-32 6-20 6-25 6-25
Page 33 34 35 85! 36 37 37 38 38 39 40 40
P ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° [ ° L4 L4 L4
M L] L] (]
M M.2 o ° ° ° ° ° °
M.3 ° ° ° ° ° °
K KA1 [ ° ° ° °
K.2 °
N1 ° °
N.2 ° ° °
N s
N.4 ° ° ° ° °
N.5
S S ° ° ° ° ° ° ° °
sS.2 ° ° ° ° ° °
H HA
H.2

fn | zpsincz - o



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

S
i e
e ——

|

Code 120518 120518 121518 121518 140218 141218 140618 140618 141618 141618 160418 160418
Coating TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844
Type N N N N N N N N N N N N
Shank DIN 1835A/B 18358 18358 18358 1835A/B  1835A/B 18358 18358 18358 18358 18358 18358
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 2-40 2-40 2-40 2-40 6-40 6-40 2-32 2-32 2-32 6-25 1-10 1,5-10
Page 42-43 42-43 44-45 44-45 46 47 48-49 48-49 48-49 48-49 50-51 50-51
P ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° ° ° ° ° °
M1
M M.2 ° ° ° ° ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° o ° °
N1
N.2 ° ° ° °
N s
N.4 ° ° ° °
N.5
S S ° ° ° ° ° ° ° °
S.2
H HA
H.2
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Code 161418 161418 220417 230417 220418 220418 221418 221418 230418 230418 230418H 231418
Coating TIALN ALTIN ALTIN TIALN TIALN TIALN
DIN 327 327 327 327 327 327 327 327
Type N N N N N N N N N N N N
Shank DIN 18358 18358 18358 18358 1835A/B  1835A/B  1835A/B 18358 18358 18358 18358 18358
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM  HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 1,5-10 2-10 2-28 6-20 1-40 1-40 2-40 2-40 3-32 3-32 1,7-24,7 1,8-25
Page 50-51 50-51 52 52 53-55 53-55 56-57 56-57 58-59 58-59 60 61
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P5 ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 [ ° ° °
M1
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N.2 ° ° ° ° °
N s
N.4 ° ° °
N.5
S S
S.2 ° ° ° °
H H1
H.2
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Code 231418 233418 233418 510417 510418 511418 530718 531718 580718
Coating TIALN TIALN ALTIN
DIN 327 ~1889 ~1889 ~1889 ~1889 ~1889
Type N N N
Shank DIN 18358 18358 18358 18358 18358 18358 18358 18358 18358
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 1,8-25 2-25 2-25 4-20 2-32 2-32 4-20 4-20 5-20
Page 61 62 62 64 65 65 66 66 67
P ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° °
P.6 ° ° ° ° °
M1
M M.2 ° () ° ° ) ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N.2 () °
N s
N.4 ° ° °
N.5
S S ° ° ° °
S.2 L L L
H HA
H.2

o | zps-Pncz



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

/
/
/
/
/

Code 100405.SET 120518.SET 140618.SET 220418.SET 230418.SET
Coating ZRN TIALN TIALN TIALN TIALN
DIN 844 844 327 327
Type w N N N N
Shank DIN 1835A 1835B 1835B 1835B 1835B
Material HSSCo5 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 3-10 4-12 / 6-20 4-12 / 6-20 4-12 / 6-20 4-12 / 6-20
Page 68 69 70 7 72
PA ° ° ° °
P.2 ° [} ° °
P P.3 ° ° ° °
P4 ° ° ° °
P.5 ° ° °
P.6 L
M1
M M.2 ° ° °
M.3
K K1 ° ° °
K.2 o ° °
N1
N.2 ° ° °
N s
N.4 ° °
N.5
S S ° °
S.2 L d
H HA
H.2

fn|zesincz -






End mills igsn | DN WR 0357 g HSS
L= 84 M| y=18° )| 4] Co8
1 tOOth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | hrubovaci, na slitiny hliniku, 1 bfit pfes stfed
DE Schaftfraser | fir Aluminium schruppen, 1 Schneide iber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | YepHOBbIE N0 ANYMUHUIO C LLEHTPOPEXYLLUM 3yOOM

114418 115418

(RS 6

[Tlo
IRk
Ae
D d 11 I 12 12
k12 hé 114418 115418 114418 115418 e 115418
6 6 57 68 13 24 3 060 060
8 10 69 83 19 38 3 080 080
10 10 72 95 22 45 3 100 100
12 12 83 10 26 53 3 120 120
16 16 92 123 32 63 3 160 160
20 20 104 141 38 75 3 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 @20
114418
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 0,5xD 108 0,025 0,033 0,041 0,049 0,066 0,082
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 165 0,026 0,035 0,044 0,053 0,07 0,088
N.3 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 196 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
115418
N.1 <400 N/mm?* 1,5xD 0,5xD 123 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,09
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 138 0,029 0,038 0,048 0,058 0,077 0,096
N.3 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 143 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102

fn|zesincz s



End mill o) (TPSEN) (| (a=300) [ BB | HSS
d S % Norm ¥=20° d" s ™

short, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | kratké, jednobrité
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide tUber die Mitte

RU (Dpeshl KOHLEeBble C UMTMHJPUYeCKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKNE, C LEHTPOPEXYLLNUM 3Y6OM

100405

2, S I I z 100405 100405
3 8 60 10 1 030 030ZeN
4 8 60 12 1 .040 .040 ZrN
5 8 60 14 1 050 050ZeN
6 8 60 14 1 060 060ZeN
7 8 60 14 1 .070 .070ZrN
8 8 80 14 1 080 080ZIN
9 8 80 14 1 090 090 ZeN

10 8 80 14 1 100 100ZeN

12 8 80 14 1 120 120 ZeN

Alsoin the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (68)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 D6 o8 210 @12
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 160-260 0,008 0,018 0,024 0,03 0,033

o | zps-FNcCZ



End mills fosen (TSP w130 (g HSS
)  Norm ¥=20°] | "4 (oS5

long 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, jednobrité
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Giber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IVHHbIE, C LEHTPOPEXYLM 3y6oMm

101405
. 3 |
DJJ‘DI @ N

Mo

Ap

>, S I I I3 z 101405 101405
32 8 80 10 38 1 032080 032080 ZeN
4 8 80 16 45 1 .040 .040 ZrN
42 8 80 10 37 1 042080 042080 ZeN
5 8 80 14 36 1 050080 050080 ZeN
5 8 80 16 45 1 .050 .050 ZrN
5 8 120 16 84 1 .050120 .050120 ZrN
6 8 80 14 37 1 060080 060080 ZrN
6 8 90 16 45 1 060 060ZeN
8 8 80 1 55 1 080080 080080 ZrN
8 8 100 30 70 1 080100 080100 ZeN
8 8 120 16 90 1 080120 080120 ZeN

10 10 80 1 60 1 10010 10010 ZN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a4 @5 26 o8 210
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 160-260 0,0056 0,008 0,010 0,0126 0,0168 0,021

fn|zesincz - 5



End mills faag | DN || W elor) | gy HSS
O 84 ¥=20° “4 (o8
2 - fluted, 2 teeth cut to centre

CZ Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu
DE Langlochfraser | zweischneider, 2 Schneide bis Mitte
RU ®pe3sbl WWNOHOYHbIE | ABY3yObie, 2 pexyLume KPOMKM Y. LEHTP

270618 273618
@ D2-6
DE ) ] .
l, @ D 6,5-32
l

D d I 1 12 12
e8 h6 270618 273618 270618 273618 2 PRI
2 6 51 54 7 10 2 020 020
25 6 52 8 2 025

3 6 52 56 8 12 2 030 030
3,5 6 54 10 2 035

4 6 55 63 11 19 2 040 040
45 6 55 11 2 045

5 6 57 68 13 24 2 050 050
5,5 6 57 13 2 055

6 6 57 68 13 24 2 060 .060
6,5 10 66 16 2 .065

7 10 66 80 16 30 2 070 070
7,5 10 66 16 2 075

8 10 69 88 19 38 2 080 080
8,5 10 69 19 2 085

9 10 69 88 19 38 2 .090 .090
9,5 10 69 19 2 095
10 10 72 95 22 45 2 100 100
11 12 79 102 22 45 2 110 110
12 12 83 110 26 53 2 120 120
13 12 83 110 26 53 2 130 130
14 12 83 110 26 53 2 140 140
15 12 83 110 26 53 2 150 150
16 16 92 123 32 63 2 160 160

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 26 a8 210 212 16
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
N.2 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,0117 0,0286 0,0377 0,0468 0,0572 0,0754

s | zps-FNcZ




End mills teass | DN || w s z’ HSS
2 - fluted, 2 teeth cut to centre =0 84k ¥= vA4) (o8

CZ Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu
DE Langlochfraser | zweischneider, 2 Schneide bis Mitte
RU ®pe3sbl WWNOHOYHbIE | ABY3yObie, 2 pexyLume KPOMKM Y. LEHTP

270618 273618

D 6,5-32

e S @ e
: ®

D d 11 11 12 12

es8 h6 270618 273618 270618 273618 z 2J000¢ 2JCC0e
17 16 92 32 2 170

18 16 92 123 32 63 2 180 180
19 16 92 32 2 190

20 20 104 141 38 75 2 .200 .200
21 20 104 38 2 210

22 20 104 141 38 75 2 220 220
23 20 104 38 2 .230

24 25 121 45 2 240

25 25 121 166 45 90 2 .250 .250
26 25 121 45 2 .260

28 25 121 45 2 .280

30 25 121 45 2 .300

32 32 133 53 2 .320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 218 @20 @25 @ 30
P.A1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,058 0,065 0,073 0,091 0,11
N.2 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,0754 0,0845 0,0949 0,1183 0,143

fn|zesincz



End mills itggp | OIN | WA= ,P 5
L= | 84 ¥=25°)| 4] Co8
1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOM

110418 111418

—

D d I I 12 12
k10 he 110418 111418 110418 111418 110448 111418

2 6 51 7 3 020

25 6 52 8 3 025

3 6 52 8 3 030

4 6 55 11 3 040

45 6 55 11 3 045

5 6 57 13 3 050

6 6 57 68 13 24 3 060 060

7 10 66 80 16 30 3 070 070

8 10 69 88 19 38 3 080 080

9 10 69 88 19 38 3 .090 .090
10 10 72 95 22 45 3 100 100
11 12 102 45 3 110
12 12 83 110 26 53 3 120 120
14 12 83 110 26 53 3 140 140
15 12 83 110 26 53 3 150 150
16 16 92 123 32 63 3 160 160
18 16 92 123 32 63 3 180 180
20 20 104 141 38 75 3 200 200
25 25 121 166 45 90 3 250 250
30 25 121 166 45 90 3 300 300

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a6 o8 210 212 216 218 @20 @25
P.A1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071
N.2  <600N/mm? 1,5xD 0,1xD 160-300 0,008 0,02 0,027 0,036 0,044 0,057 0,066 0,074 0,092

o | zps-Fncz




End m i I |S :#353 o .,N,.R,:,,F,. = J' s
L= 84k ¥=12° A (o8
NR-F, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | NR-F, 1 bfit pres stred
DE Schaftfraser | NR-F, 1 Schneide lber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | NR-F, ¢ LeHTpopexyLwum 3ybom

o Al ST 1+ (D
l2
b
[Tlo
£ J
Ae
D d 11 11 12 12
k12 h6 104418P 105418P 104418P 105418P dotoiitd? it
6 6 57 68 13 24 3 .060 .060
8 10 69 88 19 38 3 .080 .080
9 10 69 88 19 38 3 .090* .090
10 10 72 95 22 45 3 100 100
12 12 83 110 26 53 3 120 120
13 12 110 53 3 130
14 12 83 110 26 53 3 140 140
15 12 110 3 150
16 16 92 123 32 63 3 160 160
18 16 92 123 32 63 3 180 180
20 20 104 141 38 75 3 200 200
22 20 104 141 38 75 3 220 220
24 25 121 45 3 240
25 25 121 166 45 90 3 250 250
26 25 121 166 45 90 3 260 260
28 25 121 45 3 280
30 25 121 45 3 300
32 32 133 186 53 106 3 320 320

*) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / Mo 3anpocy

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20 @25 @ 32
P.A1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12

fn | zpsincz | »



. m ) CDIN R | (a=300] (g | Hsse ([
End mills o | B é‘; o

NR, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | NR, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | NR, 1 Schneide lber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | NR, C LLEHTPOPEXYLLMM 3yOOoM

124417

(RS 6

L.
i
%

Ae

o th I 12 z 124417

6 6 57 13 3 060 ALTIN

8 10 69 19 3 080 ALTIN
10 10 72 22 3 100 ALTIN
12 12 83 26 3 120 ALTIN
14 12 83 26 3 140 ALTIN
16 16 92 32 3 160 ALTIN
18 16 92 32 3 180 ALTIN
20 20 104 38 3 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20
P.A1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 114 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1
P.2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 99 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 76,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
M.2  750-850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 37,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1
K1  <820N/mm? 1,5xD 0,5xD 88,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1

» | zps-Fncz




. m ) CDIN R | (a=300) (g | Hsse ([
End mills o | B é‘; o

NR, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | NR, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | NR, 1 Schneide lber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | NR, C LLEHTPOPEXYLLMM 3yOOM

124517 125517

RS 8

L.
"
%

Ae

D d 11 I 12 2
k12 h6 124517 125517 124517 125517 z 1L/ 125517
6 6 57 68 13 2 4 060 ALTIN 060 ALTIN
8 10 69 88 19 38 4 080 ALTIN 080 ALTIN
10 10 72 95 22 45 4 100 ALTIN 00 ALTIN
12 12 83 110 26 53 4 120 ALTIN 120 ALTIN
14 12 83 110 26 53 4 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 123 32 63 4 160 ALTIN 160 ALTIN
18 16 92 123 32 63 4 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 141 38 75 4 200 ALTIN 200 ALTIN
22 20 104 38 5 220 ALTIN
25 25 121 166 a5 90 5 250 ALTIN 250 ALTIN
28 25 121 45 5 280 ALTIN
30 25 121 45 5 300 ALTIN
32 32 133 186 53 108 6 320 ALTIN 320 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20 @25 @ 30
P.A1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 114 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,12
P.2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 99 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,12
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 76,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1 0,11 0,12
M.2  750-850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 37,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,12
K.1  <820N/mm? 1,5xD 0,5xD 88,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,12

fn|zesincz -



° I o
End mills L URISURIES Al NS
) 4 "~V \6:120 V“ Co8
NR, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | NR, 1 bfit pres stied
DE Schaftfraser | NR, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBMKOM | NR, C LieHTpopexyLwmnm 3ybom

124518 125518
| el S ] @
l2
b
D
A
™ T]

D d I 1 12 12
B hé 124518 195518 194518 195818 z 124518 124518 125518 125518

6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN

7 10 66 80 16 30 4 070 070 TIALN 070 070 TIALN

8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080 080 TIALN

9 10 69 88 19 38 4 .090 .090 TIALN 090 .090 TIALN
10 10 72 95 22 45 4 100 100 TIALN 100 100 TIALN
11 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN 110 110 TIALN
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120 120 TIALN
13 12 83 26 4 130 130 TIALN

14 12 83 110 26 53 4 140 140 TIALN 140 140 TIALN
15 12 83 110 26 53 4 150 150 TIALN 150 150 TIALN
16 16 92 123 32 63 4 160 160 TIALN 160 160 TIALN
17 16 92 32 4 170 A70TIALN

18 16 92 123 32 63 4 180 180 TIALN 180 180 TIALN
19 16 92 32 4 190 190 TIALN
20 20 104 141 38 75 4 200 200 TIALN 200 200 TIALN
21 20 104 38 4 210 210 TIALN
22 20 104 141 38 75 5 220 220 TIALN 220 220 TIALN
24 25 121 166 45 90 5 240 240 TIALN 240 240 TIALN
25 25 121 166 45 90 5 250 250 TIALN 250 250 TIALN
26 25 121 166 45 90 5 260 260 TIALN 260 260 TIALN
28 25 121 166 45 ) 5 280 280 TIALN 280 280 TIALN
30 25 121 166 45 ) 5 300 300 TIALN 300 300 TIALN
32 32 133 186 53 106 6 320 320 TIALN 320 320 TIALN
36 32 133 186 53 106 6 360 360 TIALN 360 360 TIALN
40 32 143 205 63 125 6 140032 40032 TIALN 140032 40032 TIALN

*) % DIN 844

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 @20 @ 25 @ 30 2 40
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,115 0,14
P.2 < 850N/mm? 1.5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,115 0,14
P.4  <900N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,115 0,14
M.2  750-850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 15 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,115 0,14
K.1  <820N/mm? 1.5xD 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,115 0,14

TIAIN: Ve +50 %

2z f| zps-Fncz




End mills fizsn | O | Ne-rp |10 g HSS
=) 84 v K:12° V“ Co8
NR-F, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | NR-F, 1 bfit pres stred
DE Schaftfraser | NR-F, 1 Schneide lber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | NR-F, ¢ LeHTpopexyLwum 3ybom

124518P 125518P
ESTT @
2
ls -
Mo
IR
Ae

D d 11 I 12 12

k12 h6  124518P 125518P 124518P 125518P 124518P l22215F
6 6 57 68 13 2% 4 060 060
7 10 66 16 4 070

8 10 69 88 19 38 4 080 080
9 10 69 88 19 38 4 090 090
10 10 72 95 22 45 4 100 100
1 12 79 22 4 110

12 12 83 110 26 53 4 120 120
13 12 83 26 4 130

14 12 83 110 26 53 4 140 140
15 12 83 26 4 RE

16 16 92 123 32 63 4 160 160
17 16 92 32 4 70

18 16 92 123 32 63 4 180 180
20 20 104 141 38 75 4 200 200
22 20 104 141 38 75 5 220 220
24 25 121 166 45 9 5 240 240
25 25 121 166 45 90 5 250 250
26 25 121 166 45 90 5 260 260
28 25 121 166 45 90 5 280 280
30 25 121 166 45 9 5 300 300
32 32 133 186 53 106 6 320 320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20 @25 @ 32
P.A1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 89 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
M.2  750-850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 15 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12

fn|zesincz -



. w ) CDIN ) pr | (a=300) [ g | Hsse (I
End mills 1358 e é‘; o

HR, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | HR, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | HR, 1 Schneide liber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | HR, C LLEHTpopexyLLMm 3y6om

DL . . 1 -U @
l2
b
[Tlo
L l
Ae

D d I I 12 12
k12 heé 128517 129517 128517 129517 z A/ A/
6 6 57 68 13 24 4 .060 ALTIN 060 ALTIN
7 10 66 16 4 070 ALTIN

8 10 69 88 19 38 4 080 ALTIN 080 ALTIN
9 10 69 19 4 090 ALTIN

10 10 72 95 22 45 4 100 ALTIN 100 ALTIN
1 12 79 22 4 110 ALTIN

12 12 83 110 26 53 4 120 ALTIN 120 ALTIN
14 12 83 110 26 53 4 40 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 123 32 63 4 160 ALTIN 160 ALTIN
18 16 92 123 32 63 4 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 141 38 75 4 200 ALTIN 200 ALTIN
22 20 104 141 38 75 5 220 ALTIN 220 ALTIN
25 25 121 45 5 250 ALTIN

30 25 121 45 5 300 ALTIN

32 32 133 53 6 320 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20 @25 @ 32
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 66 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 315 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092

% | zPs-Fncz




. DN pr | (a=300) [ g | Hsse ([
End mills 1358 e é‘; o

short, HR, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | kratké, HR, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | Kurz, HR, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | kopoTkue, HR, ¢ LeHTpopexyLlimm 3ybom

DL . . 1 -U @'
l2
by
[Tlo
£ J
Ae
D d

K12 he Ih 12 4 128517X
9 10 69 19 5 1090 ALTIN
10 10 72 22 5 100 ALTIN
1 12 79 22 5 10 ALTIN
12 12 83 26 5 120 ALTIN
13 12 83 26 5 130 ALTIN
14 12 83 26 5 140 ALTIN
15 12 83 26 5 150 ALTIN
16 16 92 32 5 160 ALTIN
18 16 92 32 5 180 ALTIN
20 20 104 38 5 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 210 212 216 218 @20
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,039 0,044 0,077 0,088 01
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,039 0,044 0,077 0,088 01
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,027 0,031 0,054 0,062 0,07
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 66 0,039 0,044 0,077 0,088 01
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 315 0,027 0,031 0,054 0,062 0,07
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,027 0,031 0,054 0,062 0,07

fn|zesincz 5



. w2 (DIN | (r_p | (=30 [ g | HssE (Y
End mI"S @] 84h |~ y=10° é" PM AL

short, HR-F, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | kratké, HR-F, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, HR-F, 1 Schneide liber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | kopoTkue, HR-F, ¢ ueHTpopexywmum 3ybom

DL . . 1 -U @'
l2
by
[Tlo
£ J
Ae
D d
K12 he Ih 12 4 128517P
6 6 57 13 4 1060 ALTIN
8 10 69 19 4 .080 ALTIN
9 10 69 19 4 .090 ALTIN
10 10 72 22 4 100 ALTIN
1 12 79 22 4 10 ALTIN
12 12 83 26 4 120 ALTIN
13 12 83 26 4 130 ALTIN
14 12 83 26 4 140 ALTIN
15 12 83 26 4 150 ALTIN
16 16 92 32 4 160 ALTIN
17 16 92 32 4 A70 ALTIN
18 16 92 32 4 180 ALTIN
20 20 104 38 4 200 ALTIN
22 20 104 38 5 220 ALTIN
25 25 121 45 5 250 ALTIN
28 25 121 45 5 280 ALTIN
30 25 121 45 5 .300 ALTIN
32 32 133 53 6 320 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20 @25 @ 32
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 66 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 315 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092

s | zPs-Fncz



i W) (ZPS-FN 300 [ vl
End mills 18358 e |30 iy (Hss (R
=0 | Norm ¥=10°)| 4 CoB
extrashort, HR, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | extrakratké, HR, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | Extra Kurz, HR, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | ekcTpa KopoTkue, HR, ¢ ueHTpopexywmnm 3ybom

o Nl S ] - &)
l2
l1
[Tlo
4 J
Ae
D g | I z 128518 128518s
k12 he 1 2
6 6 52 8 4 .060 .060 TIALN
8 10 61 1 4 080 080 TIALN
10 10 63 13 p 100 100 TIALN
12 12 73 16 4 120 120 TIALN
14 12 73 16 4 140 140 TIALN
16 16 79 19 4 160 160 TIALN
18 16 79 19 4 180 180 TIALN
20 20 88 22 4 200 200 TIALN
25 25 102 26 5 250 250 TIALN
30 25 102 2 5 300 300 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20 @25 @ 30
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,014 0,018 0,025 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084

TiAIN: Ve +50 %

fn|zesincz |



End mills NN TRIETRIERE RSN
e T R I AT "
HR, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | HR, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | HR, 1 Schneide liber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | HR, C LLEHTpopexyLLMm 3y6om

128518 129518
-| @
M
/R
Ae

D d 11 11 12 12
K12 he 128518 199518 128518 199518 4 128518 128518 129518 129518

6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN

7 10 66 80 16 30 4 .070 .070 TIALN .070 .070 TIALN

8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN

9 10 69 19 4 .090 .090 TIALN

10 10 72 95 22 45 4 100 100 TIALN 100 .100 TIALN
11 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN 110 110 TIALN
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120 120 TIALN
13 12 83 110 26 53 4 130 130 TIALN 130 130 TIALN
14 12 83 110 26 53 4 140 140 TIALN 140 140 TIALN
15 12 83 110 26 53 4 150 150 TIALN 150 150 TIALN
16 16 92 123 32 63 4 160 160 TIALN 160 .160 TIALN
17 16 92 123 32 63 4 170 170 TIALN 170 170 TIALN
18 16 92 123 32 63 4 180 180 TIALN 180 180 TIALN
19 16 123 63 4 190 2190 TIALN
20 20 104 141 38 75 4 .200 200 TIALN .200 200 TIALN
22 20 104 141 38 75 5 220 220 TIALN 220 220 TIALN
24 25 121 166 45 90 5 240 240 TIALN 240 240 TIALN
25 25 121 166 45 90 5 250 250 TIALN 250 250 TIALN
26 25 121 166 45 90 5 .260 .260 TIALN .260 260 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 .280 280 TIALN 280 280 TIALN
30 25 121 166 45 90 5 .300 300 TIALN .300 300 TIALN
32 32 133 186 53 106 6 320 320 TIALN 320 .320 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20 @25 @ 30
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,014 0,018 0,025 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084

TiAIN: Ve +50 %

o | zps-Fncz




End mills Tosn [ DN | - | 1300 i HSS
L) 84 ~rr | =100 A Co8
HR-F, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | HR-F, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | HR-F, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | HR-F, ¢ LeHTpopexyLwum 3ybom

o Wl ST 1 < R
l2
b
] 4:.‘[‘7[)
2, é &
Ae he

D d 1 11 12 12

k12 hé 128518P 129518P 128518P 129518P AR A
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
7 10 66 16 4 .070

8 10 69 88 19 38 4 .080 .080
9 10 69 19 4 .090

10 10 72 95 22 45 4 .100 .100
1 12 79 102 22 45 4 110

12 12 83 110 26 53 4 120 120
13 12 83 26 4 130

14 12 83 110 26 53 4 140 140
{5 12 83 26 4 .150

16 16 92 123 32 63 4 160 160
17 16 92 32 4 170

18 16 92 123 32 63 4 180 .180
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200
22 20 104 141 38 75 5 220 220
24 25 121 166 45 90 5 .240 .240
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250
26 25 121 166 45 90 5 .260 .260
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20 @25 @ 32
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,014 0,018 0,025 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,014 0,018 0,025 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084

TIAIN: Ve +50 %

fn | zpsincz | o



End mills faage || PST NR || N (1300 [ R HSS
=3  Norm M~ —  y=12° 4" (o5
extralong

CZ Frézy valcové éelni | extradlouhé
DE Schaftfraser | Extralang

RU (Dpeshl KOHLEeBble C UMTMHOPUYeCKUM XBOCTOBUKOM | €KCTpa ANMnHHbIe

125215E 121215E

e Er

Ap

.
11—
Ap

|

D d z z

K10 h6 I 12 1959156 191015¢ | 125215E 121215E
10 10 110 60 4 4 100 100
12 12 137 80 4 4 120 120
14 12 137 80 4 4 140 140
16 16 160 100 4 4 160 160
18 16 160 100 4 5 180 180
20 20 191 125 4 5 .200 .200
22 20 191 125 5 5 220 220
25 25 216 140 E 6 250 250
28 25 216 140 5 6 280 280
30 25 216 140 5 6 300 300
32 32 260 180 6 6 320 320

*) 125215E = k 12

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 210 212 216 220 225 @32
125215E

PA1 < 600 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
P.2 < 850 N/mm? 4xD 0,2xD 23 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
P.3 < 1100 N/mm? 4xD 0,2xD 29 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
P.4 < 900 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
P.5 < 1100 N/mm? AxD 0,2xD 12 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
M.1 < 750 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
M.2 750 -850 N/mm? 4xD 0,2xD 15 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
M.3 > 850 N/mm? 4xD 0,2xD 13 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
K.1 < 820 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
N.4  <800N/mm? 4xD 0,2xD 32 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
S.2 < 1250 N/mm? 4xD 0,2xD (N 0,042 0,047 0,057 0,077 0,105 0,113
121215E

P.1 < 600 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
P.2 < 850 N/mm? 4xD 0,2xD 23 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
P.3 <1100 N/mm? 4xD 0,2xD 29 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
P.4 < 900 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
P.5 < 1100 N/mm? 4xD 0,2xD 12 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
M. < 750 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
M.2  750- 850 N/mm? 4xD 0,2xD 15 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
M.3 > 850 N/mm? 4xD 0,2xD 13 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
K.1 < 820 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
N.4  <800N/mm? 4xD 0,2xD 30 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
S.2 <1250 N/mm? 4xD 0,2xD 1 0,032 0,038 0,044 0,056 0,077 0,091

» | zps-Fncz




End mills foosa | (TS| R || N heae| [ i) HSS
=) Norm M — | y=12° 4" (o8
extra short, NR, N

CZ Frézy valcové celni | extra kratké, NR, N
DE Schaftfraser | Extra kurz, NR, N
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | ekcTpa kopoTkue, NR, N

124218K 120218K

.
11—
Ap

K ,?2* hd6 11 12 V4 124218K 120218K
16 10 60 15 4 160015
20 12 65 15 4 .200015
25 16 75 20 5 .250020
30 20 90 30 6 .300030 .300030
32 20 90 30 6 .320030
35 20 90 30 6 .350030 .350030
40 25 95 32 8 .400032 400032
50 32 100 36 8 .500036 .500036

*)120218K =k 10

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve @ 30 @ 35 @ 40 250
124218K

PA1 < 600 N/mm? 1x12 0,5xD 45 0,115 0,13 0,14 0,18
P.2 < 850 N/mm? 1x12 0,5xD 39 0,115 0,13 0,14 0,18
P.3 < 1100 N/mm? 1x12 0,5xD 24 0,115 0,13 0,14 0,18
P.4 < 900 N/mm? 1x12 0,5xD 30 0,115 0,13 0,14 0,18
M.2  750-850 N/mm? 1xI12 0,5xD 15 0,115 0,13 0,14 0,18
N.4 < 800N/mm? 1xI12 0,5xD 80-120 0,115 0,13 0,14 0,18
120218K

P.1 < 600 N/mm? 1x12 0,5xD 45 0,085 0,098 0,11 0,13
P.2 < 850 N/mm? 1x12 0,5xD 39 0,085 0,098 0,11 0,13
P.3 < 1100 N/mm? 1x12 0,5xD 24 0,085 0,098 0,11 0,13
P.4 < 900 N/mm? 1x12 0,5xD 30 0,085 0,098 0,11 0,13
M.2 750 -850 N/mm? 1x12 0,5xD 15 0,085 0,098 0,11 0,13
N.4 > 800 N/mm? 1x12 0,5xD 80-120 0,085 0,098 0,11 0,13

fn|zpsincz |



o DIN o) [ pras

End mills wase | DN | 1R | st 2> "
D) 84 ™ =10 o4 PM

short, 1 tooth over center

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte

RU (Dpeshl KOHLEeBble C UMTMHJPUYeCKUM XBOCTOBUKOM | C LEHTpOpEexXyLwmnm 3y6OM

148617

RS 8

.
[T
Ap

e n
o hd6 I I2 z 148617
4 6 55 1M 3 .040 ALTIN
5 6 57 13 4 .050 ALTIN
6 6 57 13 4 060 ALTIN
8 10 69 19 4 080 ALTIN
10 10 72 22 4 .100 ALTIN
12 12 83 26 4 120 ALTIN
16 16 92 32 5 160 ALTIN
20 20 104 38 6 200 ALTIN
25 25 121 45 6 250 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 210 212 216 @20 @25
P.A1 < 600N/mm? 1,5xD 0,5xD 78 0,035 0,051 0,06 0,095 0,13 0,147
P.3 < 1100N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,035 0,051 0,06 0,095 0,13 0,147
P.6 > 1100N/mm?* 1,5xD 0,5xD 35 0,025 0,036 0,042 0,067 0,091 0,104
M.3 > 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 37 0,035 0,051 0,06 0,095 0,13 0,147
S.1 =< 1500N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,025 0,036 0,042 0,067 0,091 0,104
S.2 < 1250N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,025 0,036 0,042 0,067 0,091 0,104

s | zPs-Fncz



End mills Tssa || DN | R | Dastoel[ N | z' Q Hsse [

with corner radius 148517R 120517R

CZ Frézy valcové éelni | s rohovym radiusem
DE Schaftfraser | mit dem Eckenradius
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C paanycom

R
\
D ! . 1 -D @
l2
Ly
| o | o
A9 i “
J :
| Ae_
g g I 12 R z 148517R 120517R
k12 he
6 6 57 16 1 4 .060010 ALTIN .060010 ALTIN
6 6 57 16 2 4 .060020 ALTIN .060020 ALTIN
10 10 72 22 1 4 1100010 ALTIN 1100010 ALTIN
10 10 72 22 2 4 1100020 ALTIN 1100020 ALTIN
12 12 83 25 1 4 120010 ALTIN 120010 ALTIN
12 12 83 25 2 4 1120020 ALTIN 1120020 ALTIN
16 16 92 32 2 4 1160020 ALTIN 1160020 ALTIN
16 16 92 32 4 4 1160040 ALTIN 1160040 ALTIN
20 20 104 38 2 4 200020 ALTIN 200020 ALTIN
20 20 104 38 4 4 200040 ALTIN .200040 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 @20
148517R
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 78 0,035 0,042 0,051 0,06 0,08 0.1
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,035 0,042 0,051 0,06 0,08 0.1
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,025 0,029 0,036 0,042 0,056 0,07
M.3 > 850 N/mm?* 1,5xD 0,5xD 37 0,035 0,042 0,051 0,06 0,095 0,13
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 0,5xD 130 0,046 0,055 0,066 0,078 0,104 0,13
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 0,5xD 70 0,035 0,042 0,051 0,06 0,095 0,13
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,035 0,042 0,051 0,06 0,095 0,13
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,025 0,029 0,036 0,042 0,056 0,07
120517R
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,03 0,036 0,043 0,051 0,068 0,085
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 51 0,03 0,036 0,043 0,051 0,068 0,085
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,021 0,025 0,031 0,036 0,048 0,06
M.3 > 850 N/mm? 1xD 0,1xD 37 0,03 0,036 0,043 0,051 0,081 0,111
N.1 <400 N/mm? 1xD 0,1xD 130 0,039 0,047 0,056 0,066 0,088 0,111
N.4 <800 N/mm?* 1xD 0,1xD 70 0,03 0,036 0,043 0,051 0,081 0,111
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 23 0,03 0,036 0,043 0,051 0,081 0,111
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 73 0,021 0,025 0,031 0,036 0,048 0,06

fn|zpsincz | s



End mills meen (DN [ | x=30] [ g | Hsse
D) 844 é‘} AITiN

— ¥=12° PM
short, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide tGber Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOoM

120417

BT ®

Ap

o hds I I2 z 120417
2 6 51 7 3 .020 ALTIN
3 6 52 8 3 .030 ALTIN
4 6 55 1 3 040 ALTIN
5 6 57 13 3 050 ALTIN
6 6 57 13 3 .060 ALTIN
7 10 66 16 3 .070 ALTIN
8 10 69 19 3 080 ALTIN

10 10 72 22 3 00 ALTIN

12 12 83 2 3 120 ALTIN

14 12 83 26 3 140 ALTIN

16 16 92 32 3 160 ALTIN

18 16 92 32 3 180 ALTIN

20 20 104 38 3 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P.4 < 900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P.5 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,115 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 360-675 0,0221 0,0299 0,0403 0,0481 0,0624 0,0728 0,0819
SA1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD M5 0,0119 0,0161 0,0217 0,0259 0,0336 0,0392 0,0441
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,0119 0,0161 0,0217 0,0259 0,0336 0,0392 0,0441

w | zps-Fncz



84 — | y=12° PM

End mills Ol TRESIVERINEONE RS |
] é‘» AITIN

1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | 1 Schneide Uber die die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOM

120517 121517

BT 1@

D d I I 12 12
k10 heé 120517 121517 120517 121517 z A/ gzl
2 6 51 7 4 020 ALTIN
3 6 52 56 8 12 4 030 ALTIN 030 ALTIN
4 6 55 1 4 040 ALTIN
5 6 57 13 4 050 ALTIN
6 6 57 68 13 24 4 .060 ALTIN .060 ALTIN
7 10 66 16 4 .070 ALTIN*
8 10 69 88 19 38 4 080 ALTIN 080 ALTIN
9 10 69 19 4 .090 ALTIN*
10 10 72 95 22 45 4 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 83 110 26 53 4 120 ALTIN 120 ALTIN
14 12 83 110 26 53 4 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 123 32 63 4 160 ALTIN 160 ALTIN
18 16 92 123 32 63 4 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 141 38 75 4 200 ALTIN .200 ALTIN
25 25 121 45 5 250 ALTIN
30 25 121 45 5 .300 ALTIN
32 32 186 106 6 .320 ALTIN

*) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / Mo 3anpocy

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220 225 @32
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 0,1
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 01
P.4 < 900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 01
P.5 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 0,1
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD BiS 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 01
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 01
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 240-450 0,022 0,03 0,04 0,048 0,062 0,073 0,082 0,11 0,13
SA1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD .5 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,04 0,044 0,052 0,07
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,04 0,044 0,052 0,07

fn|zpsincz - 5



. DIN nol [y
End mills Wase || DIN || N (het00 V/’ HS (.
L= 8 — | ¥=1°]| "4 Co8
short, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide tUber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOoM

140418
BT e
l2
l1 \
| D [ D
A e 2 ) g
} :
Ae

2 g I I z 140418 140418
k10 h6

2 6 51 7 3 020 020 TIALN

25 6 52 8 3 025 025 TIALN

3 6 52 8 3 030 030 TIALN

35 6 54 10 3 035 035 TIALN

4 6 55 1 3 040 040 TIALN

45 6 55 1 3 045 045 TIALN

5 6 57 13 3 050 050 TIALN

6 6 57 13 3 060 060 TIALN

7 10 66 16 3 070 070 TIALN

8 10 69 19 3 080 080 TIALN

9 10 69 19 3 090 090 TIALN
10 10 72 22 3 100 00 TIALN
1 12 79 22 3 110 10 TIALN
12 12 83 26 3 120 120 TIALN
13 12 83 2 3 130 130 TIALN
14 12 83 2 3 140 40 TIALN
15 12 83 26 3 150 150 TIALN
16 16 92 32 3 160 160 TIALN
17 16 92 32 3 170 A70TIALN
18 16 92 32 3 180 180 TIALN
19 16 92 32 3 190 190 TIALN
20 20 104 38 3 200 200 TIALN
22 20 104 38 3 220 220 TIALN
25 25 121 a5 3 250 250 TIALN
28 25 121 a5 3 280 280 TIALN
32 32 133 53 3 320 320 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 26 28 210 212 >16 218 @20 @25 @ 32
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0.1 0,12
P.2  <850N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 01 0,12
P.3 <1100 N/mm?* 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,1 0,12
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0.1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,1 0,12
K.1  <820N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0.1 0,12
N.4 < 800N/mm? 1xD 0,1xD 80-120 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 01 0,12
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031 0,036 0,04 0,07 0,084

TiAIN: Ve +50 %

s | zps-Fncz



End mills meg DN | | D) g | HssE IV
- é‘» AITIN

— | ¥=10° PM
with variable helix angle

CZ Frézy valcové éelni | s proménnou Sroubovici
DE Schaftfraser | mit ungleichen Spannwinkel
RU ®pesbl uunuHgpuyeckme TOpLUEBbIE | C MepeMeHHOW Cnuparbio

140617X

EXT @

Ap

o hd6 I I2 z 140617X
6 6 57 13 4 .060 ALTIN
8 10 69 19 4 .080 ALTIN

10 10 72 22 4 100 ALTIN

12 12 83 2 p 120 ALTIN

16 16 92 32 4 160 ALTIN

20 20 104 38 4 .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 220
PA1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,15xD 65 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065
P.2 < 850 N/mm? 1,5xD 0,15xD 65 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,15xD 5 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P.4 < 900 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55) 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
M.A < 750 N/mm? 1,5xD 0,15xD 50 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
M.2  750-850 N/mm? 1,5xD 0,15xD 40 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
M.3 > 850 N/mm? 1,5xD 0,15xD 40 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,023 0,03 0,041 0,049 0,06 0,071

fn|zpsincz |



. on ) (aes )y | (a=s0°) [ g hsse (R
End mills 18358 Norm e é‘; vl AUTIN JAICEN

for stainless steel

CZ Frézy valcové éelni | na narez
DE Schaftfraser | fiir Inox
RU ®pesbl uunuHapuyeckmue Topuesbie | no Hepxabeiike

150617S

D
]
|
|
|
d

Ap

o o I 12 I3 z 150617 150617S
6 6 57 7 21 4 .060 ALTIN .060 ALCRN
8 8 63 9 27 4 .080 ALTIN .080 ALCRN

10 10 72 1 32 4 100 ALTIN 100 ALCRN

12 12 83 13 38 p 120 ALTIN 120 ALCRN

16 16 92 17 44 4 160 ALTIN .160 ALCRN

20 20 104 21 54 4 .200 ALTIN .200 ALCRN

25 25 121 2 65 4 250 ALTIN 250 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 220 225
PA1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065 0,078
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065 0,078
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053 0,066
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053 0,066
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053 0,066
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053 0,066
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,1xD 60 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054 0,068
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 48 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054 0,068
M.3 > 850 N/mm? 1xD 0,1xD 48 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054 0,068

o | zps-Fncz




N mmmm




42

. N [T o) [ %
End mills B35n 8358 DN NS0

O =0 e — w8 ) 2 'S4
short, 1 tooth cut over centre D<25

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide tUber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOoM

HSS |
Co8 TiAIN

120518

.020 TIALN
.025 TIALN
.030 TIALN
.035 TIALN
.040 TIALN
.045 TIALN
.050 TIALN
.055 TIALN
.060 TIALN
.065 TIALN
.070 TIALN
.075 TIALN
.080 TIALN
.085 TIALN
.090 TIALN
.095 TIALN
100 TIALN
110 TIALN
120 TIALN

120508 120518
B
T I.2 ‘ @' D<25
l1
| D [ D
- ’
¢ :
Ae

P g I I z 120508 120518
K10 he

2 6 51 7 3 020 020

25 6 52 8 3 025 025

3 6 52 8 4 030 030

35 6 54 10 4 035 035

4 6 55 1" 4 .040 .040

45 6 55 1 4 045 045

5 6 57 13 4 050 050

55 6 57 13 4 055 055

6 6 57 13 4 060 060

6,5 10 66 16 4 065 065

7 10 66 16 4 070 070

75 10 66 16 4 075 075

8 10 69 19 4 080 080

85 10 69 19 4 085 085

9 10 69 19 4 090 090

95 10 69 19 4 095 095
10 10 72 22 4 100 100
11 12 79 22 4 110 110
12 12 83 2 4 120 120
13 12 83 2 4 130 130

130 TIALN

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B KomnnekTe (69)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 a8 210 212 216
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
N.2 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 160-300 0,008 0,02 0,027 0,036 0,044 0,06

SA1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031

TiAIN: Ve +50 %

fn | zps-Fncz




. N [T o) [ %
End mills B35n 8358 DN NS0

O =0 e — w8 ) 2 'S4
short, 1 tooth cut over centre D<25

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide tUber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOoM

o S I I z 120508 120518
14 12 83 26 4 140 140
15 12 83 2 4 150 150
16 16 92 32 4 160 160
17 16 92 32 4 70 170
18 16 92 32 4 180 180
20 20 104 38 4 200 200
2 20 104 38 5 210% 210"
2 20 104 38 5 220 220
24 25 121 45 5 240 240
25 25 121 45 5) .250 .250
2 25 121 15 5 260 260
27 25 121 15 5 270" 270"
28 25 121 15 5 280 280
30 25 121 25 5 300 300
32 32 133 53 6 320 320
34 32 133 53 6 340% 340%
35 32 133 53 6 350
36 32 133 53 6 360
a0* 32 143 63 6 40032
")« DIN 844

**) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / Mo 3anpocy

HSS |
Co8 TiAIN

120508 120518

120518

140 TIALN
150 TIALN
160 TIALN
170 TIALN
180 TIALN
.200 TIALN
210 TIALN**
220 TIALN
240 TIALN
.250 TIALN
.260 TIALN
.270 TIALN**
.280 TIALN
.300 TIALN
320 TIALN
.340 TIALN**
.350 TIALN
.360 TIALN
40032 TIALN

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (69)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 216 218 20 25 232 2 40
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,031 0,036 0,04 0,05 0,064 0,077
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
N.2 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 160-300 0,06 0,066 0,074 0,092 0,118 0,143
SA1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,031 0,036 0,04 0,05 0,064 0,077

TiAIN: Ve +50 %

fn | zps-Fncz

43



— | ¥=8° 4, (o8
long, 1tooth cut over centre

H DN DIN 2=30°| [ e w Hss B
End mills 18358 N % & TIAIN
D=2
CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Giber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [/IVHHbIE, C LEHTPOPEXYLUM 3y6oM

e ®
L= @~
l1
| D [ D
A9 i “
} :
Ae

2 g I I z 121518 121518
k 10 he 1 2

2 6 54 10 3 020 020 TIALN
3 6 56 12 4 .030 .030 TIALN
35 6 59 15 4 035 035 TIALN
4 6 63 19 4 040 040 TIALN
4,5 6 63 19 4 .045 .045 TIALN
5 6 68 24 4 .050 .050 TIALN
55 6 68 2 4 055 055 TIALN
6 6 68 2 4 060 060 TIALN
7 10 80 30 4 .070 .070 TIALN
8 10 88 38 4 080 080 TIALN
9 10 88 38 4 090 090 TIALN
10 10 95 a5 4 100 00 TIALN
1M 12 102 45 4 110 110 TIALN
12 12 110 53 4 120 120 TIALN
13 12 110 53 4 130 130 TIALN
14 12 10 53 4 140 140 TIALN
15 12 110 53 4 150 150 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 a8 210 212 216
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
K. < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
N.2 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 160-300 0,008 0,02 0,027 0,036 0,044 0,057
SA1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031

TiAIN: Ve +50 %

w | zPs-Fncz



End mills L URIIRESalE NG
L)) 8 — =8 4, (o8
long, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Giber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IVHHbIE, C LEHTPOPEXYLM 3y6oMm

121518

o hds I I2 z 121518 121518
16 16 123 63 4 160 160 TIALN
18 16 123 63 4 180 180 TIALN
19 16 123 63 4 190** 190 TIALN™
20 20 11 75 p 200 200 TIALN
22 20 141 75 5 220 220 TIALN
24 25 166 90 5 240 240 TIALN
25 25 166 90 5 250 250 TIALN
2 25 166 90 5 260 260 TIALN
28 25 166 90 5 280 280 TIALN
30 25 166 90 5 300 300 TIALN
32 32 186 106 6 320 320 TIALN
36 32 186 106 6 360 360 TIALN
a0* 32 205 125 6 40032 40032 TIALN
*) = DIN 844

**) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / Mo 3anpocy

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 216 218 20 25 232 2 40
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,031 0,036 0,04 0,05 0,06 0,077
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
K. < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
N.2 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 160-300 0,057 0,066 0,074 0,092 0,111 0,143
SA1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,031 0,036 0,04 0,05 0,06 0,077

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz | s



End mills 1835n | 1gsse | DIN || N | h=boe) [A=350 z, HSS
) =) 84— | y=12°) | y=12° 4| (o8

short D<20 D>20

CZ Frézy valcové éelnii | kratké
DE Schaftfraser | Kurz
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUINHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOpPOTKME

140208 140218

o - @

L b

ly ! t;)
Y

o [Tl _IV y
m Al

o

Ae
P ¢l I 12 z 140208 140218
k10 h6
6 6 57 13 4 060 060
7 10 66 16 4 070 070
8 10 69 19 4 080 080
9 10 69 19 4 090 090
10 10 72 2 4 100 100
1 12 79 2 4 110 110
12 12 83 26 4 120 120
13 12 83 26 4 130 130
1 12 83 26 4 140 140
15 12 83 2 4 150 150
16 16 92 32 4 160 160
17 16 92 32 4 170
18 16 92 32 4 180 180
19 16 92 32 4 190
20 20 104 38 4 200 200
2 20 104 38 5 210
2 20 104 38 5 220
2 25 121 45 5 240
25 25 121 45 5 250
28 25 121 45 5 280
30 25 121 45 6 300
32 32 133 53 6 320
36 32 133 53 6 360
40" 32 143 63 6 40032

*) « DIN 844

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a6 o8 210 212 @16 218 @20 @25 @ 32 @ 40
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.2  <850N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.3 <1100 N/mm?* 1xD 0,1xD 24 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P4 <900N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11

w | zps-Fncz




End mills t3sn igsge | DN || N et 350 ?; 9
C) =) 86— y=12°) [ y=12° ]| "] CoB

long D<20 D>20

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé
DE Schaftfraser | Lang
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [A/IMHHbIE

141208 141218

= &

.
11—
Ap

o hd6 I 12 z 141208 141218
6 6 68 2 4 060 060
7 10 80 30 4 070 070
8 10 88 38 4 080 080
9 10 88 38 4 090 090

10 10 95 45 4 100 .100
11 12 102 45 4 110 110
12 12 110 53 4 120 120
13 12 110 53 4 130 130
14 12 110 53 4 140 140
15 12 110 53 4 150 150
16 16 123 63 4 160 160
17 16 123 63 4 170
18 16 123 63 p 180 180

20 20 141 75 4 .200 .200

2 20 141 75 5 220

25 25 166 90 5 250

28 25 166 90 5 280

30 25 166 90 6 300

32 32 186 106 6 320

36 32 186 106 6 360

10° 32 205 125 6 40032

*) = DIN 844

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a6 o8 210 212 @16 218 @20 @25 @ 32 @ 40
P.A1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.2  <850N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.3 <1100 N/mm?* 1xD 0,1xD 24 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P4 <900N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11

fn|zpsincz - 4



844 | y=12° Co8

End mills o DIN |[ N [x=u0c[ gg | Hss (M
(3% é‘p TIAIN

2 teeth cut to centre

CZ Frézy valcové éelni | 2 brity do stiedu
DE Schaftfraser | 2 Schneide bis die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOM

140618 141618

1]
Ap

B B | | I

D d 11 11 12 12
k10 h6 140618 141618 140618 141618 140618 140618 141618 141618
2 6 51 54 7 10 3 .020 .020 TIALN .020
2,5 6 5772 56 8 12 3 .025 .025 TIALN .025
3 6 52 56 8 12 4 .030 .030 TIALN .030
3.5 6 54 59 10 15 4 .035 .035 TIALN .035
4 6 55 63 "1 19 4 .040 .040 TIALN .040
4,5 6 55 63 " 19 4 .045 .045 TIALN .045
5 6 57 68 13 24 4 .050 .050 TIALN .050
55 6 57 58 13 24 4 .055 .055 TIALN .055
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
6,5 10 66 80 16 30 4 .065 .065 TIALN .065
7 10 66 80 16 30 4 .070 .070 TIALN .070
7,5 10 66 80 16 30 4 .075 .075 TIALN .075
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
8,5 10 69 88 19 38 4 .085 .085 TIALN .085
9 10 69 88 19 38 4 .090 .090 TIALN .090
9,5 10 69 88 19 38 4 .095 .095 TIALN .095
10 10 72 95 22 45 4 100 100 TIALN 100 100 TIALN
1" 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120 120 TIALN
13 12 83 110 26 53 4 130 130 TIALN 130
14 12 83 110 26 53 4 140 140 TIALN 140 140 TIALN

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (70)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 3 a6 28 210 712
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
N.4 <800 N/mm? 1xD 0,1xD 80-120 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024

141618: fz -20 %, TiAIN: vc + 50 %

s | zps-Fncz



846 — | y=12°)| "4 Co8

End mills To3se || DN || N aeuoe V;' HSS

2 teeth cut to centre

CZ Frézy valcové éelni | 2 brity do stiedu
DE Schaftfraser | 2 Schneide bis Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOM

140618 141618

1]
Ap

E =R | Il

D d 11 11 12 12
k10 h6 140618 141618 140618 141618 yA 140618 140618 141618 141618
15 12 83 110 26 53 4 150 150 TIALN 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160 TIALN 160 160 TIALN
17 16 92 123 32 63 4 170 70 TIALN 170
18 16 92 123 32 63 4 180 180 TIALN 180 180 TIALN
19 16 92 123 32 63 4 190 190 TIALN 190
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 TIALN .200 .200 TIALN
22 20 104 141 38 75 4 220 220 TIALN 220 220 TIALN
24 25 121 166 45 90 5 .240 240 TIALN .240 240 TIALN
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250 TIALN .250 250 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280 TIALN .280
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300 TIALN .300
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320 TIALN .320

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (70)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 718 @20 @ 25 @ 32
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
N.4 <800 N/mm? 1xD 0,1xD 80-120 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,031 0,036 0,04 0,05 0,064

141618: fz -20 %, TiAIN: vc + 50 %

fn|zpsincz |



. . 3 DIN o - -
Mini end mills wae N A0 g, g, 5SRO
D — =) | g P o
Ds<28
CZ Minifrézy
DE Minifraser
RU MwuHudpesbi
DE I @
Iy 'y
| D | D
<D- i
I .
Ae | | | 11 I
D d 11 11 12 12
e8 heé 160418 161418 160418 161418 ek ELRAL AL Ak
1 6 34 2 3 .010
15 6 34 36 3 5 3 .015 .015 TIALN .015
1.8 6 34 3 3 .018
2 6 35 38 4 7 3 .020 .020 TIALN .020 .020 TIALN
2,3 6 35 4 3 .023
2,5 6 36 39 5 8 3 .025 .025 TIALN .025
2,8 6 36 5 3 .028
3 6 36 39 5 8 3 .030 .030 TIALN .030 .030 TIALN
3,3 6 37 6 3 .033
815 6 37 M 6 10 3 .035 .035 TIALN .035
38 6 38 7 3 .038
4 6 38 42 7 11 3 .040 .040 TIALN .040 .040 TIALN
4,3 6 38 7 3 .043
4,5 6 38 42 7 " 3 .045 .045 TIALN .045
4,8 6 39 8 3 .048
5 6 39 44 8 13 3 .050 .050 TIALN .050 .050 TIALN
53 6 39 8 3 .053
5,5 6 39 44 8 13 3 .055 .055 TIALN .055
5,75 6 39 8 3 .0575

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 a4 25

P <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,011 0,014 0,018
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,01 0,013 0,017
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,008 0,011 0,014
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,008 0,011 0,014
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,008 0,011 0,014
P.6 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,008 0,011 0,014
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,009 0,012 0,015
K1 < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,011 0,014 0,018
K.2  >800N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,01 0,013 0,017

TiAIN: Ve +50 %

o | zps-Fncz



thi i ] 30| [ g | (g | Hss (M
Mini end mills B N0 iy S

D<2,8
CZ Minifrézy

DE Minifraser
RU MwuHudpesbi

EST 1@
l2
Iy 'y
| D [ D
<D- i
! :
Ae | I | 11 |
D d 1 11 12 12
e8 hé 160418 161418 160418 161418 UL UL e e
6 6 39 44 8 13 3 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
6,5 8 42 48 10 16 8 .065 .065 TIALN .065
7 8 42 48 10 16 3 .070 .070 TIALN .070 .070 TIALN
75 8 42 48 10 16 3 .075 .075 TIALN .075
8 8 43 51 1 19 3 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
8,5 10 48 56 11 19 8 .085 .085 TIALN .085
9 10 48 56 " 19 3 .090 .090 TIALN .090 .090 TIALN
9,5 10 48 56 1" 19 3 .095 .095 TIALN .095
10 10 50 59 13 22 3 .100 .100 TIALN .100 .100 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 26 o8 210
P <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,022 0,029 0,036
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,02 0,026 0,033
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,016 0,022 0,027
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,016 0,022 0,027
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,016 0,022 0,027
P.6 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,016 0,022 0,027
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,018 0,024 0,030
K1 < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,022 0,029 0,036
K.2  >800N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,02 0,026 0,033

TiAIN: Ve +50 %

fn | zpsincz | s



Slot drills moes | (DIN [ | =2se| a=30° [ g | HsseE (N
o) é‘} ALTIN

321 —— =12 =120 PM
short, centre cutting, 2 - fluted, 3 - fluted 220417 230417
CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé, tfizubé
DE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider, dreischneider
RU ®pesbl WINOHOYHbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YDble, TPEX3YOble

- @ 220417
DJ; - 1+ ©
. @ 30817
l
D
-
[ e

D d z z

Iyl b6 h I2 pooa7 930817 220417 230417

2 6 48 4 2 020 ALTIN

3 6 49 5 2 .030 ALTIN

4 6 51 7 2 .040 ALTIN

5 6 52 8 2 .050 ALTIN

6 6 52 8 2 3 .060 ALTIN .060 ALTIN

7 10 60 10 2 070 ALTIN

8 10 61 11 2 3 .080 ALTIN .080 ALTIN

9 10 61 11 2 .090 ALTIN
10 10 63 13 2 3 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 73 16 2 3 120 ALTIN 120 ALTIN
14 12 73 16 2 3 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 79 19 2 3 160 ALTIN 160 ALTIN
18 16 79 19 2 3 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 88 22 2 3 200 ALTIN 200 ALTIN
22 20 88 22 2 220 ALTIN
25 25 102 26 2 250 ALTIN
28 25 102 26 2 280 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320 225
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 114 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0,1
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 99 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 01
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 62 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 01
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 77 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0,1
P.5 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 62 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 01
P.6 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 51 0,007 0,017 0,022 0,028 0,034 0,045 0,05 0,056 0,07
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 38 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0,1
K.1 < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 89 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 01
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 66 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0,1

230417:f2=-33%

> f|zps-Fncz



SlOt dl’i"S :3'355 :#355 DIN N | A=25° '/' HSS TIAIN
CO =0 21— | y=12°) "4 (o8

short, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pe3sbl WWNOHOYHbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, BY3YyOble

220408 220418
BT @
l2
1y ) 1
D
2
[ e |
D d
o he h I2 z 220408 220408 220418 220418
1 6 47 2,5 2 010 010 TIALN 010 010 TIALN
1,5 6 47 3 2 015 015 TIALN 015 .015 TIALN
2 6 48 4 2 .020 .020 TIALN .020 .020 TIALN
2,5 6 49 5 2 025 .025 TIALN 025 .025 TIALN
2,8 6 49 5 2 028 028 TIALN 028 .028 TIALN
3 6 49 5 2 .030 .030 TIALN 030 .030 TIALN
35 6 50 6 2 035 .035 TIALN 035 .035 TIALN
3.8 6 51 7 2 038 .038 TIALN .038 .038 TIALN
4 6 51 7 2 040 040 TIALN .040 .040 TIALN
45 6 51 7 2 045 .045 TIALN 045 .045 TIALN
48 6 52 8 2 048 048 TIALN 048 048 TIALN
5 6 52 8 2 050 .050 TIALN .050 .050 TIALN
55 6 52 8 2 055 .055 TIALN .055 .055 TIALN
5,75 6 52 8 2 0575 .0575 TIALN .0575 L0575 TIALN
6 6 52 8 2 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
6,5 10 60 10 2 065 .065 TIALN 065 .065 TIALN
7 10 60 10 2 070 070 TIALN 070 070 TIALN
7,5 10 60 10 2 075 075 TIALN 075 075 TIALN
7,75 10 61 1 2 0775 0775 TIALN 0775 0775 TIALN
8 10 61 1 2 080 080 TIALN .080 .080 TIALN
8,5 10 61 1 2 .085 085 TIALN 085 .085 TIALN
9 10 61 1 2 090 .090 TIALN 1090 090 TIALN

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (71)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 73 a6 o8 210
P.A1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036
K1 <820N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036

TIAIN: Ve + 50 %

fn|zpsincz | s



R | — | y=1°) "4 Co8

Slot drills I'{i;"%@] DIN || \ |[a25° r;' HSS

short, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pe3sbl WWNOHOYHbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, BY3YyOble

220408 220418
BT @
l2
1y ) 1
D
2
[ e |

D d

o he h I2 z 220408 220408 220418 220418
95 10 61 11 2 .095 .095 TIALN .095 .095 TIALN
9,7 10 63 13 2 .097 .097 TIALN .097 .097 TIALN
10 10 63 13 2 100 100 TIALN 100 100 TIALN
10,5 12 70 13 2 105 105 TIALN 105 105 TIALN
1 12 70 13 2 110 110 TIALN 110 110 TIALN
1,5 12 70 13 2 15 115 TIALN 115 115 TIALN
12 12 73 16 2 120 120 TIALN 120 120 TIALN
12,5 12 73 16 2 125 125 TIALN 125 125 TIALN
13 12 73 16 2 130 130 TIALN 130 130 TIALN
13,5 12 73 16 2 135 135 TIALN 135 135 TIALN
14 12 73 16 2 140 140 TIALN 140 140 TIALN
14,5 12 73 16 2 145 145 TIALN 145 145 TIALN
15 12 73 16 2 150 150 TIALN 150 150 TIALN
15,5 16 79 19 2 155 155 TIALN 155 155 TIALN
16 16 79 19 2 160 160 TIALN 160 160 TIALN
16,5 16 79 19 2 165 165 TIALN 165 165 TIALN
17 16 79 19 2 170 170 TIALN 170 170 TIALN
17,5 16 79 19 2 175 75 TIALN 175 A75 TIALN
18 16 79 19 2 180 180 TIALN 180 180 TIALN
18,5 16 79 19 2 185 185 TIALN 185 185 TIALN
19 16 79 19 2 190 190 TIALN 190 190 TIALN
19,5 20 88 22 2 195 195 TIALN 195 195 TIALN
20 20 88 22 2 200 200 TIALN 200 200 TIALN

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (71)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 210 212 216 218 220 225
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.5 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
K. < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

TIAIN: Ve + 50 %

s | zps-Fncz




R | — | y=1°) "4 Co8

Slot drills I%EJ@] DIN || \ |[a=25° r;' HSS

short, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pe3sbl WWNOHOYHbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, BY3YyOble

=T 15 @
l2
1y )
D
A

[ Ae |
D d
c8 h6 §] 12 Z 220408 220408 220418 220418
21 20 88 22 2 .210 210 TIALN .210 210 TIALN
22 20 88 22 2 220 220 TIALN 220 220 TIALN
24 25 102 26 2 .240 240 TIALN
25 25 102 26 2 250 .250 TIALN .250 250 TIALN
25* 20 96 26 2 .25020 .25020 TIALN .25020 .25020 TIALN
26 25 102 26 2 .260 .260 TIALN .260 .260 TIALN
28 25 102 26 2 .280 .280 TIALN .280 .280 TIALN
28* 20 96 26 2 .28020 .28020 TIALN .28020 .28020 TIALN
30 25 102 26 2 .300 .300 TIALN .300 .300 TIALN
32 32 112 32 2 .320 320 TIALN
36 32 112 32 2 .360 .360 TIALN
40* 32 118 38 2 40032 140032 TIALN
%) £ DIN327

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (71)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 218 220 225 232 2 40
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
P.5 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
K. < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13

TIAIN: Ve + 50 %

fn|zpsincz | s



1641 | — | y=12° | "4 Co8

Slot drills “’“ﬂl@] RIS r;’ HSS

long, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pesbl WINOHOYHBbIE | ASIMHHbIE, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YOble

221408 221418
ST R i i
l1 \ \
I I
D
£
| 2e |

g g I I2 z 221408 221418 221418

e8 h6
2 6 54 7 2 .020 .020 020 TIALN
3 6 56 8 2 .030 .030 .030 TIALN
3,5 6 59 10 2 035 .035 TIALN
6 63 1 2 .040 .040 040 TIALN
45 6 63 1 2 .045 .045 TIALN
5 6 68 13 2 .050 .050 .050 TIALN
55 6 68 13 2 .055 .055 TIALN
6 6 68 13 2 .060 .060 .060 TIALN
6,5 10 80 16 2 .065 .065 TIALN
7 10 80 16 2 .070 .070 070 TIALN
8 10 88 19 2 .080 .080 .080 TIALN
8,5 10 88 19 2 .085 .085 TIALN
9 10 88 19 2 .090 .090 .090 TIALN
10 10 95 22 2 100 100 100 TIALN
1 12 102 22 2 110 110 210 TIALN
12 12 110 26 2 120 120 120 TIALN
13 12 110 26 2 130 130 130 TIALN
14 12 110 26 2 140 140 40 TIALN
15 12 110 26 2 150 150 150 TIALN
16 16 123 32 2 160 160 160 TIALN
18 16 123 32 2 180 180 180 TIALN
20 20 141 38 2 .200 .200 .200 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 10 212 216 218 @20
P11 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 5 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <1100 N/mm? 0,5xD XD 2 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 2 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
KA <820 N/mm? 0,5xD 1XD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2  >800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
N.2 <600 N/mm? 0,5xD XD 160-300 0,012 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095

TiAIN: Ve + 50 %

s fI| zPs-Fn.cz




SlOt dl’i"S :3'355 :#355 IS0 N | A=25° '/' HSS TIAIN
CO =0 1661 — ) y=12°) | "4 CoB

long, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pesbl WINOHOYHBbIE | A/IMHHbIE, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YOble

S @ ] ]
l2
l1 \ ]
D
-
[ e
g g I I z 221408 221418 221418
e8 he 1 2
22 20 141 38 2 220 220 220 TIALN
24 25 166 45 2 240 240 240 TIALN
25 25 166 45 2 250 250 250 TIALN
26 25 166 45 2 260 260 260 TIALN
28 25 166 45 2 280 280 280 TIALN
30 25 166 45 2 300 300 300 TIALN
32 32 186 53 2 320 320 TIALN
36 32 186 53 2 360 360 TIALN
40* 32 196 63 2 40032 40032 TIALN
*) #1S0 1641

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve @10 212 @16 218 @20 @25 @32 236 @ 40
P11 <600 N/mm? 0,5xD XD 5 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0116 013 014
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 013 014
P3 <1100 N/mm? 0,5xD XD 2 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 013 0,14
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 013 0,14
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 2 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 013 0,14
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD XD 15 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 013 014
KA <820 N/mm? 0,5xD 1XD 35 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 013 0,14
K.2  >800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 013 014
N.2 <600 N/mm? 0,5xD XD 160-300 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095 0,118 0,151 0,169 0,182

TiAIN: Ve + 50 %

fn|zesincz - 5



. [T o) [

Slot drills e L RS 2 s B
oo — ) "2 cos

short, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, tiizubé
DE Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt

RU ®pe3bl WINOHOYHbIE | KOPOTKME, TPex3ybblie, HECUMMETPUUHbIE

230418
= 1 ®
) -
l
0
£
| 2e |

B g h I2 z 230418 230418
e8 h6

3 6 19 5 3 030 030 TIALN
35 6 50 6 3 035 035 TIALN
4 6 51 7 3 040 040 TIALN
4,5 6 51 7 3 .045 .045 TIALN
5 6 52 8 3 050 050 TIALN
55 6 52 8 3 055 055 TIALN
6 6 52 8 3 060 060 TIALN
65 10 60 10 3 065 065 TIALN
7 10 60 10 3 .070 .070 TIALN
75 10 60 10 3 075 075 TIALN
8 10 61 1 3 080 080 TIALN
9 10 61 1 3 090 090 TIALN
9,5 10 61 1 3 .095 .095 TIALN
10 10 63 13 3 100 100 TIALN
1 12 70 13 3 110 A10TIALN
12 12 73 16 3 120 120 TIALN
13 12 73 16 3 130 130 TIALN
14 12 73 16 3 140 A40TIALN
15 12 73 16 3 150 A50TIALN
16 16 79 19 3 160 160 TIALN
18 16 79 19 3 180 180 TIALN

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (72)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
K.1 < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
N.2 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,012 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085
N.4 < 800 N/mm? 0,5xD 1xD 80-120 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,006 0,015 0,02 0,025 0,031 0,041 0,046

TiAIN: Ve +50 %

s fI| zPs-Fn.cz



Slot drills tase | DN [ N |[a=30° V;’ s (N
L) 31— |y=12°)| "4 (o8
short, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, tiizubé
DE Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pe3bl WINOHOYHbIE | KOPOTKME, TPex3ybblie, HECUMMETPUUHbIE

BT ®
) .-
l
0
£

[ e
B g | I z 230418 230418
e8 he 1 2
20 20 88 22 3 .200 200 TIALN
2 20 88 2 3 220 220 TIALN
25 25 102 2 3 250 250 TIALN
28 25 102 2% 3 280 280 TIALN
30 25 102 26 3 .300 300 TIALN
32 32 12 32 3 320 320 TIALN

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (72)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 210 212 216 218 220 225 232
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116
K.1 < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116
N.2 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095 0,118 0,151
N.4 < 800N/mm? 0,5xD 1xD 80-120 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116
S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,025 0,031 0,041 0,046 0,051 0,064 0,081

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz | s



Slot drills se DN [ N A=30°
l:] 327 ‘6:120

N
1}1

t5° HSS
Co8

short, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, tiizubé
DE Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pe3bl WINOHOYHbIE | KOPOTKME, TPex3ybblie, HECUMMETPUUHbIE

DT - 1 T
l2
1
D
£
[ Ae |
D d
c8 he I 12 Z 230418H
11,7 12 70 13 3 17
13,7 12 73 16 3 137
15,7 16 79 19 3 57
17,7 16 79 19 3 A77
19,7 20 88 22 3 197
21,7 20 88 22 3 217
24,7 25 102 26 3 247

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 212 216 218 220 225

230418H

P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

P.4 < 900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

KA < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

N.2 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,057 0,075 0,085 0,095 0,118

N.4 < 800 N/mm? 0,5xD 1xD 80-120 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,031 0,041 0,046 0,051 0,064

Material Ap Ae Ve a3 26 28 210 212 216 218 @20
231418

P1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.4 < 900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K. < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,006 0,015 0,02 0,025 0,031 0,041 0,046 0,051

TiAIN: Ve + 50 %

oo | zPs-Fncz



R | — | y=1°) "4 Co8

Slot drills @] DIN |[ \ |[r=30° r;' HSS

long, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, tfizubé
DE Langlochfraser | Lang, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pe3bl WWNOHOYHbIE | A/IMHHbIE, TPEX3ybble, HECUMMETPUYHbIE

231418
EST T e
l2
l
0
£
t I
Y '

g g h I2 z 231418 231418
e8 h6

18 6 51 7 3 018 018 TIALN

2 6 51 7 3 020 020 TIALN

28 6 52 8 3 028 028 TIALN

3 6 52 8 3 030 030 TIALN

4 6 55 1 3 040 040 TIALN
48 6 57 13 3 048 048 TIALN

5 6 57 13 3 .050 .050 TIALN

55 6 57 13 3 085 055 TIALN

6 6 57 13 3 060 060 TIALN

65 10 66 16 3 065 065 TIALN

6,75 10 66 16 3 .0675* .0675 TIALN*

7 10 66 16 3 .070 .070 TIALN

75 10 66 16 3 075 075 TIALN

8 10 69 19 3 080 080 TIALN

85 10 69 19 3 085" 085 TIALN*

9 10 69 19 3 090 090 TIALN

95 10 69 19 3 095 095 TIALN

97 10 72 2 3 097" 097 TIALN*
10 10 72 2 3 100 100 TIALN
10,5 12 79 22 3 .105* 105 TIALN*
1 12 79 22 3 110 A10TIALN
12 12 83 2 3 120 A20 TIALN
13 12 83 2 3 130 130 TIALN
14 12 83 26 3 140 140 TIALN
15 12 83 2 3 150 150 TIALN
16 16 92 32 3 160 160 TIALN
17 16 92 32 3 170 170 TIALN
18 16 92 32 3 180 180 TIALN
20 20 104 38 3 200 200 TIALN
2 20 104 38 3 220 220 TIALN
24 25 121 45 3 240 240 TIALN
25 25 121 45 3 250 250 TIALN

*) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / o 3anpocy

fn|zpsincz @



Slot drills CNECOTRIESTE NG
=3/ Norm ¥=12° )| "4 Co8
extra long, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | extra dlouhé, nesoumérné, trizubé
DE Langlochfraser | extra lang, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pe3bl WINOHOYHbIE | €KCTPa ANVHHbIE, TPEX3yOble, HECUMMETPUYHbIE

D:[: I @
l2
l
D y
£
| 2e |

P g | I z 233418 233418
e8 he 1 2

2 6 54 10 3 020 020 TIALN
3 6 56 12 3 030 030 TIALN
4 6 63 19 3 040 040 TIALN
5 6 68 2 3 050 050 TIALN
6 6 68 2 3 060 060 TIALN
8 10 88 38 3 080 080 TIALN
9 10 88 38 3 090 090 TIALN
10 10 95 45 3 .100 100 TIALN
12 12 110 53 3 120 120 TIALN
14 12 110 53 3 140 40 TIALN
16 16 123 63 3 160 160 TIALN
18 16 123 63 3 180 180 TIALN
20 20 121 75 3 200 200 TIALN
22 20 1 75 3 220 220 TIALN
25 25 166 90 3 250 250 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
K.1 < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
N.2 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,012 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095
S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,006 0,015 0,02 0,025 0,031 0,041 0,046 0,051

TiAIN: Ve + 50 %

e f|zpPs-Fncz
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. mp | DN | (P | O-ose Hsse
Ball nose end mills | Ny S

short, 2 - fluted

CZ Frézy kopirovaci | kratké, dvouzubé
DE Radiusfraser | Kurz, zweischneider
RU ®pesbl konupyiowme | kopoTkue, ABy3ybbie

£ 510417

2 hdﬁ I 12 R z 510417
4 6 51 7 2 2 .040 ALTIN
5) 6 52 8 2,5 2 .050 ALTIN
6 6 52 8 3 2 060 ALTIN
7 10 60 10 35 2 070 ALTIN
8 10 61 1" 4 2 .080 ALTIN
9 10 61 11 45 2 .090 ALTIN

10 10 63 13 5 2 100 ALTIN

12 12 73 16 6 2 120 ALTIN

14 12 73 16 7 2 140 ALTIN

16 16 79 19 8 2 160 ALTIN

18 16 79 19 9 2 180 ALTIN

20 20 88 2 10 2 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 a6 o8 210 212 216 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,25xD 114 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,25xD 99 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,25xD 77 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080
K1 <820N/mm? 1xD 0,25xD 89 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080

e« M| zPs-Fncz



Ball nose end mills osa | DN | i 125 HSS
2 - fluted O | ~1889 || "4 y=10°) CoB

CZ Frézy kopirovaci | dvouzubé
DE Radiusfraser | zweischneider
RU ®pesbl konupyiowue | asysybble

R 510418 511418

Yo\/
e
T .

==e=agl)
l2
ly

Lo Lo

- ’

] :

Ae
D d 1 11 12 12
h10  h6 510418 511418 510418 511418 Z 510418 511418
2 6 48 54 4 7 1 2 020 020
3 6 49 56 5 8 15 2 030 030
4 6 51 63 7 1 2 2 040 040
5 6 52 68 8 13 2,5 2 050 050
6 6 52 68 8 13 3 2 060 060
7 10 60 80 10 16 35 2 070 070
8 10 61 88 1 19 4 2 080 080
9 10 61 88 1 19 45 2 090 090
10 10 63 95 13 22 5 2 100 100
1 12 70 102 13 22 55 2 110 110
12 12 73 110 16 26 6 2 120 120
13 12 73 110 16 26 6,5 2 130 130
14 12 73 110 16 26 7 2 140 140
15 12 73 110 16 BE 75 2 150 150
16 16 79 123 19 32 8 2 160 160
18 16 79 123 19 32 9 2 180 180
20 20 88 141 2 38 10 2 200 200
22 20 88 141 22 38 1 2 220 220
2 25 102 166 26 45 12 2 240 240
25 25 102 166 26 45 12,5 2 250 250
28 25 102 166 26 45 14 2 280 280
30 25 102 166 26 45 15 2 300 300
32 32 12 186 32 53 16 2 320 320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a3 a6 210 216 @20 @25 @ 32
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,25xD 39 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,25xD 24 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,25xD 30 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,25xD 24 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,25xD 20 0,001 0,020 0,031 0,046 0,049 0,05 0,058
M.2  750-850N/mm?  1xD 0,25xD 15 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,25xD 25 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,25xD 12 0,001 0,02 0,031 0,046 0,049 0,05 0,058

fn|zpsincz | o



Ball nose end mills Hgn DN (5[ . HSS
o) e | Co8

CZ Frézy kopirovaci | s pllkruhovymi brity
DE Radiusfraser | mit runder Stirn
RU ®pesbl konupyiowme | ¢ nonykpyrfibiMy roioBKaMu

. 530718 531718
\\o/e

- 1" @
~

Ap

D d I I 12 12

k12 hé 530718 531718 530718 531718 2 z AL AL
4 6 55 63 1 19 2 150 4 .040 .040

5 6 57 68 13 24 25 150 4 .050 .050

6 6 57 68 13 24 3 250 4 .060 .060

8 10 69 88 19 38 4 250 4 .080 .080

10 10 72 95 22 45 5 350 4 .100 .100

12 12 83 110 26 53 6 350 4 120 120

16 16 92 123 32 63 8 350 4 160 160

20 20 104 141 38 75 10 350 4 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @4 a6 a8 210 212 216 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,25xD 45 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,25xD 39 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,25xD 24 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,25xD 30 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,25xD 24 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,25xD 20 0,013 0,015 0,020 0,025 0,031 0,041 0,051
M.2  750-850N/mm?  1xD 0,25xD 15 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
K.1  <820N/mm? 1xD 0,25xD 35 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,25xD 25 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
N.4 <800 N/mm? 1xD 0,25xD 80-120 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,25xD 12 0,013 0,015 0,020 0,025 0,031 0,041 0,051

s f|zPs-Fncz




Die sinking cutters

tapered, 4 - fluted

CZ Frézy kopirovaci | kuzelové, 4zubé

DE Gesenkfraser | konisch, vierschneider

RU ®pesbl konupyiowme | KoHuyeckune, YeTbipexaybbie

%

Qv

D D1
js 14 ~
5 5,7
8 91
12 13,7
20 22,8
5 6,4
8 10,2
12 15,5
20 25,6
5 71
8 11,4
12 17,2
20 28,4
5 8,5
8 13,6
12 20,7
20 34
5 9,9
8 15,9
12 24,3
20 39,6
5 121
8 19,3
12 29,6
20 48,2

d

h6 I
10 73
12 95
16 118
20 155
10 74
12 95
16 118
25 160
10 74
12 95
20 120
25 160
10 74
16 98
20 120
32 165
12 80
16 98
25 130
32 165
12 80
20 100
25 130
32 165

Tl

20
32
50
80
20
32
50
80
20
32
50
80
20
32
50
80
20
32
50
80
20
32
50
80

10
10
1°
1°
20
20
20
20
30
3
3
3
5o
5o
5o
5o
70
70
7
7°

10°

10°
10°
10°

N

A s D s DS DD SEDSEDDDESEDSEDDDEEDSEDDDESEDSDDDS

580718

.0105
.0108
.0112
.0120
.0205
.0208
.0212
.0220
.0305
.0308
.0312
.0320
.0505
.0508
.0512
.0520
.0705
.0708
.0712
.0720
1005
.1008
1012
1020

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material

P1 < 600 N/mm?
P.2 <850 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?

P4 <900 N/mm?
P.5 <1100 N/mm?
P.6 > 1100 N/mm?*
K1  <820N/mm?
K.2 > 800 N/mm?
N.4 <800 N/mm?*

Ap

0,8xl,
0,8xl,
0,8xl,
0,8xl,
0,8xl,
0,8xl,
0,8xl,
0,8xl,
0,8xl,

Ae Ve
0,25xD 45
0,25xD 39
0,25xD 24
0,25xD 30
0,25xD 24
0,25xD 20
0,25xD 35
0,25xD 25
0,25xD 80-120

fz (mm/z)
@4

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018

a6

0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,015
0,022
0,022
0,022

o8

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,020
0,029
0,029
0,029

210

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,025
0,036
0,036
0,036

580718

212 216

0,044 0,058
0,044 0,058
0,044 0,058
0,044 0,058
0,044 0,058
0,031 0,041
0,044 0,058
0,044 0,058
0,044 0,058

) (BSN | (\-250| [ W@ | HSS
18358
58w e og

@20

0,073
0,073
0,073
0,073
0,073
0,051
0,073
0,073
0,073

fn | zps-Fncz

67



68

Sets of end mills

short, 1 tooth cut over centre

CZ Sada fréz valcovych éelnich | kratké, jednobrité
DE Satz Einzahnfraser | Kurz, 1 Schneide Giber die Mitte

'I'g'am IPS-FN
)  Norm

RU Ha6op ®pe3bl KOHLEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LLEHTPOPEXYLLUM 3yH6oM

Ap

k?Q r:% I 12 z
3 8 60 10 1
4 8 60 12 1
5 8 60 14 1
6 8 60 14 1
8 8 80 14 1

10 8 80 14 1

100405.SET

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 23
N.2  <600N/mm? 1,5xD 0,5xD 160-260 0,008 0,011

fn | zps-Fncz

a4

0,015

25

0,018

3-10 ZRN

o8
0,024

W

210

0,03

A=30°
¥=20°

[~
3

v

HSS
Co5

ZrN



Sets of end mills tossn | (DN || |13 g (hss (R
L= 8k — | =8 4, (o8
short, 1 tooth cut over centre

CZ Sada fréz valcovych ¢elnich | kratké, 1 brit pres stied
DE Satz Einzahnfraser | Kurz, 1 Schneide tber die Mitte
RU Ha6op ¢ppesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6OM

120518.SET

Ap

D d
K10 h6 I 12 Z 4-12 4-12 TIALN 6-20 6-20 TIALN
4 6 55 11 4 o °
5 6 57 13 4 ° .
6 6 57 13 4 . . . .
8 10 69 19 4 . . . .
10 10 72 22 4 ° ° ° .
12 12 83 26 4 ° . ° .
16 16 92 32 4 . .
20 20 104 38 4 . .
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o4 26 28 @10 212 216 220
P41 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
P2 <850N/mm? 1D 0,1xD 39 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
P4 <900 N/mm? 1D 0,1xD 30 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,006 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031 0,04
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
K.2  >800N/mm? 1D 0,1xD 35 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
N.2 <600 N/mm? 1xD 01xD  160-300 0,01 0,02 0,027 0,036 0,044 0,057 0,074
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,006 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031 0,04

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz | o



Sets of end mills tossn | DN || | (h-to] i s (R
L= 8 — | ¥=1°]| "4 Co8
short, 2 teeth cut over centre

CZ Sada fréz valcovych éelnich | kratké, 2 brity do stred
DE Satz Einzahnfraser | Kurz, 2 Schneide bis Mitte

RU Habop ¢pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKUI, 2 3yba cpesaHbl No LEeHTPY

140618.SET

Ap

D d
K10 h6 I 12 Z 4-12 4-12 TIALN 6-20 6-20 TIALN
4 6 55 11 4 o °
5 6 57 13 4 ° .
6 6 57 13 4 . . . .
8 10 69 19 4 . . . .
10 10 72 22 4 ° ° ° .
12 12 83 26 4 ° . ° .
16 16 92 32 4 . .
20 20 104 38 4 . .
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o4 26 28 @10 212 216 220
P41 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
P2 <850N/mm? 1D 0,1xD 39 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
P4 <900 N/mm? 1D 0,1xD 30 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
KA <820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
N.4 <800 N/mm? 1D 01xD  80-120 0,008 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,057
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,006 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031 0,04

141618: fz —20 %, TiAIN: vc + 50 %

o | zps-Fncz



Sets of slot drills o | DN || |2 Hss (
=) | ¥=12°) | "4 (o8
short, centre cutting, 2 - fluted

CZ Sady fréz pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé
DE Satz Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU Ha6op ®pe3sbl WNOHOUYHbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YOble

220418.SET
Dt - | I @
l2
l
D
£
| 2e |
D d
c8 h6 I 12 Z 4-12 4-12 TIALN 6-20 6-20 TIALN
4 6 51 2 o °
5 6 52 2 . .
6 6 52 2 . . . .
8 10 61 1" 2 . . . .
10 10 63 13 2 ° ° ° .
12 12 73 16 2 ° . ° .
16 16 79 19 2 . .
20 20 88 22 2 . .
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o4 26 28 210 212 216 220
P4 <600 N/mm? 0,5%D 1%D 15 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1%D 39 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.3 <1100 N/mm? 0,5%D 1%D 24 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5%D 1%D 30 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1%D 21 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1%D 15 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
KA <820 N/mm? 0,5xD 1%D 35 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
K.2  >800N/mm? 0,5xD 1%D 25 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073

TIAIN: Ve + 50 %

fn | zpsincz



Sets of slot drills o (DN || (1] (s (R
=) | ¥=12°) | "4 (o8
short, centre cutting, 3 - fluted

CZ Sady fréz pro drazky per | kratké, nesoumérné, tiizubé
DE Satz Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU Ha6op ®pe3bl WWNOHOYHbIE | KOPOTKME, TPEX3YOble, HECUMMETPUYHbIE

230418.SET
=@
l2
1
D
£
| 2e |
D d
c8 h6 I 12 Z 4-12 4-12 TIALN 6-20 6-20 TIALN
4 6 51 7 3 o °
5 6 52 8 3 ° °
6 6 52 8 3 . . . .
8 10 61 1" 3 . . . .
10 10 63 13 3 ° ° ° .
12 12 73 16 3 ° . ° .
16 16 79 19 3 . .
20 20 88 22 3 . .
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o4 o6 28 210 212 216 220
P4 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.2 <850 N/mm’ 0,5xD 1xD 39 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
M.2  750- 850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
KA <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
N.2 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,016 0,03 0,038 0,047 0,057 0,075 0,095
N.4 <800 N/mm? 0,5xD 1xD 80-120 0,012 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,008 0,015 0,02 0,025 0,031 0,041 0,051

TiAIN: Ve +50 %

»  f|zps-FPncz
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code C160402 C100402 C120402 C120602 C121312 S$115412 C171502 C100502 $S100602 $111612 S$111412 S$111402R
Coating ZrN
DIN
Type N N N N w WR w w w w w w
Shank DIN 6535HA 6535HA 6535HA 6535HA  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA 6535HA 6535HA  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB
Material SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 0,5-12 3-20 3-20 3-20 3-20 6-20 3-12 3-12 3-12 3-20 3-20 6-25
Page 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90

PA ° ° ° °

P.2
P P.3 ° ° ° °

P.4

P.5 ° ° ° °

P.6 ° ° °

M1 (] ° ° °
M M.2 o () ° °

M.3
K KA1 o [ ° °

K.2 o o ° °

N1 [} [} ° ° ° ° ° °

N.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N s

N.4 ° ° ° ° ° ° ° °

N.5 ° ° ° ° ° ° ° °
S S

sS.2 ° ° ° °
H HA

H.2

fn | zps-Fncz



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

" B &

Code S112412R  S112412L S112412LR  S111512 S100412  S101412  S102402 S102402R
Coating ZrN ALTIN ALTIN ALCRN ALCRN
DIN 6527 6527
Type w W w W N N N N
Shank DIN 6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA 6535HA
Material SsC SC SsC SC SC sC sC sC
Dimens. (mm) 6-25 3-25 3-20 4-20 3-20 3-20 2-20 4-16
Page 91 92 93 94 96 97 98 98
P o ° ° °
P.2
P P.3 ° ° ° °
P.4
P.5 ° ° ° °
P.6 ° °
M1 ° )
M M.2 ° °
M.3
K KA1 ° [} ° °
K.2 ° [} ° °
N1 o o ° °
N.2 ° ° ° °
N s
N.4 ° ° ° °
N.5 [ o ° °
S S
S.2 b e
H Ha ° °
H.2 ° ©

141412X $120412 $121412 $140412
ALCRN ALTIN ALTIN ALTIN
6527 6527 6527
N N N N

6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB

sC SC sC SC
3-20 3-20 3-20 3-20
99 100 101 102
° ° [ ] °
[ ] [ [ ] °
[ ] [ ] [ ] [ ]
[ [ ] [ ]
° ° °
° [ ] °
[ ] ° ° °
[ ] [ ] ° [ ]
° ° [ ]
[ ]
[ ]

fn | zps-Fncz
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code $141412 $120612 $121612 S120702R  S111712 S131612  S131612L S131612E  S141612X S140612N  S141612N  S141612R
Coating ALTIN ALTIN ALTIN TISIN ALCRN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN ALCRN ALCRN ALCRN
DIN 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527
Type N N N H N N N N N N N N

Shank DIN 6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB 6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB

Material SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 3-20 3-20 3-20 3-12 3-25 6-20 6-20 6-20 3-20 3-20 3-20 6-16
Page 103 104 105 106 107 108 109 10 m 12 13 1n4
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 L4
P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P
P4 o
P5 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° ° ° ° ° °
M1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N.2
N s
N.4
N.5
S S
sS.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
HA ° ° ° ° ° °
H
H.2 ° ° ° ° °

fn | zps-Fncz



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

bt bt

Code S152512R  S151612  S151612R  S122512T S123512T S143512T S151712  S151702R  $152612 S$113612 $109612 S$119612
Coating ALCRN ALCR ALCR ALCRN ALCRN ALCR ALCRN TISIN ALCR ALTIN ALTIN ALTIN
DIN 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527
Type N N N T T T H H N CB HR HR

Shank DIN 6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB 6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB

Material SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 4-16 3-20 6-16 3-20 6-25 6-25 6-20 3-20 6-20 4-20 6-20 4-20
Page 15 16 17 18 19 120 121 122 123 124 125 126
P1 ° ° ° ° ° °
P.2
P.3 ° ° ° ° ° ° °
P
P4
P5 ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° °
M1 o ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° °
N1
N.2
N s
N.4
N.5
S S ° ° °
S.2 ° ° ° ° ° ° °
HA ° ° ° ° °
H
H.2 ° ° ° ° °

fn|zesincz - 5



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

]
i
Code S118612N S119612N  S510612  S511612  S511702 S511602E S531602E S260402 S560602
Coating ALCRN ALCRN ALTIN ALTIN TISIN ALCRN ALCRN ALTIN ALTIN
DIN 6527 6527
Type HR HR N N H N N N N

Shank DIN 6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB  6535HA/HB 6535HA/HB  6535HA/HB ~ 6535HA 6535HA

Material SC SC SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 4-20 4-20 3-20 3-20 3-12 2-20 2-20 0,4-3 0,4-3
Page 127 128 129 130 131 132 132 133 133
P ° ° ° ° ° °
P.2
P.3 ° ° ° ° ° °
P
P.4
P.5 ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° ° ° ° ° °
M1 ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° °
M.3
KA1 ° ° ° ° ° °
K
K.2 ° ° ° ° ° °
N1 ° °
N.2
N s
N.4
N.5
S S
S.2 [ ] [ ) [ ] [ )
HA ° ° ° °
H
H.2 ° ° ° °

s | zps-Fncz



HoY : e ZpsEN) | (A=30°) [ g | (] 90°
Mini end mills frafe e éz |_ 00 st

short, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Minifrézy | kratké, 1 brit do stfedu, 30°
DE Minifraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU MuHudpesbl | KOpoTKUe, C LeHTpopexyLimm 3ybom, 30°

C160402
BT e
l2
l
| D [ D }
A9 i “
} :
Ae
2 S I I z C160402
05 3 20 15 3 005
0.6 3 40 15 3 006
08 3 40 2 3 008
1 3 20 2 3 010
12 3 20 2 3 012
15 3 40 2 3 015
18 3 40 2 3 018
2 6 20 4 3 020
25 6 20 5 3 025
3 6 40 5 3 030
35 6 40 6 3 035
4 6 20 7 3 040
45 6 20 8 3 045
5 6 40 8 3 050
55 6 40 8 3 055
58 6 2 8 3 058
6 6 20 8 3 060
6,8 8 a5 10 3 068
7 8 45 10 3 070
78 8 a5 10 3 078
8 8 a5 1 3 080
87 10 50 1 3 087
9 10 50 1 3 090
97 10 50 1 3 097
10 10 50 13 3 100
12 12 515 15 3 120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 21 23 26 28 210 212
P1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 130 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 70 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
P.5 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 60 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 60 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
M. < 750 N/mm? 0,5xD 1xD 65 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 60 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
K. < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 100 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 70 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 50 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03

fn|zesincz 5



End mills messs ) 2SN | (A=30°
[ | Norm ¥=12°

N
-~

B, 000 SC

short, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwmum aybom, 30°

C100402

BT @

2 S I I z €100402
3 3 40 12 2 030
4 4 40 12 2 .040
5 5 50 14 2 050
6 6 50 16 2 060
8 8 60 20 2 080
10 10 70 22 2 .100
12 12 70 22 2 120
16 16 75 25 2 160
20 20 100 32 2 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 220
P1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P.3 < 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P.5 > 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 65 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K.1 < 820 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K.2 > 800 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S.2 < 1250 N/mm? 0,75xD 1xD 50 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047

oo | zPs-Fncz



° DIN 6535 | _2ne
End mills e (IS =30
[ | Norm ¥=12°
short, 1tooth cut over centre, 30°
CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwmum 3ybom, 30°
BT 1A
l2
lh
| D [ D
A9 i “
] x
| Ae_
D d
h 10 h6 ] 12 Z C120402
3 3 40 12 3 .030
4 4 40 12 3 .040
5 5 50 14 3 .050
6 6 50 16 3 .060
8 8 60 20 3 .080
10 10 70 22 3 .100
12 12 70 22 3 120
16 16 75 25 3 160
20 20 100 32 3 .200
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
Material Ap Ae Ve @3 26 28 210 212 216
P14 <600 N/mm? 1xD 1xD 130 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 70 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 60 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 1xD 60 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04
M.1 <750 N/mm? 1XD 1xD 65 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04
M.2  750- 850 N/mm? 1xD 1xD 60 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04
KA <820 N/mm? 1XD 1xD 100 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04
K.2 > 800N/mm? 1xD 1xD 70 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04
S.2 <1250 N/mm? 1xD 1xD 50 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04

7 90°
Al

220

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

fn | zps-Fncz
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. D535 | (7pg.FN =300 g (] 90°
End mills B e o B | P s

short, 2 teeth cut to centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 2 brity do stiedu, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwmum aybom, 30°

C120602

=—cmmmrl

Ap

.
11—
Ap

2 S I I z C120602
3 3 40 12 4 030
4 4 40 12 4 .040
5 5 50 14 4 050
6 6 50 16 p 060
8 8 60 20 4 080
10 10 70 22 4 .100
12 12 70 22 4 120
16 16 75 25 p 160
20 20 100 32 4 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 220
P1 < 600 N/mm? 1,75xD 0,5xD 130 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
P.3 < 1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 70 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
P.5 < 1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 60 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
P.6 > 1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 60 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
M1 < 750 N/mm? 1,75xD 0,5xD 65 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 0,5xD 60 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
K. < 820 N/mm? 1,75xD 0,5xD 100 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 0,5xD 70 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
S.2 < 1250 N/mm? 1,75xD 0,5xD 50 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06

2 | zps-Fncz



H DIN 6535 DIN 6535 _9po L] gno
End mills il Sl gkl_ Y

long, 1tooth cut over centre, 20°

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stfed, 20°
DE Schaftfraser | lang, 1 Schneide Uiber Mitte, 20°
RU ®pesbl TOpLEBbIE C LUINHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | AJSIMHHBIE, C LEHTPOPEXYLLMM 3y6oMm. 20°

C121302 C121312

i =—cmmmrl)

Ap

I

B E | 1l

hIEI)O d 11 12 V4 C121302 C121312
3 6 57 8 3 .030 .030
35 6 57 10 3 .035 .035
4 6 57 10 3 .040 .040
5 6 57 13 3 .050 .050
6 6 57 13 3 .060 .060
8 8 63 19 3 .080 .080
10 10 72 22 3 100 100
12 12 83 26 3 120 120
14 14 83 26 3 140 140
16 16 92 32 3 .160 160
18 18 92 32 3 180 180
20 20 104 38 3 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 214 216 218 @20
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15
N.2 < 600N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15
N.4 < 800N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15
N.5 <300 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15

m@ \ ZPS-FN.CZ g3



End mills iSRS N E O s
O 0 (Norm | M) =15 )| /54
long, WR, 1 tooth cut over centre, 25°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, WR, 1 bfit pres stfed, 25°
DE Schaftfraser | Lang, WR, 1 Schneide Uber die Mitte, 25°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | AnvHHble, WR, ¢ LeHTpopexXywum 3ybom, 25°

IFESTT 0
- . .
l1
Mo
Ae
D ) I I z 5115402 5115412
h 10 he 1 2
6 6 57 13 3 060 060
8 8 63 19 3 080 080
10 10 72 2 3 100 100
12 12 83 2 3 120 120
14 14 83 26 3 140 140
16 16 9 32 3 160 160
18 18 92 32 3 180 180
20 20 104 38 3 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 1xD 200 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 1xD 200 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.5 <300 N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15

s | zPs-FNcZ



End mills Iij] W %gg g‘y E OOO -E-@ SC | polished

short, 1 tooth cut over centre, left helix, 20°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, jednobrité, leva sroubovice, 20°
DE Schaftfraser | kurz, 1 Schneide tber Mitte, Linksdrall, 20°
RU ®pesbl TOpUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKUE, C LEHTPOPEXYLLMM 3ybom, nesas cnupanb, 20°

$171502

T He | g

i

Ap

Ap

2 d I I2 z $171502
3 6 57 8 1 030
4 6 57 1 1 .040
5 6 63 13 1 050
6 6 63 13 1 060
8 8 70 19 1 080
10 10 80 22 1 .100
12 12 93 2 1 120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a4 @5 26 o8 210 212
N.1 <400 N/mm?* 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.2 <600 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.4 < 800N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.5 < 300N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09

fn|zpsincz | s



End mills e w2
o) — |yt

N
-~

@ OOO SC | polished

short, 1tooth cut over centre, 25°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, jednobrité, 25°
DE Schaftfraser | kurz, 1 Schneide Gber Mitte, 25°
RU ®pesbl TOpLEBbIE C LUIUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKUE, C LLIEHTPOpEXyLLMM 3ybom, 25°

a _
=T )+
l2
< L - t"
L7
| o D
N £
/ < 3
Ae
| Ae
D d I I z $100502
h10 1 2
3 6 50 8 1 .030
4 6 54 11 1 .040
5 6 54 13 1 .050
6 6 54 13 1 .060
8 8 58 19 1 .080
10 10 66 22 1 .100
12 12 73 26 1 120
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
Material Ap Ae Ve @3 o4 25 26 28 210 212
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.2 <600 N/mm? 0,3xD 1XD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.4 <800 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.5 <300 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09

s f| zPs-FN.CZ



. messs ) qpSEN) | (A=30°) | Egg | (] 45°
End mllls |“A:] Norm ‘6:20° é" L OOO St

short, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, jednobrité, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwmum 3ybom, 30°

$100602

]
v
h

2 S I I z $100602
3 6 50 8 1 030
4 6 54 1 1 .040
5 6 54 13 1 050
6 6 54 13 1 060
8 8 58 19 1 080
10 10 66 22 1 .100
12 12 73 2 1 120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 D6 >8 210 @12
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09
N.2 <600 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09
N.4 < 800N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09
N.5 <300 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09

fn|zesincz - o



o owesas | (o35 | (IpgpN| [\ | (\=45° e 45°
End mills |"“:] |ﬂ‘:] Norm ¥=1° é" L 000 >

long, 1tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 45°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [NIMHHbIE C LLEHTPOPEXYLLUM 3y6om, 45°

$111602 $111612

[

|

h?O hd6 I 12 Y4 $111602 $111612
3 6 57 8 2 .030 .030
3,5 6 57 10 2 .035 .035
4 6 57 " 2 .040 .040
4,5 6 57 1" 2 .045 .045
5 6 57 13 2 .050 .050
6 6 57 13 2 .060 .060
7 8 63 16 2 .070 .070
8 8 63 19 2 .080 .080
9 10 72 19 2 .090 .090

10 10 72 22 2 .100 100

12 12 83 26 2 120 120

14 14 83 26 2 140 140

16 16 92 32 2 160 160

18 18 92 32 2 180 180

20 20 104 38 2 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a6 o8 210 212 216 218 @20
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.5 < 300N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15

s | zPs-FN.CZ




o owesas | (o35 | (IpgpN| [\ | (\=45° e 45°
End mills |"“:] |ﬂ‘:] Norm ¥=1° é" L 000 >

long, 1tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 45°
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [ANIMHHbIE C LLEHTPOPEXYLLUM 3y6om, 45°

i =—cEmmmEN-
l2
1 1
1
y
| O | O
b 3
¢ :
Ae
g g | | Z $111402 S$111412
h 10 h6 1 2
3 6 57 8 3 .030 .030
3,5 6 57 10 3 .035 .035
4 6 57 1" 3 .040 .040
4,5 6 57 1 3 .045 .045
5 6 57 13 3 .050 .050
6 6 57 13 3 .060 .060
8 8 63 19 3 .080 .080
10 10 72 22 3 .100 .100
12 12 83 26 3 120 120
14 14 83 26 3 .140 140
16 16 92 32 3 160 160
18 18 92 32 3 180 180
20 20 104 38 3 .200 .200
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
Material Ap Ae Ve @3 26 28 210 212 216 218 220
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 1XD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.5 <300 N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15

fn|zpsincz | o



. DING535 | (DINGS3S | (7pS-FN W A=bb-L6° yi R
End mills i sy P st

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 1 schneide Uber die Mitte, 44°-46°

RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [NIMHHbIE C LEHTPOPEXYLLMM 3ybom, 44°-46°

S$111402R S$S111412R

eD8 hd5 11 12 R Z S$111402R $111412R
6 6 57 15 0,2 3 .060 ZRN .060 ZRN
8 8 63 21 0,2 3 .080 ZRN .080 ZRN
10 10 72 24 03 3 100 ZRN 100 ZRN
12 12 83 28 0,4 3 120 ZRN 120 ZRN
14 14 83 30 0.4 3 140 ZRN 140 ZRN
16 16 92 35 0,5 3 160 ZRN 160 ZRN
18 18 92 38 0,5 3 180 ZRN 180 ZRN
20 20 104 42 0,6 3 .200 ZRN .200 ZRN
25 25 120 50 0,6 3 250 ZRN 250 ZRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 @20 @25
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 1xD 350 0,069 0,092 0,115 0,138 0,184 0,23 0,288
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 1xD 300 0,069 0,092 0,115 0,138 0,184 0,23 0,288
N.4 < 800N/mm? 1,5xD 1xD 300 0,069 0,092 0,115 0,138 0,184 0,23 0,288
N.5 < 300N/mm? 1,5xD 1xD 350 0,069 0,092 0,115 0,138 0,184 0,23 0,288

o M| zps-Fncz




End mills

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

DIN 6535
HA

O

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°-46°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUIUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [NIMHHbIE C LEHTPOPEXYLUMM 3ybom, 44°-46°

R c
R IS
D N, _ — |
-
13
l
| o
Wl
L
g cl I I 1
e8 hs 1 2 3
6 6 62 7 24
8 8 68 9 30
10 10 80 1 38
12 12 93 13 46
14 14 93 15 46
16 16 108 17 58
18 18 108 19 58
20 20 126 21 74
25 25 150 26 92

0,2
0,2
03
0.4
0.4
0,5
0,5
0,6
0,6

N

W W W W Wwwwww

DIN 6535

S$112402R

.060 ZRN
.080 ZRN
100 ZRN
120 ZRN
140 ZRN
160 ZRN
180 ZRN
.200 ZRN
250 ZRN

IPSEN |\ | bbb
Norm ¥=15°

S$112402R

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material

N.1 < 400 N/mm?
N.2 <600 N/mm?
N.4 < 800N/mm?
N.5 < 300N/mm?

Ap
0,75xD
0,75xD
0,75xD
0,75xD

Ae

1xD
1xD
1xD
1xD

Ve

350
300
300
350

26

0,069
0,069
0,069
0,069

a8

0,092
0,092
0,092
0,092

210

0,115
0,115
0,115
0,115

212 216
0,138 0,184
0,138 0,184
0,138 0,184
0,138 0,184

z‘} [ OGO SC  ZrN

@20

0,23
0,23
0,23
0,23

S$112412R

S$112412R

.060 ZRN
.080 ZRN
100 ZRN
120 ZRN
140 ZRN
160 ZRN
180 ZRN
.200 ZRN
250 ZRN

@25

0,288
0,288
0,288
0,288

fn | zps-Fncz
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o DIN G535 | [ DIN 6535 e e [ v 90°
End mills B Y L;fﬁ&s g} |_ 000 >

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 44°-46°
DE Schaftfraser | lang, 1 Schneide Uber Mitte, 44°-46°
RU ®pesbl TOpUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | A/IVHHbIE, C LEHTPOPEXYLIUM 3ybom, 44°-46°

_ $112402L S112412L
o
Dl | T ° @
3| "
13
b
| o D
N £
i < 3
Ae
| Ae

el-)8 d 1 12 13 Dn Z S$112402L S$112412L

3 6 54 5 15 2,7 3 .030 .030

4 6 58 7 20 3.6 3 .040 .040

5 6 63 9 25 4,5 3 .050 .050

6 6 70 10 30 5,4 3 .060 .060

8 8 80 14 40 7.2 3 .080 .080
10 10 92 17 50 9 3 .100 .100
12 12 110 20 60 1" 3 120 120
16 16 130 27 80 15 3 160 160
20 20 152 33 100 19 3 .200 .200
25 25 185 42 125 24 6 .250 .250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 o4 @5 26 o8 210 212 216 @20 @25
N.1 <400 N/mm? 0,75xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1 0,12 0,16 0.2 0,25
N.2 < 600N/mm? 0,75xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1 0,12 0,16 0,2 0,25
N.4  <800N/mm? 0,75xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,2 0,25
N.5 < 300N/mm? 0,75xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0.2 0,25

o  fN|zps-Fncz




End mills BET W ke g‘, Q 00 sc

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°-46°
RU ®pesbl TOpUEBbIE C LUIUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | ANIMHHbIE C LIEHTPOPEXYLWUM 3yOoMm, 44°-46°

R _ S112402LR S112412LR
\ [mm]
[sm] T — O @
Ll
13
l
| o D
} 2 |
Ae
|

:8 d 1 12 13 Dn R z S112402LR S112412LR

3 6 54 5 15 2,7 0,1 3 .03001 .03001

4 6 58 7 20 3,6 0,2 3 .04002 .04002

5 6 63 9 25 45 0.2 3 .05002 .05002

6 6 70 10 30 5,4 0.2 3 .06002 .06002

6 6 70 10 30 5,4 0,4 3 .06004 .06004

6 6 70 10 30 7.2 08 3 .06008 .06008

8 8 80 14 40 7.2 0.2 3 .08002 .08002

8 8 80 14 40 7.2 0,4 3 08004 .08004

8 8 80 14 40 7.2 0.8 3 .08008 .08008
10 10 92 17 50 9 0.2 3 110002 110002
10 10 92 17 50 9 0,4 3 .10004 .10004
10 10 92 17 50 9 0,8 3 .10008 .10008
10 10 92 17 50 9 1,6 3 110016 10016
12 12 110 20 60 1 0,2 3 112002 12002
12 12 110 20 60 1 0,4 3 112004 12004
12 12 110 20 60 1 0,8 3 12008 12008
12 12 10 20 60 11 1,6 3 12016 12016
12 12 110 20 60 11 2 3 12020 12020
12 12 10 20 60 11 2,5 3 12025 12025
16 16 130 27 80 15 0,2 3 116002 116002
16 16 130 27 80 15 0,4 3 16004 16004
16 16 130 27 80 15 08 3 16008 16008
16 16 130 27 80 15 16 3 16016 16016
16 16 130 27 80 15 2 3 116020 116020
16 16 130 27 80 15 2,5 3 16025 16025
16 16 130 27 80 15 3.2 3 116032 16032
16 16 130 27 80 15 4 3 116040 16040
16 16 130 27 80 15 5 3 116050 16050
20 20 152 33 100 19 0,2 3 20002 20002
20 20 152 33 100 19 0,4 3 .20004 20004
20 20 152 33 100 19 0,8 3 .20008 .20008
20 20 152 33 100 19 1,6 3 20016 20016

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 3 a4 @5 @6 o8 210 212 z16 @20
N.1 <400 N/mm? 0,75xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1 0,12 0,16 0,2
N.2 < 600N/mm? 0,75xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1 0,12 0,16 0,2
N.4 <800 N/mm? 0,75xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,2
N.5 < 300N/mm? 0,75xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0.2

fn|zpsincz | s



. DING535 | (DINGS35 | (7pS-FN 1=38° e 45°
End ml"s l““:] |"B:] Norm W ¥=15° é' L 000 St

long, 2 teeth cut to centre, 38°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 38°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 38°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE C LeHTPpopexXyLum 3ybom, 38°

$111502 $111512

BT B

.
11—
Ap

h?O hd6 I 12 Y4 $111502 $111512
4 6 62 15 4 .040 .040
5 6 62 18 4 .050 .050
6 6 62 18 4 .060 .060
8 8 68 24 4 .080 .080
10 10 80 30 4 100 100
12 12 93 36 4 120 120
16 16 108 48 4 160 160
20 20 126 60 4 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 a6 o8 210 212 216 @20
N.1 <400 N/mm? 2,5xD 0,5xD 250 0,044 0,066 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22
N.2 <600 N/mm? 2,5xD 0,5xD 200 0,044 0,066 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22
N.4 < 800N/mm? 2,5xD 0,5xD 200 0,044 0,066 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22
N.5 < 300N/mm? 2,5xD 0,5xD 250 0,044 0,066 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22

oo | zPs-Fncz







H DiNes3s | (DINGS35 | DIN _30° L 90° .
End ml"s I"A:] lun_:] o N )%jgo g" I_ OGO SC

short, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwmum aybom, 30°

$100402 $100412

eSS " @

2 hd6 I I2 z $100402 $100412
3 6 50 4 2 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 50 4 2 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 54 5 2 040 ALTIN 040 ALTIN
45 6 54 5 2 045 ALTIN 045 ALTIN
5 6 54 6 2 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 54 7 2 .060 ALTIN .060 ALTIN
7 8 58 8 2 070 ALTIN 070 ALTIN
8 8 58 9 2 080 ALTIN 080 ALTIN
9 10 66 10 2 090 ALTIN 090 ALTIN

10 10 66 11 2 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 73 12 2 120 ALTIN 20 ALTIN

14 14 75 14 2 40 ALTIN 40 ALTIN

16 16 82 16 2 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 84 18 2 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 92 20 2 200 ALTIN 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320
P1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M. < 750 N/mm? 0,5xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K. < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

o | zPs-Fncz




H DiNes3s | (DINGS35 | (- DIN _30° L 90° .
End ml"s I"A:] lun_:] L N )%jgo g" I_ OGO SC

long, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | [/MHHbIE C LeHTPOopeXyLLMM 3ybom, 30°

$101402 $101412

h?O hd6 I 12 Z $101402 $101412
3 6 57 7 2 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 57 7 2 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 57 8 2 .040 ALTIN .040 ALTIN
4,5 6 57 8 2 .045 ALTIN .045 ALTIN
5 6 57 10 2 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 10 2 .060 ALTIN .060 ALTIN
7 8 63 13 2 .070 ALTIN .070 ALTIN
8 8 63 16 2 .080 ALTIN .080 ALTIN
9 10 72 16 2 .090 ALTIN .090 ALTIN

10 10 72 19 2 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 22 2 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 83 22 2 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 92 26 2 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 26 2 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 32 2 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320
P1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 < 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 < 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M. < 750 N/mm? 0,75xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K. < 820 N/mm? 0,75xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn|zpsincz - o



End mills o —— o [T

long, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | [/MHHbIE C LeHTPOopeXyLLMM 3ybom, 30°

$102402 S$102402R

R c

\ [mm]
ST

L b
l3 |
l
/
| D [ D
A9 i “
J Ae
Ae

> hd5 I 12 13 L o 02R40 - $102402 $102402R

2 6 54 3 9 18 2 020 ALCRN

3 6 54 4 1 2,7 2 .030 ALCRN

4 6 57 5 15 36 03 2 040 ALCRN 04003 ALCRN

4 6 57 5 15 36 05 2 04005 ALCRN

5 6 62 6 23 45 2 050 ALCRN

6 6 62 7 2 5.4 03 2 060 ALCRN 06003 ALCRN

6 6 62 7 2 5.4 05 2 06005 ALCRN

6 6 62 7 2 5.4 1 2 06010 ALCRN

7 8 68 8 28 6,3 2 070 ALCRN

8 8 68 9 30 72 05 2 080 ALCRN 08005 ALCRN

8 8 68 9 30 72 2 08010 ALCRN

9 10 80 10 36 8.2 2 090 ALCRN
10 10 80 1 38 9 05 2 100 ALCRN 10005 ALCRN
10 10 80 1 38 9 1 2 .10010 ALCRN
1 12 93 12 1 10 2 110 ALCRN

12 12 93 13 16 1 05 2 120 ALCRN 12005 ALCRN
12 12 93 13 46 1 2 12010 ALCRN
12 12 93 13 46 1M 2 2 .12020 ALCRN
14 1 93 15 16 13 2 140 ALCRN

16 1 108 17 58 15 2 160 ALCRN 16010 ALCRN
16 16 108 17 58 15 2 .16020 ALCRN
16 16 108 17 58 15 3 2 16030 ALCRN
18 18 108 19 58 17 2 180 ALCRN
20 20 12 2 74 19 2 200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 a6 o8 210 212 216 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 210 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 175 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
K1 <820N/mm? 1xD 1xD 150 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
K.2 > 800N/mm? 1xD 1xD 110 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
H.1 <1920 N/mm? 1xD 1xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
H.2  1920-2210 N/mm? 1xD 1xD 100 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12

s | zPs-Fncz




. omesss | (owesss ) (IpSEN) [\ | ()=37/30° e 90°
End mills £ L 1=

long, 1tooth cut over centre, 37°-39°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 37°-39°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide tber die Mitte, 37°-39°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUIUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [NIMHHbIE C LEHTPOPEXyLLMM 3ybom, 37°-39°

$141402X $141412X

Dn

== - ®

Ap
Ap
L
1.
[

A
e e
Ae

eD8 hd5 11 12 13 Dn Y4 $141402X $141412X
3 6 57 8 14 2,8 3 .030 ALCRN .030 ALCRN
3,5 6 5/ 8 14 3,3 3 .035 ALCRN .035 ALCRN
4 6 57 " 16 3,8 3 .040 ALCRN .040 ALCRN
4,5 6 57 1" 16 4,3 3 .045 ALCRN .045 ALCRN
5 6 57 13 18 4,8 3 .050 ALCRN .050 ALCRN
o) 6 5/ 13 18 53 3 .055 ALCRN .055 ALCRN
6 6 57 13 19 57 3 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 63 19 25 7,6 3 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 72 22 30 9,5 3 100 ALCRN 100 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 3 120 ALCRN 120 ALCRN
14 14 83 26 36 13,5 3 140 ALCRN 140 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 3 .160 ALCRN 160 ALCRN
18 18 92 32 42 17,5 3 180 ALCRN 180 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 3 .200 ALCRN .200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a4 a6 o8 210 212 216 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 210 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 175 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1
P.5 > 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 120 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
K1 <820N/mm? 0,5xD 1xD 150 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1xD 110 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
H.1 <1920 N/mm? 0,5xD 1xD 120 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
H.2  1920-2210 N/mm? 0,5xD 1xD 100 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1

fn|zpsincz | o



. omesss | (omesss | (PN N [A=30° e 90° ]
End mills e o 2R e é‘} |_ 000 sC

short, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwmum aybom, 30°

$120402 $120412

h?o hd6 h 12 z $120402 $120412
3 6 50 4 3 .030 ALTIN .030 ALTIN
&9 6 50 4 3 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 54 5 3 040 ALTIN 040 ALTIN
45 6 54 5 3 045 ALTIN 045 ALTIN
5 6 54 6 3 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 54 7 3 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 58 9 3 080 ALTIN 080 ALTIN

10 10 66 1 3 100 ALTIN 00 ALTIN

12 12 73 12 3 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 75 14 3 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 82 16 3 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 84 18 B 80 ALTIN 180 ALTIN

20 20 92 20 3 200 ALTIN 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320
P1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 < 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 < 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M. < 750 N/mm? 0,75xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K. < 820 N/mm? 0,75xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

0o | zps-Fncz



H DiNes3s | (DINGS35 | (- DIN _30° L 90° .
End ml"s I"A:] lun_:] L N )%jgo g" I_ OGO SC

long, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | [/MHHbIE C LeHTPOopeXyLLMM 3ybom, 30°

$121402 $121412

h?O hd6 I 12 Z $121402 $121412
3 6 57 7 3 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 57 7 3 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 57 8 3 .040 ALTIN .040 ALTIN
4,5 6 57 8 3 .045 ALTIN .045 ALTIN
5 6 57 10 3 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 10 3 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 16 3 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 72 19 3 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 22 3 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 83 22 3 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 92 26 3 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 26 3 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 32 3 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320
P1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M. < 750 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K. < 820 N/mm? 1,5xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn | zpsincz | o



. omesss | (omesss | (PN N | [h=tse e 90° ]
End mills e o 2R o é‘} |_ 000 sC

short, 1tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové celni | kratké, 1 brit pres stred, 45°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 45°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME C LIEHTPOPEXYLWMUM 3ybom, 45°

$140402 $140412

h?o hd6 h 12 z $140402 $140412
3 6 50 4 3 .030 ALTIN .030 ALTIN
&9 6 50 4 3 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 54 5 3 040 ALTIN 040 ALTIN
45 6 54 5 3 045 ALTIN 045 ALTIN
5 6 54 6 3 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 54 7 3 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 58 9 3 080 ALTIN 080 ALTIN

10 10 66 1 3 00 ALTIN 100 ALTIN

12 12 73 12 3 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 75 14 3 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 82 16 3 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 84 18 B 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 92 20 3 200 ALTIN 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320
P1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 < 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 < 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M. < 750 N/mm? 0,75xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K. < 820 N/mm? 0,75xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

02 | zPs-FN.cz



H DiNes3s | (DINGS35 | (- DIN _jEo L 90° .
End ml"s I"A:] lun_:] L N ):6:‘1*; g" I_ OGO SC

long, 1tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brit pres stied, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 45°
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [ANIMHHbIE C LLEHTPOPEXYLLUM 3y6om, 45°

$141402 $141412

h?O hd6 I 12 Z $141402 $141412
3 6 57 7 3 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 57 7 3 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 57 8 3 .040 ALTIN .040 ALTIN
4,5 6 57 8 3 .045 ALTIN .045 ALTIN
5 6 57 10 3 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 10 3 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 16 3 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 72 19 3 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 22 3 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 83 22 3 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 92 26 3 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 26 3 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 32 3 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320
P1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M. < 750 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K. < 820 N/mm? 1,5xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn | zpsincz | s



104

End mills s | (oo ) Iy |\ ()=30°
) ) 6527k —  y=12°

short, 2 teeth cut to centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 2 brity do stiedu, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwmum aybom, 30°

$120602

et

.
11—
Ap

2 S I I z $120602
3 6 50 5 4 .030 ALTIN
3,5 6 50 6 4 .035 ALTIN
4 6 54 8 4 040 ALTIN
45 6 54 8 p 045 ALTIN
5 6 54 9 4 .050 ALTIN
6 6 54 10 4 .060 ALTIN
8 8 58 12 4 080 ALTIN

10 10 66 14 p A00ALTIN

12 12 73 16 4 120 ALTIN

14 14 75 18 4 140 ALTIN

16 16 82 22 4 160 ALTIN

18 18 84 2 4 180 ALTIN

20 20 92 2 4 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,5xD 180 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,5xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.5 > 1100 N/mm? 1xD 0,5xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,5xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,5xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,5xD 140 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,5xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,5xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08

fn | zps-Fncz

b7«

N

$120612

$120612

.030 ALTIN
.035 ALTIN
.040 ALTIN
.045 ALTIN
.050 ALTIN
.060 ALTIN
.080 ALTIN
100 ALTIN
120 ALTIN
140 ALTIN
160 ALTIN
180 ALTIN
.200 ALTIN

218 220

0,09 0.1
0,09 01
0,09 01
0,09 01
0,09 01
0,09 0.1
0,09 0.1
0,09 01



* DIN 6535 DIN 6535 nl" )\:300 'i 900 .
End mills e | | v |_ AP s

long, 2 teeth cut to centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 30°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | [/MHHbIE C LeHTPOopeXyLLMM 3ybom, 30°

$121602 $121612

et

.
11—
Ap

h?O hd6 I 12 Z $121602 $121612
3 6 57 8 4 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 57 10 4 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 57 " 4 .040 ALTIN .040 ALTIN
4,5 6 57 11 4 .045 ALTIN .045 ALTIN
5 6 57 13 4 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 13 4 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 19 4 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 72 22 4 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 26 4 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 83 26 4 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 92 32 4 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 32 4 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 38 4 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320
P1 < 600 N/mm? 1,75xD 0,5xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 < 1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 > 1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,5xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 0,5xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.1 < 820 N/mm? 1,75xD 0,5xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 0,5xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 0,5xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn | zpsincz | s



. onesss | - pIN 300 [ v R o
End mills e i | % L SC TSN

short with corner radius, 2 teeth cut to centre, 30°

CZ Frézy valcové éelni | kratké s rohovym ostfim, 2 brity do stfedu, 30°
DE Schaftfraser | Kurz mit dem Eckenradius, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C paguyCcoM Yrna, 2 pexyLine Kpomku K LeHTpy, 30°

S$120702R

D
)
Dn

> hds I I I3 Dn R z $120702R
3 6 50 4 9 28 03 4 | 03003TISIN
4 6 54 5 13 38 05 4 | 04005TISIN
5 6 54 6 16 48 05 4 | 05005TISIN
6 6 54 7 17 5 05 4 | 06005TISIN
6 6 54 7 17 5,7 1 4 .06010 TISIN
8 8 58 9 2 76 05 4 | .08005TISIN
8 8 58 9 21 76 1 4 | 08010TISIN
10 10 66 1 25 95 05 4 | 10005 TISIN
10 10 66 1 25 9,5 1 4 10010 TISIN
12 12 73 13 27 11,5 0,5 4 12005 TISIN
12 12 73 13 27 15 1 4 | 12010TISIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a4 @5 a6 o8 210 210
HA1 <1920 N/mm? 1xD 1xD 100 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14 0,168
H.2  1920-2210 N/mm? 1xD 1xD 90 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14 0,168

s | zPs-FN.cz



* DIN 6535 DIN 6535 nl" N \=45° 'i 90°
End mills Fri- e} Al Y Pl

long, 2 teeth cut to centre, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 45°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUIUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [/IMHHbIE, C LLEHTPOPEXYLWUM 3yOom, 45°

$111702 $111712

Dn

(BT 1@

eD8 hd5 11 12 13 Dn Y4 $111702 $111712
3 6 57 8 14 2,8 4 .030 ALCRN .030 ALCRN
3,5 6 57/ i 16 3,3 4 .035 ALCRN .035 ALCRN
4 6 57 " 16 3,8 4 .040 ALCRN .040 ALCRN
4,5 6 57 13 18 4,3 4 .045 ALCRN .045 ALCRN
5 6 57 13 18 4,8 4 .050 ALCRN .050 ALCRN
59 6 57/ 13 18 53 4 .055 ALCRN .055 ALCRN
6 6 57 13 19 57 4 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 63 19 25 7,6 4 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 72 22 30 9,5 4 100 ALCRN 100 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 4 120 ALCRN 120 ALCRN
14 14 83 26 36 13,5 4 140 ALCRN 140 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 4 .160 ALCRN 160 ALCRN
18 18 92 32 42 17,5 4 180 ALCRN 180 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 4 .200 ALCRN .200 ALCRN
25 25 120 45 62 24 4 .250 ALCRN .250 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320 225
P1 < 600 N/mm? 0,3xD 1xD 210 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.2 < 850 N/mm? 0,3xD 1xD 210 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.3 < 1100 N/mm? 0,3xD 1xD 175 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 175 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.5 < 1100 N/mm? 0,3xD 1xD 120 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.6 > 1100 N/mm? 0,3xD 1xD 120 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
K. < 820 N/mm? 0,3xD 1xD 150 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
K.2 > 800 N/mm? 0,3xD 1xD 110 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
H.A < 1920 N/mm? 0,3xD 1xD 120 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
H.2  1920-2210 N/mm? 0,3xD 1xD 100 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175

fn| zpsincz | o



. |l|||5535 I]INGEJS nl“ )\ [+5° 5° .
End mills il -5 WICE:

long, fine teeth, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | Lang, feingezahnt, 45°
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [ONUHHbIE, MENKo3yOble, 45°

BT i@
l2
l1
i il
| D
‘ < i
i&
D d I I z 5131602 5131612
h 10 h6 1 2
6 6 57 13 6 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 19 6 .080 ALTIN .080 ALTIN
10 10 72 22 6 .100 ALTIN .100 ALTIN
12 12 83 26 6 120 ALTIN 120 ALTIN
14 14 83 26 6 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 32 6 .160 ALTIN .160 ALTIN
18 18 92 32 8 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 38 8 .200 ALTIN .200 ALTIN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
Material Ap Ae Ve @6 o8 210 212 216 218 220
P11 <600 N/mm? 1,75xD 0,2xD 180 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 <1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P5 <1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.6 > 1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,2xD 90 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2  750-850 N/mm? 1,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
KA <820 N/mm? 1,75xD 0,2xD 140 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800N/mm? 1,75xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 0,2xD 70 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

s P | zPs-Fn.cz



End mills BB ey 500

extra long, fine teeth, 45°

CZ Frézy valcové éelni | extra dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | Extra Lang, feingezahnt, 45°

RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | eKCTpa ANnHHbIE, Mefikodyoble, 45°

=T @
l2
11
| D
‘ 2
iﬁ
g g | | z $131602L $131612L
h 10 he 1 2
6 6 62 18 6 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 68 24 6 .080 ALTIN .080 ALTIN
10 10 80 30 6 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 93 36 6 120 ALTIN 120 ALTIN
14 14 100 45 6 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 108 48 6 160 ALTIN 160 ALTIN
18 18 15 55 8 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 126 60 8 200 ALTIN 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220
P1 < 600 N/mm? 2,75xD 0,2xD 180 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 < 1100 N/mm? 2,75xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 < 1100 N/mm? 2,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.6 > 1100 N/mm? 2,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M. < 750 N/mm? 2,75xD 0,2xD 90 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 2,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K. < 820 N/mm? 2,75xD 0,2xD 140 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800 N/mm? 2,75xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 <1250 N/mm? 2,75xD 0,2xD 70 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

fn | zpsincz | o



End mills il IS NTCIGTOR

extra* long, fine teeth, 45°

CZ Frézy valcové éelni | extra* dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | Extra* Lang, feingezahnt, 45°

RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | eKcTpaX AfivHHble, Menkoaybsble, 45°

=
l2
11
| D 1
} 2
iﬁ
g g I | z S131602E S131612E
h 10 he 1 2
6 6 80 36 6 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 90 46 6 .080 ALTIN .080 ALTIN
10 10 100 50 6 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 120 65 6 120 ALTIN 120 ALTIN
16 16 140 80 6 160 ALTIN 160 ALTIN
20 20 160 94 8 1200 ALTIN 1200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220
P1 < 600 N/mm? 4,25xD 0,2xD 180 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 < 1100 N/mm? 4,25xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 < 1100 N/mm? 4,25xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.6 > 1100 N/mm? 4,25xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M. < 750 N/mm? 4,25xD 0,2xD 90 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 4,25xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K. < 820 N/mm? 4,25xD 0,2xD 140 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800 N/mm? 4,25xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 <1250 N/mm? 4,25xD 0,2xD 70 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

wo | zps-FNcCZ



. omesss | (omesss | (- pIN N | a3 e 45° .
End mills o (B N v L AP s

long, 2 teeth cut to centre, 35°-38°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 35°-38°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 35°-38°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [NIMHHbIE C LEHTPOPEXyLLMM 3ybom, 35°-38°

$141602X $141612X

h?O hd6 I 12 Z $141602X $141612X
3 6 57 8 4 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 57 10 4 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 57 " 4 .040 ALTIN .040 ALTIN
4,5 6 57 11 4 .045 ALTIN .045 ALTIN
5 6 57 13 4 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 13 4 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 19 4 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 72 22 4 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 26 4 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 83 26 4 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 92 32 4 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 32 4 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 38 4 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 320
P1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 180 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.1 < 820 N/mm? 1,5xD 1xD 140 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 < 1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
H.A < 1920 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

fn|zpsincz | w



End mi"s omesss ) (onesss | (- DIN N | a3 Z} @ A o

HA HB
D) ) [ 6527K ) — | y=10°
short, 2 teeth cut to centre, 35°-38°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 2 brity do stfedu, 35°-38°
DE Schaftfraser | Kurz, 2 Schneide bis Mitte, 35°-38°
RU ®pesbl uunuHapuyeckue Topuesbie | KOPOTKUE C LEHTPOpeXyLLMM 3ybom, 35°-38°

S$140602N S$140612N

Dn

h?O hd6 11 12 13 Dn yA S$140602N S$140612N
3 6 50 5 9 2,8 4 .030 ALCRN .030 ALCRN
3,5 6 50 6 10 3,3 4 .035 ALCRN .035 ALCRN
4 6 54 8 13 3,8 4 .040 ALCRN .040 ALCRN
4,5 6 54 8 15 4,3 4 .045 ALCRN .045 ALCRN
5 6 54 9 16 4,8 4 .050 ALCRN .050 ALCRN
6 6 54 10 17 57 4 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 58 12 22 7.8 4 .080 ALCRN .080 ALCRN

10 10 66 14 26 915 4 100 ALCRN 100 ALCRN

12 12 73 16 28 11,5 4 120 ALCRN 120 ALCRN

14 14 75 18 30 13,5 4 140 ALCRN 140 ALCRN

16 16 82 22 34 15,5 4 160 ALCRN 160 ALCRN

18 18 84 24 36 17,5 4 180 ALCRN 180 ALCRN

20 20 92 26 42 19,5 4 .200 ALCRN .200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 23 a6 28 210 212 216 218 @20
P.A1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 210 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.1 <750 N/mm? 1xD 1xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 1xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.1 < 820 N/mm? 1xD 1xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.2 > 800 N/mm? 1xD 1xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 1xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
H.A1 < 1920 N/mm? 1xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1xD 1xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1

w | zps-FNcz



. oiNes3s | (DNesss | (DN N A=35/38° yi 45° ,
End mills e g (e N v L 7>

long, 2 teeth cut to centre, 35°-38°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 35°-38°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 35°-38°
RU ®pesbl uunuHapuyeckue Topuesbie | O/IMHHbIE C LEeHTpopexyLmmM 3ybom, 35°-38°

S$141602N S$141612N

Dn

h?O hd6 11 12 13 Dn Y4 S$141602N S$141612N
3 6 57 8 14 2,8 4 .030 ALCRN .030 ALCRN
3,5 6 57/ 10 16 3,3 4 .035 ALCRN .035 ALCRN
4 6 57 " 16 3,8 4 .040 ALCRN .040 ALCRN
4,5 6 57 " 18 4,3 4 .045 ALCRN .045 ALCRN
5 6 57 13 18 4,8 4 .050 ALCRN .050 ALCRN
6 6 57/ 13 19 8,1/ 4 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 63 19 25 7,8 4 .080 ALCRN .080 ALCRN

10 10 72 22 30 9,5 4 100 ALCRN 100 ALCRN

12 12 83 26 36 11,5 4 120 ALCRN 120 ALCRN

14 14 83 26 36 13,5 4 140 ALCRN 140 ALCRN

16 16 92 32 42 15,5 4 160 ALCRN 160 ALCRN

18 18 92 32 42 17,5 4 .180 ALCRN 180 ALCRN

20 20 104 38 52 19,5 4 .200 ALCRN .200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 23 a6 28 210 212 216 218 @20
P.A1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 210 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.1 < 820 N/mm? 1,5xD 1xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 1xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S.2 < 1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
H.A1 < 1920 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1

fn|zpsincz s



. omesss | (omesss | (- pIN N \=35/38° e R ,
End mills e g (e N é‘; L 7>

long, 2 teeth cut to centre, 35°-38°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 35°-38°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 35°-38°
RU ®pesbl uunuHapuyeckue Topuesbie | O/IMHHbIE C LEeHTpopexyLmmM 3ybom, 35°-38°

S$141602R S$141612R

R c
N e
BT @
=
13
l
| o | o
¢
Ae

h?O th | 12 13 Dn R Z $141602R S$141612R
6 6 57 13 19 57 0,5 4 .06005 ALCRN .06005 ALCRN
6 6 5/ 13 19 57 1 4 .06010 ALCRN .06010 ALCRN
8 8 63 19 25 7,6 0,5 4 .08005 ALCRN .08005 ALCRN
8 8 63 19 25 7,6 1 4 .08010 ALCRN .08010 ALCRN

10 10 72 22 30 9,5 0,5 4 .10005 ALCRN 10005 ALCRN
10 10 72 22 30 95 1 4 10010 ALCRN 10010 ALCRN
10 10 72 22 30 9,5 2 4 10020 ALCRN 10020 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 0,5 4 12005 ALCRN 12005 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 1 4 12010 ALCRN 12010 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 2 4 12020 ALCRN 12020 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 0,5 4 16005 ALCRN 16005 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 1 4 16010 ALCRN 16010 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 2 4 16020 ALCRN 16020 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve a6 28 210 212 216
P.A1 < 600 N/mm? 1,75xD 1xD 210 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
P.3 < 1100 N/mm? 1,75xD 1xD 175 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
P.5 < 1100 N/mm? 1,75xD 1xD 120 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 1xD 110 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 1xD 90 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
K.1 < 820 N/mm? 1,75xD 1xD 150 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 1xD 110 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
S.2 < 1250 N/mm? 1,75xD 1xD 70 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
H.A1 < 1920 N/mm? 1,75xD 1xD 120 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1,75xD 1xD 100 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072

ma A |zPs-FNcZ




. DIN G535 | (DING535 | (ZPS-FN s e R
End mills il IITIIECT N R

long, 44°-45°

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 44°-45°
DE Schaftfraser | Lang, 44°-45°
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | onuHHble, 44°-45°

S$152502R S$152512R

D
I
Dn

eDS hd5 | 12 13 Dn R y4 S$152502R S$152512R
4 6 57 5 16 3,6 0.3 4 .04003 ALCRN .04003 ALCRN
4 6 5/ 5 16 3,6 0,5 4 .04005 ALCRN .04005 ALCRN
6 6 62 7 24 5.4 03 4 .06003 ALCRN .06003 ALCRN
6 6 62 7 24 5.4 0,5 4 .06005 ALCRN .06005 ALCRN
6 6 62 7 24 5.4 1 4 .06010 ALCRN .06010 ALCRN
8 8 68 9 30 72 0,5 4 .08005 ALCRN .08005 ALCRN
8 8 68 9 30 72 1 4 .08010 ALCRN .08010 ALCRN
10 10 80 1" 38 9 0,5 4 10005 ALCRN .10005 ALCRN
10 10 80 " 38 9 1 4 10010 ALCRN 10010 ALCRN
12 12 93 13 46 i 0,5 4 .12005 ALCRN 12005 ALCRN
12 12 93 13 46 " 1 4 12010 ALCRN 12010 ALCRN
12 12 93 13 46 "1 2 4 12020 ALCRN 12020 ALCRN
16 16 108 17 58 15 1 4 16010 ALCRN 16010 ALCRN
16 16 108 17 58 15 2 4 16020 ALCRN 16020 ALCRN
16 16 108 17 58 15 3 4 16030 ALCRN 16030 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 216
P.1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 210 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 175 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K1 <820N/mm? 1xD 1xD 150 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.2 > 800N/mm? 1xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
H.1 <1920 N/mm? 1xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
H.2  1920-2210 N/mm?* 1xD 1xD 100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08

fn | zpsincz s



. DIN 6535 | [ DIN 6535 DIN \=L0/42° yi 45°
End mills B B s —— e éz L %O ¢ .

long, 2 teeth cut to centre, 40°-42°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 40°-42°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 40°-42°
RU ®pesbl uunuHgpuyeckme TopueBble | ONUHHbIE C LEHTPOPexXyLmm 3ybom, 40°-42°

$151602 $151612

Dn

2 S I 12 I3 Dn z $151602 $151612
3 6 57 8 1 28 4 030 ALCR 030 ALCR
35 6 5 10 16 33 4 035 ALCR 035 ALCR
4 6 57 1 16 38 4 040 ALCR 040 ALCR
45 6 57 1 18 43 4 045 ALCR 045 ALCR
5 6 57 13 18 4,8 4 .050 ALCR .050 ALCR
6 6 5 13 19 5,0 4 060 ALCR 060 ALCR
8 8 63 19 25 76 4 080 ALCR 080 ALCR

10 10 72 2 30 95 4 100 ALCR 100ALCR

12 12 83 2 36 15 4 120 ALCR 120 ALCR

14 14 83 26 36 13,5 4 .140 ALCR 140 ALCR

16 16 92 32 2 155 4 160 ALCR 160ALCR

18 18 92 32 2 175 4 180 ALCR 180 ALCR

20 20 104 38 52 195 p 200 ALCR 200 ALCR

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a6 o8 210 212 216 218 @20
M.1 <750 N/mm?* 1,5xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1
M.2  750- 850 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.1 <1500 N/mm?* 1,5xD 1xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1

ws A |zps-FNcCZ



. DINGS35 | (DINGS3S ) [ DIN \=L0/42° e R
End mills R a0 e P s .

long, 2 teeth cut to centre, 40°-42°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 40°-42°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 40°-42°
RU ®pesbl uunuHgpuyeckme TopueBble | ONUHHbIE C LEHTPOPexXyLmm 3ybom, 40°-42°

R c

B S
D | T -U @

T

13
l
| o | o
j 3
¢ :
Ae
g g I I | D R z S$151602R S151612R
h 10 h6 1 2 3 0

6 6 57 13 19 5,7 05 4 .06005 ALCR .06005 ALCR

6 6 57 13 19 5,7 1 4 .06010 ALCR .06010 ALCR

8 8 63 19 25 76 05 4 .08005 ALCR .08005 ALCR

8 8 63 19 25 7.6 1 4 .08010 ALCR .08010 ALCR
10 10 72 22 30 95 05 4 110005 ALCR 110005 ALCR
10 10 72 22 30 9,5 1 4 10010 ALCR 10010 ALCR
10 10 72 22 30 9,5 2 4 10020 ALCR 10020 ALCR
12 12 83 26 36 1,5 05 4 112005 ALCR 112005 ALCR
12 12 83 26 36 1,5 1 4 12010 ALCR 12010 ALCR
12 12 83 26 36 1,5 2 4 112020 ALCR 112020 ALCR
16 16 92 32 42 15,5 05 4 .16005 ALCR .16005 ALCR
16 16 92 32 42 15,5 1 4 16010 ALCR 16010 ALCR
16 16 92 32 VY] 15,5 2 4 116020 ALCR 116020 ALCR

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218
M.1 <750 N/mm?* 1,5xD 1xD 120 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09
M.2  750- 850 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09
S.1 <1500 N/mm?* 1,5xD 1xD 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09

fn|zpsincz - w



18

End mills W TS
) . CO O — ¥
short, 37°-38° | trochoidal milling

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 37°-38° | trochoidni frézovani
DE Schaftfraser | Kurz, 37°-38° | trochoide Frasern
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KopoTkue, 37°-38°

. _ $122502T
. a
e - ®
VI
13
b
A -
D d
e8 h5 11 ) 13 Dn R Z $122502T $122502T
3 6 57 6 14 2,8 5 .030 ALCRN
4 6 57 8 16 3,8 5 .040 ALCRN
5 6 57 10 18 4,8 5 .050 ALCRN
6 6 57 12 19 5,7 5 .060 ALCRN
6 6 57 12 19 57 0,5 5 .06005 ALCRN
6 6 57 12 19 5,7 1 5 .06010 ALCRN
8 8 63 16 25 7,6 5 .080 ALCRN
8 8 63 16 25 7,6 0,5 5 .08005 ALCRN
8 8 63 16 25 7,6 1 5 .08010 ALCRN
10 10 72 20 30 9,5 5 .100 ALCRN
10 10 72 20 30 9,5 0,5 5 .10005 ALCRN
10 10 72 20 30 9,5 1 5 .10010 ALCRN
10 10 72 20 30 9,5 2 5 .10020 ALCRN
12 12 83 24 36 11,5 5 .120 ALCRN
12 12 83 24 36 11,5 0,5 5 .12005 ALCRN
12 12 83 24 36 11,5 5 .12010 ALCRN
12 12 83 24 36 11,5 2 5 .12020 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 5 .160 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 0,5 5 .16005 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 5 .16010 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 2 5 .16020 ALCRN
20 20 104 40 52 19,5 5 .200 ALCRN
20 20 104 40 52 19,5 1 5 .20010 ALCRN
20 20 104 40 52 19,5 2 5 .20020 ALCRN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @3 o4 25 26 28 210
P11 <600 N/mm? 2xD 0,15xD 300 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046
P.3 <1100 N/mm? 2D 0,15xD 250 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046
P5 <1100 N/mm? 2xD 0,15xD 210 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046
P.6 > 1100 N/mm? 2xD 0,15xD 210 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046
KA <820 N/mm? 2xD 0,15xD 250 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046
H.1 <1920 N/mm? 2xD 0,15xD 100 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046
H.2  1920-2210 N/mm? 2xD 0,15xD 90 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046

fn | zps-Fncz

e

$122512T
$122512T $122512T
.030 ALCRN
.040 ALCRN
.050 ALCRN
.060 ALCRN
.06005 ALCRN
.06010 ALCRN
.080 ALCRN
.08005 ALCRN
.08010 ALCRN
100 ALCRN
10005 ALCRN
10010 ALCRN
10020 ALCRN
120 ALCRN
12005 ALCRN
12010 ALCRN
12020 ALCRN
.160 ALCRN
16005 ALCRN
16010 ALCRN
16020 ALCRN
.200 ALCRN
.20010 ALCRN
.20020 ALCRN
212 216 220
0,055 0,074 0,092
0,055 0,074 0,092
0,055 0,074 0,092
0,055 0,074 0,092
0,055 0,074 0,092
0,055 0,074 0,092
0,055 0,074 0,092




N

End mills Frindlt- /Y NG R

long, 37°-38° | trochoidal milling

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 37°-38° | trochoidni frézovani
DE Schaftfraser | Lang, 37°-38° | trochoide Frasern
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | A/MHHbIE, 37°-38°

. ) $123502T $123512T

\ [m)
= L

YR
13
b

eDS hd5 11 12 13 Dn R 4 $123502T $123502T $123512T S$123512T

6 6 62 18 24 57 5 .060 ALCRN .060 ALCRN

6 6 62 18 24 5,7 05 5 .06005 ALCRN .06005 ALCRN

6 6 62 18 24 5,7 5 .06010 ALCRN .06010 ALCRN

8 8 68 24 30 7.6 5 .080 ALCRN .080 ALCRN

8 8 68 24 30 7,6 05 5 .08005 ALCRN .08005 ALCRN

8 8 68 24 30 7.6 5 .08010 ALCRN .08010 ALCRN
10 10 80 30 38 9,5 5 100 ALCRN 100 ALCRN
10 10 80 30 38 9,5 05 5 10005 ALCRN .10005 ALCRN
10 10 80 30 38 95 5 110010 ALCRN 10010 ALCRN
10 10 80 30 38 9,5 2 5 110020 ALCRN 110020 ALCRN
12 12 93 36 46 1,5 5 120 ALCRN 120 ALCRN
12 12 93 36 46 1,5 05 5 112005 ALCRN .12005 ALCRN
12 12 93 36 146 1,5 5 12010 ALCRN 12010 ALCRN
12 12 93 36 46 1,5 2 5 112020 ALCRN 112020 ALCRN
16 16 108 48 58 15,5 5 160 ALCRN 160 ALCRN
16 16 108 48 58 15,5 0,5 5 .16005 ALCRN 116005 ALCRN
16 16 108 48 58 15,5 5 16010 ALCRN 16010 ALCRN
16 16 108 48 58 15,5 2 5 116020 ALCRN 116020 ALCRN
20 20 126 60 74 19,5 5 200 ALCRN 200 ALCRN
20 20 126 60 74 19,5 1 5 20010 ALCRN 20010 ALCRN
20 20 126 60 74 19,5 2 5 .20020 ALCRN 20020 ALCRN
20 20 126 60 74 19,5 3 5 20030 ALCRN .20030 ALCRN
25 25 150 75 92 24 5 250 ALCRN 250 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 3 a4 @5 a6 o8 210 212 ?16 @20
P.A1 < 600 N/mm? 3xD 0,15xD 300 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
P.3 <1100 N/mm? 3xD 0,15xD 250 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
P.5 <1100 N/mm? 3xD 0,15xD 210 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
P.6 > 1100 N/mm? 3xD 0,15xD 210 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
K1 <820N/mm? 3xD 0,15xD 250 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
H.1 <1920 N/mm? 3xD 0,15xD 100 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
H.2  1920-2210 N/mm? 3xD 0,15xD 90 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092

fn|zpsincz



° DIN 6535 | [ DIN 6535 _ o ° R
End mills gt s S Gl RIS -

long, 41°-42° | trochoidal milling

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 41°-42° | trochoidni frézovani
DE Schaftfraser | Lang, 41°-42° | trochoide Frasern
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | ONUHHbIE, 41°-42°

. _ $143502T $143512T

\ (am]

BT EL
l2
13
l1

608 hd5 I ) 13 Dn R z $143502T $143502T $143512T $143512T

6 6 62 18 24 5,7 5 .060 ALCR .060 ALCR

6 6 62 18 24 5,7 05 5 .06005 ALCR .06005 ALCR

6 6 62 18 24 5,7 5 .06010 ALCR .06010 ALCR

8 8 68 24 30 7.6 5 .080 ALCR .080 ALCR

8 8 68 24 30 7,6 05 5 .08005 ALCR .08005 ALCR

8 8 68 24 30 7,6 5 .08010 ALCR .08010 ALCR
10 10 80 30 38 9,5 5 100 ALCR 100 ALCR
10 10 80 30 38 9,5 05 5 .10005 ALCR .10005 ALCR
10 10 80 30 38 95 5 10010 ALCR 110010 ALCR
10 10 80 30 38 9,5 2 5 110020 ALCR 110020 ALCR
12 12 93 36 46 1,5 5 120 ALCR 120 ALCR
12 12 93 36 46 1,5 05 5 112005 ALCR 112005 ALCR
12 12 93 36 46 1,5 5 12010 ALCR 12010 ALCR
12 12 93 36 46 1,5 2 5 112020 ALCR 112020 ALCR
16 16 108 48 58 15,5 5 160 ALCR 160 ALCR
16 16 108 48 58 15,5 05 5 .16005 ALCR 116005 ALCR
16 16 108 48 58 15,5 5 16010 ALCR 16010 ALCR
16 16 108 48 58 15,5 2 5 116020 ALCR 116020 ALCR
20 20 126 60 74 19,5 5 200 ALCR 200 ALCR
20 20 126 60 74 19,5 1 5 20010 ALCR 20010 ALCR
20 20 126 60 74 19,5 2 5 20020 ALCR 20020 ALCR
20 20 126 60 74 19,5 3 5 20030 ALCR 20030 ALCR
25 25 150 75 92 24 5 250 ALCR 250 ALCR

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20 @25
M.1 <750 N/mm?* 2,5xD 0,1xD 190 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,054 0,06 0,075
M.2 750 -850 N/mm? 2,5xD 0,1xD 170 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,054 0,06 0,075
S.2 <1250 N/mm?* 2,5xD 0,1xD 130 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,054 0,06 0,075

v | zPs-Fncz




. DIN 6535 DIN 6535 o °
End mills -k 6'5';'7'L XK?" ,; |_° s

long, fine teeth, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | Lang, feingezahnt, 45°
RU ®pesbl uunuHgpuyeckme Topuesble | ONnHHblE, Menkodyoble, 45°

c
[mm]
B e
S
13
b1
o [Tlo
AN %é J
¢ :
Ae
0 g 11 12 13 D z $151702 $151712
e8 h6 L
6 6 57 13 19 5,7 6 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 63 19 25 7.6 6 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 72 22 30 9,5 6 .100 ALCRN .100 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 6 .120 ALCRN .120 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 6 .160 ALCRN .160 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 8 .200 ALCRN .200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 @20
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,015xD 175 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,015xD 120 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 0,015xD 150 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,015xD 110 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
H.1 <1920 N/mm? 1,5xD 0,015xD 180 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
H.2  1920-2210 N/mm? 1,5xD 0,015xD 150 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09

fn|zpsincz |



122

End mills mess ) (pIN [ | (h=s0°
) 6521k —  y=10°

Long with corner radius, fine teeth, 50°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé s rohovym radiusem, jemnozubé, 50°
DE Schaftfraser | Lang mit dem Eckenradius, feingezahnt, 50°

RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | OMIMHHbIE C paguycoM yria, Menkosyosbie, 50°

S$151702R

.0
17
Dn

%%%%% 1@

.
11—
Ap

> hd5 I I I3 Dn R z $151702R
3 6 57 8 1 28 03 6 030TISIN
4 6 57 1 16 38 03 6 040TISIN
5 6 57 13 18 48 03 6 050 TISIN
6 6 57 13 19 5 05 6 060TISIN
8 8 63 19 25 76 05 6 080TISIN
10 10 72 22 30 9,5 1 6 100 TISIN
12 12 83 26 36 15 1 6 120 TISIN
16 16 92 32 2 15,5 1 8 160TISIN
20 20 104 38 52 19,5 2 10 200TISIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesatus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a4 @5 a6 o8 210
HA1 <1920 N/mm? 1xD 0,2xD 220 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
H.2  1920-2210 N/mm? 1xD 0,2xD 190 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01

fn | zps-Fncz

Z} [ SC  TiSIN

212

0,12
0,12

216

0,16
0,16

220

0.2
0,2




. DING535 | (DINGS35 | (ZPS-FN A=55° [ 45°
End mills |'"‘:] |""—:] THiT N §=12° é} @3 OOO St .

long, 55°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 55°
DE Schaftfraser | Lang, 55°
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | AnuHHble, 55°

$152602 $152612

Dn

(BT 1@

> 4 I 12 I3 Dn z $152602 $152612

6 6 57 13 19 57 4 060 ALCR 060 ALCR

8 8 63 19 25 76 4 080 ALCR 080 ALCR
10 10 72 22 30 95 4 100 ALCR 100 ALCR
12 12 83 2 36 15 4 120 ALCR 120 ALCR
14 14 83 26 36 13,5 4 140 ALCR 140 ALCR
16 16 92 32 42 15,5 4 .160 ALCR .160 ALCR
18 18 92 32 2 175 4 180 ALCR 180ALCR
20 20 104 38 52 195 4 200 ALCR 200 ALCR

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 @20
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 1xD 120 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
M.2  750- 850 N/mm? 1,75xD 1xD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
S.1 <1500 N/mm?* 1,75xD 1xD 40 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 1xD 90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01

fn|zpsincz s



. omes3s ) (omesss | DIN B | hes5e e 45° .
End mills B e v e B ) QP [

long, CB, 2 teeth cut to centre, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, CB, 2 brity do stfedu, 45°
DE Schaftfraser | Lang, CB, 2 Schneide bis Mitte, 45°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | AnuHHbIE, CB, C LeHTpopexywmum sybom, 45°

$113602 $113612

Ap

2 S I I z $113602 $113612
4 6 57 M 4 .040 ALTIN .040 ALTIN
5 6 57 13 4 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 13 4 060 ALTIN 060 ALTIN
8 8 63 19 p 080 ALTIN 080 ALTIN

10 10 72 22 4 .100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 26 4 120 ALTIN 120 ALTIN

1 1 83 2 p 40 ALTIN A40ALTIN

16 16 92 32 p A60ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 32 4 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 38 4 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 24 26 28 210 212 216 218 220
P1 < 600 N/mm? 1,75xD 1xD 180 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 < 1100 N/mm? 1,75xD 1xD 100 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 < 1100 N/mm? 1,75xD 1xD 80 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 1xD 90 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 1xD 80 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.1 < 820 N/mm? 1,75xD 1xD 140 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 1xD 100 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 < 1250 N/mm? 1,75xD 1xD 70 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

v | zPs-FN.CZ




H bimesss | (onesss | IN 20 L} 45° .
End mI"S lm\:] lun_:] o HR >%:280° z' L OGO SC

long, HR, 2 teeth cut to centre, 20°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, HR, 2 brity do stfedu, 20°
DE Schaftfraser | Lang, HR, 2 Schneide bis Mitte, 20°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | AnvHHbIe, HR, ¢ ueHTpopexywum 3ybom, 20°

DL : S Nt R %
Ly @
ly
[Tlo
4 J
Ae
P g I I z $109602 $109612
h 10 he 1 2
6 6 57 13 3 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 19 3 .080 ALTIN .080 ALTIN
10 10 72 22 4 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 83 2 4 120 ALTIN 20 ALTIN
14 14 83 26 4 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 32 4 160 ALTIN .160 ALTIN
18 18 92 32 4 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 38 p 200 ALTIN 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 212 216 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 180 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 80 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.1 <820 N/mm? 1xD 1xD 140 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.2 > 800N/mm? 1xD 1xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S.2 <1250 N/mm?* 1xD 1xD 70 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05

fn|zpsincz s



* DIN 6535 | [ DIN 6535 DIN HR A=45° 'i 45° .
End mills I"A:] lﬂﬂ_:] o e 4; L OGO SC

long, HR, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, HR, 45°
DE Schaftfraser | Lang, HR, 45°
RU ®pe3sbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | AnuHHble, HR, 45°

@ Z=even
DL R N
Z=odd
l2
1
Mo
£ J
Ae

g g | | Z $119602 $119612
h 10 h6 1 2

4 6 57 1" 3 .040 ALTIN .040 ALTIN
5 6 57/ 13 4 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 13 4 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 19 4 .080 ALTIN .080 ALTIN
10 10 72 22 4 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 83 26 4 120 ALTIN 120 ALTIN
14 14 83 26 4 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 32 4 160 ALTIN .160 ALTIN
16 16 92 32 5 .160Z5 ALTIN .160Z5 ALTIN
18 18 92 32 5 .180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 38 5 200 ALTIN 200 ALTIN
20 20 104 38 6 .200Z6 ALTIN .200Z6 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 24 26 28 210 212 216 218 220
P1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 180 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.1 < 820 N/mm? 1,5xD 1xD 140 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 < 1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

ws  fA| zPs-FN.CZ




. DING535 | [ DINGS35 | (ZPS-FN _Lco 45°
End mills B ES e 28 B 82 s

short, HR, 45°

CZ Frézy valcové éelni | kratké, HR, 45°
DE Schaftfraser | Kurz, HR, 45°
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | kopoTkue, HR, 45°

S$118602N S118612N

Z=even

Z=odd

e

h?O hd6 11 12 13 Dn yA S$118602N S$118612N

4 6 54 8 13 3,8 3 .040 ALCRN .040 ALCRN

5 6 54 9 16 4,8 4 .050 ALCRN .050 ALCRN

6 6 54 10 17 57 4 .060 ALCRN .060 ALCRN

8 8 58 12 22 7,6 4 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 66 14 26 9,5 4 100 ALCRN 100 ALCRN
12 12 73 16 28 11,5 4 120 ALCRN 120 ALCRN
14 14 75 18 30 13,5 4 140 ALCRN 140 ALCRN
16 16 82 22 34 15,5 4 160 ALCRN .160 ALCRN
16 16 82 22 34 15,5 5 .160Z5 ALCRN .160Z5 ALCRN
18 18 84 24 36 17,5 5 180 ALCRN 180 ALCRN
20 20 92 26 42 19,5 5 .200 ALCRN .200 ALCRN
20 20 92 26 42 19,5 6 .200Z6 ALCRN .200Z6 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve a4 a6 28 210 212 216 218 @20
P.A1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 210 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 1xD 175 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
M.1 <750 N/mm? 1xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 1xD 90 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
K.1 < 820 N/mm? 1xD 1xD 150 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
K.2 > 800 N/mm? 1xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 1xD 70 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
H.1 < 1920 N/mm? 1xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1xD 1xD 100 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11

fn|zpsincz -



. DING535 | [ DINGS35 | (ZPS-FN _Lco 45°
End mills B ES b 28 B 82 s

long, HR, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, HR, 45°
DE Schaftfraser | Lang, HR, 45°
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | NNHHbIE, HR, 45°

S$119602N S119612N

Z=even

Z=odd

e

h?O hd6 11 12 13 Dn Y4 S$119602N S119612N

4 6 57 " 16 3,8 3 .040 ALCRN .040 ALCRN

5 6 57/ 13 18 4,8 4 .050 ALCRN .050 ALCRN

6 6 57 13 19 57 4 .060 ALCRN .060 ALCRN

8 8 63 19 25 7,6 4 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 72 22 30 9,5 4 100 ALCRN 100 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 4 120 ALCRN 120 ALCRN
14 14 83 26 36 13,5 4 140 ALCRN 140 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 4 160 ALCRN .160 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 5 .160Z5 ALCRN .160Z5 ALCRN
18 18 92 32 42 17,5 5 180 ALCRN 180 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 5 .200 ALCRN .200 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 6 .200Z6 ALCRN .200Z6 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve a4 a6 28 210 212 216 218 @20
P.A1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 210 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 175 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
K.1 < 820 N/mm? 1,5xD 1xD 150 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
S.2 < 1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
H.1 < 1920 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11

ws  fA| zPs-FN.CZ




Die sinking cutters NS RIS NI

652K —— | y=12°
short, 2-fluted, 30°

CZ Frézy kopirovaci | kratké, 2zubé, 30°
DE Radiusfraser | Kurz, Zweischneider, 30°
RU ®pesbl konupylowme | KopoTkue, ABy3ybOble, 30°

R $510602 $510612

o o I 12 R z $510602 $510612
3 6 50 4 1,5 2 .030 ALTIN .030 ALTIN
4 6 54 5) 2 2 .040 ALTIN .040 ALTIN
5 6 54 6 25 2 050 ALTIN 050 ALTIN
6 6 54 7 3 2 060 ALTIN 060 ALTIN
8 8 58 9 4 2 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 66 1 5 2 .100 ALTIN .100 ALTIN

12 12 73 12 6 2 20 ALTIN 120 ALTIN

14 14 75 14 7 2 A40ALTIN A40ALTIN

16 16 82 16 8 2 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 84 18 9 2 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 92 20 10 2 200 ALTIN 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve a3 a6 28 210 212 216 218 @20
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 0,5xD 180 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
P.5 < 1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
M.1 < 750 N/mm? 0,5xD 0,5xD 90 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
K. < 820 N/mm? 0,5xD 0,5xD 140 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 0,5xD 70 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3

fn|zpsincz o



Die sinking cutters SISl NI
long, 2-fluted, 30°

CZ Frézy kopirovaci | dlouhé, 2zubé, 30°
DE Radiusfraser | Lang, Zweischneider, 30°
RU ®pesbl konupyowme | O1vHHble, ABy3ybble, 30°

2 S511602 S511612
A
ST 1@
l2
ly
A
| D [ D
o= ]
¢ Ae
Ae
D d 1 12 R z $511602 $511612
h10 h6
3 6 57 7 1,5 2 .030 ALTIN {030 ALTIN
4 6 57 8 2 2 .040 ALTIN .040 ALTIN
5 6 57 10 2,5 2 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 10 3 2 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 16 4 2 .080 ALTIN .080 ALTIN
10 10 72 19 5 2 .100 ALTIN .100 ALTIN
12 12 83 22 6 2 .120 ALTIN 120 ALTIN
14 14 83 22 7 2 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 26 8 2 .160 ALTIN .160 ALTIN
18 18 92 26 9 2 .180 ALTIN .180 ALTIN
20 20 104 32 10 2 .200 ALTIN .200 ALTIN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus
Material Ap Ae Ve @3 @6 o8 @10 212 @16 @18 @20
P1 < 600 N/mm? 0,5xD 0,5xD 180 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
P5 <1100 N/mm? 0,5%D 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
M.1 <750 N/mm? 0,5xD 0,5xD Ll 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
M.2  750- 850 N/mm? 0,5%D 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
K. < 820 N/mm? 0,5xD 0,5xD 140 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
S.2 <1250 N/mm? 0,5%D 0,5xD 70 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03

o | zPs-Fncz



Die Sinking cutters g H %jg: é‘} SC TiSIN
short, 2-fluted, 15° v

CZ Frézy kopirovaci | kratké, 2zubé, 15°
DE Radiusfraser | Kurz, Zweischneider, 15°
RU ®pesbl konupylowme | kopoTkue, 2 3y6bbl, 15°

R $511702

4"
Dn

> hd5 I I I3 Dn R z $511702
3 6 57 4 15 28 15 2 030TISIN
4 6 57 5 16 3,8 2 2 .040 TISIN
5 6 57 6 20 48 25 2 050 TISIN
6 6 62 7 2 5 3 2 060TISIN
8 8 68 9 30 76 4 2 080TISIN

10 10 80 1 38 95 5 2 100 TISIN

12 12 93 13 16 15 6 2 120 TISIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a4 @5 a6 o8 210 212 ?16 @20
H.1 <1920 N/mm? 0,5xD 0,5xD 280 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0.2 0,24 0,32 04
H.2  1920-2210 N/mm? 0,5xD 0,5xD 280 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0.2 0,24 0,32 04

fn|zesincz



Extra long ball nose end mills SISOl Nt
30° : N

CZ Prodlouzené kopirovaci frézy | 30°
DE Extralange Radiusfraser | 30°
RU ®pesbl konupylowme | ekcTpa A/MHHble, ABy3ybble, 30°

R S511602E S$531602E

Dn

{ET @
) l'
13
1
o N
!
Ae

I I 12 I3 Dn 35121 35321 | s511602€ S531602E
2 6 62 3 7 19 2 4 020 ALCRN 020 ALCRN
3 6 62 4 9,5 2,8 2 4 .030 ALCRN .030 ALCRN
4 6 62 5 12 38 2 4 040 ALCRN 040 ALCRN
5 6 80 6 115 48 2 4 050 ALCRN 050 ALCRN
6 6 80 7 17 57 2 p 060 ALCRN 060 ALCRN
8 8 90 9 22 7,6 2 4 .080 ALCRN .080 ALCRN

10 10 100 1 27 95 2 4 100 ALCRN 100 ALCRN

12 12 120 13 32 15 2 4 120 ALCRN 120 ALCRN

14 14 120 15 37 13,5 2 4 140 ALCRN 140 ALCRN

16 16 140 17 42 19,5 2 4 .160 ALCRN .160 ALCRN

18 18 140 19 a7 s 2 4 180 ALCRN 180 ALCRN

20 20 160 2 52 195 2 4 200 ALCRN 200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 3 a6 o8 210 212 216 218 @20
P.A1 < 600 N/mm? 0,5xD 0,5xD 210 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 175 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 120 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 0.4
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 120 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04
K1 <820N/mm? 0,5xD 0,5xD 150 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 0,5xD 110 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 0.4
H.1 <1920 N/mm? 0,5xD 0,5xD 120 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04
H.2  1920-2210 N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,06 0,12 0,16 0.2 0,24 0,32 0,36 04

w | zPs-Fn.cz



Mini sinking cutters messs) ) () 2300) (1 90° (| R
g I"A:]— ¥=5° |_ L

<N\

:

CZ Mini kopirovaci frézy
DE Mini Kopierfraser
RU MwuHudpesbl konupyiowume

$260402 S$560602
[
(mm]
(am] {E@* _ <B» -DI
2
—,
l
| O | O
- ’
! :
Ae
g g 11 12 13 Dn r Y4 $260402 S$560602
h10 h6 S560602
0,4 3 50 0,6 5 0,35 0,2 2 .004 ALTIN .004 ALTIN
0,5 3 50 0,7 6 0,45 0,25 2 .005 ALTIN .005 ALTIN
0,6 3 50 0,9 6 0,55 0,3 2 .006 ALTIN .006 ALTIN
0,7 3 50 0,8 7 0,65 0,35 2 .007 ALTIN .007 ALTIN
0,8 3 50 1,2 8 0,75 0,4 2 .008 ALTIN .008 ALTIN
0,9 3 50 1,3 9 0,85 0,45 2 .009 ALTIN .009 ALTIN
1 3 50 1,5 12 0,95 0,5 2 .010 ALTIN .010 ALTIN
1,2 3 50 1,8 12 1,15 0,6 2 .012 ALTIN .012 ALTIN
1,4 3 50 21 16 1,35 0,7 2 .014 ALTIN .014 ALTIN
1,5 3 50 2,3 20 1,45 0,75 2 .015 ALTIN .015 ALTIN
1,6 3 50 2,4 20 1,55 0,8 2 .016 ALTIN .016 ALTIN
1,8 3 50 2,7 20 1,75 0,9 2 .018 ALTIN .018 ALTIN
2 3 50 3 20 1,95 1 2 .020 ALTIN .020 ALTIN
2,5 3 50 3.7 20 2,45 1,25 2 .025 ALTIN .025 ALTIN
3 3 50 4 20 2,95 1,5 2 .030 ALTIN .030 ALTIN

$260402 P.5 P.6 M1 M.2 N1
S560602 P.5 P.6 M1 M.2 N1

fn | zpsincz |



134

Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code 314215N 314215P 314215PH
Coating
DIN 851 851 851
Type NR NR-F NR-F
Shank DIN 1835B 1835B 1835B
Material HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5
Dimens. (mm) 12,5-50 12,5-45 21-40
Page 137 138 138
P1 ° ) °
P.2 ° ° °
P.3 ° ° °
P
P4
P.5
P.6
M1
M w2
M.3
K KA1
K.2
N1
N.2 ° ° °
N s
N.4 ° ° °
N.5
S S
S.2 4 L4 L4
HA
H
H.2

fn | zps-Fncz

|

310215

851
N
1835A/B
HSSCob5
11-60

139

320015

850

1835A/B
HSSCob5
4,5-45,5

140-141

320100

1835A

HSS

75-48,6

142-143

i

330215
1833A/C
HSSCob5

45°-85°

144145

Tl

350015

1833B/D

HSSCob5
45°-75°

146

360018

6518

18358

HSSCo8

R1-R20

148-149

$350002

ALTIN

N

6535HA

SC

60°-90°

150



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

w " W

Code $350102 $360002 $390002 $390002
Coating ALTIN ALTIN ALTIN
DIN
Type N N N N
Shank DIN 6535HA 6535HA 6535HA 6535HA
Material SC SC SC sC
Dimens. (mm) 60°-90° RO,5-R5 3-12 3-12
Page 151 152 153 153
P ° °
P.2 ° °
P P.3 ° °
P.4 ° L4 4 o
P5 ° ° ° °
P.6 ° ° ° °
M1 o °
M M.2 (] °
M.3
K KA1 o °
K.2 ° o ° °
N1 ° °
N.2
N s
N.4 ° °
N.5 ° °
S S ° °
S.2 ° ° ° °
H Ha ° ° ° °
H.2 b ©

fn | zps-Fncz
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HSS

T - slot cutters o || DN | e -0 o
.= 4 Co5

851 | =l

inm

NR

CZ Frézyprodrazky T | NR
DE T - Nutenfraser | NR
RU ®pesbigna T-nasoB | NR

\ a
[sm] 5 1+ o
|
v .|
S
——
13 -
l1
1

D d S
d11 h6 d11 13 I Z d1 a 314215N

12,5 10 6 17 57 6 5 6 125

16 10 8 22 62 6 7 8 160

18 12 8 25 70 6 8 10 180

19* 12 9 26 Al 6 8 >8 190

21 12 9 29 74 6 10 12 210

22* 12 10 30 75 6 10 >10 .220

25 16 11 34 82 8 12 14 .250

28* 16 12 37 85 8 13 >13 .280

32 16 14 42 90 8 15 18 .320

36* 25 16 47 103 8 17 >17 .360

40 25 18 52 108 8 19 22 400

50 32 22 64 124 10 25 28 .500**
*) = DIN 851, # DIN 650
**) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / Mo 3anpocy
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
Material Ap Ae Ve @125 316 @18 o2 @25 32 3 40
P11 <600 N/mm? xS D-d1 37,5 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
P2 <850 N/mm’ xS D-d1 32,5 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
P.3 <1100 N/mm? xS D-d1 18 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
N.2 <600 N/mm? xS D-d1 160-260 0,014 0,022 0,024 0,030 0,047 0,061 0,071
N.4  <800N/mm? xS D-d1 60-100 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
S.2 <1250 N/mm? xS D-d1 9 0,007 0,012 0,013 0,016 0,025 0,033 0,038

fn|zpsincz



T - slot cutters

NR-F

CZ Frézy prodrazky T | NR-F
DE T - Nutenfraser | NR-F

RU ®pesbigna T-nasos | NR-F

d 1

12,5
16
18
19*
21
22*
25
28*
32
36"
40
45*

d
h6

10
10
12
12
12
12
16
16
16
25
25
25

18
20

*) # DIN 851, # DIN 650
**) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / Mo 3anpocy

17
22
25
26
29
30
34
37
42
47
52
57

11

57
62
70
Al
74
75
82
85
90
103
108
113

yA YA
314215PH 314215P

6

6

6

6

8 6
8 6
8 6
8

8 6
10 8
10 8
10

d1

o 00 ~N O

10
12
13
15
17
19
21

10
>8
12

14
>13
18
>17
22
>21

314215PH

18358
=

DIN
851

314215PH

125
160
180
190
210
220
.250
.280
.320
.360
400
450

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material

P.A1 < 600 N/mm?
P.2 <850 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
N.2 <600 N/mm?
N.4 < 800N/mm?
S.2 <1250 N/mm?

ws | zPs-FN.cz

Ap
1xS
1xS
1xS
1xS
1xS
1xS

Ae

D-d1
D-d1
D-d1
D-d1
D-d1
D-d1

Ve

37,5
325
18
160-200
60-100
9

12,5

0,01
0,01
0,01
0,014
0,01
0,007

216

0,017
0,017
0,017
0,022
0,017
0,012

218

0,018
0,018
0,018
0,024
0,018
0,013

a2

0,023
0,023
0,023
0,030
0,023
0,016

@25

0,036
0,036
0,036
0,047
0,036
0,025

@ 32

0,047
0,047
0,047
0,061
0,047
0,033

NR-F | [A=20°| [ g
U K:10° é'

@ 40

0,055
0,055
0,055
0,071
0,055
0,038

314215P

210
.220
.250

.320
.360™*
400

314215P

HSS
Co5




HSS

T - slot cutters Tooen Toosn| DN N (-0
=3 4 Co5

851 —— | y=10°

inm

CZ Frézy prodrazky T
DE T - Nutenfraser
RU ®pesbi pna T - nasos

310205 310215

|

e NS I3 1" z d1 - 310205 310215
1M 10 4 13,5 53,5 6 4 110 110
12,5 10 6 17 57 6 5 125 125
16 10 8 22 62 6 7 160 160
18 12 8 25 70 6 8 10 180 180
19° 12 9 2 71 6 8 .8 190 190
21 12 9 29 74 6 10 12 210 210
22¢ 12 10 30 75 6 0 >0 220 220
25 16 1 34 82 8 12 14 250 250
28* 16 12 37 85 8 13 13 280 280
32 16 1 22 90 8 15 18 320 320
36* 25 16 a7 103 8 7 17 360 360
40 25 18 52 108 10 19 22 400 400
A5* 25 20 57 113 10 21 >21 450 450
50 32 22 64 124 10 25 28 500 500
60 32 28 79 139 10 30 36 600 600

*) # DIN 851, # DIN 650

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 12,5 216 18 a1 @25 @ 32 @ 40
P.1 < 600 N/mm? 1xS D-d1 375 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
P.2 <850 N/mm? 1xS D-d1 325 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
P.3 <1100 N/mm? 1xS D-d1 18 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
N.2 <600 N/mm? 1xS D-d1 160-200 0,014 0,022 0,024 0,030 0,047 0,061 0,071
N.4 < 800N/mm? 1xS D-d1 60-100 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
S.2 <1250 N/mm? 1xS D-d1 9 0,007 0,012 0,013 0,016 0,025 0,033 0,038

fn | zpsincz |



Woodruff keyseat cutters fhgsn T O o L)L) BHSS
) =) 80 | y=10° 4 = Co5
D<75
CZ Frézy pro drazky usecovych per
DE Schlitzfraser fiir Woodrufnuten
RU ®pesbl ans na3oB CErMEHTHbIX LWMOHOK
320005 320015
o % — - —F ©
l1 \
[ 19
2 S > I z b h 320005 320015
4,5 6 1 50 6 1 1,4 .045010 .045010
7.5 6 1,5 50 6 1,5 2,6 .075015 .075015
7.5 6 2 50 6 2 2,6 .075020 .075020
10,5 6 2 50 6 3.7 105020 105020
10,5 6 2,5 50 6 2,5 3,7 105025 1105025
10,5 6 3 50 6 3 3,7 105030 105030
13,5% 10 2 56 6 135020 135020
13,5 10 3 56 6 3 5 135030 135030
13,5 10 4 56 6 4 5 135040 135040
16,5 10 3 56 6 3 6,5 165030 165030
16,5 10 4 56 6 4 6,5 165040 165040
16,5 10 5 56 6 5 6,5 165050 165050
19,5* 10 3 63 8 195030 195030
19,5 10 4 63 8 75 195040 195040
19,5 10 5 63 8 5 7,5 195050 195050
19,5 10 6 63 8 6 75 195060 195060
22,5% 10 4 63 8 .225040 .225040
22,5 10 5 63 8 5 9 .225050 .225050
22,5 10 6 63 8 6 9 .225060 .225060
22,5 10 8 63 8 8 9 .225080 .225080
25,5% 10 5 63 10 .255050 .255050
25,5 10 6 63 10 6 10 .255060 .255060
25,5* 10 8 63 10 8 10 .255080**

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 24,5 275 @10,5 13,5 16,5 19,5
P.1 < 600 N/mm? 1xS 1xh 37,5 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
P.2 <850 N/mm? 1xS 1xh 325 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
P.3 <1100 N/mm?* 1xS 1xh 18 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
N.2  <600N/mm? 1xS 1xh 160-260 0,008 0,01 0,013 0,02 0,033 0,046
N.4 < 800N/mm? 1xS 1xh 60-100 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
S.2 <1250 N/mm? 1xS 1xh 9 0,004 0,006 0,007 0,011 0,018 0,025

w | zPs-Fn.cz




HSS
Co5

Woodruff keyseat cutters ';,"% @] DIN | ()-10° M] mﬂ] %

850 | y=10°

CZ Frézy pro drazky usecovych per
DE Schlitzfraser fiir Woodrufnuten
RU ®pesbl ans na3oB CErMEHTHbIX LWMOHOK

o 44— +4+—-——-—+ ©
S
S } \
)
D d s
o e o8 I z b h 320005 320015
285 10 6 63 10 6 11 285060 285060
285 10 8 63 10 8 1 285080 285080
285 12 10 71 10 10 11 285100 285100
32,5* 12 6 71 10 325060 325060
32,5 12 7 Al 10 .325070
325 12 8 71 10 8 13 325080 325080
325 12 10 71 10 10 13 325100 325100
38,5* 12 8 71 10 385080 385080
45,5* 12 8 Al 12 455080 .455080
45,5 12 10 Al 12 10 16 455100 .455100

*) # DIN 850, = DIN 6888
**) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / Mo 3anpocy

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 19,5 @225 @ 25,5 @ 28,5 @ 32,5 @ 45,5
P.1 < 600 N/mm? 1xS 1xh 37,5 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
P.2 <850 N/mm? 1xS 1xh 325 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
P.3 <1100 N/mm? 1xS 1xh 18 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
N.2 <600 N/mm? bS] 1xh 160-200 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,091
N.4 < 800N/mm? 1xS 1xh 60-100 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
S.2 <1250 N/mm?* 1xS 1xh 9 0,025 0,028 0,032 0,035 0,042 0,049

fn|zesincz |



HSS

Woodruff keyseat cutters 135a | OSNa-0° Mm mJ\__Eé] 2

L) 2085 =10°

S<3

CZ Frézy pro drazky usecovych per
DE Schlitzfraser fiir Woodrufnuten
RU ®pesbl ans na3oB CErMEHTHbIX LWMOHOK

320100

. & > I z Dj* 320100
75 6 15 18 8 7 070015
75 6 2 18 8 7 070020

108 8 1 45 8 10 100010

108 8 16 45 8 10 100016

108 8 25 15 8 10 100025

108 8 3 15 8 10 100030

1 8 3 45 8 13 130030

1 10 4 50 8 13 130040

172 10 16 50 8 16 160016

172 10 2 50 8 16 160020

17,2 10 3 50 8 16 160030

17,2 10 4 50 8 16 160040

172 12 5 60 8 16 160050

205 10 4 50 8 19 190040

205 12 5 60 8 19 190050

237 12 5 60 8 2 220050

237 12 6 60 8 2 220060

*)CSN 30 1385

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 215 10,8 214 17,2 @ 20,5 @ 23,7
P.A1 < 600 N/mm? 1xS 0,1xD 30 0,008 0,011 0,016 0,028 0,038 0,046
P.2 <850 N/mm? 1xS 0,1xD 26 0,008 0,011 0,016 0,028 0,038 0,046
N.2  <600N/mm? 1xS 0,1xD 140-240 0,01 0,014 0,021 0,036 0,049 0,060
N.4  <800N/mm? 1xS 0,1xD 50-90 0,008 0,011 0,016 0,028 0,038 0,046

v | zPs-FN.cz



HSS

Woodruff keyseat cutters me (B8N ) -0 M] H]H] 2,

L) 22185 || y=10°

N

S<3
CZ Frézy pro drazky usecovych per

DE Schlitzfraser fiir Woodrufnuten
RU ®pesbl ans na3oB CErMEHTHbIX LWMOHOK

320100

. & > I z Dj* 320100
27 12 2 60 10 25 250020
27 12 3 60 10 25 250030
27 12 6 60 10 25 250060
30,2 12 6 60 10 28 280060
30,2 16 8 70 10 28 280080
345 16 6 70 10 3 320060
345 16 8 70 10 3 320080
m 16 8 70 10 38 380080
186 16 8 70 10 45 450080
186 16 10 70 10 45 450100

*)CSN 30 1385

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 23,7 @27 @ 30,2 @ 34,5 a4 @ 48,6
P.A1 < 600 N/mm? 1xS 0,1xD 30 0,046 0,049 0,054 0,063 0,069 0,072
P.2 <850 N/mm? 1xS 0,1xD 26 0,046 0,049 0,054 0,063 0,069 0,072
N.2 <600 N/mm? 1xS 0,1xD 140-240 0,060 0,064 0,07 0,082 0,09 0,094
N.4  <800N/mm? 1xS 0,1xD 50-90 0,046 0,049 0,054 0,063 0,069 0,072

fn | zpsincz | ws



i illi DIN || DIN | )-0° | % HSS
Dovetail milling cutters woh e o N

CZ Frézy uhlové éelni
DE Winkel-Stirnfraser
RU ®dpesbl yrnobie TOpLOBbIE

330205 330215
) [ S
l
4 2 I
| | | H
\\A\} } o

- gO’ j s[z 6 hd6 11 12 z 330205 330215
45 16 12 60 4 10 .045160 .045160
45 20 12 63 5) 10 .045200 .045200
45 25 12 67 6,3 10 .045250 .045250
45 32 16 Al 8 12 .045320 .045320
45 40 16 80 10 12 .045400 .045400
50 16 12 60 5 10 .050160 .050160
50 20 12 63 6,3 10 .050200 .050200
50 25 12 67 8 10 .050250 .050250
55 16 12 60 5,6 10 .055160** .055160**
55 20 12 63 71 10 .055200** .055200**
55 25 12 67 9 10 .055250** .055250**
60 16 12 60 6,3 10 .060160 .060160
60 20 12 63 8 10 .060200 .060200
60 25 12 67 10 10 .060250 .060250
60 32 16 VAl 12,5 12 .060320 .060320
60 40 16 80 16 12 .060400 .060400

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z) 45°-85°)

Material Ap Ae Ve 216 @20 25 32 @ 36 @ 40
P.1 < 600 N/mm? 0,8, 0,2xD 37,5 0,07 0,075 0,08 01 0,113 0,125
P.2 < 850 N/mm? 0,8, 0,2xD 32,5 0,07 0,075 0,08 0.1 0,113 0,125
P.3 < 1100 N/mm? 0,8xl, 0,2xD 18 0,07 0,075 0,08 01 0,113 0,125
N.2  <600N/mm? 0,8, 0,2xD 160-260 0,091 0,098 0,104 0,124 0,14 0,155
N.4  <800N/mm? 0,8xl, 0,2xD 60-100 0,07 0,075 0,08 0.1 0,113 0,125
S.2 < 1250N/mm? 0,8xl, 0,2xD 9 0,049 0,053 0,056 0,076 0,086 0,095

s PN | zPs-FN.cz




T enilli DIN | DIN |[x-0° | B HSS
Dovetail milling cutters wah e o PN o

CZ Frézy uhlové celni
DE Winkel-Stirnfraser
RU ®pesbl yrnoebie TOpLOBblE

330205 330215

I

O 6 o N 12 z 330205 330215
65* 16 12 60 6.3 10 065160°* 065160°*
65* 2 12 67 10 12 085250°* 085250°*
70° 16 12 60 7 10 070160 070160
70° 2 12 63 9 10 070200 070200
70° 2 16 67 11 10 070250 070250
75* 16 12 60 8 10 075160 075160
75* 2 12 67 10 12 075250 075250
80* 16 12 60 8 10 080160 080160
80* 2 12 67 10 12 080250 080250
85" 16 12 60 8 10 085160°* 085160°*
85" 2 12 67 10 12 085250°* 085250

)+ DIN 1833

**) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / Mo 3anpocy

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z) 45°-85°
Material Ap Ae Ve 216 @20 @25 @ 32 @ 36 @ 40
P.A1 < 600 N/mm? 0,8x, 0,2xD 375 0,07 0,075 0,08 0.1 0,113 0,125
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,2xD 325 0,07 0,075 0,08 0,1 0,113 0,125
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,2xD 18 0,07 0,075 0,08 0.1 0,113 0,125
N.2 <600 N/mm? 0,8xl, 0,2xD 160-260 0,091 0,098 0,104 0,124 0,14 0,155
N.4 <800 N/mm? 0,8xl, 0,2xD 60-100 0,07 0,075 0,08 0,1 0,113 0,125
S.2 <1250 N/mm?* 0,8xl, 0,2xD 9 0,049 0,053 0,056 0,076 0,086 0,095

fn | zps-Fncz
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i illi DIN |(DIN |[-0°| B || § | HSS
Inverted dovetail milling cutters e § S

CZ Frézy uhlové éelni
DE Winkel-Stirnfraser
RU ®dpesbl yrnobie TOpLOBbIE

0 350005 350015
a /B S
) ’
S al
> _ @

o gO' JS[')I 6 hd6 1 12 Z 350005 350015
45 16 12 60 4 10 .045160 .045160
45 20 12 63 5 10 .045200 .045200
45 25 12 67 6,3 10 .045250 .045250
45 32 16 71 8 12 .045320 .045320
45 40 16 80 10 12 .045400
50 16 12 60 5 12 .050160
50 20 12 63 6,3 12 .050200
50 25 12 67 8 12 .050250
55 16 12 60 5,6 10 .055160**
55 20 12 63 71 10 .055200**
55 25 12 67 9 12 .055250**
60 16 12 60 6,3 10 .060160 .060160
60 20 12 63 8 10 .060200 .060200
60 25 12 67 10 10 .060250 .060250
60 32 12 VAl 12,5 12 .060320 .060320
65* 16 12 60 6,3 10 .065160**
65* 25 12 67 10 12 .065250**
70* 16 12 60 7 10 .070160 .070160
70* 20 12 63 9 10 .070200 .070200
70* 25 16 67 " 10 .070250 .070250
75* 16 12 60 8 10 .075160** .075160**
75* 25 12 67 10 12 .075250** .075250**

*) = DIN 1833
**) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / Mo 3anpocy

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 220 25 32 @ 40
P.1 < 600 N/mm? 0,8, 0,2xD 37,5 0,07 0,075 0,08 01 0,125
P.2  <850N/mm? 0,8, 0,2xD 325 0,07 0,075 0,08 0.1 0,125
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,2xD 18 0,07 0,075 0,08 0.1 0,125
N.2 <600 N/mm? 0,8, 0,2xD 160-260 0,091 0,098 0,104 0,124 0,155
N.4 < 800N/mm? 0,8xl, 0,2xD 60-100 0,07 0,075 0,08 0.1 0,125
S.2 <1250 N/mm? 0,8xl, 0,2xD 9 0,049 0,053 0,056 0,076 0,095

us | zPs-FN.cz







i o DN | )-0° | 2@ R | HSS
Corner rounding concave cutters s W gy LTSS

CZ Frézy ¢tvrtkruhové vyduté
DE Viertelrund-Profilfraser konkav
RU ®pe3sbl ceKTOpHbIE BbIFHYTblE

360018
£
+— - o
l1
|
e 153 . D3 o h z 360018
1 8 6 10 60 4 010
1,25 85 6 10 60 4 0125
15 9 6 10 60 4 015
16 92 6 10 60 4 016
2 10 6 10 60 4 020
25 1 6 10 60 4 025
3 12 6 12 60 4 030
35 13 6 12 60 p 035
4 1 6 12 60 p 040
45 15 6 12 60 p 045
5 16 6 12 60 4 050
55 19 8 16 67 p 055
6 20 8 16 67 p 060
63 20,6 8 16 7 p 063
65 2 8 16 71 4 065
7 22 8 16 7 4 070
7,5 23 8 16 71 4 .075
8 2 8 16 7 p 080
85 25 8 25 85 4 085
9 2 8 25 85 4 090

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve R1 R2 R3 R5 R6 R85 R10
P.1 < 600 N/mm? xR xR 45 0,013 0,017 0,02 0,031 0,036 0,042 0,047
P.2 <850 N/mm? xR xR 39 0,013 0,017 0,02 0,031 0,036 0,042 0,047
P.3 <1100 N/mm? xR xR 24 0,013 0,017 0,02 0,031 0,036 0,042 0,047
N.2 <600 N/mm? xR xR 160-300 0,017 0,022 0,026 0,04 0,047 0,054 0,061
N.4 < 800N/mm? xR 1xR 80-120 0,013 0,017 0,02 0,031 0,036 0,042 0,047
S.2 <1250 N/mm? xR xR 12 0,009 0,012 0,014 0,022 0,025 0,029 0,033

us | zPs-FN.cz



i o (TRISE N R | HSS
Corner rounding concave cutters s O gy LD

CZ Frézy ¢tvrtkruhové vyduté
DE Viertelrund-Profilfraser konkav
RU ®pe3sbl ceKTOpHbIE BbIFHYTblE

360018

e 1535 D3 o h z 360018
95 27 8 25 85 4 095
10 28 8 25 85 p 100
105 31 10 25 90 4 105
1 32 10 25 90 4 110
12 34 10 25 90 4 120
12,5 41 16 25 100 6 125
13 22 16 25 100 6 130
1 1 16 25 100 6 140
15 46 16 25 100 6 150
16 18 16 25 100 6 160
17 50 16 32 12 6 70
18 52 16 32 12 6 180
19 56 18 32 12 6 190
20 56 16 32 12 6 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve R6 R85 R10 R12 R13 R16 R20
P.1 < 600 N/mm? xR xR 30 0,036 0,042 0,047 0,057 0,07 0,08 0,094
P.2 <850 N/mm? xR xR 25 0,036 0,042 0,047 0,057 0,07 0,08 0,094
P.3 <1100 N/mm? xR xR 20 0,036 0,042 0,047 0,057 0,07 0,08 0,094
N.2 <600 N/mm? xR xR 40 0,047 0,054 0,061 0,074 0,091 0,104 0,122
N.4 < 800N/mm? xR 1xR 40 0,036 0,042 0,047 0,057 0,07 0,08 0,094
S.2 <1250 N/mm? xR xR 10 0,025 0,029 0,033 0,040 0,049 0,056 0,066

fn | zpsincz |



Chamfer end mills IR NiFllf e I

HA
Norm ¥=0° (|
90°, 60°

CZ Frézy nasrazeni hran| 90°, 60°
DE Entgraftfraser | 90°, 60°
RU ®pesbl ogHoyrnoebie | 90°, 60°

o A _—H o
l1
Dc d
a s 15 h6 I z $350002

60° 1.2 6 57 4 .060012 ALTIN
60° 1,6 8 63 4 .060016 ALTIN
60° 2 10 72 4 .060020 ALTIN
60° 2,4 12 83 4 .060024 ALTIN
90° 1,2 6 57 4 .090012 ALTIN
90° 1,6 8 63 4 .090016 ALTIN
90° 2 10 72 4 .090020 ALTIN
90° 2,4 12 83 4 .090024 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

90° 60°
Material Ap Ae Ve 212 o186 02 22,4 212  ©16 22 22,4
PA <600 N/mm? (d-Dc)/2 180 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
P2 <850 N/mm’ (d-Do)2 180 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
P3 <1100 Njmm: (d-Do)/2 100 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
PA <900 N/mm (d-Do)2 100 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
P5 <1100 Njmm’ (d-Do2 80 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
P6 > 1100 Njmm: (d-Do)/2 80 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
MA <750 Njmm? (d-Do)2 90 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
M2 750-850 N/mm? (d-De/2 80 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
KA <820 Nmm (d-Do/2 140 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
K2 > 800N/mm: (d-De)/2 100 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
$.2 <1250 Njmm (d-De/2 70 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
HA <1920 Njmm? (d-Do/2 60 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017

wo | zPs-FN.cz



Chamfer end mills LRI NFlif e I

HA
Norm ¥=0° (|
90°, 60°

CZ Frézy nasrazeni hran| 90°, 60°
DE Entgraftfraser | 90°, 60°
RU ®pesbl ogHoyrnoebie | 90°, 60°

B \k S T
I
cl | z $350102

d he i
60° 6 57 4 060060 ALTIN
60° 8 63 4 060080 ALTIN
60° 10 72 4 060100 ALTIN
60° 12 83 4 060120 ALTIN
90° 6 57 4 090060 ALTIN
90° 8 63 4 090080 ALTIN
90° 10 72 4 090100 ALTIN
90° 12 83 4 090120 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

90° 60°
Material Ap Ae Ve 26 28 210 @12 26 28 10 o1
PA <600 N/mm? a2 180 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
P2 <850 N/mm’ 2 180 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
P3 <1100 Njmm: d2 100 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
PA <900 N/mm a2 100 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
P5 <1100 Njmm’ 2 80 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
P6 > 1100 Njmm: d2 80 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
MA <750 Njmm? dr2 9 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
M2 750-850 N/mm? a2 80 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017
KA <820 Nmm d2 140 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
K2 > 800N/mm: a2 100 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
$.2 <1250 Njmm a2 70 0012 0016 002 002 0008 0011 0014 0017
HA <1920 Njmm? a2 60 0012 0016 002 0024 0008 0011 0014 0017

fn|zpsincz



Corner rounding LRI N |\n_ 90| s

Norm ¥=0° (|

concave cutters

CZ Frézy étvrtkruhové | vyduté
DE Viertelrund-Profilfraser | konkav

RU ®pe3sbl ceKTOpHBbIE | BbiIrHYTbie

£
o ————H
l1
d
R Dc 7 n z $360002
0,5 5 6 57 4 005 ALTIN
1 4 6 57 4 010 ALTIN
1,5 5 8 63 4 015 ALTIN
2 4 8 63 4 020 ALTIN
25 5 10 72 4 025 ALTIN
3 4 10 72 4 .030 ALTIN
3,5 5 12 83 4 035 ALTIN
4 4 12 83 4 .040 ALTIN
5 4 14 83 4 050 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve RO,5 R1 R15 R2 R2,5 R3 R3,5 R4 R5

P.1 < 600 N/mm? 1xR 1R 180 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
P.2 < 850 N/mm? 1xR 1R 180 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
P.3 < 1100 N/mm? 1xR 1R 100 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
P.4 < 900 N/mm? 1xR 1R 100 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
P.5 <1100 N/mm? 1xR 1R 80 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
P.6 > 1100 N/mm? 1xR 1R 80 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
M.1 <750 N/mm? 1xR 1R 90 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
M.2 750 -850 N/mm? xR 1R 80 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
K.A1 < 820 N/mm? 1xR 1R 140 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
K.2 > 800 N/mm? xR 1R 100 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
S.2 < 1250 N/mm? 1xR 1R 70 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34
H.A < 1920 N/mm? 1xR 1R 60 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,425 0,34 0,34

w | zPs-FN.cZ



Multifunction end mills il T g‘, 0P se

concave cutters

CZ Multifunkéni fréza
DE Multifraser
RU Myntudpesbi

$390002 $390002
o &—— — — o \@ @
o
12
11

+1° hDg th 1 12 Z $390002 $390002 $390002 $390002
60° 3 50 6 2 .060030 .060030 ALTIN

60° 4 5 50 8 2 .060040 .060040 ALTIN

60° 5 6 50 10 2 .060050 .060050 ALTIN

60° 6 60 12 2 .060060 .060060 ALTIN

60° 8 10 70 16 2 .060080 .060080 ALTIN

60° 10 12 70 18 2 .060100 .060100 ALTIN

60° 12¢ 12 70 20 2 .060120 .060120 ALTIN

60° 16* 16 80 26 2 .060160 .060160 ALTIN

60° 20* 20 100 32 2 .060200 .060200 ALTIN

90° & 50 6 2 .090030 .090030 ALTIN
90° 4 5 50 8 2 .090040 .090040 ALTIN
90° 5 6 50 10 2 .090050 .090050 ALTIN
90° 6 8 60 12 2 .090060 .090060 ALTIN
90° 8 10 70 16 2 .090080 .090080 ALTIN
90° 10 12 70 18 2 .090100 .090100 ALTIN
90° 12* 12 70 20 2 .090120 .090120 ALTIN
90° 16* 16 80 26 2 .090160 .090160 ALTIN
90° 20* 20 100 32 2 .090200 .090200 ALTIN

*)=d9
**) £ 600
Centering Chamfering Drilling V grooving Longitudinal chamfers Interpolation Contouring
Spotting

S390002 P4 P.5 P.6 K.2 N1 N4 N5 Sa S.2 HAa H.2

fn | zpsincz | s
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code 260545
Coating

DIN ~326
Type N
Shank DIN 228A
Material HSSCo5

Dimens. (mm) 10-50

Page 156

P °
P.2 °
P.3 o
P.4 °
P.5

P.6

M

M.3

K1

K.2

N1

N.5

S1

S.2

HA1

H.2

fn | zps-Fncz

310340

~851

228A

HSS

18-72

157

424248

845
NR
228A / 2207
HSSCo8
10-63

158

425248

NR
228A / 2207
HSSCo8
16-63

158

T

410245

228A

HSSCob5

10-63

159

B

411245

228A

HSSCob5

25-63

159

420245

845

N

228A

HSSCob5

10-63

160

— ]

421245

845

N

228A

HSSCob5

10-63

160

C

— T

422245

845

CB

228A

HSSCob5

10-63

162

423245

845

CB

228A

HSSCob5

10-63

162



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

e i S

Code 440248 441248
Coating
DIN 845 845
Type H H
Shank DIN 228A 228A
Material HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 10-63 10-50
Page 163 163

P1

P.2

P.3
P

P4

P.5

P.6 ° °

M1
M M.2

M.3

KA1
K

K.2

N1

N.2
N s

N.4

N.5

S ° °
S

S.2 4 L

HA
H

H.2

fn|zpsincz s



Taper shank slot drills Boa (O Nes [g)HSS
| ~326 — | y=12° 4 (o5
short, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | s MK, kratké, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser mit MK | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pe3bl WWNOHOYHbIE | KOPOTKME, C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM

260545

> MK n 2 z 260545
10 1 83 13 2 100
1 1 83 13 2 110
12 1 85 1 2 120
14 2 100 16 2 140
16 2 105 18 2 160
18 2 110 20 2 180
20 2 15 20 2 200
22 2 120 2 2 220
2 3 140 25 2 240
25 3 140 25 2 250
28 3 145 28 2 280
30 3 150 30 2 300
32 4 175 32 2 320
36 4 175 34 2 360
40 4 180 38 2 400
45 4 185 " 2 450
50 5 220 45 2 500

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 212 216 @20 @25 @ 30 @ 40 @50
P.A1 < 600 N/mm? 1xD 0,5xD 45 0,044 0,058 0,073 0,091 0,102 0,127 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
P.4 <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 160-300 0,057 0,075 0,095 0,118 0,133 0,165 0,169
N.4 <800 N/mm? 1xD 0,5xD 80-120 0,044 0,058 0,073 0,091 0,102 0,127 0,130

ws | zPs-FN.cZ



Taper shank T-slot cutters I HSS

oo | 851 —— | y=10°

[ [1]]

CZ Frézy prodrazky T
DE T - Nutenfraser mit MK

RU ®pesbl ana T-na3oB ¢ KOHNYECKUM XBOCTOBUKOM

d
7,
i

g MK > I3 1 z d1 310340
h12 h12 2

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 218 ag21 @25 @ 32 @ 40 @ 50 @ 60 272
P.1 < 600 N/mm2 1xS D-d1 37,5 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,05 0,057 0,065
P.2  <850N/mm2 1xS D-d1 325 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,05 0,057 0,065
N.2  <600N/mm2 1xS D-d1 160-260 0,018 0,022 0,036 0,047 0,055 0,065 0,074 0,085
N.4 < 800N/mm2 1xS D-d1 60-100 0,014 0,017 0,028 0,036 0,042 0,05 0,057 0,065

fn|zpsincz



. o (O |(DIN | DIN | [\ | g |(x-30°] HSS
;I;aper shank end mills Zu || 2 e G o~ | e || os

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

424248 425248
/T‘ﬁ
QL l
l2
l
D
g
Ae
D I 1 12 12
k12 MK 424248 425248 424248 425248 z R2iZE g2y
10 1 92 22 4 100
12 1 9% 26 4 120
13 2 111 26 4 130
14 2 111 26 4 140
16 2 117 148 32 63 4 160 160
18 P 17 148 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 ) 5 240 240
25 3 147 192 45 90 5 250 250
26 3 147 192 45 90 5 260 260
28 3 147 192 45 9 5 280 280
30 3 147 192 45 ) 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 4 211 273 63 125 6 450 450
50 5 261 336 75 150 8 500 500
63 5 276 366 9 180 8 630 630

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 210 216 @20 @25 @ 32 @ 40 @50 @63
P.A1 < 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 <850 N/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 01 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
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 0,5xD 35 0,035 0,07 0,09 01 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 01 0,121 0,133 0,141 0,152

ws | zPs-FN.cZ




i o DIN A=45°| | HSS
Taperhshank end mills Hu O W s S
coarse teet

CZ Frézy valcové éelni | s MK, hrubozubé
DE Schaftfraser mit MK | grobgezahnt
RU ®pesbl KOHLEBbIE C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | KPYmnHO3ybble

410245 411245

&

Mo Me

MR

D 11 11 12 12

k10 MK 410245 411245 410245 411245 z SAD28S SE2SS
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 3 147 192 45 90 4 .250 .250
26 3 147 192 45 90 4 .260 .260
28 3 147 192 45 90 4 .280 .280
30 3 147 45 4 .300

32 4 178 231 53 106 4 .320 .320
36 4 178 53 4 .360

40 4 188 250 63 125 4 400 400
45 4 188 63 4 450

50 5 233 308 75 150 5 .500 .500
63 5 248 338 90 180 6 .630 .630

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 212 216 @20 @25 @ 32 @ 40 @50 @63
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 375 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,13 0,164
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 325 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,13 0,164
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,13 0,164
K1 <820N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,13 0,164
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 160-260 0,044 0,057 0,074 0,092 0,118 0,143 0,169 0,213
N.4 <800 N/mm?* 1xD 0,1xD 60-100 0,034 0,044 0,057 0,071 0,080 0,110 0,13 0,164

fn | zpsincz |



i Den || DIN |[ \ A=35°|  HSS
Taper shank end mills O o

CZ Frézy valcové éelni | s MK, polohrubozubé
DE Schaftfraser mit MK |
RU ®pesbl KOHLEBbIE C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | cpenHesybble

420245 421245

ol | )

Mo Me

MR

D 11 11 12 12

k10 MK 420245 421245 420245 421245 z 20282 2282
10 1 92 115 22 45 4 100 100
12 2 1M 138 26 53 4 120 120
13 2 1 26 4 130

14 2 1 138 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
24 3 147 192 45 90 5 .240 .240
25 3 147 192 45 90 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 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
56 5 233 308 75 150 8 .560 .560
63 5 248 338 90 180 8 .630 .630

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 210 216 220 225 232 2 40 250 263
PA1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 375 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 8285 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
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,028 0,044 0,057 0,071 0,091 0,110 0,120 0,130
P.5 < 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 > 800 N/mm? 1xD 0,1xD 22 0,028 0,044 0,057 0,050 0,064 0,077 0,084 0,045
SA1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 8 0,020 0,031 0,040 0,035 0,045 0,054 0,059 0,022

o | zPs-FN.cz






162

Taper shank end mills B | DN 5 [ g3 (HSS
Cm 85 VvV ¥=12°  Co5

CZ Frézy valcové éelni | s MK, polohrubozubé
DE Schaftfraser mit MK |
RU ®pesbl KOHLEBbIE C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | cpenHesybble

422245 423245
- '<<”f<’/€i==
D
Nk
Ae
D 11 I 12 12
k 10 MK 422245 423245 422245 423245 Z 422245 423245
10 1 92 115 22 45 4 100 100
12 2 111 138 26 53 4 120 120
14 2 111 138 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
24 3 147 192 45 90 5 240 240
25 3 147 192 45 90 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 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
56 '5) 233 308 75 150 8 560 560
63 5 248 338 90 180 8 630 630

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 210 216 220 225 232 2 40 250 263
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,5xD 375 0,035 0,07 0,09 01 0,12 0,13 0,137 0,142
P.2 < 850 N/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
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 0.1 0,12 0,13 0,137 0,142
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,5xD 22 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
SA1 < 1500 N/mm? 1xD 0,5xD 8 0,025 0,049 0,063 0,070 0,084 0,091 0,096 0,099

fn | zps-Fncz




: e (DIN |y | [a=350) | g | HSS
Taper shank end mills zu e M

for titanium machining

CZ Frézy valcové ¢elni | s MK, pro obrabéni titanovych slitin
DE Schaftfraser mit MK | fir Titan Bearbeitung
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIe C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | Ha TUTaH

/Mﬁ
W
|
1:'
A
| o [Tl
A5 %é J
¢ Ae
Ae
D 1 11 12 12
k10 il 440248 441248 440248 441248 z AL R
10 1 92 115 22 45 4 .100 .100
12 1 96 123 26 53 4 120 120
14 2 111 138 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
24 3 147 45 5 .240
25 3 147 192 45 90 5 .250 .250
26 3 147 45 5 .260
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
63 5 248 90 8 .630
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
Material Ap Ae Ve @10 @16 @20 @25 232 @ 40 @50
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,020 0,031 0,035 0,040 0,045 0,054 0,059
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,020 0,031 0,035 0,040 0,045 0,054 0,059
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,014 0,022 0,024 0,028 0,031 0,038 0,041

fn | zpsincz |



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

% %
TR E LS LR

Code 624277 624275 624275 624278V 624278V 628277 628275 628275 624277PV 624278PV  628277P 684275V
Coating ALTIN TIALN TIALN ALTIN TIALN ALTIN ALTIN
DIN 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 841
Type NR NR NR NR NR HR HR HR NR-F NR-F HR-F NR
Shank DIN
Material HSSE-PM HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM HSSCo5 HSSCob5 HSSE-PM HSSCo8 HSSE-PM HSSCo5
Dimens. (mm)  40-100 40-100 40-100 40-160 40-160 40-80 40-100 40-100 40-100 40-160 40-80 40-90
Page 166 167 167 168 168 169 170 170 m 172 173 174
P ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° °
P.6
M1
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
K KA1
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N.2
N s
N.4
N.5
S S ° ° ° ° ° °
S.2 L d L4
H HA
H.2

e | zPs-FN.CZ



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code
Coating
DIN
Type
Shank DIN
Material
Dimens. (mm)
Page
P1
P.2
P.3
[)
P4
P.5
P.6
M1
hn M.2
M.3
KA1
K
K.2
N1
N.2
N s
N.4
N.5
S
S
S.2
HA
H
H.2

ECEATER

684275PV

841

NR-F

HSSCob5

30-90

175

610275V

1880

W

HSSCob5

40-100

176

620275

1880

N

HSSCo5

40-125

177

620275

TIALN

1880

N

HSSCob5

40-125

177

620277

ALTIN

1880

N

HSSE-PM

40-100

178

620278V

1880

N

HSSCo8

40-160

179

620278V

TIALN

1880

N

HSSCo8

40-160

179

630275V 680275V 690275V

1880 841 841
H N H
HSSCo5  HSSCo5  HSSCo5

40-125 30-10 3075
180 181 182
[}

[ ]

[ ] [} [ ]
[ ] [} [ ]
[ ] [ ] [ ]
[ ] (]
[ ] [} [ ]
[ ] [ ] [ ]
[ ] (]

620075

884

HSSCob5
50-100

183

fn | zps-Fncz
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Shell end mills "5" :I;B':] R x:_?g: Z' HFs);E
NR, semicoarse teeth Lk

CZ Frézy valcové éelni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl yuunuHpgpuueckue topuesbie | NR, cpegHesybbie

624277

: o H°'7 n z 624277
40 16 32 6 .040 ALTIN
50 22 36 6 .050 ALTIN
63 27 40 8 063 ALTIN
80 27 45 8 080 ALTIN

100 32 50 10 100 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80 @100
P.A1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 76 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 66 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 51 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl; 0,75xD M 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
K.2 > 800 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 44 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
S.2 <1250 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 20 0,074 0,078 0,092 0,102 0,106

s | zPs-FN.CZ




100~~~ -0 B s

Shell end mills "5" DIN | N | (2=30°) B | HSS

NR, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl yuunuHpgpuueckue topuesbie | NR, cpegHesybbie

624275 624275

js'ﬁ o s n z 624275 624275
40 16 32 6 040 040 TIALN
50 2 36 6 050 050 TIALN
63 27 40 8 063 063 TIALN
80 27 45 8 080 080 TIALN

100 32 50 10 100 100 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80 @100
P.A1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 45 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.2 <850 N/mm? 0,8x; 0,75xD 39 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.4 <900 N/mm? 0,8x, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
M.2  750- 850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
K.2 > 800N/mm? 0,8x, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz |



Shell end mills %a AT 2> s
= 0
NR, semicoarse teeth !

CZ Frézy valcové éelni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl yuunuHpgpuueckue topuesbie | NR, cpegHesybbie

624278V 624278V

i 52 6 Hd7 I Z 624278V 624278V
40 16 32 6 .040 .040 TIALN
50 22 36 6 .050 .050 TIALN
63 27 40 8 .063 .063 TIALN
80 27 45 8 .080 .080 TIALN

100 32 50 10 100 100 TIALN

125 40 56 12 125 125 TIALN

160 50 63 14 160 160 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80 @100 @125 @160
P.A1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 45 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
P.2 <850 N/mm? 0,8x; 0,75xD 39 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
P.4 <900 N/mm? 0,8x, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
M.2  750- 850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
K.2 > 800N/mm? 0,8x, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
S.1 <1500 N/mm?* 0,8xl, 0,75xD 12 0,067 0,071 0,084 0,092 0,097 0,098 0,101

TiAIN: Ve +50 %

s | zPs-FN.CZ




. oN138) DIN |[ 1R |(2=30°| [ %@ | HSSE .
Shell end mills G e 0y s
HR semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | HR polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | HR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue topuesble | HR, cpeaHesybblie

628277

D d

is 16 H7 I V4 628277
40 16 32 6 .040Z6 ALTIN
50 22 36 8 .050 ALTIN
63 27 40 10 .063 ALTIN
80 27 45 10 .080 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 39 0,08 0,085 0,09 0,11
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,08 0,085 0,09 0,11
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 30 0,08 0,085 0,09 0,11
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,08 0,085 0,09 0,11
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,08 0,085 0,09 0,11
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,08 0,085 0,09 0,11
S.1 <1500 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 12 0,056 0,06 0,63 0,077

fn | zpsincz |



. o8 (DIN | R | (a=30°) g | HSS [
Shell end mills G e gy S
HR, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | HR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | HR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue topuesble | HR, cpeaHesybblie

628275 628275

152 . s n z 628275 628275
40 16 32 8 040 040 TIALN
50 2 36 8 050 050 TIALN
63 27 40 10 063 063 TIALN
80 27 15 10 080 080 TIALN

100 32 50 12 100 100 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80 @100
P.2 <850 N/mm? 0,8x; 0,75xD 325 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.3 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.5 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
K.2 > 800 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
S.1 <1500 N/mm? 0,8x; 0,75xD 8 0,067 0,071 0,084 0,092 0,097

TiAIN: Ve +50 %

wo | zPs-Fncz




1880 v y=12° PM

Shell end mills "58 DIN | \r_p | (A=30° z' HSSE

NR-F, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | NR-F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR-F, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl umnuHgpuyeckue topuesbie | NR-F, cpenHesybObie

624277PV

: o H°'7 n z 624277PV
40 16 32 6 .040 ALTIN
50 22 36 6 .050 ALTIN
63 27 40 8 063 ALTIN
80 27 45 8 080 ALTIN

100 32 50 10 100 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @100
P.A1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 76 0,144 0,153 0,18 0,207
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 66 0,144 0,153 0,18 0,207
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 51 0,144 0,153 0,18 0,207
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,144 0,153 0,18 0,207
K.2 > 800N/mm? 0,8x, 0,75xD 44 0,144 0,153 0,18 0,207
S.2 <1250 N/mm?* 0,8xl; 0,75xD 20 0,101 0,107 0,126 0,146

fn|zpsincz | w



Shell end mills "53 1!!32:] R | 3 5» ss
i = 4 0
NR-F, semicoarse teeth L

CZ Frézy valcové éelni | NR-F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR-F, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl umnuHgpuyeckue topuesbie | NR-F, cpenHesybObie

624278PV

i 52 6 Hd7 I V4 624278PV
40 16 32 6 .040
50 22 36 6 .050
63 27 40 8 .063
80 27 45 8 .080
100 32 50 10 100
125 40 56 12 125
160 50 63 14 160

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80 @100 @125 @160
P.A1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 45 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 39 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
M.2  750- 850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
K.2 > 800N/mm? 0,8x, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144

w | zps-FNcCZ




1880 v y=10° PM

Shell end mills ﬂgﬂ DIN | ‘hR_F | (A=30° Z» HSSE

HR-F, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové ¢elni | HR-F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | HR-F, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl umnuHgpuveckue topuesblie | HR-F, cpenHeaybObie

628277P

D d

is 16 H7 i V4 628277P
40 16 32 6 .040 ALTIN
50 22 36 6 .050 ALTIN
63 27 40 8 .063 ALTIN
80 27 45 8 .080 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 240 @ 50 263 @ 80
P.2  <850N/mm? 0,8xl, 0,75xD 32,5 0,08 0,085 0,09 0,11
P.3 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,08 0,085 0,09 0,11
P.4  <900N/mm? 0,8x, 0,75xD 25 0,08 0,085 0,09 0,11
P5 <1100 N/mm?* 0,8xl; 0,75xD 18 0,08 0,085 0,09 0,11
M.2  750- 850 N/mm? 0,8x; 0,75xD 10 0,08 0,085 0,09 0,11
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,08 0,085 0,09 0,11
S.1 <1500 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 8 0,056 0,06 0,063 0,077

m@ \ ZPS-FN.CZ 13



hell end mill ointse) (DIN | ng | (a=30°| [ B | HSS
S e e d s @ 841 ANV X:no é’ Co5
NR, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl yuunuHpgpuueckue topuesbie | NR, cpegHesybbie

684275V

j526 Hd7 Ul z 684275V
40 16 40 6 .040040
50 22 50 6 .050050
60 27 30 8 .060030
60 27 60 8 .060060
75 27 35 8 .075035
75 27 75 8 .075075
90 27 35 10 .090035

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @ 60 D715 @ 90
P.A1 < 600 N/mm? 0,8x11 0,75xD 375 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.2 <850 N/mm? 0,8x11 0,75xD 325 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.3 <1100 N/mm? 0,8x1 0,75xD 18 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.4 <900 N/mm? 0,8x11 0,75xD 25 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.5 <1100 N/mm? 0,8x11 0,75xD 18 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
M.2 750 -850 N/mm? 0,8x11 0,75xD 10 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
K.2 > 800N/mm? 0,8x11 0,75xD 22 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132

w  fA | zps-FNCZ




Shell end mills "53 N op | 130 2 ss
i = 4 0
NR F, semicoarse teeth L

CZ Frézy valcové éelni | NR F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR F, mittelgrobezahnt
RU ®pesbl umnuHgpuyeckue topuesbie | NR F, cpenHesybble

684275PV

j526 Hd7 Ul z 684275PV
30 13 30 6 .030030
40 16 40 6 .040040
50 22 50 6 .050050
60 27 30 8 .060030
60 27 60 8 .060060
75 27 35 8 .075035
75 27 75 8 .075075
90 27 35 10 .090035

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @ 60 D715 @ 90
P.A1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 45 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 39 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
M.2  750- 850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
K.2 > 800N/mm? 0,8x, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132

fn|zpsincz | s



Shell end mills "Gy S
1000 —— 220 P (o5
coarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | hrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Grobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | KpyrnHosybblie

(am] I - hw]
\
l1

D d
516 o I z 610275V

40 16 32 4 040

50 22 36 4 050

63 27 40 5 063

80 27 45 6 080
100 32 50 7 100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80 @100
P.A1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 31,5 0,080 0,085 01 0,105 0,11
K.1 < 800N/mm? 0,8x, 0,75xD 30 0,080 0,085 01 0,105 0,11
N.2 <600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 160-260 0,056 0,06 0,07 0,074 0,077
N.4 <800 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 60-100 0,080 0,085 01 0,105 0,11

176




. on3s) (DIN | N |[a=30°) (g | HSs (M
Shell end mills o =0
semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpegHesybbie

(am] m - hw]
\
\
ly
D < n z 620275 620275
is 16 H7

40 16 32 6 040 040 TIALN
50 2 36 8 050 050 TIALN
63 27 40 8 063 063 TIALN
80 27 15 10 080 080 TIALN
100 32 50 10 100 100 TIALN
125 40 56 14 125 125 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80 @100 @125
P.A1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 375 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 325 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 18 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
K.2 > 800N/mm? 0,8xl; 0,75xD 22 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz -



. nIN138) [ DIN x=30°| [ @8 | HSSE .
Shell end mills G ey s

semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpegHesybbie

(am] I - hw]
\
l1
D d
516 e I z 620277
40 16 32 6 1040 ALTIN
50 22 36 8 .050 ALTIN
63 27 40 8 063 ALTIN
80 27 45 8 .080Z8 ALTIN
100 32 50 12 100 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 2 80 2100
P1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 76 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
P.2 < 850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 66 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
P.3 < 1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 41 0,084 0,09 0,105 0,111 0,116
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 51 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
P.5 < 1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 41 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
K.2 > 800 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 44 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
S.2 < 1250 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 20 0,084 0,09 0,105 0,111 0,116

v  fA| zPs-FN.CZ




. on3s) (DIN | N |[a=30°) (g | HSs (M
Shell end mills o Sl N
semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpegHesybbie

(am] m - hw]
\
ly

D < n z 620278V 620278V
is 16 H7

40 16 32 8 040 040 TIALN

50 2 36 8 050 050 TIALN

63 27 40 8 063 063 TIALN

80 27 15 10 080 080 TIALN
100 32 50 12 100 100 TIALN
125 40 56 14 125 125 TIALN
160 50 63 16 160 160 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80 @100 @125 @160
P.A1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 45 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 39 0,080 0,085 0,1 0,105 0,11 0,115 0,12
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 24 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
P.4 <900 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 30 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 24 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
K.2 > 800N/mm? 0,8xl; 0,75xD 25 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz



. o) (DIN |y |[(n=20°) [ BB | HSS
fASheIhI end mills O w —— o
ine teet

CZ Frézy valcové éelni | jemnozubé
DE Walzenstirnfraser | Feingezahnt
RU ®pesbl umnuHapuyeckue Topuesbie | Menkosyobie

(am] I - hw]
\
l1

D d
516 o I z 630275V

40 16 32 10 040

50 22 36 12 050

63 27 40 12 063

80 27 45 14 080
100 32 50 16 100
125 40 56 18 125

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @63 @ 80 @100 @125
P.3 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
P.6 > 1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 16 0,056 0,060 0,070 0,074 0,077 0,081
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
K.2 > 800 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
S.2 <1500 N/mm? 0,8x; 0,75xD 8 0,056 0,060 0,070 0,074 0,077 0,081

w | zPs-Fn.cz




hell end mill onsss) (DIN [ |(a-30°] [ g | HSS
Shellend S O w — & Co5
semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpegHesybbie

680275V
(am] I - hw]
\
\
ly
j526 Hd7 Ul z 680275V

30 13 30 6 .030030
35 16 35 6 .035035
40 16 20 8 .040020
40 16 40 8 .040040
50 22 25 8 .050025
50 22 50 8 .050050
60 27 30 8 .060030
60 27 60 8 .060060
75 27 35 10 .075035
75 27 75 10 .075075
80 27 35 10 .080035
110 32 35 12 110035

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 30 @ 40 @ 50 @ 60 @ 80 2110
P.A1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 375 0,075 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 325 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 18 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
K.2 > 800N/mm? 0,8xl; 0,75xD 22 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115

fn|zpsincz @



. o) (DIN |y |[(n=20°) [ BB | HSS
fSheIJ end mills O
ine teet

CZ Frézy valcové éelni | jemnozubé
DE Walzenstirnfraser | Feingezahnt
RU ®pesbl umnuHapuyeckue Topuesbie | Menkosyobie

[mm] I - o
\
ly
D d
js 16 H7 n z 690275V
30 13 30 10 .030030
35 16 35 10 .035035
40 16 40 10 .040040
50 22 50 12 .050050
60 27 60 12 .060060
75 27 75 14 .075075

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 30 @ 40 @ 50 @ 60 D75
P.3 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
P.4 <900 N/mm? 0,8x; 0,75xD 25 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
P.6 > 1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 16 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
K.2 > 800 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
S.2 <1500 N/mm? 0,8x; 0,75xD 8 0,053 0,056 0,060 0,068 0,072

w | zPs-FN.CZ




hell end mill omss) (DIN ||\ (230 [ B | HSS
Shell end S O — % CoS
semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpegHesybbie

o - - O
L
T
- %
-
a, :
D d

s 16 H7 I z 620075

50 22 40 8 .050

50 22 63 8 .050063

50 22 80 8 .050080

63 27 50 8 .063

63 27 70 8 .063070

80 32 63 8 .080

80 32 100 8 .080100
100 40 70 10 100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 50 263 @ 80 @100
P.A1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 375 0,085 0,095 0,11 0,13
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 325 0,085 0,095 0,11 0,13
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 18 0,085 0,095 0,11 0,13
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,085 0,095 0,11 0,13
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,085 0,095 0,11 0,13
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,085 0,095 0,11 0,13
K.2 > 800N/mm? 0,8xl; 0,75xD 22 0,085 0,095 0,11 0,13

fn | zpsincz |






Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code 730278 720275 730275 726275 736275 739275 737275
Coating
DIN 885A 885A 885A 1834A 1834A 885B 1834B
Type H N H N N H N
Material HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5
Dimens. (mm) 50-125 50-200 50-200 63-160 50-200 50-200 63-160
Page 186-187 188-190 188-190 191193 191-193 194-195 196-197
PA ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° °
P P.3 °
P4 ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° °
P.6 ° ° °
M1
M M.2 [ o °
M.3
K KA1 ° ° ° ° [} ° °
K.2 ° ° ° ° ° °
N1
N.2 o °
N s
N.4 ° ° ° ° ° ° °
N.5
S S °
S.2 b
H Ha
H.2

fn | zpsincz | s



Side and face milling cutters wus) (DN (|00 B | HSS
e O lwsn — y=10° (B coB
ine teet

CZ Frézy kotoucové | jemnozubé
DE Scheibenfraser | feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MeNKo3ybble

- 730278
'04% [sm]
N
j526 o Hd7 z 730278
50 4 16 14 .05004
50 5 16 14 05005
50 6 16 14 05006
50 8 16 14 05008
50 10 16 14 .05010
63 4 2 16 06304
63 5 2 16 06305
63 6 2 16 06306
63 7 22 16 06307
63 8 22 16 06308
63 9 2 16 06309
63 10 2 16 06310
63 12 22 16 06312
63 14 22 16 06314
63 16 2 16 06316
80 4 27 18 08004
80 5 27 18 08005
80 6 27 18 08006
80 7 27 18 08007
80 8 27 18 08008
80 9 27 18 08009
80 10 27 18 08010
80 12 27 18 08012
80 1 27 18 08014
80 16 27 18 08016
80 18 27 16 08018
80 20 27 16 08020
100 4 32 20 10004
100 5 32 20 10005
100 6 32 20 10006
100 7 32 20 10007
100 8 32 20 10008
100 9 32 20 10009
100 10 32 20 10010
100 12 32 20 10012

ws | zPs-FN.cZ




Side and face milling cutters NGE DN |y | et B | THSS
e O wsa — =100 B co8
ine teet

CZ Frézy kotoucové | jemnozubé
DE Scheibenfraser | feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MeNKo3ybble

- 730278
'04% [sm]
S
js% o Hd7 z 730278
100 1 3 20 10014
100 16 3 20 10016
100 18 3 20 10018
100 20 3 20 10020
100 2 32 18 10022
100 25 3 18 10025
125 5 3 2 12505
125 6 3 2 12506
125 8 32 2 12508
125 10 3 2 12510
125 12 3 2 12512
125 1 3 2 12514
125 16 32 2 12516
125 18 3 2 12518
125 20 3 2 12520
125 2 3 20 12522
125 25 32 20 12595

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125
P.A1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 45 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xS 39 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.3 < 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 24 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.4 < 900 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.5 < 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 24 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 20 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
M.2  750-850 N/mm? 0,1xD 1xS 15 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
K. < 820 N/mm? 0,1xD 1xS 35 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
K.2 > 800 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 80-120 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
S < 1500 N/mm? 0,1xD 1xS 12 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063
S.2 < 1250 N/mm? 0,1xD 1xS 12 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063

fn|zesincz



Side and face milling cutters M8 DIN | N (astoe] [ (aetoe) [ B HSS
O | a5 ye12e w8 B oS
semicoarse teeth, fine teeth
720275 730275

CZ Frézy kotoucéové | polohrubozubé, jemnozubé

DE Scheibenfraser | Feingezahnt

RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpepaHesybbie

: 720275 730275
U% [sm]
S

D S d z Z
js 16 k11 H7 720275 730275 YA 730275
50 3 16 12 16 .05003
50 4 16 12 16 .05004 .05004
50 5 16 12 16 .05005 .05005
50 6 16 12 16 .05006 .05006
50 8 16 12 16 .05008 .05008
50 10 16 12 16 .05010 .05010
63 3 22 12 18 .06303 .06303
63 4 22 12 18 .06304 .06304
63 5 22 12 18 .06305 .06305
63 6 22 12 18 .06306 .06306
63 8 22 12 18 .06308 .06308
63 10 22 12 18 .06310 .06310
63 12 22 12 18 .06312 .06312
63 14 22 12 18 .06314 .06314
63 16 22 12 18 .06316 .06316
63 18 22 12 .06318
80 3 27 14 .08003
80 4 27 14 20 .08004 .08004
80 5 27 14 20 .08005 .08005
80 6 27 14 20 .08006 .08006
80 8 27 14 20 .08008 .08008
80 10 27 14 18 .08010 .08010
80 12 27 14 18 .08012 .08012
80 14 27 14 18 .08014 .08014
80 16 27 14 18 .08016 .08016
80 18 27 14 18 .08018 .08018
80 20 27 14 18 .08020 .08020
100 8 32 14 20 .10003 .10003
100 4 32 14 20 .10004 .10004
100 5 32 14 20 .10005 .10005
100 6 32 14 20 10006 .10006
100 8 32 14 20 .10008 .10008
100 10 32 14 20 .10010 .10010
100 12 32 14 20 .10012 .10012
100 14 32 14 20 10014 .10014
100 16 32 14 20 .10016 .10016
100 18 32 14 20 .10018 .10018
100 20 32 14 20 .10020 10020
100 22 32 14 10022
100 25 32 14 20 .10025 10025

ws | zPs-FN.cZ




Side and face milling cutters N DN ||ty etor) [ B HSS
O || 85 =120 38° BN (oS
semicoarse teeth, fine teeth
720275 730275

CZ Frézy kotoucéové | polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpepaHesybbie

: 720275 730275
U% o
S
D s d z z

js 16 k11 H7 720275 730275 720275 IR
125 4 32 16 12504

125 5 32 16 24 12505 12505
125 6 32 16 24 12506 12506
125 8 32 16 2 12508 12508
125 10 32 16 22 12510 12510
125 12 32 16 22 12512 12512
125 14 32 16 22 12514 12514
125 16 32 16 22 12516 12516
125 18 32 16 22 12518 12518
125 20 32 16 22 12520 12520
125 22 32 16 12522

125 25 32 16 22 12525 12525
125 28 32 16 22 12528 12528
160 6 40 18 2 16006 16006
160 8 40 18 2 16008 16008
160 10 40 18 2 16010 16010

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125 2160 @ 200
720275

PA1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 815} 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xS B285 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K. < 820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.2 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064 0,067
N.4 < 800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
730275

PA1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 815! 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xS 5285 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.5 < 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
M.2  750-850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K. < 820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800 N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.4 < 800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

fn| zpsincz |



Side and face milling cutters N DN ||ty etor) [ B HSS
O || 85 =120 38° BN (oS
semicoarse teeth, fine teeth
720275 730275

CZ Frézy kotoucéové | polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpepaHesybbie

: 720275 730275
U% o
S
D s d z z
js 16 k11 H7 720275 730275 720275 IR
160 12 40 18 26 16012 16012
160 1 40 18 26 16014 16014
160 16 40 18 2 16016 16016
160 18 40 18 26 16018 16018
160 20 40 18 26 16020 16020
160 25 40 18 2 16025 16025
160 32 40 18 2 16032 16032
200 8 40 2 32 20008 20008
200 10 40 2 32 20010 20010
200 12 40 2 32 20012 20012
200 14 40 2 32 20014 20014
200 16 40 2 32 20016 20016
200 18 40 2 32 20018 20018
200 20 40 2 32 20020 20020
200 25 40 24 32 20025 20025
200 32 40 2 32 20032 20032

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125 2160 @ 200
720275

PA1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 815} 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xS B285 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K. < 820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.2 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,0644 0,0665
N.4 < 800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
730275

PA1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 815! 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xS 5285 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.5 < 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
M.2  750-850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K. < 820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800 N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.4 < 800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

wo | zPs-Fncz




Narrow side and face milling cutters Ns DN |y |t B | CHSS
O s —— =120 PEF o5
semicoarse teeth, fine teeth

CZ Frézy kotoucéové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | schmal, Mittelgrobezahnt, Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpeaHesyOblie

: 726275 736275
U% o
S
D s d z z
js 16 k11 H7 726275 736275 726275 IR
50 16 16 2 050016
50 2 16 2 050020
50 25 16 24 050025
50 3 16 2% 050030
50 35 16 2 050035
50 4 16 2 050040
50 5 16 22 050050
63 16 22 16 28 063016 063016
63 2 22 16 28 063020 063020
63 25 22 16 28 063025 063025
63 3 22 16 28 063030 063030
63 35 22 28 063035
63 4 22 16 28 063040 063040
63 5 22 16 28 063050 063050
63 6 22 16 28 063060 063060
80 16 27 20 32 080016 080016
80 2 27 20 32 080020 080020
80 25 27 20 32 080025 080025
80 3 27 20 32 080030 080030
80 4 27 20 32 080040 080040
80 5 27 20 32 080050 080050
80 6 27 20 32 080060 080060
100 16 32 24 36 100016 100016
100 2 32 2 36 100020 100020
100 25 32 2 36 100025 100025
100 3 32 24 36 100030 100030
100 35 32 36 100035
100 4 32 2% 36 100040 100040
100 5 32 2 36 100050 100050
100 6 32 24 36 100060 100060
100 8 32 24 28 100080 100080
125 16 32 26 40 125016 125016
125 2 32 26 40 125020 125020
125 25 32 26 40 125025 125025
125 3 32 26 40 125030 125030
125 35 32 40 125035

fn|zpsincz



Narrow side and face milling cutters mMiss DIN |y |0 B HSS
O s —— =120 PEF o5
semicoarse teeth, fine teeth

CZ Frézy kotoucéové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | schmal, Mittelgrobezahnt, Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpeaHesyOblie

: 726275 736275
'04% o
S
D s d z z
js 16 k11 H7 726275 736275 726215 IR
125 4 32 2 40 125040 125040
125 5 32 2 40 125050 125050
125 6 32 26 40 125060 125060
125 7 32 32 125070
125 8 32 2 32 125080 125080
125 10 32 26 32 125100 125100
160 2 40 30 48 160020 160020
160 25 40 30 48 160025 160025
160 3 40 30 48 160030 160030
160 35 40 48 160035
160 4 40 30 48 160040 160040
160 5 40 30 48 160050 160050
160 6 40 30 48 160060 160060
160 8 40 30 36 160080 160080
160 10 40 30 36 160100 160100
160 12 40 30 36 160120 160120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125 2160 @200
726275
P.A1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.2  <850N/mm? 0,1xD 1xS 32,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
N.4 < 800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
736275
P1 < 600 N/mm? 0,1xD bS] 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2  <850N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4  <900N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P5 <1100 N/mm?* 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 16 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.2 < 600N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064 0,067
N.4 < 800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

o | zPs-Fncz




Narrow side and face milling cutters mMiss DIN |y |0 B HSS
O s —— =120 PEF o5
semicoarse teeth, fine teeth

CZ Frézy kotoucéové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | schmal, Mittelgrobezahnt, Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpeaHesyOblie

- 726275 736275
hw] [mm]
.S
D S d z z
js 16 k11 H7 726275 736275 LA selizd
200 2 40 52 .200020
200 2,5 40 52 .200025
200 3 40 52 .200030
200 4 40 52 .200040
200 5 40 52 .200050
200 6 40 52 .200060
200 8 40 40 .200080
200 10 40 40 .200100
200 12 40 40 .200120
200 14 40 40 .200140

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125 2160 @200
726275
P.A1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.2  <850N/mm? 0,1xD 1xS 32,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
N.4 < 800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
736275
P1 < 600 N/mm? 0,1xD bS] 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2  <850N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4  <900N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P5 <1100 N/mm?* 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 16 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800N/mm?* 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.2 < 600N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064 0,067
N.4 < 800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

fn| zpsincz | s



HSS

Side and face milling cutters ol R s

8858 —— | y=8°

fine teeth, straight teeth

CZ Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | feingezahnt, geradeverzahnt
RU ®pesbl ANCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | Menkosybble, Npsamble 3yOba

. 739275
7
o| | o o
H
H
S
jSD16 ks"l'l Hd7 yA 739275
50 4 16 16 .05004
50 5) 16 16 .05005
50 6 16 16 .05006
50 7 16 16 .05007
50 8 16 16 .05008
50 10 16 16 .05010
63 4 22 18 .06304
63 5 22 18 .06305
63 6 22 18 .06306
63 8 22 18 .06308
63 10 22 18 .06310
63 12 22 18 .06312
63 14 22 18 .06314
63 16 22 18 .06316
63 18 22 18 .06318
80 4 27 20 .08004
80 5 27 20 .08005
80 6 27 20 .08006
80 8 27 20 .08008
80 10 27 20 .08010
80 12 27 20 .08012
80 14 27 20 .08014
80 16 27 20 .08016
80 18 27 20 .08018
80 20 27 20 .08020
100 6 32 24 .10006
100 8 32 24 10008
100 10 32 24 10010

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 50 263 @ 80 2100
P.A1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,05 0,06 0,07 0,08
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08
P.4 <900 N/mm?* 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08
K.1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08
K.2 > 800 N/mm? 0,1xD bS] 22 0,05 0,06 0,07 0,08
N.4 < 800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08

o | zPs-Fncz




HSS

Side and face milling cutters ol R s

8858 —— | y=8°

fine teeth, straight teeth

CZ Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | feingezahnt, geradeverzahnt
RU ®pesbl ANCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MenKkoaybble, Npsamble 3yObs

. 739275
7
o| | g .
H
H
S
jSD16 ks"l'l Hd7 yA 739275
100 12 32 24 10012
100 14 32 24 10014
100 16 32 24 10016
100 18 32 24 10018
100 20 32 24 10020
100 22 32 24 10022
100 25 32 24 10025
125 6 32 24 12506
125 8 32 24 12508
125 10 32 24 12510
125 12 32 24 12512
125 14 32 24 12514
125 16 32 24 12516
125 18 32 24 12518
125 20 32 24 12520
125 25 32 24 12525
160 10 40 24 16010
160 12 40 24 16012
160 14 40 24 16014
160 16 40 24 16016
160 18 40 24 16018
160 20 40 24 16020
200 10 40 32 .20010
200 12 40 32 .20012
200 14 40 32 .20014
200 16 40 32 .20016
200 18 40 32 .20018
200 20 40 32 .20020

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2100 @125 2160 @200
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4 <900 N/mm?* 0,1xD 1xS 25 0,08 0,09 0,092 0,095
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,08 0,09 0,092 0,095
K1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,08 0,09 0,092 0,095
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,08 0,09 0,092 0,095

fn | zpsincz | s



Narrow Side and face milling cutters NE DN |y |00 B | HSS
o O wws — =12 B o5
straight teet

CZ Frézy kotoucéové | uzké, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | schmal, geradeverzahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MpsiMble 3yObs

- 737275
_
o| | g a
H
H
S
j326 ks;1 Hd7 z 737275
63 16 22 32 063016
63 2 22 32 063020
63 2,5 22 32 063025
63 3 e 32 063030
63 4 22 32 063040
63 5 22 32 063050
80 16 27 36 080016
80 2 i 36 080020
80 25 27 36 080025
80 3 27 36 .080030
80 4 27 36 .080040
100 16 32 40 1100016
100 2 32 40 1100020
100 25 32 40 1100025
100 3 32 40 100030
100 4 32 40 1100040
100 5 32 40 1100050
125 1,6 32 44 125016
125 2 32 44 1125020
125 2,5 32 44 125025
125 3 32 44 1125030
125 4 32 44 125040
125 5 32 44 1125050
125 6 32 44 1125060

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 263 2 80 2100 2125 2160
PA1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xS B285 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.4 < 900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 16 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064
M.2  750-850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K. < 820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2 > 800 N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092

9w | zPs-FN.cZ




Narrow Side and face milling cutters NGE DNy |00 | B | HSS
o O s — =12 (B co5
straight teet

CZ Frézy kotoucéové | uzké, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | schmal, geradeverzahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MpsiMble 3yObs

- 737275
L=
© [sm]
Il

H

H

S

D S d

is 16 K11 07 z 737275
160 2 40 52 160020
160 2,5 40 52 160025
160 3 40 52 160030
160 4 40 52 160040
160 5 40 52 160050
160 6 40 52 160060
160 8 40 40 160080

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material Ap Ae Ve 263 2 80 2100 2125 2160
P1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xS 8285 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.4 < 900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 16 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064
M.2  750-850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K. < 820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2 > 800 N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092

fn|zpsincz



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code 722910 722913
Coating
DIN 1837A 1838B
Type N N
Material HSS HSS
Dimens. (mm) 20-315 50-315
Page 199-201 199-201
P1 °
P.2 L4
P.3 ° °
P
P4 o °
P.5 o °
P.6 ° °
M1 ° °
M mo .
M.3 o
KA1 o
K
K.2 o
N1 °
N.2 °
N N.3 °
N.4 °
N.5
S S
S.2
HA
H
H.2

s | zPs-Fncz



itti DIN | )=0°|[DIN |[p=0°|[ |/ HE
Metal slitting saws sl | 2. | ek | e B s
722910 722913

CZ Pilové kotouée | na kovy
DE Metallkreissdgeblatter
RU ®pesbl oTpe3Hbie

722910 722913

d V4 Z d V4 Z
D S H7 722910 722913 722910 722913 D S H7 722910 722913 722910 722913
20 0,15 5 80 .0200015 32 0.4 8 80 .0320040
20 0,2 5 80 .0200020 32 0,5 8 80 .0320050
20 0,25 5 64 .0200025 32 0,6 8 64 .0320060
20 0.3 5 64 .0200030 32 0,7 8 64 .0320070
20 0.4 5 64 .0200040 32 0.8 8 64 .0320080
20 0,5 5 48 .0200050 32 0.9 8 64 .0320090
20 0,6 5 48 .0200060 32 1 8 64 .0320100
20 0,7 5 48 .0200070 32 1.2 8 48 .0320120
20 0.8 5 48 .0200080 32 1.5 8 48 .0320150
20 0.9 5 48 .0200090 32 1.6 8 48 .0320160
20 1 5 40 .0200100 32 2 8 48 .0320200
20 1.2 5 40 .0200120 32 2,5 8 40 .0320250
20 1.5 5 40 .0200150 32 3 8 40 .0320300
20 1.6 5 40 .0200160 32 4 8 40 .0320400
20 2 5 32 .0200200 40 0,2 10 128 .0400020
20 2,5 5 32 .0200250 40 025 10 100 .0400025
20 3 5 32 .0200300 40 0.3 10 100 .0400030
25 0,15 8 80 .0250015 40 0.4 10 100 .0400040
25 0,2 8 80 .0250020 40 0,5 10 80 .0400050
25 0,25 8 80 .0250025 40 0,6 10 80 .0400060
25 03 8 80 .0250030 40 0,7 10 80 .0400070
25 0.4 8 64 .0250040 40 0.8 10 80 .0400080
25 0,5 8 64 .0250050 40 0.9 10 80 .0400090
25 0,6 8 64 .0250060 40 1 10 64 .0400100
25 0,7 8 64 .0250070 40 1.2 10 64 .0400120
25 0.8 8 48 .0250080 40 1.6 10 64 .0400160
25 09 8 48 .0250090 40 2 10 48 .0400200
25 1 8 48 .0250100 40 2,5 10 48 .0400250
25 1.2 8 48 .0250120 40 3 10 48 .0400300
25 1.3 8 48 .0250150 50 0,2 13 128 48 .0500020 .0500020
25 1.6 8 40 .0250160 50 025 13 128 48 .0500025 .0500025
25 2 8 40 .0250200 50 0,3 13 128 48 .0500030 .0500030
25 2,5 8 40 .0250250 50 0.4 13 100 48 .0500040 .0500040
25 3 8 32 .0250300 50 0,5 13 100 48 .0500050 .0500050
32 0,15 8 100 .0320015 50 0,6 13 100 48 .0500060 .0500060
32 0,2 8 100 .0320020 50 0,7 13 100 48 .0500070 .0500070
32 0,25 8 100 .0320025 50 0,8 13 80 40 .0500080 .0500080
32 0.3 8 80 .0320030 50 09 13 80 40 .0500090 .0500090

fn | zpsincz |



itti DIN | )=0°|[DIN |[p=0°|[ |/ HE
Metal slitting saws sl | 2. | ek | e B s
722910 722913

CZ Pilové kotouée | na kovy
DE Metallkreissdgeblatter
RU ®pesbl oTpe3Hbie

722910 722913
d V4 YA d Z V4
D S H7 729910 722913 722910 722913 D S H7 722910 722913 722910 722913
50 1 13 80 40 .0500100 .0500100 100 1 22 128 64 1000100 1000100
50 1.2 13 80 40 .0500120 .0500120 100 1.2 22 128 64 1000120 1000120
50 1.5 13 80 40 .0500150 .0500150 100 1.5 22 128 48 1000150 1000150
50 1.6 13 64 32 .0500160 .0500160 100 1.6 22 100 48 1000160 1000160
50 2 13 64 32 .0500200 .0500200 100 2 22 100 48 1000200 1000200
50 29 13 64 32 .0500250 .0500250 100 2,5 22 100 48 1000250 1000250
50 3 13 48 24 .0500300 .0500300 100 3 22 80 40 1000300 1000300
50 4 13 48 24 .0500400 .0500400 100 3,5 22 80 40 1000350 1000350
50 5 13 48 24 .0500500 .0500500 100 4 22 80 40 1000400 1000400
63 025 16 160 64 .0630025 .0630025 100 5 22 80 40 1000500 1000500
63 0,3 16 128 64 .0630030 .0630030 100 6 22 64 32 1000600 1000600
63 04 16 128 64 .0630040 .0630040 125 0,5 22 160 80 1250050 1250050
63 0,5 16 128 64 .0630050 .0630050 125 0,6 22 160 80 1250060 1250060
63 0,6 16 100 48 .0630060 .0630060 125 0,7 22 160 80 1250070 1250070
63 0,7 16 100 48 .0630070 .0630070 125 0.8 22 160 80 1250080 1250080
63 0,8 16 100 48 .0630080 .0630080 125 0.9 22 160 80 1250090 1250090
63 0.9 16 100 48 .0630090 .0630090 125 1 22 160 80 1250100 1250100
63 1 16 100 48 .0630100 .0630100 125 1.2 22 128 80 1250120 1250120
63 1.2 16 80 40 .0630120 .0630120 125 1.5 22 128 80 1250150 1250150
63 1.5 16 80 40 .0630150 .0630150 125 1.6 22 128 64 1250160 1250160
63 16 16 80 40 .0630160 .0630160 125 2 22 128 64 1250200 1250200
63 2 16 80 40 .0630200 .0630200 125 2,5 22 100 64 1250250 1250250
63 2,5 16 64 32 .0630250 .0630250 125 3 22 100 48 1250300 1250300
63 3 16 64 32 .0630300 .0630300 125 3,2 22 100 48 1250320 1250320
63 3,5 16 64 32 .0630350 .0630350 125 3,5 22 100 48 1250350 1250350
63 4 16 64 32 .0630400 .0630400 125 4 22 100 48 1250400 1250400
63 5 16 48 24 .0630500 .0630500 125 5 22 80 40 1250500 1250500
63 6 16 48 24 .0630600 .0630600 125 6 22 80 40 1250600 1250600
80 0.3 22 160 64 .0800030 .0800030 150 1 32 160 80 1500100 1500100
80 0.4 22 160 64 .0800040 .0800040 150 1.2 32 128 80 1500120 1500120
80 0,5 22 128 64 .0800050 .0800050 150 1,5 32 128 80 1500150 1500150
80 0,6 22 128 64 .0800060 .0800060 150 1.6 32 128 80 1500160 1500160
80 0,7 22 128 64 .0800070 .0800070 150 2 32 100 64 1500200 1500200
80 0.8 22 128 64 .0800080 .0800080 150 2,5 32 100 64 1500250 1500250
80 0.9 22 128 64 .0800090 .0800090 150 3 32 100 48 1500300 1500300
80 1 22 100 48 .0800100 .0800100 150 3,5 32 100 48 1500350 1500350
80 1.2 22 100 48 .0800120 .0800120 150 4 32 100 48 1500400 1500400
80 18 22 100 48 .0800150 .0800150 150 4,5 32 100 48 1500450 1500450
80 1.6 22 100 48 .0800160 .0800160 150 5 32 80 40 1500500 1500500
80 2 22 80 40 .0800200 .0800200 150 6 32 80 40 1500600 1500600
80 2,5 22 80 40 .0800250 .0800250 160 1 32 160 80 1600100 1600100
80 3 22 80 40 .0800300 .0800300 160 1.2 32 160 100 1600120 1600120
80 3,56 22 64 40 .0800350 .0800350 160 1.5 32 160 100 1600150 1600150
80 4 22 64 32 .0800400 .0800400 160 1.6 32 160 80 1600160 1600160
80 5 22 64 32 .0800500 .0800500 160 2 32 128 64 1600200 1600200
80 6 22 64 32 .0800600 .0800600 160 2,5 32 128 64 1600250 1600250
100 0,4 22 160 80 1000040 1000040 160 3 32 128 64 1600300 1600300
100 0,5 22 160 80 1000050 1000050 160 39 32 128 64 1600350 1600350
100 0,6 22 160 80 1000060 .1000060 160 4 32 100 48 1600400 1600400
100 0,7 22 160 64 1000070 1000070 160 4,5 32 100 48 1600450 1600450
100 0,8 22 128 64 1000080 1000080 160 5 32 100 48 1600500 1600500
100 09 22 128 64 1000090 1000090 160 6 32 100 48 1600600 1600600
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itti DIN | )=0°|[DIN |[p=0°|[ |/ HE
Metal slitting saws sl | 2. | ek | e B s
722910 722913

CZ Pilové kotouée | na kovy
DE Metallkreissdgeblatter
RU ®pesbl oTpe3Hbie

722910 722913

d V4 Z d Z V4

D S H7 722910 722913 722910 722913 D S H7 722910 722913 722910 722913
200 1 32 200 100 .2000100 .2000100 250 2,5 32 160 80 .2500250 .2500250
200 1.2 32 200 80 .2000120 .2000120 250 3 32 160 80 .2500300 .2500300
200 1.5 32 200 80 .2000150 .2000150 250 3,56 32 160 80 .2500350 .2500350
200 1.6 32 200 80 .2000160 .2000160 250 4 32 160 80 .2500400 .2500400
200 1.8 32 160 80 .2000180 .2000180 250 4,5 32 160 80 .2500450 .2500450
200 2 32 160 80 .2000200 .2000200 250 5 32 128 64 .2500500 .2500500
200 2,5 32 160 80 .2000250 .2000250 250 55 32 128 64 .2500550 .2500550
200 3 32 160 64 .2000300 .2000300 250 6 32 128 64 .2500600 .2500600
200 3,5 32 128 64 .2000350 .2000350 275 175 32 200 100 .2750175 .2750175
200 4 32 128 64 .2000400 .2000400 275 2 32 200 100 .2750200 .2750200
200 4,5 32 128 64 .2000450 .2000450 275 2,5 32 160 80 .2750250 .2750250
200 5 32 128 64 .2000500 .2000500 275 3 32 160 80 .2750300 .2750300
200 55 32 128 64 .2000550 .2000550 275 3,5 32 160 80 .2750350 .2750350
200 6 32 128 48 .2000600 .2000600 285 2 32 200 100 .2850200 .2850200
225 1.5 32 200 80 .2250150 .2250150 300 2 32 200 100 .3000200 .3000200
225 1.6 32 200 80 .2250160 .2250160 300 2,5 32 200 80 .3000250 .3000250
225 1,8 32 200 80 .2250180 .2250180 300 3 32 200 80 .3000300 .3000300
225 2 32 160 80 .2250200 .2250200 300 3,5 40 200 80 .3000350 .3000350
225 2,5 32 160 80 .2250250 .2250250 315 2 40 200 100 .3150200 .3150200
225 3 32 160 64 .2250300 .2250300 B[S 2,5 40 200 100 .3150250 .3150250
225 3,5 32 160 64 .2250350 .2250350 315 3 40 200 100 .3150300 .3150300
225 4 32 128 64 .2250400 .2250400 315 4 40 160 80 .3150400 3150400
250 1.5 32 200 100 .2500150 .2500150 315 4,5 40 160 80 .3150450 .3150450
250 1.6 32 200 100 .2500160 .2500160 315 5 40 160 80 .3150500 .3150500
250 2 32 200 100 .2500200 .2500200 315 6 40 160 80 .3150600 .3150600
722910 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K.2
722913 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 N1 N.2 N3 N4

fn | zpsincz | oo






Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

-
¥
-
i
b
Code 810070 810075V 820070 820075V 852570 853270 853275V 857070 857075V 890070
Coating
DIN ~856 ~856 ~855A ~856A 1824A 842 842 847 847 3972
Type N N N N N N N N N
Shank DIN
Material HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS
Dimens. (mm) R1-R25 R1-R12 R1-R20 R1-R20 20°-30° 45°-60° 45°-60° 45°-120° 45°-90° m.0,5-m.6
Page 204-205 204-205 206 206 207 208-209 208-209 210 210 n
PA ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2
P P.3 ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5
P.6 ° ° ° °
M1
M M.2 o ° ° °
M.3
K K1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N.2
N s
N.4 ° ° ° ° °
N.5
S S
S.2 L4 g
H HA
H.2

fn | zpsincz | 20



o opge DIN138 [ DIN N A=0° HSS
Half circle milling cutters O b s | o2

convex
810070 810075V

CZ Frézy pulkruhové | vypouklé

DE Halbrund-Profilfraser | konvex

RU ®pesbl nonykpyrnbie | Bbinykble

# 810070 810075V
o e ' '
A== 8 - =
: [ [

D s d z z
js 16 s10 H7 R 810070  s1o075v | ©10070 UL

50 2 16 1 1 16 010 010

50 25 16 125 14 16 0125 0125

50 3 16 15 14 16 015 015

50 32 16 16 14 016

50 4 16 2 14 16 020 020

63 5 22 25 12 12 025 025

63 6 22 3 12 12 030 030

63 63 22 3,15 12 0315

63 7 22 35 12 12 035 035

63 8 22 4 12 12 040 040

63 9 22 45 12 12 045 045

63 10 22 5 12 12 050 050

80 1 27 55 12 12 055 055

80 12 27 6 12 12 060 060

80 126 27 6.3 12 063

80 13 27 65 12 12 065 065

80 14 27 7 12 12 070 070

80 15 27 75 12 075

80 16 27 8 12 12 080 080

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125 2160
810070

P1 < 600 N/mm? 1xR 1xS 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
P.4 < 900 N/mm? 1xR 1xS 20 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K.1 < 820 N/mm? 1XR 1xS 25 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K.2 > 800 N/mm? 1xR 1xS 17 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
810075V

P1 < 600 N/mm? 1xR 1xS 37,5 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P.3 < 1100 N/mm? 1xR 1xS 18 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P4 < 900 N/mm? 1xR 1xS 25 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P.6 > 1100 N/mm? 1xR 1xS 16 0,056 0,070 0,084 0,098 0,099

M.2 750 -850 N/mm? 1XR 1xS 10 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

K.1 < 820 N/mm? 1xR 1xS 30 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

K.2 > 800 N/mm? 1xR 1xS 22 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
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o opge DIN138) [ DIN N A=0° HSS
Half circle milling cutters O r Hss S

810070 810075V

convex

CZ Frézy pulkruhové | vypouklé
DE Halbrund-Profilfraser | konvex
RU ®pesbl nonykpyrnbie | Bbinykble

® 810070 810075V
- ) = .
|
A 700 L |
s [ [
D S d Z z

s 16 s10 H7 R 810070 810075V 810070 810075V
100 17 32 8,5 12 .085

100 18 32 9 12 12 .090 .090

100 19 32 9,5 12 .095

100 20 32 10 12 12 100 100

100 22 32 " 12 110

100 24 32 12 12 12 120 120

100 25 32 12,5 12 125

125 28 40 14 12 140

125 30 32 15 12 150

125 32 32 16 12 .160

125 36 40 18 12 180

125 40 32 20 12 .200

160 50 40 25 12 .250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125 2160
810070

P1 < 600 N/mm? 1xR 1xS 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
P.4 < 900 N/mm? 1xR 1xS 20 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K.1 < 820 N/mm? 1xR 1xS 25 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K.2 > 800 N/mm? xR 1xS 17 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
810075V

P1 < 600 N/mm? 1XR 1xS 37,5 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P.3 < 1100 N/mm? 1xR 1xS 18 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P4 < 900 N/mm? 1xR 1xS 25 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P.6 > 1100 N/mm? 1xR 1xS 16 0,056 0,070 0,084 0,098 0,099

M.2 750 -850 N/mm? 1XR 1xS 10 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

K.1 < 820 N/mm? 1XR 1xS 30 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

K.2 > 800 N/mm? 1xR 1xS 22 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

fn | zpsincz | o0



o opge DIN138 [ DIN N A=0° HSS
Half circle milling cutters O s Mt Hss M2

concave
820070 820075V

CZ Frézy pulkruhové | vyduté

DE Halbrund-Profilfraser | konkav

RU ®pesbl nonykpyrnbie | BOrHyTbie

10° 10° 820070 820075V
<
'D{ o
S
D s d z z
js 16 js 16 H7 R 820070  s20075v | 820070 SR
50 6 16 1 14 14 010 010
50 6 16 125 14 14 0125 0125
50 8 16 15 14 015
50 8 16 16 14 016
50 9 16 2 14 14 020 020
63 10 22 25 12 14 025 025
63 12 2 3 12 12 030 030
63 12 22 3,15 12 0315
63 16 2 35 12 035
63 16 22 4 12 12 040 040
63 18 2 45 12 045
63 20 2 5 12 10 050 050
80 2 27 6 12 10 060 060
80 2 27 63 12 063
80 2 27 7 12 070
80 32 27 8 12 10 080 080
100 32 32 9 12 10 090 090
100 36 32 10 12 10 100 100
100 40 32 12 12 10 120 120
100 40 32 125 12 125
125 50 32 16 10 160
125 60 32 20 10 10 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125
820070

P1 < 600 N/mm? 1xR 2xR 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142
P.4 < 900 N/mm? 1xR 2xR 20 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142
K.1 < 820 N/mm? 1xR 2xR 25 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142
K.2 > 800 N/mm? 1xR 2xR 17 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142
820075V

PA1 < 600 N/mm? 1xR 2xR IS} 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.3 < 1100 N/mm? xR 2xR 18 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.4 < 900 N/mm? 1xR 2xR 25 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.6 > 1100 N/mm? 1XR 2xR 16 0,056 0,070 0,084 0,098 0,099
M.2 750 -850 N/mm? 1xR 2xR 10 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
K.1 < 820 N/mm? 1xR 2xR 30 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
K.2 > 800 N/mm? 1xR 2xR 22 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
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. - DIN138| [ DIN | [ BSN || r-0°
Single angle milling cutters O  wu oo o WSS HSS

CZ Frézy uhlové | jednostranné
DE Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
RU ®pesbl yrnosble | oCTOpOHHME

0 852570

2

+ 50 j53 6 jss; 6 Hd7 R z 852570
20° 63 6 16 1 14 020063*
20° 100 10 27 15 18 020100*
250 63 6 22 1 14 025063*
250 80 10 22 1 16 025080*
250 100 14 27 15 18 025100*
250 125 18 27 2 20 025125
250 160 22 32 25 22 025160*
30° 63 8 22 1 14 030063*
30° 100 14 27 15 18 030100*

*) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / o 3anpocy

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 263 @ 80 2100 @125 2160
P.1 < 600 N/mm? 1xS 30 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
P.4 <900 N/mm? 1xS 20 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.1 <820 N/mm? 1xS 25 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.2 > 800N/mm? bS] 17 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
N.4 < 800N/mm? 1xS 50-90 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052

fn|zesincz o



o aT0 DIN138| [ DIN A=0° HSS
Single angle milling cutters O w L0 W s 5

853270 853275V

CZ Frézy uhlové | celni
DE Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
RU ®pesbl yrnosble | oaHOyrnosble

] 853270 853275V
fom) =)
S
D s d z z
£ 50 js 16 js 14 H7 853270  8s3275v | 009270 LEER
150 40 10/12* 10 14 14 045040 045040
45° 50 13/15* 13 16 16 045050 045050
45° 63 18 16 18 16 045063 045063
450 80 22/23* 22 20 18 045080 045080
150 100 28/30* 27 22 20 045100 045100
150 125 36 32 24 045125
45° 160 15 40 28 045160
50° 10 13 10 1 14 050040 050040
50° 50 16 13 16 16 050050 050050
50° 63 20 16 18 16 050063 050063
50° 80 2 22 20 18 050080 050080
50° 100 32 27 2 20 050100 050100
50° 125 10 32 2 050125
50° 160 50 40 28 050160
55° 40 13 10 14 055040
55° 50 16 13 16 055050
55° 63 20 16 18 055063
55° 80 2 22 20 055080
55° 100 32 27 2 055100
55° 125 10 32 24 055125

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 2 80 2100 2125 2160
853070

PA1 < 600 N/mm? 0,8xS 1xD 30 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
P.4 < 900 N/mm? 0,8xS 1xD 20 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.1 < 820 N/mm? 0,8xS 1xD 25 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.2 > 800 N/mm? 0,8xS 1xD 17 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
N.4 < 800 N/mm? 0,8xS 1xD 50-90 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
853075V

PA1 < 600 N/mm? 0,8xS 1xD 37,5 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

P.3 <1100 N/mm? 0,8xS 1xD 18 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

P.4 < 900 N/mm? 0,8xS 1xD 25 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

P.6 > 1100 N/mm? 0,8xS 1xD 16 0,018 0,021 0,025 0,028 0,030

M.2 750 -850 N/mm? 0,8xS 1xD 10 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

K. < 820 N/mm? 0,8xS 1xD 30 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

K.2 > 800 N/mm? 0,8xS 1xD 22 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

N.4 < 800 N/mm? 0,8xS 1xD 60-100 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

S.2 <1250 N/mm? 0,8xS 1xD 9 0,018 0,021 0,025 0,028 0,030
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o aT0 DIN138| [ DIN A=0° HSS
Single angle milling cutters O w0 mN s 0

853270 853275V

CZ Frézy uhlové | celni
DE Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
RU ®pesbl yrnosble | oaHOyrnosble

Q 853270 853275V
fom) hw]
S
P D S d z 4
+20° js 16 js14 H7 853270 853275V R e
60° 10 13 10 14 14 .060040 .060040
60° 50 16 13 16 16 .060050 .060050
60° 63 20 16 18 16 .060063 .060063
60° 80 25 22 20 18 .060080 .060080
60° 100 32 27 22 20 .060100 .060100
60° 125 40 32 26 060125
60° 160 50 40 28 .060160

*) = 853275V

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 2 80 2100 2125 2160
853070

PA1 < 600 N/mm? 0,8xS 1xD 30 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
P.4 < 900 N/mm? 0,8xS 1xD 20 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
KA1 < 820 N/mm? 0,8xS 1xD 25 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.2 > 800 N/mm? 0,8xS 1xD 17 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
N.4 < 800 N/mm? 0,8xS 1xD 50-90 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
853075V

P1 < 600 N/mm? 0,8xS 1xD 875} 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

P.3 <1100 N/mm? 0,8xS 1xD 18 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

P4 < 900 N/mm? 0,8xS 1xD 25 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

P.6 > 1100 N/mm? 0,8xS 1xD 16 0,018 0,021 0,025 0,028 0,030

M.2 750 -850 N/mm? 0,8xS 1xD 10 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

K. < 820 N/mm? 0,8xS 1xD 30 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

K.2 > 800 N/mm? 0,8xS 1xD 22 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

N.4 < 800 N/mm? 0,8xS 1xD 60-100 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043

S.2 <1250 N/mm? 0,8xS 1xD 9 0,018 0,021 0,025 0,028 0,030
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L nN138) [ DIN 100 | [\ HSS
Double angle milling cutters O N N s S

symmetrical
857070 857075V
CZ Frézy uhlové | oboustranné, soumérné
DE Aufsteck-Winkelfraser | doppelseitig, symmetrisch
RU ®pesbl ABYXYrNOBble | CUMMETpPUYHbIE

0 857070 857075V
o (]
S
D s d z z

+50 js 16 js 16 H7 857070  ss7075v | 827070 S
15° 50 8 16 22 16 045050 045050
45° 63 10 22 2 16 045063 045063
45° 80 12 27 2 20 045080 045080
45° 100 18 32 28 20 045100 045100
60° 50 10 16 18 16 060050 060050
60° 63 14 2 20 16 060063 060063
60° 80 18 27 22 18 060080 060080
60° 100 25 32 2 20 060100 060100
90° 50 14 16 16 16 090050 090050
90° 63 20 2 18 16 090063 090063
90° 80 22 27 20 18 090080 090080
90° 100 32 32 2 20 090100 090100

120° 50 14 16 16 16 120050

120° 63 20 22 16 16 120063

120° 80 25 27 20 20 120080

120° 100 36 32 24 24 120100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100
857070

PA1 < 600 N/mm? 0,8xS 30 0,03 0,035 0,040 0,043
P.4 < 900 N/mm? 0,8xS 20 0,03 0,035 0,040 0,043
KA1 < 820 N/mm? 0,8xS 25 0,03 0,035 0,040 0,043
K.2 > 800 N/mm? 0,8xS 17 0,03 0,035 0,040 0,043
N.4 < 800 N/mm? 0,8xS 50-90 0,03 0,035 0,040 0,043
857075V

P1 < 600 N/mm? 0,8xS 37,5 0,03 0,035 0,040 0,043
P.3 < 1100 N/mm? 0,8xS 18 0,03 0,035 0,040 0,043
P.4 < 900 N/mm? 0,8xS 25 0,03 0,035 0,040 0,043
P.6 > 1100 N/mm? 0,8xS 16 0,021 0,025 0,028 0,030
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xS 10 0,03 0,035 0,040 0,043
K. < 820 N/mm? 0,8xS 30 0,03 0,035 0,040 0,043
K.2 > 800 N/mm? 0,8xS 22 0,03 0,035 0,040 0,043
N.4 < 800 N/mm? 0,8xS 60-100 0,03 0,035 0,040 0,043
S.2 <1250 N/mm? 0,8xS 9 0,021 0,025 0,028 0,030

20 | zPs-Fncz




Involute gear cutters for spur wheels '"5“ L 10 s
pressure angle 20°

CZ Tvarové frézy na evolventni ozubeni | Uhel zabéru 20°
DE Zahnformfraser fiir Stirnrader | eingriffs winkel 20°
RU MogaynbHble ppesbl | yron sauennenus 20°

890070

ad

i 153 . i z 890070
05 2 16 12 0050(1-8)
075 2 16 12 0075(1-8)
1 50 16 12 0100(1-8)
125 50 16 12 0125(1-8)
15 63 22 12 0150(1-8)
1,75 63 22 12 .0175(1-8)
2 63 22 12 0200(1-8)
225 63 22 12 0225(1-8)
25 63 22 12 0250(1-8)
2,75 70 27 12 .0275(1-8)
3 70 27 12 0300(1-8)
3,25 70 27 12 0325(1-8)
35 80 27 12 0350(1-8)
3,75 80 27 12 0375(1-8)
4 80 27 12 0400(1-8)
425 80 27 12 0425(1-8)
45 90 27 12 0450(1-8)
4,75 90 27 12 .0475(1-8)
5 90 32 12 0500(1-8)
55 95 32 12 0550(1-8)
6 100 32 12 0600(1-8)

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B KomnnekTe

Number of teeth (on the spur wheel)
Pocet zubt (ozubeného kola) | Zahnezahl (auf dem Stirnrad) | KonnuecTtso 3ybbes (LiecTepHbl)
1 2 3 4 5 6 7 8
Zoz 1213 14-16 17-20 21-25 26-34 35-54 55-134 135-00

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 240 250 263 270 @ 80 @90 @100
Modul 1-5
P.A1 < 600 N/mm? 2,1xModul 20 0,010 0,013 0,016 0,018 0,021 0,023 0,026
P.4 <900 N/mm? 2,1xModul 15 0,010 0,013 0,016 0,018 0,021 0,023 0,026
K.1 <820 N/mm? 2,1xModul 12 0,011 0,014 0,018 0,020 0,023 0,026 0,029
K.2 > 800N/mm? 2,1xModul 10 0,010 0,013 0,016 0,018 0,021 0,023 0,026
Modul 6
P.1 < 600 N/mm? 2,1xModul 20 0,026 0,033 0,041 0,046 0,053 0,059 0,066
P.4 <900 N/mm? 2,1xModul 15 0,022 0,027 0,035 0,038 0,044 0,049 0,055
K.1  <820N/mm? 2,1xModul 12 0,022 0,027 0,035 0,038 0,044 0,049 0,055
K.2 > 800 N/mm? 2,1xModul 10 0,021 0,026 0,033 0,037 0,042 0,047 0,053
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212

Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code T1002MY T1002MX T1102MY
Coating
DIN ZYA-S ZYA-S WRC
Type MY MX MY
Shank DIN 1835A 1835A 1835A
Material SC SC SC
Dimens. (mm) 3-12 3-12 3-12
Page 214 214 215
P1 °
P.2 o
P.3 ° ° °
[)
P4 o
P.5 ° ° °
P.6 ° ° °
M1 ° °
hﬂ M.2 o °
M.3 o °
KA1 ° ° °
K
K.2 ° ° °
N1 °
N.2 °
rq N.3 °
N.4 L]
N.5 °
f; S °
S.2 L d L L4
HA ° °
H
H.2 i i

fn | zps-Fncz

T1102MX

WRC

MX

1835A

SC

3-12

215

D

T1202MY

SPG

MY

1835A

sC

312

216

T1202MX

SPG

MX

1835A

SC

3-12

216

T1302MY

RBF

MY

1835A

sC

3-12

217

T1302MX

RBF

MX

1835A

3-12

217

it

T1402MY

MY
1835A
SC
3-12

218

T1402MX

MX
1835A
SC
3-12

218



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

"

i
Ld
"
L]
|
1
!
L
Code T1502MY T1502MX T2002 T1X02.SET
Coating
DIN SKM SKM
Type MY MX W MX
Shank DIN 1835A 1835A 1835A
Material SC SC SC SC
Dimens. (mm) 3-12 3-12 212 10-12
Page 219 219 220 221
P1 ° °
P.2 o °
P.3 (] o °
P
P.4 ° °
P.5 ° o °
P.6 ° o °
M1 °
M M.2 o
M.3 o
K KA1 o ° °
K.2 ° ° °
N1 o °
N.2 o °
N N.3 o °
N.4 o °
N.5 () ° °
S S ° °
S.2 L d L L
HA °
H
H.2 i

fn | zpsincz s



oin DIN Ry
Rotary burrs SC o vy x| g 2 ) sC

My

CZ Technickeé frézy SK | SK
DE Frasstifte VHM
RU Bop-®pe3bl TBepaocniaBHbie

o lﬁ o] %@

l1

T1002MY T1002MX

»

R

el s

D d I 12 T1002MY T1002MX
3 3 38 14 .030 .030
6 6 50 16 .060 .060
8 6 65 20 .080 .080
10 6 65 20 .100 .100
12 6 70 25 120 120
MY P3 P5 P6 M1 M2 M3 K1 K2 S2 H1 H2
MX P1 P2 P3 P4 P5 P6 K1 K2 N1 N2 N3 N4 N5 S1 S2

2 | zPs-Fncz




Rotary burrs SC oy | O s
— 2]

WRC
MY
CZ Technickeé frézy SK | SK
DE Frasstifte VHM
RU Bop-®pe3bl TBepaocniaBHbie
T1102MY T1102MX

A

-

o

-y

L

g
el
L e

[

D d I 12 T1102MY T1102MX
3 3 38 14 .030 .030
6 6 50 16 .060 .060
8 6 65 20 .080 .080
10 6 65 20 .100 100
12 6 70 25 120 120
MY P3 P5 P6 M1 M2 M3 K1 K2 S2 H1 H2
MX P1 P2 P3 P4 P5 P6 K1 K2 N1 N2 N3 N4 N5 S1 S2

fn | zpsincz s



oin DIN Ry
Rotary burrs SC o vy x| e | ) sC

MY
CZ Technickeé frézy SK | SK

DE Frasstifte VHM
RU Bop-®pe3bl TBepaocniaBHbie

e ==t
Ly
l1
{
1\ >
-
D d " 12 T1202MY T1202MX
3 3 38 14 030 030
6 6 50 16 060 060
8 6 65 20 080 080
10 6 65 20 100 100
12 6 70 25 120 120
MY P.3 P.5 P.6 M1 M.2 M.3 K1 K.2 S.2 HA1 H.2
MX P1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K1 K.2 N.1 N.2 N.3 N.4 N.5 S S.2

2 | zPs-Fn.cz




Rotary burrs SC oy | O s
— 2]

RBF
MY
CZ Technickeé frézy SK | SK
DE Frasstifte VHM
RU Bop-®pe3bl TBepaocniaBHbie
==
l2
l1
D d 1 12 T1302MY T1302MX
3 3 38 14 .030 .030 .030 .030
6 6 50 16 .060 .060 .060 .060
8 6 65 20 .080 .080 .080 .080
10 6 65 20 .100 100 .100 100
12 6 70 25 120 120 120 120
MY P.3 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K.2 &2 HA1 H.2
MX P1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K1 K.2 N1 N.2 N.3 N.4 N.5 S1 S.2

fn|zpsincz o



oin DIN Ry
Rotary burrs SC o vy x| e

My

CZ Technickeé frézy SK | SK
DE Frasstifte VHM
RU Bop-®pe3bl TBepaocniaBHbie

I
o
12
b
D d 11 12 T1402MY T1402MX
3 3 38 2,6 .030 .030
6 6 50 5) .060 .060
8 6 51 7 .080 .080
10 6 53 8 .100 .100
12 6 56 1 1120 120
MY P3 P5 P6 M1 M2 M3 K1 K2 S2 H1 H2
MX P1 P2 P3 P4 P5 P6 K1 K2 N1 N2 N3 N4 N5 S1 S2

zs | zPs-Fn.cz




Rotary burrs SC oy | O s
— 2]

SKM
MY
CZ Technickeé frézy SK | SK
DE Frasstifte VHM
RU Bop-®pe3bl TBepaocniaBHbie
al e |
[ =
l2
1
D d 1 12 T1502MY T1502MX
3 3 38 10 .030100 .030100
6 6 50 12 .060120 .060120
6 6 50 15 .060150 .060150
6 6 50 19 .060190 .060190
10 6 61 16 100160 100160
12 6 67 25 120250 120250
MY P.3 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K.2 &2 HA1 H.2
MX P1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K1 K.2 N1 N.2 N.3 N.4 N.5 S1 S.2

fn | zpsincz o



Contour end mills for plastics B | B g‘. sc

CZ Obrysové frézy na plasty | na plasty
DE Konturenfraser fiir Kunststoffe
RU Bop-®pe3bl TBepaocniaBHbie

D : -D %
i
1
¥
F
¥
]
|
1
-
..l.l.
| D
‘ 2
.EAie
D d 1 12 Z T2002
2 3 40 9 2 .020
3 3 40 12 2 .030
4 4 50 16 2 .040
6 6 50 19 2 .060
6 6 100 40 2 .060100
8 8 60 25 2 .080
8 8 100 40 2 .080100
10 10 70 25 2 .100
10 10 100 40 2 100100
12 12 75 25 2 120
12 12 100 40 2 120100
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus
Material Ap Ae Ve @3 o4 25 26 28 210 212
N.5 <300 N/mm? 1,5xD 0,1xD 0 0,02 0,02 0,027 0,027 0,054 0,072 0,089

» TN | zps-FNcz



Set of rotary burrs SC s x| gy se

type MX

CZ Sada technickych fréz SK | typ MX
DE Satz Frastifte VHM | Typ MX
RU Ha6op Bop-®pe3bl TBEpaocniaeHbie | Tun MX

SETO1

D d 1 12 DIN .SETO1 .SET02
10 6 65 20 ZYA-S .

12 6 70 25 ZYA-S .

10 6 65 20 WRC . .
12 6 70 25 WRC . .
10 6 65 20 SPG . .
12 6 70 25 SPG .

10 6 65 20 RBF . .
12 6 70 25 RBF . .
10 6 53 8 KUD .

12 6 67 25 SKM .

MX P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K1 K.2 N1 N2 N3 N4 N5 S S.2

fn | zpsincz o



222

Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code VN30010 VN30045 VN10030 VN10010
Coating
DIN 1897 1897 338 338
Type V120 W
Material HSS HSSCo5 HSS HSS
Dimens. (mm) 0,714 0,714 0,5-16 0,3-20
Page 230-231 230-231 232 233-235
P ° ° °
P.2 ° ° °
P.3 ° °
P
P.4 o
P.5 L4
P.6 L4
M1 °
M M.2 o
M.3 °
K KA1 o ° °
K.2 ° ° °
N1 °
N.2 ° ° °
N N.3 o ° °
N.4 o o °
N.5 ° °
S S °
S.2
HA
H
H.2

fn | zps-Fncz

VN10010

TIN

338

HSS

1-16

233-235

VN10015

338

HSSCob5

1-20

236-237

VN10015

TIN

338

HSSCob5

1-20

236-237

VN10085

338

Ti

HSSCob5

1-20

238-239

VN10085

TIALN

338

Ti

HSSCob5

113

238-239

VN10018

338

HSSCo8

3-20

238-239

VN10045

338

T100

HSSCob5

1-13

240



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

p

I'A
Code VN10920 VN20010 VN20015 VN20045 VN60010 VN70010 VN80OO10 VN60045 VN70045 VN80045 VN50105
Coating
DIN 338 340 340 340 1869 1869 1869 1869 1869 1869
Type WN T100
Material HSS HSS HSSCo5 HSSCo5 HSS HSS HSS HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5
Dimens. (mm) 1413 0,9-20 0,914 1113 213 2,713 3,5-13 213 2,313 3,5-13 3-25
Page 21 242-243 242-243 244 246-248 246-248 246-248 249 249 249 250
P ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° °
P.6 ° ° ° °
M1 ° ° ° ° ° °
M M.2 (] o ° ° ° °
M.3 ° ° ° ° ° °
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° °
N1 o
N.2 ° ° ° ° ° °
N N.3 o o ° ° ° °
N.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N.5 ° °
S S ° ° ° ° ° °
S.2
H HA °
H.2

fn | zpsincz |



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

1 1
i\ b
' i |
4 |l
/ / ,
1 | Y
rl 4
Code VN50105 VN51105 VN50115 VN50115 VN51115 VN40225 VN30225 VN50225 VN40090 VS92010 V§92015
Coating TIN TIN
DIN 333A 333A
Type
Material HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSS HSS HSSCo5
Dimens. (mm) 3-25 3-20 3-25 3-25 3-20 5-10 5-10 5-10 2,5-10,5 1-10 1-5
Page 250 250 251 251 251 252 252 252 253 254 254
PA ° ° ° ° ° ° ° o ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ) ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° °
P.6 ° ° ° ° °
M1 ° ° ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° °
M.3 ° ° ° ° ° ° ° o
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° o
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1 ° ° ° ° ° °
N.2 ° ° ° °
N N.3 o ° ° ° ° °
N.4 ° ° ° ° ° ° ° o
N.5 ° °
S S ° ° ° °
S.2 O . C
H Ha
H.2

2 | zPs-Fncz



Product finder | Seznam produktt | Produktfinder | Mouck npomykTa

Code VS92115 VS93010 VS94010 VS94015 VK10010 VK10015 VK10028 VK60010 VK70010 VK80010 VK60045
Coating PAS PAS
DIN 333A 333R 345 345 341 1870 1870 341
Type T100
Material HSSCo5 HSS HSS HSSCo5 HSS HSSCob5 HSSCo8 HSS HSS HSS HSSCo5
Dimens. (mm) 1-5 1-6,3 4-36 4-36 2-9 5-50 10-50 8-50 8-50 10-50 8-20
Page 255 255 256 256 258-260 258-260 261 262-263 262-263 262-263 264
P ° ° . ° ° ° ° ° °
P.2 . ° ° ) ° ° ° ° )
P P.3 ° ° . ° ° °
P.4 [
P.5 L4
P.6 i
M1 ° °
M M.2 ° °
M.3 ° °
K K1 ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N1 . [ ° °
N.2 ° ° ° °
N N.3 ° ° ° °
N.4 . ° ° ) ° ° ° ° ° °
N.5
S S °
S.2
H Ha .
H.2 d

fn \ ZPS-FN.CZ 25
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Product finder | Seznam produktt | Produktfinder | Mouck npomykTa

g

y G e ¢
AR
v '4 f,
. Y
’! \
} |
/ “H | |
Code VK70045 VK80045 C30012 C10012 $16012 S30112 $10132 $10012 $10222 S$20122 S$60122
Coating TIALN ZRN TIALN ALTIN TIALN TIALN
DIN 1870 1870 6539 338 6537K 6537L 6537L
Type T100 T100
Material HSSCo5 HSSCo5 sC sC sC sC SC sC sC sC sC
Dimens. (mm) 8-20 14-20 112 112 0,3-14 1-20 3-20 1-20 1-20 3-16 3-16
Page 264 264 265 266 267 268-269 270-271 272-273 272-273 274 275
P ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 [ ° ° ° ° ) °
P P.3 ° ° ° ° ° °
P.4 L] L] o b ©
P.5 . [ ° ° °
P.6 ° ° ° ° ° °
M1 [ ] [ ] [} [ ] [ ] [ ) [} [ )
M M.2 ° ) ° ) ° )
M.3 ° ° ° ° ° ° °
K K1 ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 . [ ° ° ° °
N1 ° ° ° °
N.2 [ ] [ ] (] [ ] [ ) [ ] [}
N N.3 . ° . ° ° ° °
N.4 ) ° ° ° ° °
N.5 . ° ° °
S S ° ° ° °
S.2 [ ] [ ] [ ) [}
H Ha ° ° ° ° ° °

H.2

m” \ ZPS-FN.CZ



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

14

Code S70112 S80112 S90112 S$50102 S50112 VS92012 CS25205 CS21005 CS21005 CS21002
Coating ALTIN ALTIN ALTIN TIALN TIALN
DIN 338 338 335C 335C 335C
Type
Material sC SC SsC sC sC sC HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 SC
Dimens. (mm) 212 2-10 3-10 412 4-12 1-4 4,3-31 4,3-31 4,3-31 4,3-25
Page 276 276 276 277 277 278 280 281 281 281
PA ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ) °
P P.3 ° ° ° ° ° °
P.4 ° o
P.5
P.6 o ° °
M1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° °
M.3 ° ° ° ° °
K KA1 ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° °
N1 ° ° ° ° ° ° °
N.2 ° ° °
N N.3 ° °
N.4 ° ° ° ° ° ° °
N.5
S S °
S.2 e
H Ha ° ° °
H.2 © °

fn | zpsincz | o



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code VN10010.SET VN10010.SET VN10085.SET VN10920.SET
Coating TIN
DIN 338 338 338 338
Type Ti WN
Material HSS HSS HSSCo5 HSS
Dimens. (mm) 110 /113 110 /113 1-10 /113 110 /113
Page 282 283 284 285
P1 ° o ° °
P.2 ° o ° °
P.3 ° ° ° °
P
P.4 [ ] (] (]
P.5 ° °
P.6 ° °
M1 °
M M.2 [ ]
M.3 °
K KA1 o ° °
K.2 ° [ ] ®
N1 o
N.2 o °
N N.3 o °
N.4 o o ° °
N.5 o o o
S S
S.2
HA
H
H.2

2 | zps-FNcz



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code VK10010.SET VK10015.SET CS21005.SET
Coating PAS
DIN 345 345 335C
Type
Material HSS HSSCo5 HSSCo5
Dimens. (mm) 15-30 15-30 6,3-20,5
Page 286 286 287
P1 ° ° °
P.2 o ° °
P.3 L4
P
P4
P.5
P.6
M1 ° °
M M 2 [ ]
M.3 °
KA1 o °
K
K.2 ° °
N1 °
N.2 °
N N.3 °
N.4 ° ° °
N.5
S S
S.2
HA
H
H.2

fn|zesincz 2



: H H bIN | - (V3 |[.
Straight shank twist drills | (3] D)
stub series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | kratke
DE Extra kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU YKopoueHHble cnuparsnbHbie CBEPNA C LWINHAP. XBOCTOBUKOM

VN30010 VN30045

I N N e

l2

VN30010 N {13/1 Hes
e
VN30045 V120 [ J\:jg HSS
" NP SREE

hD8 I 12 VN30010 VN30045 hD8 11 12 VN30010 VN30045
0,7 23 4,5 .0070 .0070 3,8 55 22 .0380* .0380
0,75 23 4,5 .0075* .0075 39 55 22 .0390* .0390
0.8 24 5 .0080 .0080 4 55 22 .0400 .0400
09 25 55 .0090* .0090 41 55 22 .0410 .0410
1 26 6 .0100 .0100 4,2 55 22 .0420 .0420
1.1 28 7 .0110 .0110 4,25 55 22 .0425 .0425*
1,2 30 8 0120 0120 4,3 58 24 .0430 .0430
1,25 30 8 .0125 .0125 4,4 58 24 .0440 .0440
1.3 30 8 .0130 .0130 4,5 58 24 .0450 .0450
1,4 32 9 .0140* .0140 4,6 58 24 .0460* .0460
1,5 32 9 .0150 .0150 4,7 58 24 .0470* .0470
16 34 10 .0160 .0160 4,75 58 24 .0475* .0475
1.7 34 10 .0170 .0170 4,8 62 26 .0480* .0480
1,75 36 1 .0175* .0175 4,9 62 26 .0490* .0490
18 36 1 .0180 .0180 5 62 26 .0500 .0500
19 36 1 .0190 .0190 5.1 62 26 .0510 .0510
2 38 12 .0200 .0200 5,2 62 26 .0520 .0520
21 38 12 .0210 .0210 5,25 62 26 .0525* .0525
2,2 40 13 .0220 .0220* 53 62 26 .0530* .0530
2,25 40 13 .0225* .0225 5,4 66 28 .0540* .0540
2,3 40 13 .0230 .0230 55 66 28 .0550 .0550
2,4 43 14 .0240 .0240 5,6 66 28 .0560* .0560
2,5 43 14 .0250 .0250 57 66 28 .0570* .0570
2,6 43 14 .0260* .0260 5,75 66 28 .0575* .0575
2,7 46 16 .0270* .0270 58 66 28 .0580 .0580
2,75 46 16 .0275* .0275 59 66 28 .0590 .0590
2,8 46 16 .0280 .0280 6 66 28 .0600 .0600
29 46 16 .0290 .0290 6,1 70 31 .0610* .0610
3 46 16 .0300 .0300 6,2 70 31 .0620 .0620
31 49 18 .0310 .0310 6.3 70 31 .0630* .0630
3.2 49 18 .0320 .0320 6.4 70 31 .0640 .0640
3,25 49 18 .0325* .0325 6.5 70 31 .0650 .0650
3,3 49 18 .0330 .0330 6,6 70 31 .0660 .0660
3.4 52 20 .0340 .0340 6.7 70 31 .0670 .0670
35 52 20 .0350 .0350 6.8 74 34 .0680 .0680
36 52 20 .0360* .0360 6.9 74 34 .0690* .0690
3,7 52 20 .0370* .0370 7 74 34 .0700 .0700
3,75 52 20 .0375* .0375 71 74 34 .0710* .0710

x0TI | zPs-FNCZ




: : H bIN | - (V3 |[.
Straight shank twist drills | (3] D)
stub series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | kratke
DE Extra kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU YKopoueHHble cnuparsnbHbie CBEPNA C LWINHAP. XBOCTOBUKOM

VN30010 VN30045

I N N e

l2

VN30010 N {13} Hes
a e
VN30045 V120 [ J\:;g HSS
" NP SREE

hD8 | 12 VN30010 VN30045 hDB 11 12 VN30010 VN30045
7,2 74 34 .0720* .0720 9,6 89 43 .0960* .0960
7,3 74 34 .0730* .0730 9,7 89 43 .0970* .0970
7,4 74 34 .0740* .0740 9,8 89 43 .0980* .0980
7,5 74 34 .0750 .0750 9,9 89 43 .0990* .0990
7,6 79 37 .0760* .0760 10 89 43 .1000 .1000
1,7 79 37 .0770* .0770 10,2 89 43 1020 1020
7.8 79 37 .0780* .0780 10,5 89 43 .1050* .1050
7,9 79 37 .0790* .0790 10,8 95 47 .1080* .1080
8 79 37 .0800 .0800 1" 95 47 .1100 .1100
8,1 79 37 .0810* .0810 11,2 95 47 1120 1120
8,2 79 37 .0820* .0820 11,5 95 47 1150 1150
8,3 79 37 .0830* .0830 11,8 95 47 .1180* .1180
8,4 79 37 .0840* .0840 12 102 51 .1200 .1200
8,5 79 37 .0850 .0850 12,2 102 51 .1220* 1220
8,6 84 40 .0860* .0860 12,5 102 51 1250 1250
8,7 84 40 .0870* .0870 12,8 102 51 .1280* 1280
8,8 84 40 .0880* .0880 13 102 51 1300 1300
8,9 84 40 .0890* .0890 13,2 102 51 .1320* 1320
9 84 40 .0900 .0900 13,5 107 54 1350 1350
9,1 84 40 .0910* .0910 13,8 107 54 .1380 .1380
9,2 84 40 .0920* .0920 14 107 54 .1400 .1400
9,3 84 40 .0930* .0930
9,4 84 40 .0940* .0940
9,5 84 40 .0950* .0950

*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy

VN30010 Material P1 P.2 KA1 K.2 N.2 N.3 N.4

Ve 30F 30E 30F 25F 50G b50F 30D
VN30045 Material P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N.4 SAa

Ve A0E 40E 40E 20D 20D 15C 18A 18A 14C 35F 30F 35D 8A
f(mm/r) => (312)

fn | zps-Fncz
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Straight shank twist drills DIN

jobber series, type W

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | standard, typ W
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Standard, Type W
RU Csepna c uMnmHppuyeckum XBocToBukom | tun W

VN10030

D
|

OSSS=SS5—————

l2

D D
hs 11 12 VN10030 h8 11 12 VN10030
0.5 22 6 .0050* 6 93 57 .0600
0,7 28 9 .0070* 6,5 101 63 .0650
0.8 30 10 .0080* 6.8 109 69 .0680
1 34 12 .0100* 7 109 69 .0700
1.5 40 18 .0150* 75 109 69 .0750
2 49 24 .0200 8 117 75 .0800
2,5 57 30 .0250 8,5 117 75 .0850
3 61 33 .0300 oI5 125 81 .0950
3,2 65 36 .0320 10 133 87 .1000
3,3 65 36 .0330 10,2 133 87 1020
3,5 70 39 .0350 10,5 133 87 1050
4 75 43 .0400 11 142 94 1100
4,2 75 43 .0420 12 151 101 1200
4,5 80 47 .0450 13 151 101 1300
5 86 52 .0500 14 160 108 1400
5,1 86 52 .0510 15 169 114 1500
5,2 86 52 .0520 16 178 120 1600
5,5 93 57 .0550

*) On demand / Na poptéavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy

VN10030 Material N1 N2 N3 N5
Ve 80G 80G b50E 28E

f(mm/r) => (312)

2 M| zPs-FNcz
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Straight shank twist drills DIN - (1]

N = . ]
1 g a2 (o | [RH)| HSS TN
jobber series o

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | standard
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnupanbHble CBEpna C LUANHAP. XBOCTOBUKOM

VN10010

TSNS —— — — —

l2

> 1 12 VN10010 | VN10010 > 11 12 VN10010 | VN10010
0,3 19 4 .0030 1,5 40 18 .0150 .0150 TIN
0,32 19 4 .0032* 1,55 43 20 .0155

0,35 19 4 .0035 1.6 43 20 .0160 .0160 TIN
0,38 19 4 .0038* 1,65 43 20 .0165

0,4 20 5 .0040 1,7 43 20 .0170 .0170 TIN
0,42 20 5 .0042* 1,75 46 22 .0175

0,45 20 5 .0045 1.8 46 22 .0180 .0180TIN
0,48 20 5 .0048* 1,85 46 22 .0185

0,5 22 6 .0050 19 46 22 .0190 .0190 TIN
0,52 22 6 .0052 1,95 49 24 .0195

0,55 24 7 .0055 2 49 24 .0200 .0200 TIN
0,58 24 7 .0058* 2,05 49 24 .0205

0,6 24 7 .0060 21 49 24 .0210 .0210TIN
0,62 26 8 .0062 2,15 53 27 .0215

0,65 26 8 .0065 2,2 53 27 .0220 .0220 TIN
0,68 28 9 .0068* 2,25 53 27 .0225

0,7 28 9 .0070 2,3 53 27 .0230 .0230TIN
0,72 28 9 .0072 2,35 53 27 .0235

0,75 28 9 .0075 2,4 57 30 .0240 .0240 TIN
0,78 30 10 .0078* 2,45 57 30 .0245

0,8 30 10 .0080 2,5 57 30 .0250 .0250 TIN
0,82 30 10 .0082* 2,55 57 30 .0255

0,85 30 10 .0085 2,6 57 30 .0260 .0260 TIN
0,88 32 11 .0088* 2,65 57 30 .0265

0,9 32 " .0090 2,7 61 33 .0270 .0270TIN
0,92 32 11 .0092* 2,75 61 33 .0275

0,95 32 1" .0095 2,8 61 33 .0280 .0280 TIN
0,98 34 12 .0098* 2,85 61 33 .0285

1 34 12 .0100 .0100 TIN 2,9 61 33 .0290 .0290 TIN
1,05 34 12 .0105 2,95 61 88 .0295

1,1 36 14 .0110 .0110 TIN 3 61 33 .0300 .0300TIN
1,15 36 14 .0115 31 65 36 .0310 .0310TIN
1,2 38 16 .0120 .0120 TIN 3.2 65 36 .0320 .0320 TIN
1,25 38 16 .0125 88 65 36 .0330 .0330TIN
1.3 38 16 .0130 .0130TIN 3.4 70 39 .0340 .0340TIN
1,35 40 18 .0135 35 70 39 .0350 .0350 TIN
1,4 40 18 .0140 .0140 TIN 3,6 70 39 .0360 .0360 TIN
1,45 40 18 .0145 3,7 70 39 .0370 .0370TIN

*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (282)

fn|zpsincz |
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Straight shank twist drills DIN - (1]

N = . ]
1 g a2 (o | [RH)| HSS TN
jobber series o

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | standard
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnupanbHble CBEpna C LUANHAP. XBOCTOBUKOM

VN10010

TSNS —— — — —

l2

> I 2 VN10010 VN10010 hD8 1" 12 VN10010 VN10010
3,8 75 43 .0380 .0380TIN 7,6 117 75 .0760 0760 TIN
3,9 75 43 .0390 L0390 TIN 1,7 117 75 .0770 .0770TIN
4 75 3 0400 0400 TIN 78 17 75 0780 0780 TIN
41 75 23 0410 0410TIN 7.9 17 75 0790 0790 TIN
4,2 75 43 0420 .0420TIN 8 117 75 .0800 .0800 TIN
4,3 80 47 .0430 .0430TIN 8.1 117 75 .0810 L0810 TIN
44 80 47 0440 0440 TIN 82 17 75 0820 0820 TIN
45 80 a7 0450 0450 TIN 83 17 75 0830 0830 TIN
4,6 80 47 .0460 L0460 TIN 8,4 117 75 .0840 .0840TIN
47 80 a7 0470 0470TIN 85 17 75 0850 0850 TIN
48 86 52 0480 0480 TIN 8.6 125 81 0860 0860 TIN
49 86 52 0490 0490 TIN 8,7 125 81 0870 0870TIN
5 86 52 .0500 .0500 TIN 8,8 125 81 .0880 .0880TIN
5.1 86 52 0510 0510TIN 8,9 125 81 0890 0890 TIN
5.2 86 52 0520 0520 TIN 9 125 81 0900 0900 TIN
53 86 52 0530 0530 TIN 9.1 125 81 0910 0910TIN
5,4 93 57 .0540 {0540 TIN 9,2 125 81 .0920 {0920 TIN
55 93 57 0550 0550 TIN 93 125 81 0930 0930 TIN
5,6 93 57 0560 0560 TIN 9.4 125 81 0940 0940 TIN
57 93 57 0570 0570 TIN 95 125 81 0950 0950 TIN
5,8 93 57 .0580 .0580TIN 9,6 133 87 .0960 L0960 TIN
5.9 93 57 0590 0590 TIN 97 133 87 0970 0970 TIN
6 93 57 0600 0600 TIN 98 133 87 0980 0980 TIN
6.1 101 63 0610 0610TIN 9,9 133 87 0990 0990 TIN
6,2 101 63 .0620 L0620 TIN 10 133 87 1000 1000 TIN
6,3 101 63 0630 0630 TIN 10,1 133 87 1010 1010 TIN
6.4 101 63 0640 0640 TIN 10,2 133 87 1020 1020 TIN
6,5 101 63 0650 0650 TIN 10,3 133 87 1030 1030 TIN
6,6 101 63 .0660 .0660 TIN 10,4 133 87 1040 1040 TIN
6,7 101 63 0670 0670TIN 105 133 87 1050 1050 TIN
6,8 109 69 0680 0680 TIN 10,6 133 87 1060* 1060 TIN
6,9 109 69 0690 0690 TIN 107 142 94 1070 1070 TIN
7 109 69 .0700 .0700TIN 10,8 142 94 .1080 1080 TIN
7.1 109 69 .0710 L0710 TIN 10,9 142 94 .1090 1090 TIN
72 109 69 0720 0720 TIN 1 142 94 1100 1100 TIN
73 109 69 0730 0730 TIN 11 142 94 110 A110TIN
7,4 109 69 .0740 .0740TIN 11,2 142 94 1120 120 TIN
7,5 109 69 .0750 L0750 TIN 11,3 142 94 11130 1130 TIN

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (282)

2 BN | zPs-PNcz




Straight shank twist drills DIN el - )

N = . ,
238 8 x 5°.30° || ) RH)| HSS ' TiN

jobber series

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | standard
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnupanbHble CBEpna C LUANHAP. XBOCTOBUKOM

VN10010

TSNS —— — — —

l2

> 1 12 VN10010 | VN10010 > 1 12 VN10010 | VN10010
11,4 142 94 1140 1140 TIN 14,3 169 114 1430
11,5 142 94 1150 1150 TIN 14,4 169 114 1440
11,6 142 94 1160 1160 TIN 14,5 169 114 1450 1450 TIN
11,7 142 94 1170 1170 TIN 14,6 169 114 1460
11,8 142 94 .1180 1180 TIN 14,7 169 114 1470%
11,9 151 101 1190 1190 TIN 14,75 169 114 1475*% 1475TIN
12 151 101 1200 L1200 TIN 14,8 169 114 .1480
12,1 151 101 1210 A210TIN 14,9 169 114 .1490
12,2 151 101 1220 L1220 TIN 15 169 114 1500 L1500 TIN
12,3 151 101 1230 .1230TIN 15,25 178 120 1525 .1525TIN
12,4 151 101 1240 1240 TIN 15,5 178 120 .1550 1550 TIN
12,5 151 101 1250 1250 TIN 15,75 178 120 1575 575 TIN
12,6 151 101 1260 L1260 TIN 16 178 120 1600 L1600 TIN
12,7 151 101 1270 J1270TIN 16,25 184 125 .1625*
12,8 151 101 .1280 1280TIN 16,5 184 125 .1650
12,9 151 101 .1290* 1290 TIN 16,75 184 125 1675
13 151 101 1300 1300 TIN 17 184 125 1700
131 151 101 1310 1310 TIN 17,25 191 130 1725
13,2 151 101 1320 1320TIN 17,5 191 130 1750
13,3 160 108 1330 1330TIN 17,75 191 130 A775*
13,4 160 108 1340 1340 TIN 18 191 130 .1800
13,5 160 108 11350 1350 TIN 18,25 198 135 .1825*
13,6 160 108 1360 1360 TIN 18,5 198 135 1850
13,7 160 108 1370 370 TIN 18,75 198 135 .1875*
13,8 160 108 .1380 1380 TIN 19 198 135 .1900
13,9 160 108 11390 1390 TIN 19,25 205 140 .1925*
14 160 108 1400 1400 TIN 19,5 205 140 1950
141 169 114 1410* 19,75 205 140 .1975*
14,2 169 114 1420 20 205 140 .2000
14,25 169 114 1425 1425TIN
*) On demand / Na poptévku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (282)
VN10010 Material P1 P.2 P.3 KA1 K.2 N.2 N.3 N.4 N.5

Ve 30F 30E 30F 30F 30F 70G 70F 30D 18D

VN10010 TIN Material Pa P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 KA1 K2 N4 N5
Ve 30F 22F 28E 22D 20D 18D 33F 33F 33D 33D

f,(mm/r) => (312)

fn|zpsincz | s
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Straight shank twist drills DIN - (1]

N = . ,
238 ; x 25°.30° z RH)| HSS ' TiN

jobber series

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | standard
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnupanbHble CBEpna C LUANHAP. XBOCTOBUKOM

VN10015

TSNS —— — — —

l2

- — —

> I 2 VN10015 VN10015 hD8 1 12 VN10015 VN10015
1 34 12 .0100 .0100 TIN* 4,8 86 52 .0480 .0480 TIN*
11 36 1 0110 49 86 52 0490
12 38 16 0120 0120 TIN* 5 86 52 0500 0500 TIN®
13 38 16 0130 0130 TIN* 51 86 52 0510
1,4 40 18 .0140 5,2 86 52 .0520 .0520 TIN*
15 40 18 0150 0150 TIN® 53 86 52 0530
16 13 20 0160 5.4 93 57 0540
17 13 20 0170 55 93 57 0550 0550 TIN®
1,8 46 22 .0180 .0180 TIN* 5,6 93 57 .0560
19 16 22 0190 57 93 57 0570
2 19 2 0200 0200 TIN® 58 93 57 0580 0580 TIN*
21 19 2 0210 59 93 57 0590
2,2 53 27 .0220 .0220 TIN* 6 93 57 .0600 .0600 TIN*
23 53 27 0230 6.1 101 63 0610
24 57 30 0240 6,2 101 63 0620 0620 TIN*
25 57 30 0250 0250 TIN® 6,3 101 63 0630
2,6 57 30 .0260 6,4 101 63 .0640
2.7 61 33 0270 6,5 101 63 0650 0650 TIN*
28 61 33 0280 0280 TIN® 6,6 101 63 0660 0660 TIN*
29 61 33 0290 6.7 101 63 0670
3 61 33 .0300 .0300 TIN* 6,8 109 69 .0680 .0680 TIN*
31 65 36 0310 6,9 109 69 0690
3.2 65 36 0320 7 109 69 0700 0700 TIN*
33 65 36 0330 0330 TIN* 71 109 69 0710
3,4 70 39 .0340 7.2 109 69 .0720
35 70 39 0350 0350 TIN* 73 109 69 0730
36 70 39 0360 74 109 69 0740
37 70 39 0370 75 109 69 0750
3.8 75 43 .0380 7,6 117 75 .0760
3,9 75 43 .0390 7,7 117 75 .0770
4 75 3 0400 0400 TIN* 78 17 75 0780
41 75 3 0410 0410 TIN® 7.9 17 75 0790
4,2 75 43 0420 {0420 TIN* 8 117 75 .0800 .0800 TIN*
43 80 a7 0430 81 17 75 0810
a4 80 47 0440 82 17 75 0820
45 80 47 0450 0450 TIN* 83 17 75 0830
4,6 80 47 .0460 8,4 117 75 .0840
47 80 a7 0470 85 17 75 0850 0850 TIN®

s FIN| zPs-FN.CZ
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Straight shank twist drills SIPEIIEAEIONC
jobber series -

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | standard
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft

RU KopoTkue cnupanbHble CBEpna ¢ LUIUHAP. XBOCTOBUKOM

VN10015

TSNS —— — — —

l2

- — —

> I 2 VN10015 VN10015 h°8 11 12 VN10015 VN10015
86 125 81 0860 12 151 101 1200 1200 TIN*
8,7 125 81 .0870 12,2 151 101 1220
88 125 81 0880 125 151 101 1250
8,9 125 81 0890 128 151 101 1280
9 125 81 0900 0900 TIN® 13 151 101 1300 1300 TIN*
9,1 125 81 .0910 13,2 151 101 1320
9.2 125 81 0920 135 160 108 1350
93 125 81 0930 138 160 108 1380
9,4 125 81 .0940 14 160 108 1400 1400 TIN*
95 125 81 0950 0950 TIN® 145 169 14 1450
9,6 133 87 0960 15 169 14 1500 1500 TIN*
97 133 87 0970 155 178 120 1550
9,8 133 87 0980 16 178 120 1600 1600 TIN®
9.9 133 87 0990 165 184 125 1650
10 133 87 1000 1000 TIN 17 184 125 1700 1700 TIN®
102 133 87 1020 175 191 130 1750
10,5 133 87 .1050 1050 TIN* 18 191 130 1800 1800 TIN*
10,8 142 94 1080 185 198 135 1850
1 142 94 1100 100 TIN® 19 198 135 1900 1900 TIN®
12 142 94 1120 195 205 140 1950
15 142 94 1150 20 205 140 2000 2000 TIN®
11,8 142 94 11180

*) On demand / Na poptéavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy

VN10015 Material Pa P.2 P.4 M1 M2 M3 KA1 K2 N4
Ve 40E 40E 20D 18D 18D 14C 35F 30F 35D

VN10015 TIN Material Pa P.2 P.4 M1 M2 M3 KA1 K2 N4
Ve 44E 44E 22D 18D 20D 16C 39F 33F 40D

f,(mm/r) => (312)

fn|zesincz oy



Straight shank twist drills )| o )5 )

jobber series

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | standard
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnupanbHble CBEpna C LUANHAP. XBOCTOBUKOM

VN10085 VN10018

TSNS —— — — —
l2
: SESESEsSy

@ VN10085

VN10085 N HSS
Ti TIiAIN A=36°

Y o5

VN10018 ¢ [ o | Hss

. 25°-30° ) Co8

hD8 11 12 VN10085 | VN10085 | VN10018 hD8 1 12 VN10085 | VN10085 | VN10018
1 34 12 .0100 4,8 86 52 .0480

11 36 14 .0110 4,9 86 52 .0490

1.2 38 16 .0120 5 86 52 .0500 .0500 TIALN .0500
1.3 38 16 .0130 51 86 52 .0510 .0510
1.4 40 18 .0140 52 86 52 .0520 .0520
%5 40 18 .0150 53 86 52 .0530

1.6 43 20 .0160 54 93 57 .0540

1.7 43 20 .0170 99 93 57 .0550 .0550 TIALN .0550
1.8 46 22 .0180 56 93 57 .0560

1.9 46 22 .0190 57 93 57 .0570

2 49 24 .0200 58 93 57 .0580

21 49 24 .0210 5,9 93 57 .0590

2,2 53 27 .0220 6 93 57 .0600 .0600 TIALN .0600
2,3 53 27 .0230 6,1 101 63 .0610

2,4 57 30 .0240 6,2 101 63 .0620

2,5 57 30 .0250 6,3 101 63 .0630

2,6 57 30 .0260 6,4 101 63 .0640

2,7 61 33 .0270 6,5 101 63 .0650 .0650 TIALN .0650
2,8 61 33 .0280 6,6 101 63 .0660

2,9 61 33 .0290 6,7 101 63 .0670

3 61 33 .0300 .0300 TIALN .0300 6,8 109 69 .0680 .0680
3,1 65 36 .0310 6,9 109 69 .0690

3,2 65 36 .0320 .0320 7 109 69 .0700 .0700 TIALN .0700
3.3 65 36 .0330 .0330 TIALN .0330 71 109 69 .0710

3.4 70 39 .0340 72 109 69 .0720

3,5 70 39 .0350 .0350 TIALN .0350 73 109 69 .0730

3,6 70 39 .0360 7.4 109 69 .0740

3,7 70 39 .0370 7,5 109 69 .0750 .0750 TIALN .0750
3,8 75 43 .0380 7,6 117 75 .0760

3,9 7 43 .0390 1,7 117 75 .0770

4 75 43 .0400 .0400 TIALN .0400 7,8 117 75 .0780

41 75 43 .0410 79 117 75 .0790

4,2 75 43 .0420 .0420 TIALN .0420 8 117 75 .0800 .0800 TIALN .0800
4,3 80 47 .0430 8,1 117 75 .0810

4,4 80 47 .0440 8,2 117 75 .0820

4,5 80 47 .0450 .0450 TIALN .0450 8,3 117 75 .0830

4,6 80 47 .0460 8,4 117 75 .0840

4,7 80 47 .0470 8,5 117 75 .0850 .0850 TIALN .0850

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (284)

xs  FIN| zPs-FNcZ




Straight shank twist drills )| o )5 )

jobber series

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | standard
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnupanbHble CBEpna C LUANHAP. XBOCTOBUKOM

VN10085 VN10018

TSNS —— — — —
l2
: SESESEsSy

@ VN10085

VN10085 N HSS
Ti TIiAIN A=36°

Y o5

VN10018 ¢ | ) Hss

. 25°-30° ) Co8

hD8 11 12 VN10085 | VN10085 | VN10018 hDB 11 12 VN10085 | VN10085 | VN10018

8,6 125 81 .0860 12 151 101 .1200 1200 TIALN 1200

8,7 125 81 .0870 12,2 151 101 1220

8,8 125 81 .0880 12,5 151 101 1250 1250 TIALN 1250

8.9 125 81 .0890 12,8 151 101 1280

9 125 81 .0900 .0900 TIALN .0900 13 151 101 1300 1300 TIALN 1300

9.1 125 81 .0910 13,2 151 101 .1320*

9,2 125 81 .0920 13,5 160 108 1350 1350

9,3 125 81 .0930 13,8 160 108 1380

9,4 125 81 .0940 14 160 108 1400 1400

9,5 125 81 .0950 .0950 TIALN .0950 14,5 169 114 1450 1450

9,6 133 87 .0960 15 169 114 .1500 .1500

9,7 133 87 .0970 15,5 178 120 .1550 .1550*

9,8 133 87 .0980 16 178 120 .1600 .1600

9,9 133 87 .0990 16,5 184 125 .1650 .1650*
10 133 87 .1000 1000 TIALN 1000 17 184 125 1700 .1700*
10,2 133 87 1020 17,5 191 130 1750 .1750*
10,5 133 87 1050 1050 TIALN .1050 18 191 130 .1800 .1800*
10,8 142 94 .1080 18,5 198 135 .1850* .1850*
11 142 94 1100 1100 TIALN 1100 19 198 135 .1900 .1900*
11,2 142 94 1120 19,5 205 140 .1950* .1950*
11,5 142 94 1150 1150 TIALN 1150 20 205 140 .2000* .2000*
11,8 142 94 .1180
*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (284)

VN10085 Material P1 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K.2 N.4

Ve 40E 40E 40E 20D 20D 15C 18D 18D 14C 35F 30F 35D

VN10085 TIALN Material P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 Ki K2 N4
Ve 44E 44E 44E 22D 22D 18C 21D 21D 16C 38F 32F 40D

VN10018 Material P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 Ki K2 N4
Ve 40E 40E 40E 20D 20D 15C 18D 18D 14C 35F 30F 35D

f,(mm/r) => (312)

fn|zesincz | 2



Straight shank twist drills '3';: “I BE 11100 || r30° 2 trH)| B2
jobber series, type T100 . :

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | standard, typ T100

DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Standard, type T100

RU Csepna c uunuHpgpuyueckum XxsoctoBukom | tun T100

TSNS —— — — —

l2

D D
he 11 12 VN10045 he 11 12 VN10045
1 34 12 .0100 7 109 69 .0700
18 40 18 .0150 7,5 109 69 .0750
2 49 24 .0200 8 17 75 .0800
2,5 57 30 .0250 8,5 117 75 .0850
3 61 33 .0300 9 125 81 .0900
3,3 65 36 .0330 9,5 125 81 .0950
3,5 70 39 .0350 10 133 87 1000
4 75 43 .0400 10,2 133 87 1020
4,2 75 43 .0420 10,5 133 87 1050
4,5 80 47 .0450 1 142 94 1100
5 86 52 .0500 11,5 142 94 1150
55 93 52 .0550 12 151 101 1200
6 93 57 .0600 12,5 151 101 1250
6,5 101 63 .0650 13 151 101 1300
6,8 109 69 .0680
VN10045 Material P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K2 N4 N5 Sa

Ve 9B 13B 9B 9B 13C 13C 13C 33E 25E 33D 16C 6A
f(mm/r) => (312)

uo M| zPs-FN.CZ




RS drills DIN

338
for generall purpose, type WN

CZ RS vrtak | pro universalni pouziti, typ WN
DE RS bohrer | fiir den universellen Einsatz, Type WN
RU Csepn RS | ona yHuBepcanbHoOro ncnonbaosaHus, tun WN

M8

)\_

A "N mar

rl-

? {RH) | HSS

4

VN10920

- S— '

D
he 1 12 VN10920
1 34 12 .0100
1.5 40 18 .0150
2 49 24 .0200
2,5 57 30 .0250
3 61 33 .0300
3,2 65 36 .0320
3,3 65 36 .0330
35 70 39 .0350
4 75 43 .0400
41 75 43 .0410
4,2 75 43 .0420
4,5 80 47 .0450
4,9 86 52 .0490
5 86 52 .0500
5,1 86 52 .0510
52 86 52 .0520
55 93 57 .0550

VN10920 P P.2 P.3 P.4 N1 N2 N3 N4 N5

hs8

6,5
6,8

7,5

8,6
9
9,6
10
10,2
10,5
"
11,5
12
12,5
13

93
101
109
109
109
117
17
125
125
133
133
133
142
142
151
151
151

12

57
63
69
69
69
75
75
81
81
87
87
87
94
94
101
101
101

VN10920

.0600
.0650
.0680
.0700
.0750
.0800
.0850
.0900
.0950
.1000
1020
1050
1100
1150
1200
1250
1300

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (285)

fn | zps-Fncz
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i i i N | 8| - (V10
Straight shank twist drills sy X | s 104 s
long series S

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | dlouhé
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Lang
RU CnupanbHble CBEpna C LUIVHAP. XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE

VN20010 VN20015
o OSSN NS o — —
l2
l1
ssesaa- ;
VN20010
x HSS
T e e T ) 1
VN20015
A | HSS

. Co5
> I 2 VN20010 VN20015 hD8 1 12 VN20010 VN20015
0,9 52 30 .0090 .0090 4,9 132 87 .0490 .0490
1 56 33 0100 0100 5 132 87 0500 0500
11 60 37 0110 0110 5.1 132 87 0510 0510
12 65 " 0120 0120 5.2 132 87 0520 0520
1,3 65 41 .0130 .0130 5,3 132 87 .0530 .0530
14 70 15 0140 0140 5.4 139 91 0540 0540
15 70 a5 0150 0150 55 139 91 0550 0550
16 76 50 0160 0160 5.6 139 91 0560 0560
1,7 76 50 .0170 .0170 5,7 139 91 .0570 .0570*
18 80 53 0180 0180 58 139 91 0580 0580
19 80 53 0190 0190 59 139 91 0590 0590
2 85 56 0200 0200 6 139 91 0600 0600
2.1 85 56 .0210 .0210 6,1 148 97 .0610 .0610*
22 90 59 0220 0220 6.2 148 97 0620 0620
23 90 59 0230 0230 6,3 148 97 0630 0630
24 95 62 0240 0240 6.4 148 97 0640* 0640
2,5 95 62 .0250 .0250 6,5 148 97 .0650 .0650
26 95 62 0260 0260 6,6 148 97 0660* 0660*
27 100 66 0270 0270 6,7 148 97 0670 0670
28 100 66 0280 0280 6.8 156 102 0680 0680
2,9 100 66 .0290 .0290 6,9 156 102 .0690* .0690*
3 100 66 0300 0300 7 156 102 0700 0700
31 106 69 0310 0310 71 156 102 0710 0710*
32 106 69 0320 0320 72 156 102 0720 0720
3,3 106 69 .0330 .0330 7.3 156 102 .0730* .0730*
34 12 73 0340 0340 74 156 102 0740* 0740*
35 12 73 0350 0350 75 156 102 0750 0750
36 12 73 0360 0360 76 165 109 0760 0760"
3,7 112 73 .0370* .0370 71,7 165 109 .0770* .0770*
38 19 78 0380 0380 78 165 109 0780 0780
39 19 78 0390 0390 7.9 165 109 0790* 0790
4 19 78 0400 0400 8 165 109 0800 0800
4,1 119 78 .0410 .0410 8,1 165 109 .0810* .0810*
42 19 78 0420 0420 82 165 109 0820 0820
43 126 82 0430 0430 83 165 109 0830 0830"
a4 126 82 0440 0440* 8.4 165 109 0840 0840
4,5 126 82 .0450 .0450 8,5 165 109 .0850 .0850
46 126 82 0460 0460* 8.6 175 115 0860 0860
47 126 82 0470 0470* 87 175 15 0870 0870"
48 132 87 0480 0480 88 175 15 0880 0880

x2  PN| zPs-Fn.cz




. . . v
Straight shank twist drills o g o &)

long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | dlouhé
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Lang
RU CnupanbHblie CBEpna C LUIVHAP. XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE

VN20010 VN20015
T O N
l2
ly
hD8 11 12 VN20010 VN20015 hD8 1 12 VN20010 VN20015
8,9 175 115 .0890* .0890 12,9 205 134 .1290* .1290*
9 175 115 .0900 .0900 13 205 134 1300 1300
9,1 175 115 .0910* .0910* 13,1 205 134 1310% .1310%
9,2 175 115 .0920* .0920 13,2 205 134 .1320* 1320
9,3 175 115 .0930* .0930 13,3 214 140 .1330* .1330*
9,4 175 115 .0940* .0940* 13,4 214 140 .1340* .1340*
9,5 175 115 .0950 .0950 13,5 214 140 1350 1350
9,6 184 121 .0960* .0960* 13,6 214 140 .1360* .1360*
9,7 184 121 .0970* .0970 13,7 214 140 1370 1370
9,8 184 121 .0980 .0980 13,8 214 140 1380 11380
9,9 184 121 .0990* .0990 13,9 214 140 .1390* .1390*
10 184 121 .1000 .1000 14 214 140 .1400 .1400
10,1 184 121 .1010* .1010 14,25 220 144 .1425*
10,2 184 121 .1020 .1020 14,5 220 144 .1450*
10,3 184 121 .1030* .1030* 14,75 220 144 1475*
10,4 184 121 .1040* .1040* 15 220 144 .1500
10,5 184 121 .1050 .1050 15,25 227 149 .1525*
10,6 184 121 .1060* .1060* 15,5 227 149 .1550*
10,7 195 128 .1070* .1070 15,75 227 149 .1575*
10,8 195 128 .1080* .1080* 16 227 149 .1600
10,9 195 128 .1090* .1090 16,25 235 154 .1625*
1" 195 128 .1100 .1100 16,5 235 154 .1650*
111 195 128 1110* 1110 16,75 235 154 1675%
11,2 195 128 1120 .1120* 17 235 154 1700
11,3 195 128 .1130* .1130* 17,25 241 158 1725*
11,4 195 128 1140 .1140* 17,5 241 158 .1750*
11,5 195 128 .1150* 1150 17,75 241 158 1775*
11,6 195 128 .1160* .1160* 18 241 158 .1800
11,7 195 128 1170 1170% 18,25 247 162 .1825*
11,8 195 128 1180 1180 18,5 247 162 .1850*
11,9 205 134 .1190* .1190* 18,75 247 162 .1875*
12 205 134 1200 1200 19 247 162 .1900*
12,1 205 134 1210 1210% 19,25 254 166 .1925*
12,2 205 134 .1220* .1220* 19,5 254 166 .1950*
12,3 205 134 1230 .1230* 19,75 254 166 .1975*%
12,4 205 134 1240 1240 20 254 166 .2000
12,5 205 134 1250 1250
12,6 205 134 .1260* 1260
12,7 205 134 1270 1270*
12,8 205 134 .1280* .1280*
*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy
VN20010 Material P P2 K1 K2 N2 N3 N4
33E  36E 27F 22F 45G  45F 28D
VN20015 Material P P2 P4 M1 M2 M3 K1 K2 N4 Si

36E 32E 18D 12D 12D 8C 32F 26F 30D 5A
f(mm/r) => (312)

fn|zesincz | s



Straight shank twist drills DN B B0 g e ? 1rH) oS
338 . 9 Co5

long series, type T100 .

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | dlouhé, typ T100

DE Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Type T100

RU Csepna c uunuHpgpuyueckum XxsoctoBukom | tun T100

TSNS —— — — —

l2

D D
he 11 12 VN20045 he 11 12 VN20045
1 56 33 .0100 7 156 102 .0700
18 70 45 .0150 7,5 156 102 .0750
2 85 56 .0200 8 165 109 .0800
2,5 95 62 .0250 8,5 165 109 .0850
3 100 66 .0300 9 175 115 .0900
33 106 69 .0330 gi5 175 115 .0950
3,5 112 73 .0350 10 184 121 1000
4 119 78 .0400 10,2 184 121 1020
4,2 119 78 .0420 10,5 184 121 1050
4,5 126 82 .0450 1 195 128 1100
5 132 87 .0500 11,5 195 128 1150
55 139 91 .0550 12 205 134 1200
6 139 91 .0600 12,5 205 134 1250
6,5 148 97 .0650 13 205 134 1300
6,8 156 102 .0680
VN20045 Material P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N2 N3 N4 N5 Sa HA1

Ve 7B 10B 7B 7B 10C 10C 10C 27C 22C 55F 45E 27D 16C 6A 5B
f(mm/r) => (312)

fn | zps-Fncz
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Straight shank twist drills - & = 5 ) Hss

extra long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | extra dlouhé
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Extra Lang
RU CnupanbHblie CBEpna C LUIVHAP. XBOCTOBUKOM | €KCTpa [/IMHHbIEe

VN60010 VN70010 VN80010

TSNS —— — — —

l2

/
B e Y
VN60010
- ;
e e S, o, Y
VN70010
= ]
VNB0O10
o I 12 | VN60010 e 1" I2 | VN70010 b 1 I2 | vN8oo10
h8 hs hs
2 125 85 0200 27 190 130 0270 35 265 180 0350
21 125 85 0210 275 190 130 0275* 36 265 180 0360"
22 135 9 0220 28 190 130 0280 37 265 180 0370"
295 135 90 0225 29 190 130 0290 375 265 180 0375*
23 135 90 0230° 3 190 130 0300 38 280 190 0380
24 140 95 0240 31 200 135 0310* 39 280 190 0390*
25 140 95 0250 32 200 135 0320 4 280 190 0400
26 140 95 0260 325 200 135 0325* 41 280 190 0410*
2,7 150 100 .0270 3,3 200 135 .0330 4,2 280 190 .0420
275 150 100 0275* 34 210 145 0340* 425 280 190 0425*
28 150 100 0280 35 210 145 0350 43 295 200 0430*
29 150 100 0290 36 210 145 0360 a4 295 200 0440*
3 150 100 0300 37 210 145 0370° 45 295 200 0450
31 155 105 0310 375 210 145 0375* 46 295 200 0460*
32 155 105 0320 38 220 150 0380 47 295 200 0470"
325 155 105 0325* 39 220 150 0390 475 295 200 0475*
3,3 155 105 .0330 4 220 150 .0400 4,8 315 210 .0480
34 165 15 0340 41 220 150 0410 49 315 210 0490*
35 165 15 0350 42 220 150 0420 5 315 210 0500
36 165 15 0360 425 220 150 0425* 51 315 210 0510*
3,7 165 115 .0370* 4,3 235 160 .0430* 5,2 315 210 .0520
375 165 15 0375* a4 235 160 0440* 525 315 210 0525*
38 175 120 0380 45 235 160 0450 53 315 210 0530"
39 175 120 0390* 46 235 160 0460 54 330 225 0540*
4 175 120 .0400 4,7 235 160 .0470* 55 330 225 .0550
a1 75 120 0410 475 235 160 0475* 56 330 225 0560*
42 175 120 0420 48 245 170 0480 57 330 225 0570"
425 175 120 0425+ 49 245 170 0490* 575 330 225 0575*
43 185 125 0430 5 245 170 0500 58 330 225 0580
44 185 125 0440° 51 245 170 0510* 59 330 225 0590*
45 185 125 0450 52 245 170 0520 6 330 225 0600
a6 185 125 0460* 525 245 170 0525* 61 350 235 0610*
4,7 185 125 .0470* 5,3 245 170 .0530* 6,2 350 235 .0620*
475 185 125 0475* 54 260 180 0540* 625 350 235 0625*
48 195 135 0480 55 260 180 0550 63 350 235 0630"
49 195 135 0490* 56 260 180 0560 64 350 235 0640*
5 195 135 .0500 5,7 260 180 .0570* 6,5 350 235 .0650
51 195 135 0510 575 260 180 0575* 66 350 235 0660*

zs  FIN| zPs-FN.CZ




Straight shank twist drills b & = 5 ) Hss

extra long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | extra dlouhé
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Extra Lang
RU CnupanbHblie CBEpna C LUIVHAP. XBOCTOBUKOM | €KCTpa [/IMHHbIEe

VN60010 VN70010 VN80010

TSNS —— — — —

l2

o I I2 | VN60010 > I l2 | VN70010 h°8 1 l2 | VN80010
52 195 135 0520 58 260 180 0580 67 350 235 0670"
525 195 135 0525* 59 260 180 0590 675 350 235 0675*
53 195 135 0530 6 260 180 0600 68 370 250 0680
54 205 140 0540 61 275 190 0610* 69 370 250 0690
55 205 140 0550 62 275 190 0620" 7 370 250 0700
56 205 140 0560* 625 275 190 0625* 71 370 250 0710*
57 205 140 0570 63 275 190 0630* 72 370 250 0720
575 205 140 0575* 64 275 190 0640* 725 370 250 0725
58 205 140 0580 65 275 190 0650 73 370 250 0730"
59 205 140 0590 66 275 190 0660* 74 370 250 0740"
6 205 140 0600 67 275 190 0670* 75 370 250 0750
61 215 150 0610 675 275 190 0675* 76 390 265 0760
62 215 150 0620 68 290 200 0680 77 390 265 0770"
625 215 150 0625* 69 290 200 0690* 775 390 265 0775*
63 215 150 0630 7 290 200 0700 78 390 265 0780
64 215 150 0640 71 290 200 0710* 79 3% 265 0790
65 215 150 0650 72 290 200 0720* 8 390 265 0800
66 215 150 0660 725 290 200 0725* 81 390 265 0810
67 215 150 0670 73 290 200 0730° 82 390 265 0820
675 215 150 0675* 74 290 200 0740" 825 390 265 0825
68 225 155 0680 75 290 200 0750 83 390 265 0830"
69 225 155 0690* 76 305 210 0760* 84 390 265 0840*
7 225 155 0700 77 305 210 0770* 85 390 265 0850
71 225 155 0710* 775 305 210 0775* 86 410 280 0860*
72 225 155 0720* 78 305 210 0780 87 410 280 0870"
725 225 155 0725* 79 305 210 0790* 875 410 280 0875*
73 225 155 0730° 8 305 210 0800 88 410 280 0880
74 225 155 0740* 81 305 210 0810* 89 410 280 0890
75 225 155 0750 82 305 210 0820" 9 210 280 0900
76 240 165 0760* 825 305 210 0825* 91 410 280 0910*
77 240 165 0770° 83 305 210 0830* 92 410 280 0920
775 240 165 0775* 84 305 210 0840* 925 410 280 0925
78 240 165 0780 85 305 210 0850 93 410 280 0930*
79 240 165 0790* 86 320 220 0860* 94 410 280 0940"
8 240 165 0800 87 320 220 0870 95 410 280 0950
81 240 165 0810 875 320 220 0875* 96 430 295 0960*
82 240 165 0820 88 320 220 0880 97 430 295 0970*
825 240 165 0825* 89 320 220 0890* 975 430 295 0975*
83 240 165 0830 9 320 220 0900 98 430 295 0980
84 240 165 0840* 91 32 220 0910* 99 430 295 0990
85 240 165 0850 92 32 220 0920* 10 430 295 1000
86 250 175 0860* 925 320 220 0925* 101 430 295 1010*
87 250 175 0870 93 320 220 0930* 102 430 295 1020
875 250 175 0875* 94 3 220 0940* 1025 430 295 1025
88 250 175 0880 95 320 220 0950 103 430 295 1030
89 250 175 0890* 96 340 235 0960* 104 430 295 040"
9 250 175 0900 97 340 235 0970* 105 430 295 1050
91 250 175 0910* 975 340 235 0975* 106 430 295 1060

*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy

fn | zpsincz | oy



Straight shank twist drills ] L g 125 (o) s

extra long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | extra dlouhé
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Extra Lang
RU CnupanbHblie CBEpna C LUIVHAP. XBOCTOBUKOM | €KCTpa [/IMHHbIEe

VN60010 VN70010 VN80010

TSNS —— — — —

l2

o I I2 | VN60010 > I I2 | vN70010 > 1 I2 | VN80010
9,2 250 175 .0920* 9,8 340 235 .0980* 10,7 455 310 .1070*
9,25 250 175 .0925* 9,9 340 235 .0990* 10,75 455 310 .1075*
9,3 250 175 .0930* 10 340 235 .1000 10,8 455 310 .1080*
9,4 250 175 .0940* 10,1 340 235 .1010* 10,9 455 310 .1090*
9,5 250 175 .0950 10,2 340 235 .1020 1" 455 310 .1100
9,6 265 185 .0960 10,25 340 235 .1025* 111 455 310 .1110*
9,7 265 185 .0970* 10,3 340 235 .1030* 11,2 455 310 .1120*
9,75 265 185 .0975* 10,4 340 235 .1040* 11,25 455 310 .1125*
9,8 265 185 .0980 10,5 340 235 .1050 1,3 455 310 .1130*
9,9 265 185 .0990* 10,6 340 235 .1060* 11,4 455 310 .1140*
10 265 185 .1000 10,7 365 250 .1070* 11,5 455 310 1150
101 265 185 .1010* 10,75 365 250 .1075* 11,6 455 310 .1160*
10,2 265 185 .1020 10,8 365 250 .1080* 1,7 455 310 1170
10,25 265 185 .1025* 10,9 365 250 .1090* 11,75 455 310 1175*
10,3 265 185 .1030* 1M 365 250 .1100 11,8 455 310 .1180*
10,4 265 185 .1040* 1.1 365 250 .1110* 11,9 480 330 .1190*
10,5 265 185 1050 11,2 365 250 1120 12 480 330 .1200
10,6 265 185 .1060* 11,25 365 250 1125 12,1 480 330 .1210*
10,7 280 195 .1070* 11,3 365 250 .1130* 12,2 480 330 .1220*
10,75 280 195 1075 11,4 365 250 .1140* 12,25 480 330 .1225*
10,8 280 195 .1080* 11,5 365 250 1150 12,3 480 330 .1230*
10,9 280 195 .1090* 11,6 365 250 .1160* 12,4 480 330 .1240*
1 280 195 .1100 11,7 365 250 1170 12,5 480 330 1250
111 280 195 1110% 11,75 365 250 1175* 12,6 480 330 .1260*
11,2 280 195 1120 11,8 365 250 .1180* 12,7 480 330 1270
11,25 280 195 .1125*% 11,9 375 260 .1190* 12,75 480 330 .1275*
11,3 280 195 .1130* 12 375 260 .1200 12,8 480 330 .1280*
11,4 280 195 1140 121 375 260 .1210* 12,9 480 330 .1290*
11,5 280 195 1150 12,2 375 260 .1220* 13 480 330 .1300
11,6 280 195 .1160* 12,25 375 260 1225

1,7 280 195 1170* 12,3 375 260 .1230*

11,75 280 195 1175*% 12,4 375 260 .1240*

11,8 280 195 .1180 12,5 375 260 .1250*

11,9 295 205 1190 12,6 375 260 .1260*

12 295 205 .1200 12,7 375 260 1270*

121 295 205 1210 12,75 375 260 1275*

12,2 295 205 1220 12,8 375 260 .1280*

12,25 295 205 1225 12,9 375 260 .1290*

12,3 295 205 .1230* 13 375 260 .1300

12,4 295 205 .1240*

12,5 295 205 1250

12,6 295 205 .1260*

12.7 295 205 1270 VN60010 Material  P1 P2 P3 | K1 N2 N3 N4
12.75 295 205 Aoy Ve 2(;5 2(;D 250 22.E AéF 3€;E 22.0
12,8 295 205 .1280*

12,9 295 205 .1290* VN70010 Material  P1 P2 P3 K1 N2 N3 N4
13 295 205 .1300 Ve 20E 20D 25D 22E 45F 36E 22C

*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo sanpocy VN80010 Materal P1 P2 P3 K1 N2 N3 N4

Ve 20E 20D 25D 22E 45F 36E 22C
f(mm/r) => (312)

us  §IN| zPs-FN.CZ




Straight shank twist drills IR A 188 s ) S

extra long series, type T100

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | extra dlouhé, typ T100
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Extra Lang, Type T100
RU CnupanbHblie CBEpna C LUIVHAP. XBOCTOBUKOM | eKCTpa [A/MHHble, Tun T100

VN60045 VN70045 VN80045

TSNS —— — — —

l2

/

VN60045
/
VN70045
’
SRS S S S S S S S e /)
VN80045
D 11 12 VN60045 D 11 12 VN70045 D 11 12 VN80045
2 125 85 .0200 2,8 190 130 .0280 3,5 265 180 .0350
2,2 135 90 .0220 3 190 130 .0300 3,8 280 190 .0380*
2,5 140 95 .0250 3.2 200 135 .0320 4 280 190 .0400
2,8 150 100 .0280 3,5 210 145 .0350 4,2 280 190 .0420*
3 150 100 .0300 3,8 220 150 .0380* 4,5 295 200 .0450*
3.2 155 105 .0320 4 220 150 .0400 4,8 315 210 .0480*
3.5 165 115 .0350 4,2 220 150 .0420* 5 315 210 .0500
3.8 175 120 .0380* 4,5 235 160 .0450 5,2 85 210 .0520*
4 175 120 .0400 4,8 245 170 .0480 5,5 330 225 .0550*
4,2 175 120 .0420 5 245 170 .0500 5,8 330 225 .0580*
4,5 185 125 .0450 5,2 245 170 .0520* 6 330 225 .0600
4,8 195 135 .0480 55 260 180 .0550 6,5 350 235 .0650*
5 195 135 .0500 5,8 260 180 .0580* 7 370 250 .0700
5,2 195 135 .0520* 6 260 180 .0600 7,5 370 250 .0750*
55 205 140 .0550 6,5 275 190 .0650 8 390 265 .0800
58 205 140 .0580 7 290 200 .0700 8,5 390 265 .0850
6 205 140 .0600 7.5 290 200 .0750* 9 410 280 .0900
6,5 215 150 .0650 8 305 210 .0800 9,5 410 280 .0950*
7 225 155 .0700 8,5 305 210 .0850 10 430 295 .1000
7.5 225 155 .0750 9 320 220 .0900 10,5 430 295 .1050*
8 240 165 .0800 9,5 320 220 .0950* 1M 455 310 .1100
8,5 240 165 .0850 10 340 235 .1000 11,5 455 310 1150
9 250 175 .0900 10,5 340 235 .1050* 12 480 330 .1200
9,5 250 175 .0950* 1 365 250 .1100 12,5 480 330 .1250*
10 265 185 .1000 11,5 365 250 1150 13 480 330 .1300
10,5 265 185 1050 12 375 260 .1200
" 280 195 1100 12,5 375 260 .1250*
11,5 280 195 .1150* 13 375 260 .1300
12 295 205 1200 )
125 995 205 1250* *) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy
13 295 205 .1300*
VN60045 Material P1 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N.4 SAa

Ve 33D 30D 33E 14C 14C 8B 10C 10C 8B 20E 16E 25D 5A

VN70045 Material P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K2 N4 S1
Ve 33D 30D 33E 14C 14C 8B 10C 10C 8B 20E 16E 25D 5A

VN80045 Material P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K2 N4 S1
Ve 33D 30D 33E 14C 14C 8B 10C 10C 8B 20E 16E 25D 5A

f(mm/r) => (312)

fn | zesincz | u



NC-SpOtting dl‘i"S N /9'5 A=20° |“RH HSS
- Co5
000 e o
CZ NC navrtavak | 90°
DE NC-anbohrer | 90°
RU LeHTpoBouHble cBépna | 90°, ong CTaHKOB C yny
VN50105 VN51105

TESS

l2
s —_,—_——

250

VN50105
~ = ‘
VN50105 .
TiN
— =
&— e ——
VN51105
D I 12 VN50105 VN50105 D 11 12 VN51105
3 50 10 .0300 .0300 TIN 3 80 10 .0300
4 52 12 .0400 .0400TIN 4 100 12 .0400
5 60 15 .0500 .0500 TIN 5 120 15 .0500
6 66 20 .0600 .0600 TIN 6 140 20 .0600
8 79 25 .0800 .0800 TIN 8 140 25 .0800
10 89 25 .1000 1000 TIN 10 170 25 .1000
12 102 30 1200 1200 TIN 12 170 30 .1200
14 115 85 1400 1400 TIN 16 200 35 .1600
16 115 35 .1600 1600 TIN 20 200 40 .2000
20 131 40 .2000 .2000 TIN
25 138 45 .2500* .2500 TIN*
*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy
VN50105 Material P1 P.2 P.3 P.4 M1 M2 M3 KA1 K.2 S
Ve 40E 40E 35E 22D 12D 12D 8B  32F 27F  6A
VN50105 TIN Material P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N.3 N.4 N.5
Ve 35F 33E 33E 22D 20D 18D 12C 12C 8C  33F 33F 60F 65E 36E
VN51105 Material P1 P.2 P.3 P.4 M1 M2 M3 KA1 K.2
Ve 32F 30E 25E 15D 10C 10C 6C 30F  25F

f(mm/r) => (312)

m” \ ZPS-FN.CZ




NC-spotting drills N 22 0 gre) 1SS
- Co5
120 h a 0
CZ NC navrtavak | 120°
DE NC-anbohrer | 120°
RU LieHTpoBouHble cBépna | 120°, 0g CTaHKOB C uny
VN50115 VN51115

TESS

: ———————

VN50115
| — )
VN50115
TiN
VN51115
D I 12 VN50115 VN50115 D 11 12 VN51115
3 10 50 .0300 .0300 TIN 3 10 80 .0300
4 12 52 .0400 .0400 TIN 4 12 100 .0400
5 15 60 .0500 .0500 TIN 5 15 120 .0500
6 20 66 .0600 .0600 TIN 6 20 140 .0600
8 25 79 .0800 .0800 TIN 8 25 140 .0800
10 25 89 .1000 1000 TIN 10 25 170 .1000
12 30 102 1200 1200 TIN 12 30 170 .1200
14 35 115 1400 1400 TIN 16 35 200 .1600
16 35 115 .1600 1600 TIN 20 40 200 .2000
20 40 131 .2000 .2000 TIN
25 45 138 .2500* .2500 TIN*
*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy
VN50115 Material P1 P.2 P.3 P.4 M1 M2 M3 KA1 K.2 S
Ve 40E 40E 35E 22D 12C 12C 10C 32F 27F 6A
VN50115 TIN Material P P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N.3 N.4 N.5
Ve 35F 33E 28E 22D 20D 18D 12C 12C 8C  33F 33F 60F 65E 36E
VN51115 Material P1 P.2 P.3 P.4 M1 M2 M3 KA1 K.2
Ve 32F 30E 25E 15D 10C 10C 6C 30F  25F

f(mm/r) => (312)

mﬁ \ ZPS-FN.CZ
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i i i E A= | HSsS
Twist drills for welding spots &=

CZ Vrtaky na bodové svary
DE Schweisspunkt-Bohrer
RU Cgepna ABYLTOPOHHME A1 CBAPHbIX TOYEK

VN40225 VN30225 VN50225

VN40225

VN50225
D 11 12 VN40225 D 11 12 VN30225 D 11 12 VN50225
5 62 20 .0500 5 62 26 .0500 5 86 52 .0500*
6 66 22 .0600 6 66 28 .0600 6 93 57 .0600*
8 79 27 .0800 8 79 37 .0800 8 117 75 .0800*
10 89 30 .1000 10 89 43 .1000 10 133 87 .1000*
*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy
VN40225 Material P1 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N1 N.2 N.3 N.4 Sia S.2

Ve 3BE 30E 18D 20D 18D 18D 20E 20E 20E 35F 35F 100G 70G 60G 60F 10A 20A

VN30225 Material P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N1 N2 N3 N4 Sa S.2
Ve 35E 30E 18D 20D 18D 18D 20E 20E 20E 35F 35F 100G 70G 60G 60F 10A 20A

VN50225 Material P1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3  Ki K.2 N1 N2 N3 N4 SAa S.2
Ve 35E 30E 18D 20D 18D 18D 20E 20E 20E 35F 35F 100G 70G 60G 60F 10A 20A
f(mm/r) => (312)

s | zps-Fncz




Double ended body drills

x PYUEE R

CZ Vrtaky oboustranné | karosarské

DE Karosseriebohrer | doppelseitig

RU [ByXCTOpOHHEE CBEpso Nop, NpoxoaHble OTBEpCTUs

VN40090
= ] - 9 =< .
l2 l2
l1
i =TI : ! — I I - E

D 1 12 VN40090 D 11 12 VN40090
2,5 43 9,5 .0250 51 62 19 .0510
2,6 43 9,5 .0260 52 62 19 .0520
2,7 46 10,6 .0270* 53 62 19 .0530*
2,8 46 10,6 .0280 5,4 66 24 .0540*
2,9 46 10,6 .0290* 55 66 24 .0550
3 46 10,6 .0300 5,6 66 24 .0560
3.1 49 11,2 .0310 57 66 24 .0570*
3,2 49 11,2 .0320 5,8 66 24 .0580*
3,25 49 11,2 .0325* 5,9 66 24 .0590*
3.3 49 11,2 .0330 6 66 24 .0600
3.4 52 12,5 .0340 6,1 70 24 .0610
3,5 52 12,5 .0350 6,2 70 24 .0620
3,6 52 12,5 .0360* 6,3 70 24 .0630*
3,7 52 12,5 .0370 6,4 70 24 .0640
3.8 55 14 .0380* 6,5 70 24 .0650
3.9 55 14 .0390* 6,8 74 24 .0680
4 55 14 .0400 7 74 24 .0700
41 55 14 .0410 7.1 74 24 .0710*
4,2 55 14 .0420 7.5 74 24 .0750*
4,3 58 15,5 .0430 8 79 25 .0800
4,4 58 15,5 .0440* 8,5 79 25 .0850
4,5 58 15,5 .0450 8,6 84 25 .0860*
4,6 58 15,5 .0460* 9 84 25 .0900*
4,7 58 15,5 .0470* 9,5 84 25 .0950*
4.8 62 19 .0480 10 89 25 .1000
4,9 62 19 .0490 10,5 89 25 .1050*
5 62 19 .0500

*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy

VN40090  P1 P.2 K1 K.2 N1 N.2 N3 N4

fn|zesincz | o



254

Centre drills 60° DIN

333A
form Al
CZ Stredici vrtaky 60° | tvar A
DE Zentrierbohrer 60° | Form A
RU LeHTpoBopHble cBepna 60° | dopma A
AN
DI; ) :oo% (M -
e p——
L = P -
S
V§92010 HSS
i =
-
V592015 HSS
(o5
D d I 12 VS92010 VS92015
1,0 3,15 31 1,3~1,7 .010 .010
1,25 3,15 31 1,6~2,0 .0125 .0125
1,6 4,0 35 2,0~2,6 .016 .016
2,0 5,0 40 25~31 .020 .020
2,5 6,3 45 3,1~3,8 .025 .025
3,15 8,0 50 39-~4,6 .0315 .0315
4,0 10,0 55 50~5,9 .040 .040
5,0 12,5 63 6,3~7,2 .050 .050
6,3 16,0 71 8,0~8,9 .063
8,0 20,0 80 10,1~11,1 .080
10,0 25,0 100 12,8~13,8 .100
VS92010 Material P1 P.2 N1 N.4

Ve 30D 30D 70G 30D

VS92015 Material P P.2 P.3 KA1 N1 N.4
Ve 35E 35E 30E 25F 80G 35D

f(mm/r) => (312)

fn | zps-Fncz



Centre drills

form A long, form R

CZ Stredici vrtaky | tvar A dlouhé, tvar R
DE Zentrierbohrer | Form A lang, Form R
RU LeHTpoBopHble cBepna | dopma A anuHHble, dopma P

VS92115 VS93010

e T
SN C
N

) i S
l B —

VS92115 DIN @ HSS
3334 Co5

R
N
Dl;w T T ( r e a \

’ V$93010
DIN
o i
D d I 12 VS92115 D d o R 12 VS93010
1,0 4,0 100 1,3~1,7 .010 3,15 1 31 2,9 3,0-3,3 .010
1,5 5,0 100 2,0~26 .015 4 1,6 35 4 4,2-4,7 .016
2,0 6,0 100 25~31 .020 5 2 40 5 50-5,4 .020
2,5 8,0 100 3,1~3,8 .025 6,3 2,5 45 6,3 6,3-6,8 .025
3,0 8,0 100 3,9-4,6 .03008 8 3,15 50 8 8,0-8,5 .0315
3.0 10,0 00 39-46 03010 10 4 55 0 100-106 040
4,0 10,0 100 50-~5,9 .04010 12,5 5 63 12,5 12,5-13,1 .050
4,0 12,0 100 50-~5,9 .04012 16 6,3 71 16 16,0 - 16,6 .063
5,0 12,0 100 6,3~7,2 .050
VS92115 Material P1 P.2 P3 KA1 N1 N.4

Ve 30D 30D 25D 20F 70G 30D

VS93010 Material P P.2 P.3 N1 N.4
Ve 30D 30D 25D 70G 30D

f(mm/r) => (312)

fn | zpsincz | o



Stepped drills

CZ Stupnovité vrtaky
DE Stufenbohrer
RU CrtyneHuaTtble cBEépna

D\ VvVS94010 VvS94015
S N —— -o
1y
HSS
VS94015 HSS
Co5
D d I VS94010 VS94015
4,5,6,7,8,9,10,11,12 6 65 .040120 .040120
4,6,8,10,12, 14, 16, 18, 20 8 75 .040200 1040200
6,8,10,12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28, 30 10 100 .060300 060300
6,9, 13,16, 19, 21, 23, 26, 29, 32, 35, 38 10 100 .060380 1060380

VS§94010 P1 P.2 P.3 K.1 K2 N1 N.2 N3 N4
VS94015 P.1 P.2 P.3 K.1 K2 N1 N.2 N3 N4

x| zps-FNcZ
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Tapper shank drills DIN % A=25° lgﬂ @

U | g - 3°

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel
RU Cgepna c KOHU4ECKUM XBOCTOBMKOM

VK10010 VK10015

VK10010
z A HSS NS
D<14 D»>14
AR ———
VK10015 N HSS
(o5
> MK I l2 | VK10010 | VK10015 > MK 11 I2 | VK10010 | VK10015
2 1 108 24 .0200* 7,2 1 150 69 .0720*
2,2 1 108 27 .0220* 7,25 1 150 69 .0725*
2,5 1 111 30 .0250* 7,3 1 150 69 .0730*
2,8 1 114 88 .0280* 7,4 1 150 69 .0740*
3 1 114 33 .0300* 7,5 1 150 69 .0750 .0750*
3,2 1 117 36 .0320* 7,6 1 156 75 .0760*
3.5 1 120 39 .0350* 7,7 1 156 75 .0770*
3.8 1 124 43 .0380* 7,75 1 156 75 .0775*
4 1 124 43 .0400* 7.8 1 156 75 .0780*
4,2 1 124 43 .0420* 7,9 1 156 75 .0790*
4,5 1 128 47 .0450* 8 1 156 75 .0800 .0800
4,8 1 133 52 .0480* 8,1 1 156 75 .0810*
5 1 133 52 .0500 .0500 8,2 1 156 75 .0820
5,1 1 133 52 .0510 8,25 1 156 75 .0825*
5,2 1 133 52 .0520 8,3 1 156 75 .0830*
5,25 1 133 52 .0525* 8,4 1 156 75 .0840*
53 1 133 52 .0530 8,5 1 156 75 .0850 .0850
5,4 1 138 57 .0540* 8,6 1 162 81 .0860*
55 1 138 57 .0550 .0550 8,7 1 162 81 .0870*
5,6 1 138 57 .0560* 8,75 1 162 81 .0875*
5,7 1 138 57 .0570 8,8 1 162 81 .0880*
5,75 1 138 57 .0575* 8,9 1 162 81 .0890*
5,8 1 138 57 .0580 9 1 162 81 .0900 .0900
5,9 1 138 57 .0590* 9,1 1 162 81 .0910*
6 1 138 57 .0600 .0600 9,2 1 162 81 .0920*
6,1 1 144 63 .0610 9,25 1 162 81 .0925*
6,2 1 144 63 .0620 9,3 1 162 81 .0930*
6,25 1 144 63 .0625* 9,4 1 162 81 .0940*
6,3 1 144 63 .0630* 9,5 1 162 81 .0950 .0950
6,4 1 144 63 .0640 9,6 1 168 87 .0960*
6,5 1 144 63 .0650 .0650 9,7 1 168 87 .0970*
6,6 1 144 63 .0660 9,75 1 168 87 .0975*
6,7 1 144 63 .0670 9,8 1 168 87 .0980*
6,75 1 150 69 .0675* 9,9 1 168 87 .0990*
6,8 1 150 69 .0680 10 1 168 87 .1000 .1000
6,9 1 150 69 .0690* 10,1 1 168 87 .1010*
7 1 150 69 .0700 .0700 10,2 1 168 87 .1020
71 1 150 69 .0710* 10,25 1 168 87 .1025*
*) On demand / Na poptévku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (286)
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Tapper shank drills DIN % A=25° l;ﬂ @

U | g - 3°

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel
RU Cgepna c KOHU4ECKUM XBOCTOBMKOM

VK10010 VK10015
hD8 MK 11 12 VK10010 | VK10015 hD8 MK 11 12 VK10010 | VK10015
10,3 1 168 87 .1030* 15,5 2 218 120 1550 1550
10,4 1 168 87 .1040* 15,75 2 218 120 .1575*

10,5 1 168 87 .1050 1050 16 2 218 120 .1600 .1600
10,6 1 168 87 .1060* 16,25 2 223 125 .1625*
10,7 1 175 94 .1070* 16,5 2 223 125 1650 .1650
10,75 1 175 94 .1075* 16,75 2 223 125 .1675*
10,8 1 175 94 .1080* 17 2 223 125 1700 1700
10,9 1 175 94 .1090* 17,25 2 228 130 1725
M 1 175 94 .1100 1100 17,5 2 228 130 1750 1750
1M1 1 175 94 1110* 17,75 2 228 130 A1775*
11,2 1 175 94 1120* 18 2 228 130 .1800 .1800
11,25 1 175 94 1125 18,25 2 233 135 .1825*
11,3 1 175 94 .1130* 18,5 2 233 135 .1850 .1850
11,4 1 175 94 .1140* 18,75 2 233 135 .1875*
11,5 1 175 94 1150 1150 19 2 233 135 .1900 1900
11,6 1 175 94 .1160* 19,25 2 238 140 1925
11,7 1 175 94 .1170* 19,5 2 238 140 1950 1950
11,75 1 175 94 1175* 19,75 2 238 140 1975
11,8 1 175 94 .1180* 20 2 238 140 .2000 .2000
11,9 1 182 101 .1190* 20,25 2 243 145 .2025*
12 1 182 101 .1200 1200 20,5 2 243 145 .2050 .2050
12,1 1 182 101 .1210* 20,75 2 243 145 .2075
12,2 1 182 101 .1220* 21 2 243 145 .2100 .2100
12,25 1 182 101 1225 21,25 2 248 150 .2125*
12,3 1 182 101 .1230* 21,5 2 248 150 .2150 .2150
12,4 1 182 101 .1240* 21,75 2 248 150 .2175*
12,5 1 182 101 1250 1250 22 2 248 150 .2200 .2200
12,6 1 182 101 .1260* 22,25 2 248 150 .2225*
12,7 1 182 101 1270 22,5 2 253 155 .2250 2250
12,75 1 182 101 1275* 22,75 2 253 155 .2275*
12,8 1 182 101 .1280* 23 2 253 155 .2300 .2300
12,9 1 182 101 .1290* 23,25 3 276 155 .2325*
13 1 182 101 1300 1300 23,5 3 276 155 .2350 .2350
13,1 1 182 101 .1310* 23,75 3 281 160 2375
13,2 1 182 101 1320 24 3 281 160 .2400 .2400
13,25 1 189 108 1325 24,25 3 281 160 2425
13,3 1 189 108 1330 24,5 3 281 160 .2450 .2450
13,4 1 189 108 .1340* 24,75 3 281 160 2475
13,5 1 189 108 1350 1350 25 3 281 160 .2500 .2500
13,6 1 189 108 .1360* 25,25 3 286 165 .2525
13,7 1 189 108 1370 25,5 3 286 165 .2550 .2550
13,75 1 189 108 .1375* 25,75 3 286 165 .2575*
13,8 1 189 108 .1380* 26 3 286 165 .2600 .2600
13,9 1 189 108 .1390* 26,25 3 286 165 .2625
14 1 189 108 1400 1400 26,5 3 286 165 .2650 .2650
14,25 2 212 114 1425* 26,75 3 291 170 2675
14,5 2 212 114 .1450* 1450 27 3 291 170 .2700 .2700
14,75 2 212 114 1475* 27,25 3 291 170 2725
15 2 212 114 .1500 1500 27,5 3 291 170 .2750 .2750*%
15,25 2 218 120 N5258 27,75 3 291 170 2775

*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (286)
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Tapper shank drills DIN % A=25° l;ﬂ @

U | g - 3°

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel
RU Cgepna c KOHU4ECKUM XBOCTOBMKOM

VK10010 VK10015
hD8 MK 1 12 VK10010 | VK10015 hD8 MK I 12 VK10010 | VK10015
28 3 291 170 .2800 .2800 47,5 4 364 215 4750 A750*
28,25 3 296 175 .2825 48 4 369 220 .4800 .4800
28,5 3 296 175 .2850 .2850 48,5 4 369 220 .4850* .4850*
28,75 3 296 175 .2875 49 4 369 220 14900 .4900
29 3 296 175 .2900 .2900 49,5 4 369 220 4950 .4950*
29,25 3 296 175 .2925* 50 4 369 220 .5000 .5000
29,5 3 296 175 .2950 .2950 50,5 4 374 225 .5050
29,75 3 296 175 2975 51 5 412 225 .5100
30 3 296 175 .3000 .3000 52 5 412 225 .5200
30,25 3 301 180 .3025 53 5 412 225 .5300
30,5 3 301 180 .3050 .3050 54 5 417 230 .5400
30,75 3 301 180 .3075 55 5 417 230 .5500
31 3 301 180 .3100 .3100 56 5 417 230 .5600
31,25 3 301 180 .3125* 57 5 422 235 .5700
31,5 3 301 180 .3150 .3150 58 5 422 235 .5800
31,75 3 306 185 3175 59 5 422 235 .5900
32 4 334 185 .3200 .3200 60 5 422 235 .6000
8785) 4 334 185 .3250 .3250 61 5 427 240 .6100
33 4 334 185 .3300 .3300 62 5 427 240 .6200
33,5 4 334 185 .3350 .3350 63 5 427 240 .6300
34 4 339 190 .3400 .3400 64 5 432 245 .6400
34,5 4 339 190 .3450 .3450* 65 5 432 245 .6500
35 4 339 190 .3500 .3500 66 5 432 245 .6600
35,5 4 339 190 .3550 .3550 67 5 432 245 .6700
36 4 344 195 .3600 .3600 68 5 437 250 .6800
36,5 4 344 195 .3650 .3650 69 5 437 250 .6900
37 4 344 195 .3700 .3700 70 5 437 250 .7000
37,5 4 344 195 .3750 .3750* 71 5 437 250 .7100
38 4 349 200 .3800 .3800 72 5 442 255 .7200
38,5 4 349 200 .3850 .3850 73 5 442 255 .7300
39 4 349 200 .3900 .3900 74 5 442 255 .7400
39,5 4 349 200 .3950 .3950* 75 5 442 255 .7500
40 4 349 200 .4000 .4000 76 5 447 260 .7600
40,5 4 354 205 .4050 4050 77 6 514 260 .7700
x| 4 354 205 4100 4100 78 6 514 260 .7800
41,5 4 354 205 .4150* 4150 79 6 514 260 .7900
42 4 354 205 14200 14200 80 6 514 260 .8000
42,5 4 354 205 .4250* 4250 81 6 519 265 .8100
43 4 359 210 4300 14300 82 6 519 265 .8200
43,5 4 359 210 14350 4350 83 6 519 265 .8300*
44 4 359 210 4400 4400 84 6 519 265 .8400
44,5 4 359 210 .4450* 4450 85 6 519 265 .8500
45 4 359 210 .4500 .4500 86 6 524 270 .8600
45,5 4 364 215 .4550* 4550 87 6 524 270 .8700
46 4 364 215 .4600 .4600 88 6 524 270 .8800
46,5 4 364 215 .4650* 4650 89 6 524 270 .8900
47 4 364 215 4700 4700 90 6 524 270 .9000
*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (286)
VK10010 Material P1 P.2 KA1 K.2 N.2 N.3 N.4
30F 30E 30F 25F 70G 70F 30D
VK10015 Material P P2 P3 M1 M2 M3 K1 K2 N4

40E 40E  4E 18D 18D 14C 35F 30F 35D
f(mm/r) => (312)
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i e (a2 - |[[)s, | HSS
Tapper shank drills &% AN -+

for hard machined materials

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou | pro téZce obrobitelné materialy
DE MK Bohrer | fur schwer zerspanbaren Werkstoffe
RU Csepna gns cBepnieHus TpyaHoob6pabaTbiBaeMbiXx MaTepuasnos

VK10028

o ———— |

2 MK I 2 VK10028 r?a MK I 12 VK10028
10 2 190 9 1000 31 4 265 120 3100
1 2 190 90 1100 32 4 265 120 3200
12 2 190 9 1200 33 4 265 120 3300
13 2 190 90 1300 34 4 265 120 3400
14 2 190 90 1400 35 4 265 120 3500
15 2 190 90 1500 36 4 265 120 3600
16 2 190 90 1600 37 4 265 120 3700
17 2 190 90 1700 38 4 265 120 3800
18 2 190 90 1800 39 4 265 120 3900
19 3 225 105 1900 40 4 265 120 4000
20 3 225 105 2000 " 4 265 120 4100
2 3 225 105 2100 22 4 265 120 4200
22 3 225 105 2200 13 4 265 120 4300
23 3 225 105 2300 a4 4 265 120 4400
2 3 225 105 2400 45 4 265 120 4500
25 3 225 105 2500 16 4 265 120 460"
2 3 225 105 2600 47 4 265 120 4700"
27 4 265 120 2700 18 5 340 150 4800"
28 4 265 120 2800 19 5 340 150 490"
29 p 265 120 2900 50 5 340 150 5000
30 4 265 120 3000

*) On demand / Na poptéavku / Auf Anfrage / o 3anpocy

\'Lle[eyi:m HARDOX 400 | HARDOX 500

fn | zpsincz s



H DIN || DIN A | 8 [x=25° |
Tapper shank drills i) ) g e () (B

extra long

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou | extra dlouhé
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel | Extra Lang
RU Csepna c KOHMYECKMM XBOCTOBUKOM | eKCTpa A/IVHHble

VK60010 VK70010 VK80010

m&=‘

VK60010
PR T N N T T = [/
VK70010
— - ?‘
VK80010
D D D
hs MK 11 12 VK60010 hs MK 11 12 VK70010 h8 MK 11 12 VK80010
8 1 181 100 .0800 8 1 265 165 .0800 10 1 360 235 .1000
8,5 1 181 100 .0850* 8,5 1 265 165 .0850 10,5 1 360 235 .1050
9 1 188 107 .0900 9 1 275 175 .0900 1" 1 375 250 .1100*
9,5 1 188 107 .0950* 9,5 1 275 175 .0950* 11,5 1 875 250 .1150*
10 1 197 116 .1000 10 1 285 185 .1000 12 1 395 260 1200
10,5 1 197 116 .1050* 10,5 1 285 185 .1050* 12,5 1 395 260 1250
" 1 206 125 .1100 " 1 300 195 1100 13 1 395 260 1300
11,5 1 206 125 1150 11,5 1 300 195 .1150* 13,5 1 410 275 1350
12 1 215 134 1200 12 1 310 205 .1200 14 1 410 275 1400
12,5 1 215 134 1250 12,5 1 310 205 .1250* 14,5 2 425 275 1450
13 1 215 134 1300 13 1 310 205 1300 15 2 425 275 1500
18,9 1 223 142 1350 13,5 1 325 220 1350 15,5 2 445 295 .1550
14 1 223 142 1400 14 1 325 220 .1400* 16 2 445 295 .1600
14,5 2 245 147 1450 14,5 2 340 220 .1450 16,5 2 445 295 1650
15 2 245 147 1500 15 2 340 220 1500 17 2 445 295 1700
15,9 2 251 153 1550 15,9 2 355 230 1550 17,5 2 465 310 1750
16 2 251 153 .1600 16 2 355 230 .1600 18 2 465 310 .1800
16,5 2 257 159 1650 16,5 2 355 230 .1650 18,5 2 465 310 .1850
17 2 257 159 1700 17 2 355 230 1700 19 2 465 310 .1900
17,5 2 263 165 1750 17,5 2 370 245 1750 19,5 2 490 8726 .1950*
18 2 263 165 .1800 18 2 370 245 .1800 20 2 490 325 .2000
18,5 2 269 171 .1850 18,5 2 370 245 .1850 20,5 2 490 325 .2050
19 2 269 171 .1900 19 2 370 245 1900 21 2 490 325 .2100
19,5 2 275 177 1950 19,5 2 385 260 .1950 21,5 2 51115 345 .2150*
20 2 275 177 .2000 20 2 385 260 .2000 22 2 515 345 .2200
20,5 2 282 184 .2050 20,5 2 385 260 .2050 22,5 2 519 345 .2250
21 2 282 184 .2100 21 2 385 260 .2100 23 2 515 345 .2300
21,5 2 289 191 .2150* 21,5 2 405 270 .2150* 23,5 3 535 345 .2350
22 2 289 191 .2200 22 2 405 270 .2200 24 3 555 365 .2400
22,5 2 296 198 .2250 22,5 2 405 270 .2250 24,5 3 555 365 .2450
23 2 296 198 .2300 23 2 405 270 .2300 25 3 555 365 .2500
23,5 3 319 198 .2350 7235 3 425 270 .2350 25,5 3 555 365 .2550
24 3 327 206 .2400 24 3 440 290 .2400 26 3 555 365 .2600
24,5 8 327 206 .2450 24,5 3 440 290 .2450 26,5 8 555 365 .2650*
25 3 327 206 .2500 25 3 440 290 .2500 27 3 580 385 .2700
25,5 8 335 214 .2550 25,5 3 440 290 .2550 27,5 3 580 385 .2750*
26 3 335 214 .2600 26 3 440 290 .2600 28 3 580 385 .2800
26,5 3 885 214 .2650 26,5 8 440 290 .2650 28,5 3 580 385 .2850*

*) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy

x| zps-FNcz




H DIN || DIN A | 8 [x=25° |
Tapper shank drills i) ) g e () (S

extra long

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou | extra dlouhé
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel | Extra Lang
RU Csepna c KOHMYECKMM XBOCTOBUKOM | eKCTpa A/IVHHble

VK60010 VK70010 VK80010

m&=‘

VK60010
PR T N N T T = [/
VK70010
— - ?‘

VK80010
D D D
hs MK 11 12 VK60010 h8 MK | 12 VK70010 ha MK 11 12 VK80010
27 3 343 222 .2700 27 3 460 305 .2700 29 3 580 385 .2900
27,5 8 343 222 .2750 27,5 8 460 305 .2750* 29,5 3 580 385 .2950*
28 3 343 222 .2800 28 3 460 305 .2800 30 3 580 385 .3000
28,5 8 351 230 .2850* 28,5 3 460 305 .2850 31 3 610 410 .3100
29 3 351 230 .2900 29 3 460 305 .2900 32 4 635 410 .3200
29,5 3 351 230 .2950 29,5 3 460 305 .2950* 33 4 635 410 .3300
30 3 351 230 .3000 30 3 460 305 .3000 34 4 665 430 .3400*
31 8 360 239 .3100 31 3 480 320 .3100 85 4 665 430 .3500
32 4 397 248 .3200 32 4 505 320 .3200 36 4 665 430 .3600
33 4 397 248 .3300 88 4 505 320 .3300 37 4 665 430 .3700
34 4 406 257 .3400 34 4 530 340 .3400 38 4 695 460 .3800
85 4 406 257 .3500 35 4 530 340 .3500 39 4 695 460 .3900
36 4 416 267 .3600 36 4 530 340 .3600 40 4 695 460 4000
37 4 416 267 .3700 37 4 530 340 .3700 41 4 695 460 4100
38 4 426 277 .3800 38 4 555 360 .3800 42 4 695 460 4200
39 4 426 277 .3900 39 4 555 360 .3900 43 4 735 490 4300
40 4 426 277 .4000 40 4 555 360 .4000 44 4 735 490 4400
Iyl 4 436 287 .4100* Iyl 4 555 360 .4100* 45 4 735 490 4500
42 4 436 287 14200 42 4 555 360 14200 46 4 735 490 .4600*
43 4 447 298 14300 43 4 585 385 14300 47 4 735 490 4700
44 4 447 298 4400 44 4 585 385 4400 48 4 765 510 .4800*
45 4 447 298 14500 45 4 585 385 14500 49 4 765 510 .4900*
46 4 459 310 .4600* 46 4 585 385 .4600* 50 4 765 510 .5000
47 4 459 310 4700 47 4 585 385 L4700
48 4 470 321 4800 48 4 605 405 14800
49 4 470 321 4900 49 4 605 405 .4900*
50 4 470 321 .5000 50 4 605 405 .5000

*) On demand / Na poptéavku / Auf Anfrage / INo 3anpocy

VK60010 Material P P.2 K1 K2 N4
Ve 201 16H 20l 16l 18D

VK70010 Material P P.2 KA1 K2 N4
Ve 20H 16H 20H 16H 20D

VK80010 Material P P.2 K1 K.2 N.4
Ve 20H 16H 20H 16H 20D

f(mm/r) => (312)

fn|zpsincz |



Tapper shank drills DIN || DIN | (fype 130 HSS

A
A=39° {RH
341 1870 || T100 Co5
extra long, type T100 Q x

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou | extra dlouhé, typ T100
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel | Extra Lang, Type T100
RU Csepna c KOHUYECKMM XBOCTOBUKOM | eKcTpa A/ivHHble, Tun T100

VK60045 VK70045 VK80045

BSs SR = S See L

VK60045
. /
PSS S T o= (|
VK70045
e
VK80045
D D D
h8 MK 1 12 VK60045 hs MK | 12 VK70045 hs MK 11 12 VK80045
8 1 181 100 .0800* 8 1 265 165 .0800* 14 1 410 275 1400
8,5 1 181 100 .0850* 8,5 1 265 165 .0850* 14,5 2 425 275 .1450*
9 1 188 107 .0900* 9 1 275 175 .0900* 15 2 425 275 .1500*
9,5 1 188 107 .0950* 9,5 1 275 175 .0950* 159 2 445 295 .1550*
10 1 197 116 .1000* 10 1 285 185 .1000 16 2 445 295 .1600*
10,5 1 197 116 .1050* 10,5 1 285 185 .1050* 16,5 2 445 295 .1650*
1 1 206 125 .1100* 11 1 300 195 .1100* 17 2 445 295 .1700*
11,5 1 206 125 .1150* 11,5 1 300 195 .1150* 17,5 2 465 310 .1750*
12 1 215 134 1200 12 1 310 205 .1200* 18 2 465 310 .1800*
12,5 1 215 134 .1250* 12,5 1 310 205 .1250* 18,5 2 465 310 .1850*
13 1 215 134 .1300* 13 1 310 205 .1300* 19 2 465 310 .1900*
13,5 1 223 142 .1350* 13,5 1 325 220 .1350* 19,5 2 490 325 .1950*
14 1 223 142 1400 14 1 325 220 1400 20 2 490 325 .2000*
14,5 2 245 147 1450 14,5 2 340 220 1450
15 2 245 147 .1500* 15 2 340 220 1500
15,5 2 251 153 .1550* 15,5 2 355 230 .1550*
16 2 251 153 .1600 16 2 355 230 1600
16,5 2 257 159 .1650* 16,5 2 355 230 .1650*
17 2 257 159 .1700* 17 2 355 230 .1700*
17,5 2 263 165 .1750* 17,5 2 370 245 .1750*
18 2 263 165 .1800* 18 2 370 245 .1800*
18,5 2 269 171 .1850* 18,5 2 370 245 .1850*
19 2 269 171 .1900* 19 2 370 245 .1900
19,5 2 275 177 .1950* 19,5 2 385 260 .1950*
20 2 275 177 .2000 20 2 385 260 .2000*
*) On demand / Na poptévku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy
VK60045 Material P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K.2 N.2 N.3 N.4

Ve 7A 8A 7A 7A 8B 8B 6A 18D 45F 36E 27C

VK70045 Material P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K2 N2 N3 N4
Ve A 8A TA 7A 8B 8B 6A 18D 45F 36E 27C

VK80045 Material P.3 P.4 P5 P.6 M M2 M3 K2 N2 N3 N4
Ve 7A 8A 7A 7A 8B 8B 6A 18D 45F 36E 27C

f(mm/r) => (312)
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Solid carbide drills

pN

-
"/

/o

D IERES:

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

C30012

TSNS —— — — —

l2

2 2 1 d C30012 2 2 1 d C30012
1,0 6 26 1,0 .010* 4,5 24 58 4,5 .045*
1,5 9 32 1,5 .015* 4,6 24 58 4,6 .046
1,6 10 34 1,6 .016* 4,7 24 58 4,7 .047
2,0 12 38 2,0 .020* 4,8 26 62 4,8 .048
2.1 12 38 21 .021 4,9 26 62 4,9 .049
2,2 13 40 2,2 .022 5,0 26 62 5,0 .050*
2,3 13 40 2,3 .023 5,2 26 62 5,2 .052
2,4 14 43 2,4 .024 5,5 28 66 55 .055*
2,5 14 43 2,5 .025* 5,8 28 66 5,8 .058
2,6 14 43 2,6 .026 6,0 28 66 6,0 .060*
2,7 16 46 2,7 .027 6,5 31 70 6,5 .065*
2,8 16 46 2,8 .028 6,8 34 74 6,8 .068*
29 16 46 2,9 .029 7,0 34 74 7,0 .070*
3,0 16 46 3,0 .030* 75 34 74 75 .075*
3.1 18 49 3.1 .031 8,0 36 79 8,0 .080*
3.2 18 49 3.2 .032 8,5 36 79 8,5 .085*
3,3 18 49 3,3 .033* 8,8 40 84 8,8 .088
3,4 20 52 3,4 .034 9,0 40 84 9,0 .090*
3,5 20 52 3,5 .035* 9,5 40 84 9,5 .095*
3,6 20 52 3,6 .036 10,0 43 89 10,0 .100*
3,7 20 52 3,7 .037 10,2 43 89 10,2 102
3.8 22 55 3,8 .038 10,5 43 89 10,5 105
3,9 22 55 3,9 .039 11,0 47 95 11,0 110
4,0 22 55 4,0 .040* 11,5 47 95 11,5 115
41 22 55 41 .041 12,0 51 102 12,0 120
4,2 22 655 4,2 .042*

4,3 24 58 4,3 .043 *) Stock item | Skladova polozka | Lagerposition | Cknagosa nosuums
4,4 24 58 4,4 .044

C30012 Material P1 P.2 M1 M.3 K1

Ve 75H 70H 35A 25A 80G
f(mm/r) => (312)
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Solid carbide drills

-

-
"/

/o

D IERES:

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

C10012

TSNS —— — — —

l2

2 2 1 d C10012 2 2 1 d C10012
1,0 12 34 1,0 .010* 4,3 47 80 4,3 .043
1,5 18 40 1,5 .015* 4,4 47 80 4,4 .044
1,6 20 43 1,0 .016* 4,5 47 80 4,5 .045*
2,0 24 49 2,0 .020* 4,6 47 80 4,6 .046
2.1 24 49 21 .021 4,7 47 80 4,7 .047
2,2 27 53 2,2 .022 4,8 52 86 4,8 .048
2,3 27 53 2,3 .023 4,9 52 86 4,9 .049
2,4 30 57 2,4 .024 5,0 52 86 5,0 .050*
2,5 30 57 2,5 .025* 55 57 93 55 .055*
2,6 30 57 2,6 .026 6,0 57 93 6,0 .060*
2,7 33 61 2,7 .027 6,5 63 101 6,5 .065*
2,8 33 61 2,8 .028 6,8 69 109 6,8 .068*
2,9 33 61 2,9 .029 7,0 69 109 7,0 .070*
3,0 33 61 3,0 .030 7,5 69 109 7,5 .075*
3,1 36 65 3,1 .031 8,0 75 117 8,0 .080*
3,2 36 65 3,2 .032 8,5 75 117 8,5 .085*
3,3 36 65 33 .033* 9,0 81 125 9,0 .090*
3,4 39 70 3,4 .034 9,5 81 125 9,5 .095*
35 39 70 35 .035* 10,0 87 133 10,0 .100*
3,6 39 70 3,6 .036 10,2 87 133 10,2 102
3,7 39 70 3,7 .037 10,5 87 133 10,5 105
3.8 43 75 3,8 .038 11,0 94 142 11,0 110
39 43 75 39 .039 11,5 94 142 11,5 115
4,0 43 75 4,0 .040* 12,0 101 151 12,0 120
4, 43 75 4,1 04

4,2 43 75 4,2 .042* *) Stock item | Skladové polozka | Lagerposition | Cknagosa nosuums

C10012 Material P1 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M1 M.2 M.3 K1 K.2 N1 N.2 N.3 N.4 N.5 Sia S.2 HAa

Ve 80D 70D 80D 60D 60D 50C 25B 25B 15A 90D 80D 200H 200H 120F 80D 50C 15B 15A  20B
f,(mm/r) => (312)
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Mini drills BN I

CZ Mini vrtaky
DE Kleinstbohrer
RU MwuHu ceBepna

$16012

TSNS —— — — —

l2

D 12 I d $16012
0.3 1 2,2 25 .003
0,4 1 3,6 25 .004
0,5 1 4 25 .005
0,6 1 4,5 25 .006
0,7 1 5,6 25 .007
08 {5 6,3 25 .008
09 1.5 71 25 .009
1 1.5 8 25 .010
11 1.5 9 25 .0M
1,2 {5 10 25 .012
1.3 1.5 10 25 .013
1.4 1.5 11,2 25 .014
$16012 Material P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N1 N2 N3 N4 N5 S1 S.2 Ha

Ve 50M 45L 45L 30K 40K 25K 25K 25K 25) 80OM 60M 1600 150N 60N 50M 50K 15K  45L  15L
f,(mm/r) => (312)

fn|zesincz o



Solid carbide drills i 5~ =

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

S30112

TSNS —— — — —

l2

P

L 12 I d $30112 L 12 I d $30112
1,0 8 38 3 .010 TIALN* 6,3 34 79 8 (063 TIALN
1,5 8 38 3 .015 TIALN* 6,4 34 79 8 .064 TIALN
16 8 38 3 016 TIALN® 65 34 79 8 065 TIALN®
20 16 50 3 020 TIALN* 66 34 79 8 066 TIALN
2,5 20 50 3 .025 TIALN* 6,7 34 79 8 .067 TIALN
3.0 20 62 6 030 TIALN® 68 34 79 8 068 TIALN*
31 20 62 6 031 TIALN 6.9 34 79 8 069 TIALN
32 20 62 6 032 TIALN 70 34 79 8 070 TIALN*
3.3 20 62 6 .033 TIALN* 71 41 79 8 .071 TIALN
3,4 20 62 6 .034 TIALN 7,2 41 79 8 .072 TIALN
35 20 62 6 035 TIALN® 73 " 79 8 073 TIALN
36 20 62 6 036 TIALN 74 " 79 8 074 TIALN
3,7 20 62 6 .037 TIALN 75 41 79 8 .075 TIALN*
38 2 66 6 038 TIALN 76 " 79 8 076 TIALN
3.9 2 66 6 039 TIALN 77 " 79 8 077 TIALN
40 2 66 6 040 TIALN* 78 " 79 8 078 TIALN
4,1 24 66 6 .041 TIALN 7,9 41 79 8 079 TIALN
4,2 24 66 6 .042 TIALN* 8,0 41 79 8 .080 TIALN*
43 2 66 6 043 TIALN 81 47 89 10 081 TIALN
44 2 66 6 044 TIALN 82 47 89 10 082 TIALN
4,5 24 66 6 .045 TIALN* 8,3 47 89 10 .083 TIALN
4,6 24 66 6 .046 TIALN 8,4 47 89 10 .084 TIALN
47 2 66 6 047 TIALN 85 47 89 10 085 TIALN®
48 28 66 6 048 TIALN 86 47 89 10 086 TIALN
4,9 28 66 6 {049 TIALN 8,7 47 89 10 .087 TIALN
50 28 66 6 050 TIALN* 88 a7 89 10 088 TIALN
5.1 28 66 6 0571 TIALN 8.9 47 89 10 089 TIALN
52 28 66 6 052 TIALN 9.0 47 89 10 090 TIALN*
5,3 28 66 6 .053 TIALN 9,1 47 89 10 .091 TIALN
5,4 28 66 6 .054 TIALN 9,2 47 89 10 .092 TIALN
55 28 66 6 055 TIALN® 93 47 89 10 093 TIALN
56 28 66 6 056 TIALN 9.4 47 89 10 094 TIALN
5,7 28 66 6 .057 TIALN 9,5 47 89 10 .095 TIALN*
58 28 66 6 058 TIALN 96 a7 89 10 096 TIALN
59 28 66 6 059 TIALN 97 a7 89 10 097 TIALN
6.0 28 66 6 060 TIALN* 9.8 47 89 10 098 TIALN
6,1 34 79 8 .061 TIALN 9,9 47 89 10 .099 TIALN
6,2 34 79 8 .062 TIALN 10,0 47 89 10 .100 TIALN*

%s I | zps-FNcZ




Solid carbide drills i g -

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

S30112

TSNS —— — — —

l2

P

L 12 I d $30112 o 12 I d $30112

101 55 102 12 101 TIALN 12,5 60 107 14 125 TIALN
10,2 55 102 12 102 TIALN 12,8 60 107 14 128 TIALN
103 55 102 12 103 TIALN 130 60 107 1 130 TIALN®
104 55 102 12 104 TIALN 135 60 107 1 135 TIALN
10,5 55 102 12 105 TIALN* 13,8 60 107 14 138 TIALN
10,6 515 102 12 .106 TIALN 14,0 60 107 14 140 TIALN*
107 55 102 12 107 TIALN 145 65 15 16 A5 TIALN
108 55 102 12 108 TIALN 148 65 15 16 A48 TIALN
10,9 55 102 12 109 TIALN 15,0 65 115 16 150 TIALN*
11,0 55 102 12 110 TIALN* 15,8 65 115 16 158 TIALN
11 55 102 12 211 TIALN 16,0 65 15 16 160 TIALN®
12 55 102 12 12 TIALN 165 73 123 18 165 TIALN
11,3 55 102 12 113 TIALN 17,0 73 123 18 170 TIALN
11,4 55 102 12 14 TIALN 17,5 73 123 18 175 TIALN
15 55 102 12 15 TIALN® 18,0 73 123 18 180 TIALN®
116 55 102 12 16 TIALN 185 79 131 20 185 TIALN
1,7 55 102 12 17 TIALN 19,0 79 131 20 190 TIALN
11,8 55) 102 12 118 TIALN 19,5 79 131 20 195 TIALN
1.9 55 102 12 19 TIALN 20,0 79 131 20 200 TIALN®
120 55 102 12 120 TIALN*

*) Stock item | Skladové polozka | Lagerposition | Cknagoa nosuums

S30112 TIALN

Material P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K.2 N1 N2 N3 N4 N5 Sa S.2 HAa
Ve 104F O1E 104E 78E 78E 65D 32B 32B 20A M7E 104F 260H 260H 116H 104G 65 20B 15A 26D

f,(mm/r) =>(312)

fn|zpsincz | o



Solid carbide drills "“:]g W 2 ] COIEIED

type W

CZ Vrtaky SK | typ W
DE VHM Spiralbohrer | Type W
RU TeeppocnnaeHble cBepna | Tun W

R e e
l2
ly
.‘ - -
L g S g
D d D d
m7 11 12 h6 $10132 m7 11 12 h6 $10132
3 66 28 6 .030 ZRN* 6,5 91 53 8 .065 ZRN*
31 66 28 6 .031 ZRN 6,6 91 53 8 .066 ZRN
3,2 66 28 6 .032 ZRN 6,7 91 53 8 .067 ZRN
3,3 66 28 6 .033 ZRN* 6,8 91 58] 8 .068 ZRN*
3,4 66 28 6 .034 ZRN 6,9 91 53 8 .069 ZRN
8l 66 28 6 .035 ZRN* 7 91 53 8 .070 ZRN*
3,6 66 28 6 .036 ZRN 7.1 91 53 8 .071ZRN
3.7 66 28 6 .037 ZRN 7.2 91 53 8 .072 ZRN
3,8 74 36 6 .038 ZRN 7.3 91 53 8 .073 ZRN
3,9 74 36 6 .039 ZRN 7.4 91 53 8 .074 ZRN
4 74 36 6 .040 ZRN* 7.5 91 53 8 .075 ZRN*
4,1 74 36 6 .041 ZRN 7.6 91 53 8 .076 ZRN
4,2 74 36 6 .042 ZRN 1.7 91 53 8 .077 ZRN
4,3 74 36 6 .043 ZRN 7.8 91 53 8 .078 ZRN
4,4 74 36 6 .044 ZRN 7.9 91 53 8 .079 ZRN
4,5 74 36 6 .045 ZRN* 8 91 53 8 .080 ZRN*
4,6 74 36 6 .046 ZRN 8.1 103 61 10 .081 ZRN
4,7 74 36 6 .047 ZRN 8,2 103 61 10 .082 ZRN
4,8 82 44 6 .048 ZRN 8,3 103 61 10 .083 ZRN
49 82 44 6 .049 ZRN 8,4 103 61 10 .084 ZRN
5 82 44 6 .050 ZRN* 8,5 103 61 10 .085 ZRN*
51 82 44 6 .051 ZRN 8,6 103 61 10 .086 ZRN
52 82 44 6 .052 ZRN 8,7 103 61 10 .087 ZRN
5.3 82 44 6 .053 ZRN 8,8 103 61 10 .088 ZRN
5,4 82 44 6 .054 ZRN 8,9 103 61 10 .089 ZRN
5,5 82 44 6 .055 ZRN* 9 103 61 10 .090 ZRN*
5,6 82 44 6 .056 ZRN 9,1 103 61 10 .091 ZRN
5,7 82 44 6 .057 ZRN 9,2 103 61 10 .092 ZRN
5,8 82 44 6 .058 ZRN 9,3 103 61 10 .093 ZRN
5,9 82 44 6 .059 ZRN 9,4 103 61 10 .094 ZRN
6 82 44 6 .060 ZRN* 9,5 103 61 10 .095 ZRN*
6,1 91 53 8 .061 ZRN 9,6 103 61 10 .096 ZRN
6,2 91 53 8 .062 ZRN 9,7 103 61 10 .097 ZRN
6,3 91 53 8 .063 ZRN 9,8 103 61 10 .098 ZRN
6,4 91 53 8 .064 ZRN 9,9 103 61 10 .099 ZRN

20 | zps-Fncz




Solid carbide drills "“:]g W 2 ] COIEIED

type W

CZ Vrtaky SK | typ W
DE VHM Spiralbohrer | Type W
RU TeeppocnnaeHble cBepna | Tun W

$10132
o AONTS N ——— —— fj =
l2
ly
= - -
L gl S o
D d D d
7 I 12 h6 $10132 m7 | 12 h6 $10132
10 103 61 10 .100 ZRN* 12,5 124 77 14 125 ZRN*
10,1 118 Al 12 .101 ZRN 12,8 124 77 14 128 ZRN
10,2 118 VAl 12 .102 ZRN 13 124 77 14 .130 ZRN*
10,3 118 VAl 12 .103 ZRN 13,5 124 77 14 135 ZRN
10,4 118 71 12 .104 ZRN 13,8 124 77 14 138 ZRN
10,5 118 Al 12 .105 ZRN* 14 124 77 14 .140 ZRN*
10,6 118 VAl 12 .106 ZRN 14,5 133 83 16 145 ZRN
10,7 118 Al 12 .107 ZRN 14,8 133 83 16 148 ZRN
10,8 118 71 12 .108 ZRN 15 133 83 16 .150 ZRN*
10,9 118 71 12 .109 ZRN 15,5 133 83 16 .155 ZRN
M 118 71 12 .110 ZRN* 15,8 133 83 16 .158 ZRN
111 118 71 12 111 ZRN 16 133 83 16 .160 ZRN*
11,2 118 71 12 112 ZRN 16,5 143 93 18 .165 ZRN
11,3 118 71 12 113 ZRN 16,8 143 93 18 .168 ZRN
11,4 118 71 12 114 ZRN 17 143 93 18 170 ZRN
11,5 118 71 12 115 ZRN* 17,5 143 93 18 175 ZRN
11,6 118 71 12 116 ZRN 17,8 143 93 18 178 ZRN
11,7 118 Al 12 117 ZRN 18 143 93 18 .180 ZRN*
11,8 118 71 12 118 ZRN 18,5 153 101 20 .185 ZRN
11,9 118 VAl 12 119 ZRN 19 153 101 20 .190 ZRN
12 118 Al 12 120 ZRN* 19,5 153 101 20 194 ZRN
12,2 124 77 14 122 ZRN 20 153 101 20 .200 ZRN*
12,3 124 77 14 123 ZRN
*) Stock item | Skladova polozka | Lagerposition | Cknaposa nosuuus
510132 ZRN Material N1 N.2 N.3 N.4 N.5

Ve 260H 260H 116H 104G 65
f(mm/r) => (312)

fn | zpsincz |



Solid carbide drills i MH<@;Q? o

[ )| 6537L P S
CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Csépna TBepaocniaBHble
$10012 $10222

D
|

OSSS=SS5—————

l2

$10012
TIAIN
m
$10222 [ |
AITiN ///'\\\

mD7 12 11 hd6 $10012 $10222 mD7 12 1 hd6 $10012 $10222
2 16 57 3 .020 TIALN* .020 ALTIN* 6,6 53 91 8 .066 TIALN .066 ALTIN
2,5 21 57 3 .025 TIALN* .025 ALTIN* 6,7 53 91 8 .067 TIALN .067 ALTIN
3 28 66 6 .030 TIALN* .030 ALTIN* 6,8 53 91 8 .068 TIALN* .068 ALTIN*
3,1 28 66 6 .031 TIALN .031 ALTIN 6,9 53 91 8 .069 TIALN .069 ALTIN
3,2 28 66 6 .032 TIALN .032 ALTIN 7 53 91 8 .070 TIALN* .070 ALTIN*
8 28 66 6 .033 TIALN* .033 ALTIN* 71 58 91 8 .071 TIALN .071 ALTIN
3,4 28 66 6 .034 TIALN .034 ALTIN 7,2 53 91 8 .072 TIALN .072 ALTIN
3,5 28 66 6 .035 TIALN* .035 ALTIN* 73 53 91 8 .073 TIALN .073 ALTIN
3,6 28 66 6 .036 TIALN .036 ALTIN 7.4 53 91 8 .074 TIALN .074 ALTIN
3,7 28 66 6 .037 TIALN .037 ALTIN 7,5 53 91 8 .075 TIALN* .075 ALTIN*
3,8 36 74 6 .038 TIALN .038 ALTIN 7,6 53 91 8 .076 TIALN .076 ALTIN
3.9 36 74 6 .039 TIALN .039 ALTIN 1,7 53 91 8 .077 TIALN .077 ALTIN
4 36 74 6 .040 TIALN* .040 ALTIN* 7,8 53 91 8 .078 TIALN .078 ALTIN
41 36 74 6 .041 TIALN .041 ALTIN 7,9 53 91 8 .079 TIALN .079 ALTIN
4,2 36 74 6 .042 TIALN* .042 ALTIN* 8 53 91 8 .080 TIALN* .080 ALTIN*
4,3 36 74 6 .043 TIALN .043 ALTIN 8,1 61 103 10 .081 TIALN .081 ALTIN
4,4 36 74 6 .044 TIALN .044 ALTIN 8,2 61 103 10 .082 TIALN .082 ALTIN
4,5 36 74 6 .045 TIALN* .045 ALTIN* 8,3 61 103 10 .083 TIALN .083 ALTIN
4,6 36 74 6 .046 TIALN .046 ALTIN 8,4 61 103 10 .084 TIALN .084 ALTIN
4,7 36 74 6 .047 TIALN .047 ALTIN 8,6 61 103 10 .085 TIALN* .085 ALTIN*
4,8 44 82 6 .048 TIALN .048 ALTIN 8,6 61 103 10 .086 TIALN .086 ALTIN
4,9 44 82 6 .049 TIALN .049 ALTIN 8,7 61 103 10 .087 TIALN .087 ALTIN
5 44 82 6 .050 TIALN* .050 ALTIN* 8,8 61 103 10 .088 TIALN .088 ALTIN
51 44 82 6 .051 TIALN .051 ALTIN 8,9 61 103 10 .089 TIALN .089 ALTIN
52 44 82 6 .052 TIALN .052 ALTIN 9 61 103 10 .090 TIALN* .090 ALTIN*
53 44 82 6 .053 TIALN .053 ALTIN 9,1 61 103 10 .091 TIALN .091 ALTIN
54 44 82 6 .054 TIALN .054 ALTIN 9,2 61 103 10 .092 TIALN .092 ALTIN
55 44 82 6 .055 TIALN* .055 ALTIN* 9,3 61 103 10 .093 TIALN .093 ALTIN
5,6 44 82 6 .056 TIALN .056 ALTIN 9,4 61 103 10 .094 TIALN .094 ALTIN
57 44 82 6 .057 TIALN .057 ALTIN 9,5 61 103 10 .095 TIALN* .095 ALTIN*
58 44 82 6 .058 TIALN .058 ALTIN 9,6 61 103 10 .096 TIALN .096 ALTIN
59 44 82 6 .059 TIALN .059 ALTIN 9,7 61 103 10 .097 TIALN .097 ALTIN
6 44 82 6 .060 TIALN* .060 ALTIN* 9,8 61 103 10 .098 TIALN .098 ALTIN
6,1 53 91 8 .061 TIALN .061 ALTIN 9,9 61 103 10 .099 TIALN .099 ALTIN
6,2 53 91 8 .062 TIALN .062 ALTIN 10 61 103 10 100 TIALN* .100 ALTIN*
6,3 53 91 8 .063 TIALN .063 ALTIN 10,2 Al 118 12 102 TIALN 102 ALTIN
6,4 53 91 8 .064 TIALN .064 ALTIN 10,5 Al 118 12 105 TIALN* 105 ALTIN*
6,5 53 91 8 .065 TIALN* .065 ALTIN* 10,8 Al 118 12 108 TIALN 108 ALTIN

f| zPs-Fncz




Solid carbide drills " MH<@;Q? o

[ )| 6537L PSS
CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Ceépna TBepaocniaBHble
$10012 $10222

D
|

OSSS=SS5—————

l2

510012
! TIAIN

m Y
$10222 R B
ALTIN ///'\\\

mD7 12 1 hd6 $10012 $10222 mD7 12 11 hd6 $10012 $10222
" 7 118 12 110 TIALN* 110 ALTIN* 14,8 83 133 16 148 TIALN 148 ALTIN
11,2 Al 118 12 112 TIALN 112 ALTIN 15 83 133 16 150 TIALN* 150 ALTIN*
11,5 7 118 12 115 TIALN* 115 ALTIN* 15,8 83 133 16 158 TIALN 158 ALTIN
11.8 Al 118 12 118 TIALN 18 ALTIN 16 83 133 16 160 TIALN* 160 ALTIN*
12 7 118 12 120 TIALN* 120 ALTIN* 16,5 93 143 18 165 TIALN 165 ALTIN
12,5 77 124 14 125 TIALN* 125 ALTIN* 17 93 143 18 170 TIALN 170 ALTIN
12,8 77 124 14 128 TIALN 128 ALTIN 17,5 93 143 18 A75TIALN 75 ALTIN
13 77 124 14 130 TIALN* 130 ALTIN* 18 93 143 18 180 TIALN* 180 ALTIN*
13,5 77 124 14 135TIALN 135 ALTIN 18,5 101 153 20 185 TIALN 185 ALTIN
13,8 77 124 14 138 TIALN 138 ALTIN 19 101 153 20 190 TIALN 190 ALTIN
14 77 124 14 140 TIALN* 140 ALTIN* 19,5 101 153 20 195 TIALN 195 ALTIN
14,5 83 133 16 145 TIALN 145 ALTIN 20 101 153 20 .200 TIALN* .200 ALTIN*

*) Stock item | Skladové polozka | Lagerposition | Cknagoa nosuums

S10012 TIALN Material P P.3 P.6 M1 M2 KA1 K2 N2 N3 Sa S.2 HAa
Ve 75G 65G 50G 335 25D 60G 60G 150G 100G 35D 25D 25A

$10222 ALTIN Material P P.2 K1 HAa
Ve 120G 110G 120H 50D

f(mm/r) => (312)
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. . . onesss | (7pS-eN| N | 135° ) ([] g, | [, :
Solid carbide drills o) (o) | @ S ¢,'\§

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

$20122

TSNS —— — — —

l2

2 2 0 o $20122 2 12 1 & 520122
3,0 34 72 6 .030 TIALN* 10,2 114 162 12 102 TIALN
3.3 34 72 6 .033 TIALN* 10,5 114 162 12 105 TIALN*
3,5 34 72 6 .035 TIALN* 10,8 114 162 12 108 TIALN
3,8 43 86 6 .038 TIALN 11,0 114 162 12 110 TIALN*
4,0 43 86 6 .040 TIALN* 11,2 114 162 12 112 TIALN
4,2 43 86 6 .042 TIALN* 11,5 114 162 12 115 TIALN*
4,5 43 86 6 .045 TIALN* 11,8 114 162 12 118 TIALN
4,8 57 95 6 .048 TIALN 12,0 114 162 12 120 TIALN*
5,0 57 95 6 .050 TIALN* 12,2 131 178 14 122 TIALN
5,2 57 95 6 .052 TIALN 12,5 131 178 14 125 TIALN*
55 57 95 6 .055 TIALN* 12,8 131 178 14 128 TIALN
5,8 57 95 6 .058 TIALN 13,0 131 178 14 130 TIALN*
6,0 57 95 6 .060 TIALN* 13,5 131 178 14 135 TIALN
6,2 76 114 8 .062 TIALN 13,8 131 178 14 138 TIALN
6,5 76 114 8 .065 TIALN* 14,0 131 178 14 140 TIALN
6,8 76 114 8 .068 TIALN* 15,0 152 203 16 .150 TIALN
7,0 76 114 8 .070 TIALN* 16,0 152 203 16 160

7,5 76 114 8 .075 TIALN*

7.8 76 114 8 (078 TIALN *) Stock item | Skladova polozka | Lagerposition | Cknagosa nosuuus
8,0 76 114 8 .080 TIALN*

8,2 95 142 10 .082 TIALN

8,5 95 142 10 .085 TIALN*

8,8 95 142 10 .088 TIALN

9,0 95 142 10 .090 TIALN*

9,2 95 142 10 .092 TIALN

9,5 95 142 10 .095 TIALN*

9,8 95 142 10 .098 TIALN
10,0 95 142 10 100 TIALN*

S$20122 ALTIN Material P1 P.2 K1 Hi1

Ve 108G 99G 108H 45D
f,(mm/r) => (312)
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0 L3 . DIN 6535 IPS-F“ “ /135: ’ R .
Solid carbide drills i A ) s 4/'\\

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

$60122

TSNS —— — — —

l2

2 12 n hd6 $60122
3,0 54 92 6 030 TIALN
3,5 54 92 6 .035 TIALN
4,0 64 102 6 040 TIALN
45 64 102 6 045 TIALN
5,0 78 116 6 .050 TIALN
5,5 78 116 6 .055 TIALN
6,0 78 16 6 060 TIALN
6,5 108 126 8 065 TIALN
7,0 108 146 8 .070 TIALN
7,5 108 146 8 .075 TIALN
8,0 108 146 8 080 TIALN
85 120 162 10 085 TIALN
9,0 120 162 10 090 TIALN
9,5 120 162 10 .095 TIALN
10,0 120 162 10 100 TIALN
105 156 204 12 105 TIALN
11,0 156 204 12 110 TIALN
11,5 156 204 12 115 TIALN
12,0 156 204 12 120 TIALN
13,0 182 230 14 130 TIALN
14,0 182 230 14 140 TIALN
15,0 208 260 16 150 TIALN
16,0 208 260 16 160 TIALN
S60122 TIALN Material Pa P.2 MAa M.3 K1

Ve 80E 75E 45D 30E 70D
f,(mm/r) => (312)
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Solid carbide drills -m:] 432 \=30° 4/.@ @ s

extra long

CZ Vrtaky SK | extra dlouhé
DE VHM Spiralbohrer | Extra Lang
RU TeepaocnnaBHble cBepnia | eKcTpa AJIMHHbIE

S$70112 S80112 S90112

D
|

OSSO ————— =

l2

15x
D
20x
D
25x
D
$90112
D I 12 $70112 e I 12 $80112 g 1 12 $90112
h7 h7 h7
2 75 352 | 020ALTIN 2 95 455 | 020 ALTIN 3 130 855 | .030ALTIN
2.2 80 405 | 022ALTIN 2.2 95 505 | 022 ALTIN 32 140 955 | 032 ALTIN
25 90 455 | 025ALTIN 25 108 655 | .025ALTIN 35 150 1005 | .035ALTIN
28 90 50,5 | 028ALTIN 28 108 655 | 028 ALTIN 38 150 1005 | .038ALTIN
3 100 555 | 030 ALTIN 3 12 685 | 030 ALTIN 4 160 1105 | 040ALTIN
32 100 60,5 | 032ALTIN 32 120 755 | 032 ALTIN 42 170 1205 | 042 ALTIN
35 108 655 | .035ALTIN 35 130 80,5 | .035ALTIN 45 180 1305 | .045ALTIN
38 108 705 | 038ALTIN 38 140 90,5 | 038ALTIN 48 190 1405 | 048ALTIN
4 120 755 | 040ALTIN 4 140 955 | 040 ALTIN 5 190 1405 | 050ALTIN
42 120 755 | 042 ALTIN 42 140 955 | 042 ALTIN 55 210 1605 | .055ALTIN
45 120 80,5 | .045ALTIN 45 160 1105 | 045ALTIN 6 220 1705 | .0BOALTIN
48 140 905 | 048ALTIN 48 160 1155 | O48ALTIN 65 230 191 | 065ALTIN
5 140 905 | .050ALTIN 5 160 1155 | .050ALTIN 7 240 201 | 070ALTIN
52 140 955 | .052ALTIN 55 180 1405 | .055ALTIN 75 250 214 | 075 ALTIN
55 150 1005 | .055ALTIN 6 180 1405 | .0BOALTIN 8 260 224 | 080ALTIN
58 150 1005 | .058ALTIN 65 190 150 | .065ALTIN 85 280 237 | 085ALTIN
6 150 1005 | .060ALTIN 7 210 170 | 070 ALTIN 9 290 247 | 090 ALTIN
62 148 108 | 062ALTIN 75 210 170 | 075ALTIN 95 310 267 | 098 ALTIN
65 160 121 | 065ALTIN 8 230 190 | .080ALTIN 10 310 267 | 100 ALTIN
68 170 131 | 068ALTIN 85 240 196 | .085ALTIN
7 170 131 | 070ALTIN 9 260 216 | 090 ALTIN
75 170 131 | 075ALTIN 98 280 236 | 098 ALTIN
8 180 141 | 080ALTIN 10 280 236 | 100 ALTIN
85 198 155 | .085ALTIN
9 208 165 .090 ALTIN *) On demand / Na poptavku / Auf Anfrage / Mo 3anpocy
95 208 165 | .095ALTIN
10 218 175 | A00ALTIN
105 245 197 | 105ALTIN
1 245 197 | A10ALTIN
15 245 197 | A15ALTIN
12 255 207 | 120 ALTIN
S70112 ALTIN Material P1 P.2 P.3 P.6 M K1 K.2

Ve 68G 64G 56G 49D 38C 68G 53D

S$80112 ALTIN Material P P.2 P.3 P.6 M1 KA1 K.2
Ve 771G 60G 53G 46D 35C 63G 49D

S90112 ALTIN Material P P.4 P.6 M1 KA1 K.2
Ve 77G 72G 46D 35C 63G 49D

f(mm/r) => (312)
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Solid carbide NC-spotting drills B WA 28 0)

90°, 120° ) om g g

CZ NC navrtavaky SK | 90°, 120°
DE VHM NC-anbohrer | 90°, 120°
RU LieHTpoBouHble cBEpna TBepaocnnasHble | 90°, 120°

$50102 $50112
TAES———— -
l2
ly ‘ o
$50102

e———

S50112

a D I 12 §50102 S§50112

90° 4 50 12 .040

90° 6 50 18 .060

90° 8 60 23 .080

90° 10 70 24 .100

90° 12 70 24 120
120° 4 50 12 .040
120° 6 50 18 .060
120° 8 60 23 .080
120° 10 70 24 .100
120° 12 70 24 120

S§50102 P.2 P.3 M1 M2 M3 Ni N.2 N3 N4 HA1 H.2

S50112 P.2 P.3 M1 M2 M3 Ni N.2 N3 N4 HAa H.2

fn|zpsincz



Centre drills 60° @ s

form A

CZ Stredici vrtaky SK 60° | tvar A
DE Zentrierbohrer 60° | Form A
RU LeHTpoBouHble cBepna 60° | dopma A

VS92012

D d 12 I VS92012
1.0 3,15 1.3~17 31 .010
1.25 3,15 1.6~-2,0 31 .0125
1.6 4,0 2,0-26 35 .016

2,0 50 2,51=371 40 .020

2,5 6,3 31-38 45 .025
3,15 8,0 3,9-46 50 .0315
4,0 10,0 50-59 55 .040

V§92012 P P.2 P.3 M1 M2 M3 Ni N.4

zs P | zPs-Fn.cz
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280

Countersinks

Basic Series

CZ Zahlubniky | rada Basic
DE Kegelsenker | Reihe Basic

RU KoHuueckue weHkepa | cepusa Basic

4,3

53
58

6,3

7.3

8,3
9.4

10,4

CS11305
CS15305
CS25205

—— )

l |

P.2
P.2
P

o
-

40
40
40
45
45
45
50
50
50
50
50
50
50

(=23 >R > I op N>R o> R o) I &2 BN G2 BN S NN SN S Y

P.3 P.4 P.5 P.6 M1
P.3 P.4 P.5 P.6 M1
P.2 P.3 M1 M2 M3

fn | zps-Fncz

CS25205

.043
.050
.053
.058
.060
.063
.070
.073
.080
.083
.094
100
104

M2 M3
M2 M3
K1 K.2

K1
K1
N1

K.2
K.2
N.4

N1
N1

11,5
12,4
13,4
15
16,5
19
20,5
23
25
26
28
30
31

N.4
N.4

S1
S1

10
10
10
10
10
10
10
12
12
12

CS25205

56
56
56
50
60
63
60
67
68
68
Al
Al
Al

CS25205

115
124
134
150
165
190
.205
.230
.250
.260
.280
.300
310




Countersinks & R =«

Pro Series CS21005 C€S21002 CS21005 CS21002
CZ Zahlubnik kuzelovy | fada Pro

DE Kegelsenker | Reihe Pro
RU KoHuueckue weHkepa | cepus Pro

CS21005 CS21002

o [ I |-

l #

]

CS21005

#

CS21005

®

CS21002

ZD9 hd6 L CS21005 CS21005 CS21002
4,3 4 40 .090043 .090043 TIALN .090043
53 4 40 .090053 .090053 TIALN .090053
6 5 45 .090060 .090060 TIALN
6,3 5 45 .090063 .090063 TIALN .090063
8 6 50 .090080 .090080 TIALN
8,3 6 50 .090083 .090083 TIALN .090083
9,4 6 50 .090094 .090094 TIALN
10 6 50 .090100 .090100 TIALN
10,4 6 50 .090104 .090104 TIALN .090104
11,5 8 56 .090115 .090115 TIALN
12,4 8 56 .090124 .090124 TIALN .090124
15 10 60 .090150 .090150 TIALN
16,5 10 60 .090165 .090165 TIALN .090165
20,5 10 63 .090205 .090205 TIALN .090205
23 10 67 .090230 .090230 TIALN
25 10 67 .090250 .090250 TIALN .090250
28 12 Al .090280 .090280 TIALN
30 12 Al .090300 .090300 TIALN
31 12 Al .090310 .090310 TIALN

Alsoin the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (287)

CS21005 P P.2 M1 N1 N.4
CS21002 P P.2 P.4 M1 M2 M3 @ Ki N1 N.2 N4 S1 S.2 HA1

fn | zpsincz | o



Set of straight shank twist drills .

aee |- [
o | 5 {RH) | HSS

jobber series

CZ Sada vrtaka s valcovou stopkou | standard
DE Satz Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU Ha6op kopoTkue cnupanbHbie CBEpna C LUIVHAP. XBOCTOBUKOM

VN10010.SET

TSNS —— — — —

l2

h°8 I 2 SETO4 | .SETO5 hD8 I 2 SETO4 | .SETO5
1 34 12 o ° 7,5 109 69 ° °
15 40 18 . . 8 17 75 . .
2 19 2 . . 85 17 75 . .
25 57 30 . . 9 125 81 . .
3 61 33 . . 95 125 81 . .
35 70 39 . . 10 133 87 . .
4 75 13 . . 105 133 87 .
45 80 47 . . 1 142 9 .
5 86 52 . . 15 142 9 .
55 93 57 . . 12 151 101 .
6 93 57 . . 125 151 101 .
6,5 101 63 . . 13 151 101 .
7 109 69 . .
VN10010 Material P1 P.2 P.3 KA1 K.2 N.2 N.3 N.4 N.5

Ve 30F 30E 30F 30F 30F 70G 70F 30D 18D
f(mm/r) => (312)

2 | zps-FNcz




Set of straight shank twist drills 5 g | e D) [ [N

jobber series

CZ Sada vrtaka s valcovou stopkou | standard
DE Satz Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU Ha6op kopoTkue cnupanbHbie CBEpna C LUIVHAP. XBOCTOBUKOM

VN10010.SET

TSNS —— — — —

l2

D I 2 04TIN | O5TIN D I 2 04TIN | O5TIN
hs hs
1 34 12 o ° 7,5 109 69 ° °
15 40 18 . . 8 17 75 . .
2 19 2 . . 85 17 75 . .
25 57 30 . . 9 125 81 . .
3 61 33 . . 95 125 81 . .
35 70 39 . . 10 133 87 . .
4 75 13 . . 105 133 87 .
45 80 47 . . 1 142 9 .
5 86 52 . . 15 142 9 .
55 93 57 . . 12 151 101 .
6 93 57 . . 125 151 101 .
6,5 101 63 . . 13 151 101 .
7 109 63 . .
VN10010 TIN Material Pa P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K1 K.2 N.4 N.5

Ve 30F 22F 28E 22D 20D 18D 33F 33F 33D 33D
f,(mm/r) => (312)

fn|zpsincz |



Set of straight shank twist drills DIN |80 (N [, ool )| HSS
338 . Co5
jobber series T
CZ Sada vrtaka s valcovou stopkou | standard
DE Satz Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU Ha6op kopoTkue cnupanbHbie CBEpna C LUIVHAP. XBOCTOBUKOM
VN10085.SET

h°8 I 2 SETO4 | .SETO5 hD8 I 2 SETO4 | .SETO5
1 34 12 o ° 7,5 109 69 ° °
15 40 18 . . 8 17 75 . .
2 19 2 . . 85 17 75 . .
25 57 30 . . 9 125 81 . .
3 61 33 . . 95 125 81 . .
35 70 39 . . 10 133 87 . .
4 75 13 . . 105 133 87 .
45 80 47 . . 1 142 9 .
5 86 52 . . 15 142 9 .
55 93 57 . . 12 151 101 .
6 93 57 . . 125 151 101 .
6,5 101 63 . . 13 151 101 .
7 109 69 . .
VN10085 Material P1 P.2 P3 P4 P5 P.6 M1 M.2 M.3 KA1 K.2 N.4

Ve 40E 40E 40E 20D 20D 15C 18D 18D 14C 35F 30F 35D
f(mm/r) => (312)
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Set of RS drills

for generall purpose, type WN

CZ Sada RS vrtaktl | pro universalni pouziti, typ WN

DE Satz RS bohrer | fiir den universellen Einsatz, Type WN

RU Ha6op cBepn RS | ona yHuBepcanbHOro ncnonbaosaHus, WN

h8

1.5

2,5

3,5

4,5

55

6,5

VN10920

P

34
40
49
57
61
70
75
80
86
93
93
101
109

P.2

P.3

12
18
24
30
33
39
43
47
52
57
57
63
69

P4

P.5

.SET04

P.6

N1

.SET05

N.2

N.3

N.4

DIN
338

N.5

M8

8,5

9,5
10
10,5
11
11,5
12
12,5
13

‘WN

109
117
117
125
125
133
133
142
142
151
151
151

A= R ) /]
250_30° r._ RH HSS

iahagh
Bodpt
Uih'“.:-':..

69
75
75
81
81
87
87
94
94
101
101
101

VN10920.SET

.SET04 .SETO05
° °
° °
. °
° °
° °
° °

°
°
°
°
°
°

fn | zps-Fncz
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Sets of tapper shank drills 5[ / @ hss 1SS

Standard sets 5 || gy -30°| | & o5

CZ Sady vrtaka s kuzelovou stopkou | Standardni sety
DE Satz Sprital bohrer mit Morsenkegel | Standardsets
RU Ha6op cBepna c KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM | CTaHOapTHble KOMMEKTbI

VK10010 VK10015

D MK I 12 VK10010.SET VK10015.SET
15 2 212 114 . *
16 2 218 120 . .
18 2 228 130 . °
20 2 238 140 - ¢
22 2 248 150 . °
2 3 281 160 . °
26 3 286 165 . °
28 3 291 170 = ¢
30 3 296 175 ° *

% | zPs-FNCZ




Set of countersinks

CZ Sada zahlubnika
DE Satz Kegelsenker

RU Habop koHuueckue weHkepa

- d

—— )

l |

z9

6.3
8,3
10,4
12,4
16,5
20,5

CS21005 P

>r
059.

o o o Ol

10

P.2 M1 N1 N.4

45
50
50
56
60
63

HSS
Co5

CS21005.SET

CS21005.SET

fn | zps-Fncz
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Product finder | Seznam produktd | Seznam produktt | Seznam produkt(

n

Code MT11305 MT21505 MT11384 MT21584 MT11375 MT11375 MT21575 MT21575 MT12305 MT22505
Coating PAS PAS TICN TICN PAS TICN PAS TICN
DIN 371,376 371, 376 371,376 371, 376 371,376 371, 376 371,376 371, 376 374 374
Type UNI UNI VA VA VA VA
Material HSSCo5 HSSCo5 HSSE V3 HSSE V3 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCob5 HSSCo5
Dimens. (mm) M2-M20 M2-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M5-M20 M5-M20
Page 291 292 293 293 294 294 295 295 296 297
P ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° °
P P.3 L4 e
P.4 L4 o
P.5 ° °
P.6 ° °
M1 ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° °
M.3 ° ° ° ° ° °
K KA1 ° ° [ °
K.2 ° °
N1 ° ° ° ° ° °
N.2 ° ° ° ° ° °
N N.3 ° o ° °
N.4 ° ° ° ° ° °
N.5
S S
S.2
H HA1
H.2

xs  FIN| zPs-FNcZ



Product finder | Seznam produktd | Seznam produktt | Seznam produkt(

Code CD71090 CD81075 CD72090 CD82075
Coating
DIN 22568 22568 22568 22568
Type VA VA
Material HSS HSSCo5 HSS HSSCo5
Dimens. (mm) M1-M30 M2-M30 M2,3-M30 M2,5-M30
Page 299 299 300-301 300-301
P ° °
P.2 ° °
P P.3 o o
P.4 ° L
P.5 ° °
P.6 o °
M1 o °
M M.2 o °
M.3 ° °
K KA1 ° o ° °
K.2 ° o ° °
N1
N.2 ° o ° °
N N.3 (] o ° °
N.4 ° o ° °
N.5
S S
S.2
H Ha
H.2

fn | zpsincz | o



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mowck npomykTa

Code MT11305.SET MT21505.SET MT11384.SET MT21584.SET
Coating PAS PAS TICN TICN
DIN 371, 376 371, 376 371, 376 371, 376
Type UNI UNI
Material HSSCo5 HSSCo5 HSSE V3 HSSE V3
Dimens. (mm) M3-M12 M3-M12 M3-M12 M3-M12
Page 302 302 303 303
P ° o ° °
P.2 o ° ° °
P P.3 L4 L
P.4 L4 ©
P.5 ° °
P.6 ° °
M1 ° )
M M.2 ° °
M.3 ° °
K KA1 ° °
K.2 ° °
N1 ° ° ° °
N.2 ° o ° )
N N.3 ° ° ° °
N.4 ° °
N.5
S S
S.2
H Ha
H.2

20 M| zPs-FNCZ



: DIN |[ DIN | (B 60° P |/DINT [ v | 4SS
Machine taps ) e =8 <7 || B ) s fe

with straight flute

sM10 >M10
CZ Strojni zavitniky | s pfimou drazkou
DE Maschinengewindebohrer | mit geraden Flote
RU MawmHHbIA METYUK | C NpsMOW KaHaBKoM
= d
S e e e |
l2
1
d1
A =
| x
| / Lﬁ~
v h
D
6H P d I 12 V4 a di MT11305
M2 0.4 2,8 45 8 3 2,1 1.6 .020
M2,5 0,45 2,8 50 9 3 2,1 2,05 .025
M3 0,5 35 56 " 3 2,7 2,5 .030
M4 0,7 4,5 63 13 3 3.4 33 .040
M5 0.8 6 70 16 3 4,9 4,2 .050
M6 1 6 80 19 3 4,9 5 .060
M8 1,25 8 90 22 3 6,2 6,8 .080
M10 1.5 10 100 24 8 8 8,5 100
M12 1,75 9 110 28 3 7 10,2 120
M14 2 1" 110 25 3 9 12 140
M16 2 12 110 25 3 9 14 160
M18 2,5 14 125 30 8 11 15,5 180
M20 2,5 16 140 30 3 12 17,5 .200

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (302)

MT11305 P P.2 N1 N.2 N3
10-15 10-15 12-15 12-15 12-15

fn| zpsincz | o



i DIN | DIN J(C s |[ p |[DINB|[ N | HsS
Machine taps i g = =2 < || 6 S s I

. B o
with spiral flute 40 <M10 >M10

CZ Strojni zavitniky | se Sroubovitou drazkou 40°
DE Maschinengewindebohrer | mit Spiralnut 40°
RU MawuHHbI METYUK | co cnupasnbHo kaHaBkon 40°

- d

o fF—f=—F++—FE E f %

l2

1

d1

il

1 <

N
v
Woiidtl

D
6 H P d I 12 y 4 a di MT21505
M2 0,4 2,8 45 6 3 21 1,6 .020
M2,5 0,45 2,8 50 7,5 3 2,1 2,05 .025
M3 0,5 3,5 56 5 3 2,7 2,5 .030
M4 0,7 4,5 63 7 3 3,4 3,3 .040
M5 0,8 6 70 8 3 49 4,2 .050
M6 1 6 80 10 3 4,9 5 .060
M8 1,25 8 90 13 3 6,2 6,8 .080
M10 1,5 10 100 15 3 8 8,5 .100
M12 1,75 9 110 18 3 7 10,2 120
M14 2 11 110 20 3 9 12 140
M16 2 12 110 20 3 9 14 160
M18 2,5 14 125 25 4 11 15,5 180
M20 2,5 16 140 25 4 12 17,5 .200

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxxe B komnnekTe (302)

MT21505 P P.2 N1 N.2 N3
10-15 10-15 10-15 10-15 10-15

2 | zps-Fncz



H DIN | DIN B L 60° P |[DIN [ M | HSSE [
Machine taps ) [on [ a5 (S

universal <M10 >M10 MT11384 MT21584

CZ Strojni zavitniky | univerzalni
DE Maschinengewindebohrer | universell
RU MawmnHHbIA METYUK | YHUBEPCASbHbIV

- d
o fF—f=—F++—FE E f %
l2
1
1 1
T 9 7T
[}
d ‘7 \
MT11384
it

MT21584
6DH P d I 12 y 4 a di MT11384 MT21584
M3 0,5 3,5 56 3 2,7 2,5 .030 TICN .030TICN
M4 0,7 4,5 63 3 3,4 3,3 040 TICN .040TICN
M5 0,8 6 70 13 3 4,9 4,2 .050 TICN .050TICN
M6 1 6 80 15 3 4,9 5 .060 TICN .060 TICN
M8 1,25 8 90 18 3 6,2 6,8 .080TICN 080 TICN
M10 1,5 10 100 20 3 8 8,5 100 TICN 100 TICN
M12 1,75 9 110 23 3 7 10,2 120TICN 120 TICN
M14 2 1 110 25 3 9 12 140 TICN 140 TICN
M16 2 12 110 25 3 9 14 160 TICN 160 TICN
M18 2,5 14 125 30 3 11 15,5 180 TICN 180 TICN
M20 2,5 16 140 30 3 12 17,5 200 TICN 200 TICN

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (303)

MT11384 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N1 N.2 N3 N4
22-26 18-22 15-18 18-22 15-18 8-14 12-15 12-15 12-15 15-22 15-22 32-40 15-22 15-22 10-12

MT21584 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N1 N2 N3 N4
18-22 10-12 10-12 10-12 10-12 10-12 10-12 10-12 10-12 12-18 12-18 26-32 12-18 12-18 10-12
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294

i DIN | DIN
Machine taps | VA

for stainless steel with straight flute M0 >M10

CZ Strojni zavitnik | na nerez s pfimou drazkou
DE Maschinengewindebohrer | flr Edelstahl mit geraden Flote
RU MawuHHbIN METUMK | ANA HepXaBeloLwen CTanu ¢ Npamon KaHaBKown

- a
R € e =
ly
l1
d1
T <
) x
(| ‘ Lﬁ~
v A
SDH P d I 12 z a di MT11375 MT11375
M3 05 3,5 56 9 3 27 25 030 .030TICN
M4 07 45 63 12 3 3.4 3,3 .040 040 TICN
M5 0.8 6 70 13 3 49 42 050 .050TICN
M6 1 6 80 15 3 49 5 060 060 TICN
M8 1,25 8 90 18 3 6,2 6.8 .080 .080TICN
M10 1,5 10 100 20 3 8 8,5 100 100 TICN
M12 1,75 9 110 23 3 7 10,2 120 120TICN
M4 2 11 110 25 3 9 12 140 140TICN
M16 2 12 110 25 3 9 14 160 160 TICN
M18 25 14 125 30 3 11 15,5 180 180TICN
M20 2,5 16 140 30 3 12 17,5 200 200TICN

MT113756 MaA M2 M3 N4
4-7 3-5 3-5 812
(8-12)* (5-8)* (5-8)*

*) TICN coaiting / povlak TICN

fn | zps-Fncz
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n 376

P

DIN13

Machine taps D) O] | rear] e [ 5 ) 5  2) (ESS

. . . o
for stainless steel with spiral flute 35 M0 >M10

CZ Strojni zavitniky | na nerez se Sroubovitou drazkou 35°
DE Maschinengewindebohrer | flr Edelstahl mit Spiralnut 35°
RU MawuHHbIN METUMK | ON9 HepXaBeloLen cTanu co cnmpanbHon kKaHaBkon 35°

- d
o FF—F=—F+—L E f %
l2
1

d1

il

‘ a

1 2

/ v
Piiitl

6DH P d I 12 y 4 a di MT21575 MT21575
M3 0,5 3,5 56 3 2,7 2,5 .030 .030 TICN
M4 0,7 4,5 63 3 3,4 3,3 .040 .040 TICN
M5 0,8 6 70 3 4,9 4,2 .050 .050 TICN
M6 1 6 80 10 3 4,9 5) .060 .060 TICN
M8 1,25 8 90 13 3 6,2 6,8 .080 .080 TICN
M10 1,5 10 100 15 3 8 8,5 .100 100 TICN
M12 1,75 9 110 18 3 7 10,2 120 120 TICN
M14 2 1 110 20 3 9 12 140 140 TICN
M16 2 12 110 20 4 9 14 160 160 TICN
M18 2,5 14 125 25 4 11 15,5 1180 180 TICN
M20 2,5 16 140 25 4 12 17,5 .200 200 TICN

MT113756 MaA M2 M3 N4

47 35 35 812
(8-14)* (6-10)* (6-10)*

*) TICN coaiting / povlak TICN

fn | zps-Fncz
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. DIN |[B 60° P DINT3 | | MF HSS
Machine taps e INVAINYR MV oS

with straight flute

CZ Strojni zavitniky | s pfimou drazkou
DE Maschinengewindebohrer | mit geraden Flote
RU MawmHHbIA METYUK | C NpsMOW KaHaBKoM

- d
B e —=
l2
l1
d1
CNA
| x
(| LI’\_
! A
D
6 H P d I 12 d1 a 4 MT12305
M5 0,5 3.5 70 13 4,5 2,7 3 .050050
M6 0,75 4,5 80 15 5,2 3,4 3 .060075
M8 1 6 90 18 7 4,9 3 .080100
M10 1 7 90 20 9 5,5 3 .100100
M12 1.5 9 100 21 10,5 7 3 1120150
M14 1,5 11 100 21 12,5 9 3 140150
M16 1,5 12 100 21 14,5 9 3 .160150
M18 1,5 14 110 24 16,5 1" 3 .180150
M20 1.5 16 125 24 18,5 12 3 .200150

MT12305 P P.2 K1 N1 N.2 N4
5-8 10-14 4-7 14-20 12-15 12-20

26 FIN| zPs-FNCZ



. DIN BRI 60° P DINT3 | | MF HSS
Machine taps RS INAIN s VWV o5

with spiral flute 40°

CZ Strojni zavitniky | se Sroubovitou drazkou 40°
DE Maschinengewindebohrer | mit Spiralnut 40°
RU MawuHHbI METYUK | co cnupasnbHo kaHaBkon 40°

- d
o FF—F=—F+—L E f %
l2
l4 i
d1

il

1,

| 2

Y
D=2/

D
6 H P d I 12 di a yA MT22505
M5 0,5 3,5 70 8 4,5 2,7 3 .050050
M6 0,75 4,5 80 10 5,2 3,4 3 .060075
M8 1 6 90 13 7 49 3 .080100
M10 1 7 90 12 9 55 3 .100100
M12 1,5 9 100 14 10,5 7 3 120150
M14 1,5 11 100 16 12,5 9 3 140150
M16 1,5 12 100 16 14,5 9 3 160150
M18 1,5 14 110 20 16,5 1 4 180150
M20 1,5 16 125 20 18,5 12 4 .200150

MT22505 P.2 KA1 N1 N.4
1014  4-7 14-20 6-10

fn|zesincz oy
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IFi- FEEZOVACE MASTROIE




. . DINEN HSS 0 [ p |[DINBIT
Circular dies B hes | ya | RS AVAINGW A

22568 1.5xP 2xP Co5
CD71090 CD81075
CZ Zavitové kruhové celisti
DE Schneideisen
RU Mnawkn
CD71090 CD81075
S |
|
X #ﬁ
, ‘ ° EHr -
&Té
R e 3
D h
6Dg P d h S d1 CD71090 CD81075
M1 0,25 16 5 3 0,97 .010
M1,1 0,25 16 5 3 1,07 .011
M1,2 0,25 16 5 3 1,17 .012
M1,4 0,3 16 5 3 1,36 .014
M1,6 0,35 16 5 3 1,54 .016
M1,7 0,35 16 5 3 1,67 .017
M1,8 0,35 16 5 3 1,74 .018
M2 0,4 16 5 3 1,93 .020 .020
M2,2 0,45 16 5 3 2,13 .022 .022
M2,5 0,45 16 5 3 2,43 .025 .025
M3 0,5 20 5 3 2,92 .030 .030
M3,5 0,6 20 5 3 3,41 .035 .035
M4 0,7 20 5 3 3,91 .040 .040
M4,5 0,75 20 5 3 4,41 .045 .045
M5 0,8 20 7 4 4,90 .050 .050
M6 1 20 7 4 5,88 .060 .060
M7 1 25 9 4 6,88 .070 .070
M8 1,25 25 9 4 7,87 .080 .080
M9 1,25 25 9 4 8,87 .090 .090
M10 1,5 30 11 4 9,85 100 100
M11 1,5 30 M 5 10,85 110 110
M12 1,75 38 14 4 11,83 120 120
M14 2 38 14 5 13,82 140 140
M16 2 45 18 5 15,82 160 160
M18 2,5 45 18 5 1717 180 180
M20 2,5 45 18 6 19,79 .200 .200
M22 2,5 55 22 5 21,79 220 220
M24 3 55 22 6 23,76 .240 .240
M27 3 65 25 6 26,76 270 270
M30 &3 65 25 7 29,73 .300 .300

CD71090 P P.2 K1 K2 N2 N3 N4
CD81075 P3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K2 N2 N3 N4

fn | zesincz | 2



. . DINEN HSS SO P | [DINS I ME
Circular dies R R R T AVAINSIE  BINYY,

fine metric thread

CD72090 CD82075
CZ Zavitové kruhové ¢elisti | jemny metricky zavit
DE Schneideisen | Feines metriches Gewinde
RU Mnawku | ToHKas meTpuyeckas pesbba
CD72090 CD82075
S L
|
X F%
- : -5[}«)» o
ET%
R e 3
D h
6Dg P d h S d1 CD72090 CD82075
M2,3 0,4 16 5 3 2,26 .023040
M2,3 0,45 16 5 3 2,28 .023045
M2,5 0,35 16 5 3 2,44 .025035 .025035
M2,6 0,45 16 5 3 2,56 .026045
M3 0,35 20 5 3 2,94 .030035 .030035
M3,5 0,35 20 5 3 3,44 .035035 .035035
M4 0,5 20 5 3 3,93 .040050 .040050
M4,5 0,5 20 5 3 4,43 .045050 .045050
M5 0,5 20 5 4 4,93 .050050 .050050
M5,5 0,5 20 5 4 5,43 .055050 .055050
M6 0,5 20 7 4 5,93 .060050 .060050
M6 0,75 20 7 4 5,91 .060075 .060075
M7 0,75 25 9 4 6,90 .070075 .070075
M8 0,5 25 9 4 7,93 .080050 .080050
M8 0,75 25 9 4 7,90 .080075 .080075
M8 1 25 9 4 7,88 .080100 .080100
M9 0,75 25 9 4 8,90 .090075 .090075
M9 1 25 9 4 8,88 .090100 .090100
M10 0,75 30 11 4 9,90 100075 100075
M10 1 30 11 4 9,88 100100 100100
M10 1,25 30 11 4 9,86 100125 100125
M11 0,75 30 11 5 10,91 110075 110075
M11 1 30 11 5 10,88 110100 110100
M12 1 38 10 4 11,88 120100 120100
M12 1,25 38 10 4 11,86 120125 120125
M12 1,5 38 10 4 11,85 120150 120150
M14 1 38 10 5 13,85 140100 140100
M14 1,25 38 10 5 13,88 140125 140125
M14 1,5 38 10 5 13,86 140150 140150

CD72090 P P.2 K1 K2 N2 N3 N4
CD82075 P3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K2 N2 N3 N4
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. . DINEN HSS SO P | [DINS I ME
Circular dies R R R T AVAINSIE  BINYY,

fine metric thread

CD72090 CD82075
CZ Zavitové kruhové ¢elisti | jemny metricky zavit
DE Schneideisen | Feines metriches Gewinde
RU Mnawku | ToHKas meTpuyeckas pesbba
CD72090 CD82075
S |
|
X #ﬁ
, ‘ EEHr -
ETS
R e 3
D h
6Dg P d h S d1 CD72090 CD82075
M15 1 38 10 5 14,88 150100 150100
M15 1,5 38 10 5 14,85 150150 .150150
M16 1 45 14 5 18,88 160100 .160100
M16 1,5 45 14 5 15,85 160150 160150
M17 1 45 14 5 16,38 170100 .170100
M17 1,5 45 14 5 16,85 170150 .170150
M18 1 45 14 5 17,88 180100 .180100
M18 15 45 14 5 17,85 180150 180150
M18 2 45 14 5 17,82 180200 .180200
M20 1 45 14 6 19,88 .200100 .200100
M20 1,5 45 14 6 19,85 .200150 .200150
M20 2 45 14 6 19,82 .200200 .200200
M22 1 55 16 5 21,88 .220100 .220100
M22 1,5 55 16 5 21,85 .220150 .220150
M22 2 55 16 5 21,82 .220200 .220200
M24 1 55 16 6 23,88 .240100 .240100
M24 1.5 55 16 6 23,85 .240150 .240150
M24 2 55 16 6 23,82 .240200 .240200
M25 1.5 55 16 6 24,85 .250150 .250150
M26 1.5 55 16 6 25,85 .260150 .260150
M27 1 65 18 6 26,88 .270100 .270100
M27 1,5 65 18 6 26,85 .270150 .270150
M27 2 65 18 6 26,82 .270200 .270200
M28 1.5 65 18 6 27,85 .280150 .280150
M28 2 65 18 6 27,82 .280200 .280200
M30 1 65 18 6 29,88 .300100 .300100
M30 1.5 65 18 6 29,85 .300150 .300150
M30 2 65 18 6 29,82 .300200 .300200

CD72090 P P.2 K1 K2 N2 N3 N4
CD82075 P3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K2 N2 N3 N4
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H DIN DIN B . C 60° p DIN13 M HSS
Set of machine taps R RVl R -

<M10  >M10 MT11305 MT21505

CZ Sada strojnich zavitnikt
DE Satz Maschinengewindebohrer
RU Ha6op malmnHHbI METYUK

MT11305.SET MT21505.SET

- a
S e e e ——
l2
l
d1 d1
— — MT21505
—— 5 =]
f A / v
MT11305 s Z
MT21505
MT11305
Part code D P d i 12 y4 a di 3-12 3-12
MT11305.030 M3 0,5 3,5 56 11 3 2,7 2,5 °
MT11305.040 M4 0,7 4,5 63 13 3 3.4 3,3 .
MT11305.050 M5 0,8 6 70 16 3 4,9 4,2 .
MT11305.060 M6 1 6 80 19 3 4,9 5 .
MT11305.080 M8 1,25 8 90 22 3 6,2 6,8 °
MT11305.100 M10 1,5 10 100 24 3 8 8,5 o
MT11305.120 M12 1,75 9 110 28 3 7 10,2 °
MT21505.030 M3 0,5 3,5 56 1" 3 2,7 2,5 .
MT21505.040 M4 0,7 4,5 63 13 3 34 3.3 .
MT21505.050 M5 0,8 6 70 16 3 4,9 4,2 .
MT21505.060 M6 1 6 80 19 3 4,9 5 .
MT21505.080 M8 1,25 8 90 22 3 6,2 6,8 .
MT21505.100 M10 1.5 10 100 24 3 8 8,5 .
MT21505.120 M12 1,75 9 110 28 3 7 10,2 L]
VN10010.0250 2,5 57 30 . .
VN10010.0330 3.3 65 36 . .
VN10010.0420 4,2 75 43 . .
VN10010.0500 5 86 52 [ U
VN10010.0680 6,8 109 69 . .
VN10010.0850 8,5 117 75 . .
VN10010.1020 10,2 133 87 (] .

MT11305 Pa P.2 N1 N.2 N.3
MT21505 Pa P.2 N1 N.2 N.3

w2 | zPs-FNCZ




A 356
<M10 >M10 MT11384 MT21584

i DIN |[DIN| (B Rl o | p |(0M8)[ M | Hsse (M
Set of machine taps S R AYAINYIE RV

universal

CZ Sada strojnich zavitnikt | univerzalni
DE Satz Maschinengewindebohrer | universell
RU Habop maluHHbIA METYUK | yHMBEpCaNbHbIV

MT11384.SET MT21584.SET

o d
S S s ==
l2
l1
d1 d1
— — MT21584
—— ~—
(] |
i A v
MT11384 7S ZZ
MT21584
Part code D P d i 12 y4 a di 3-12TICN | 3-12TICN
MT11384.030 TICN M3 0,5 3,5 56 9 3 2,7 2,5 L
MT11384.040 TICN M4 0,7 4,5 63 7 3 3,4 3,3 .
MT11384.050 TICN M5 0,8 6 70 13 3 4,9 4,2 .
MT11384.060 TICN M6 1 6 80 15 3 49 5 .
MT11384.080 TICN M8 1,25 8 90 18 3 6,2 6,8 o
MT11384.100 TICN  M10 1,5 10 100 20 3 8 8,5 .
MT11384.120TICN  M12 1,75 9 110 23 3 7 10,2 .
MT21584.030 TICN M3 0,5 &b 56 3 2,7 2,5 (]
MT21584.040 TICN M4 0,7 4,5 63 7 3 3,4 3,3 L4
MT21584.050 TICN M5 0,8 6 70 13 3 4,9 4,2 .
MT21584.060 TICN M6 1 6 80 15 3 4,9 5 .
MT21584.080 TICN M8 1,25 8 90 18 3 6,2 6,8 (]
MT21584.100 TICN  M10 1,5 10 100 20 3 8 8,5 L4
MT21584.120 TICN  M12 1,75 9 110 23 3 7 10,2 .
VN10045.0250 2,5 57 30 . .
VN10045.0330 3,3 65 36 . .
VN10045.0420 4,2 75 43 o o
VN10045.0500 5 86 52 ° .
VN10045.0680 6,8 109 69 . .
VN10045.0850 8,5 117 75 . .
VN10045.1020 10,2 133 87 . L4

MT11384 P1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 KA1 K.2 N1 N.2 N3 N4
MT21584 P1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K.2 N1 N2 N3 N4
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Symbols

Symboly | Symbole | Cumbonbl

Upinaci prvek | Clamping feature | Spannelement | KpenéxHbii aneMeHT

DIN G535 Plain straight shank acc. to DIN 6535 HA
HA Hladka valcova stopka dle DIN 6535 HA
[ Glatter Schaft nach DIN 6535 HA
magknm unmnuHapuyeckmnin xsoctobuk cornacHo DIN 6535 HA

TINGS Straight shank with clamping flat (Weldon) acc. to DIN 6535 HB
HB Vélcova stopka s ploskou (Weldon) dle DIN 6535 HB
[ Seitliche Mitnahmeflache nach DIN 6535 HB
Linnnnopuyecknin BoctoBuk ¢ nbickor (Weldon) cornacHo DIN 6535 HB

DIN Plain straight shank acc. to DIN 1835 A
1835A Hladka valcova stopka dle DIN 1835 A
[I— Glatter Schaft nach DIN 1835 A
Magknm umnuHapuyecknin xsoctobuk cornacHo DIN 1835 A

DIN Straight shank with clamping flat (Weldon) acc. to DIN 1835 B
18358 = Valcova stopka s ploskou (Weldon) dle DIN 1835 B
E=0  seitliche Mitnahmefliche nach DIN 1835 B
Linnnnopuyecknin xeoctoBuk ¢ nbickon (Weldon) cornacHo DIN 1835 B

DIN Morse taper shank acc. to DIN 228 A
228R Kuzelova stopka Morse dle DIN 228 A
] Morsekegelschaft nach DIN 228 A
KoHunuyecknn xsoctoBnk Mopae cornacHo DIN 228 A

DIN Morse taper shank acc. to DIN 2207
2201 Kuzelova stopka Morse dle DIN 2207
Morsekegelschaft nach DIN 2207
KoHunueckum xsoctoBuk Mopae cornacHo DIN 2207

pIN13g  Straight bore with standard keyway
Upinaci dira s podélnou drazkou pro pero dle DIN 138
Zylindrische Bohrung mit Langsnut nach DIN 138
3aXUMHOoe O0TBepCTME C NPOAOMbHbIM Na3oM ANna rpedHs cornacHo DIN 138

pIN13g Straight bore with standard keyway and driving slot
Upinaci dira s podélnou drazkou pro pero a s pfi¢nou unaseci drazkou dle DIN 138
Zylindrische Bohrung mit Langs- und Quernut nach DIN 138
3aXVMHOe OTBEPCTME C MPOLOSbHBIM NMa3oM Af1g rPebHS U NoNepeYHbIM 3aXBaTbIBAIOLLMM Na3oM
cornacHo DIN 138

Cutting geometry | Rezna geometrie | Schneidgeometrie | PexyLias reometpus

A=045° X = Helix angle | Uhel Sroubovice | Drallwinkel | Yron HaknoHa BUHTOBOW NMHUM
¥=15° ¥ =Rakeangle | Uhel ela | Spanwinkel | MepepnHuit yron

Feed direction | Smér posuvu | Vorschubrichtung | HanpasneHune nogauun
Mégliche Vorschubrichtungen | BoamoxHble HanpasneHus nogayn

[

z’ Feed direction posibillity | Mozné sméry posuvu
A

v4

End face design | Provedeni cela | Stirn Ausfihrung | ®uHunwHas obpaboTka TopLa

45°
k End face design - angle | Provedeni cela - Uhel | Stirn Ausfiihrung - Winkel
duHUWHaa obpaboTka TopLa - yron
-

L

End face design - radius | Provedeni Cela - radius | Stirn Ausflihrung - Radius
®duHUWHas 0bpaboTka TopLa C pagnycom

l
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Symbols

Symboly | Symbole | Cumbonbl

Cooling | Chlazeni | Kihlmittel | OxnaxgeHue

OOO Oil coolant | Chlazeni olejem | Ol-kiihlung | OxnaxpaeHne macnom

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

With coolant holes | Vnitini chlazeni | Innenklhlung | BHyTpeHHUe oxnaxaeHue
AN ¢} YTP

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

Pexyluas kpomka no Topuam 1 no obpasylowen LuaMHapa AUCkoBon ¢pesbl

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

Hauptschneide des Scheibenfrasers

Pexyuias kpomMka no obpasytoLien UMnnMHapa AMckoBon dpesbl

Cutting edges on the face and perimeter of the angle cutter
‘“ Ostfi na ¢ele i na obvodé uhlové frézy
Neben- und Hauptschneide des Winkelfrasers
Pexyluas kpomka Ha TopLe v No obpasyiowen LMIMHAPa yrioBon ¢pesbl

Cutting edges on the perimeter of the angle cutter
AN Ostfi na obvodeé uhlové frézy
Nebenschneide des Winkelfrasers
Pexyuias kpomMka no obpasytoLien uunnHapa yrinoson opesbi

Cutting edges on the perimeter of the double angle cutter

Ostfi na obvodé oboustranné uhlové frézy

Hauptschneide des Prismenfrasers

Pexyluas kpomka no obpasytowen ULMINMHLPa ABYXCTOPOHHEN yrnoBow ¢pesbl

<«

Chip removal - down
Odvod trisky doll
Spanabhebung
YpoaneHue cTpyxKku

A\

\ ] Design of cutting edge - straight teeth
Provedeni ostfi - pfimé zuby
Design der Schneide - gerade Zéhne

[nsaiH pexyLien KpoMKu - npsambie 3yObi

Design of cutting edge - alternating teeth
Provedeni ostfi - stfidavé zuby

Design der Schneide - wechselnde Zdhne

[I13aiH pexyLien KpomMku - Yyepeayowmecs 3youbl

l
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Types of milling cutters

Typy fréz | Frasertypen | Tunbl dpes

WR

NR

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

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

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

[ns 06paboTkn MArKUX MaTePUAnos, Hanp. antoMmu-
HWS U LUBETHbIX METanoB.

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

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

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

YHMBepcanbHoe Ucnonb3oBaHue. lNMoaxoouT gns ma-
Tepuanos c npegenomM 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.
Uréeno 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.

MpepHasHayeHa pns ¢pesepoBaHus (YMcToBOM
obpaboTkn) MmaTepuanoB cpedHel - BbICOKOW
npoyHocT (oo 1200 MrMa). Obpabotka Ra 3,2;
B MCK/IIOYUTENbHbIX Cly4asx 1 1,6.

Trochoidal milling

Trochoidni frézovani
Trochoidales frasen
TpoxovpanbHoe ppesepoBaHmne

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

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

Geometrie fur Aluminium und anderen Nichtei-
senmetalle.

leomeTpus ans 4YepHoBon 0b6paboTKbl antoMUHKUA
W OPYrbIX LIBETHbIX METaNNOB.

For roughing operation and materials of lower
and medium strength (up to 700 MPa), surface
roughness Ra 12,5 and more.

Pro hrubovani materiall s nizsi az stfedni pevnosti
(do 700 MPa), opracovani 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 MaTEpPUaNnoB HU3KON -

cpenHen npoyHocTn (oo 700 MMa), obpaboTka Ra
12,5 n 6onee.

fn | zps-Fncz

HR

NR-F

HR-F

(B
VVV

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

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

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

[nga yepHoBo 06paboTKM MaTepManos cpeaHen —
BblCOKOW NpoyHocTH (0o 1200 MIMa), obpaboTtka 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 materiall s nizsi az stfredni pevnosti
(do 700 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi, v béz-
nych pripadech zastava funkci hrubovaciho i do-
koncovaciho 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 obpaboTku MaTepuanoB HU3KOW - CpemdHen
npoyHocT (oo 700 MIMa), obpabotka Ra 3,2 u
6onee, B OObIYHbIX CliyYasx BbINOMHAET GYHKLUN
WUHCTPY-MEHTa AN  4YEepHOBOW 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 stfedni az vyssi pevnosti
(do 1200 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi, v béz-
nych pripadech zastava funkci hrubovaciho i do-
koncovaciho nastroje.

Flrdie Bearbeitung von Werkstoffen mit mittlerer bis
hoherer Festigkeit (bis 1200 MPa), RauheitRa 3,2und
grober. In den Ublichen Einsatzfallen werden sie als
Werkzeuge sowohl fiir Schruppen, als auch fir En-
dbearbeitung verwendet.

[na obpaboTkm mMaTepmanos cpedHen — BbICOKON
npo4HocTn(no1200MMa),0bpaboTkaRa3,2nbonee,
B OObIYHbIX CMy4Yasx BbIMOAHAET QYHKUUM UHCTPY-
MeHTa A1l YePHOBOW N YNCTOBOW 06PaboTKM.

Chip Breaker - universal application for roughing.
Prerusené ostfi - univerzalni pouziti pro hrubovani.
Spanbrecher - universal einsetzbar flir Schruppen.

CTPYXKONOM - YyHMBEpCanbHOE WCMNOob3oBaHNE
[N9 YepHOBOW 00PaboTKN.



Problems and solutions for milling cutters

Problémy a jejich feseni pro frézy | Anwendungsprobleme und Lésungsansatze fir Fraser | Mpobnembl n ux peleHns ona ppes

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

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 thlu hibetu

Snizit freznou 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

Nepriméreny 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

Erhohen 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

Erhoéhen der
Schnittgeschwindigkeit [Vc]
Erhoéhen 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
Werkstiickoberflache

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

Tepmuueckue TpewwmHbl

YMeHbLNTb nogavy Ha 3y6 [fz]
YBENUUYUTD PEXYLLYIO
ckopocTb [Vc]

CKOJlbl Ha PEXYLMX KPOMKaxX

YMeHbLWnTb nogavy Ha 3y6 [fz]
[MpoBepnTb XECTKOCTb
cuctembl CMN[ (ctaHoK-
-npucnocobnexve-
-UHCTPYMEHT-OeTarb)
[Mepentn Ha
rnocrnepoBaTefibHoe
dpesepoBaHune

Monomka ¢ppesbl

MOBbICUTb PEXYLLYIO
ckopocTs [Vc]
YMeHbLWNTb Nnogavy Ha 3y6 [fz]
YMEHbLUUTb FyOuHY
pe3anus [Ap]
YNyylWnTh OTBOM, CTPYXKM
oxnaxaeHneM Unmn cxaTtbim
BO3/yXOM
CHU3UTb WNPUHY pesa [Ae]

U3HOC 3agHei KPOMKU

YMEHbLUNTb PEXYLLYIO
ckopocTsb [Vc]
YBenuuuTb nogadvy Ha 3y6 [fz]
MpumeHuTb Gonee
noaxoasiliee NokpbiTUe ana
dpesbl

HapocTt Ha ne3Buu

YBENUUYUTD PEXYLLYIO
ckopocTsb [Vc]
YBenuumnTb nogady Ha 3yb [fz]

OnTtummnampoatb nogavy COX

MpoBepuTb kKauecTBo COX

HexapakTepHbiii Wym

MpoBepuTb apHEKTUBHOCTD
3aXu1Ma 3aroToBKu
Mepentn Ha
nocnepnoBatenbHoe
dpesepoBaHmne
MPYMEHUTb MHCTPYMEHTOM
C Opyrovi reomeTpuen
YMeHbLINTb CbEM MaTepuana

[Q]

Huskoe kauecTBO 0bpaba-
-TbIBa€MOI NOBEPXHOCTU

[MogHATb pexyLy. CKOpOCTb
[Ve]
[MpoBepnUTH XECTKOCTb
cuctembl CMN[ (cTaHOK-
-npwucn.
-UHCTPYMEHT-OETalb)
Mcnonb3oBath ppesy

C YBENNYEHHbIM KONWY. 3yObeB
Mcnonb3oBath Gpesy C MOBbiLL.

yrnom nogbeéma cnupanu
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Rotary burrs

Technickeé frézy | Frasstifte | Bop-¢dpesbi

Types | Typy | Typen | Tunsbi

Blade type MY (standard toothing) is designed for greater material removal. Produces longer chips. Applications
MY such as steel, steel alloys, stainless steel, hardened steel, cast iron.

Typ ostfi MY (standartni ozubeni) je navrzen pro vétsi Ubér materialu. Vytvari delsi tfisky. Pouziti napriklad ocel,
slitiny ocely, nerez, kalena ocel, litina.

Der Messertyp MY (Standardverzahnung) ist flir einen hoheren Materialabtrag ausgelegt. Erzeugt langere Spéne.
Anwendungen wie Stahl, Stahllegierungen, rostfreier Stahl, geharteter Stahl, Gusseisen.

Jlessue Tvna MY (co ctaHgapTHbIMK 3yBbsMK) NpeaHasHayeHo a1a bonbliero chbema matepuana. lNpounssonut bonee
OMHHYIO CTPYXKY. MNpUMeHeHue: cTarb, CTalibHble CMnaBbl, HEPXaBeloLLas cTanb, 3akaneHHas cTasb, YyryH.

Blade type MX (cross toothing) is a versatile alternative for both soft and hard materials. Its design reduces tool
chatter and chip breakage into gritty shapes. These smaller chips also help eliminate groove loading.

Typ ostii MX (kfizové ozubeni) je universalni alternativa pro mékkeé i tvrdé materialy. Jeho konstrukce snizuje chvéni
nastroje a lamani tfisky na zrnité tvary. Tyto mensi tfisky také pomahaji eliminovat zatizeni drazek.

Der Messertyp MX (Kreuzverzahnung) ist eine vielseitige Alternative flir weiche und harte Materialien. Seine Kon-
struktion reduziert das Ritteln des Werkzeugs und den Bruch der Spéne in kornige Formen. Diese kleineren Spane
tragen auch dazu bei, die Belastung der Nuten zu verringern.

Jlessre Tvna MX (nonepeuHble 3yObs) ABNSAETCS YHUMBEPCANbHOW anbTepHaTUBOM A9 00paboTKM Kak MArKux, Tak u
TBEpAblX MaTepunanos. Ero KOHCTPYKLMS YMeHbluaeT apebear MHCTpyMeHTa U pa3buBaHne CTPYXKM Ha 3€PHUCTbIe
bopmbl. DTa Menkas CTpyKKa Takxe NoMoraeT yCTpaHUTb 3arpysky KaHaBoK.

MX

Problems and solutions for rotary burrs | Problémy a jejich feseni pro technické frézy | Anwendungsprobleme und
Losungsansétze fir Frasstifte | Mpobnembl 1 nx pelieHns ons bop-ppes

Breaking out the cutter Vylamovani zubii frézy Ausbrechen der Schneid- BbinambiBaHue 3y6beB

l
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teeth Zvysit feznou rychlost [Vc] zéhne dbpesbl
Increase cutting speed [Vc] Zkusit vystredit Schnittgeschwindigkeit YBenun4ybTe CKOPOCTb PE3KM
Try centering Zkontrolovat upnuti nastroje erhohen [Vc] [Vec]

Check tool clamping
Reduce plunge of cutter into
workpiece

Clogging of cutter teeth

Change tool with different
geometry
Reduce tool length

Premature wear

Reduce cutting speed [Vc]
Try centering
Check tool clamping
Separating the head from the
shank
Reduce cutting speed [Vc]
Cool the tool or reduce the
time of use

fn | zps-Fncz

Snizit zanorovani frézy
do obrobku

Ucpavani zubti frézy
Zmeénit nastroj s jinou
geometrii
Zmensit délku nastroje

Predcasné opotrebeni

Snizit feznou rychlost [Vc]
Zkusit vystredit
Zkontrolovat upnuti nastroje
Oddélovani hlavice od stopky
Snizit feznou rychlost [Vc]
Chladit nastroj nebo snizit
dobu pouzivani

Versuchen Sie zu zentrieren
Werkzeugspannung prifen
Reduzieren Sie das Eintau-
chen des Frasers in das
Werkstlick

Verstopfung
der Schneidzdhne

Werkzeugwechsel mit
anderer Geometrie
Werkzeuglédnge reduzieren

Vorzeitiger Verschleil3

Schnittgeschwindigkeit
verringern [Vc]
Versuchen Sie zu zentrieren
Werkzeugspannung prifen
Trennen des Kopfes vom
Schaft
Schnittgeschwindigkeit
verringern [Vc]
Kihlung des Gerats oder
Verkirzung der Einsatzzeit

MonpobyiiTe OTLEHTPUPOBATD
MpoBepbTe 3aX1UM
MHCTPYMEHTa
YMeHbLUEHWNE NOrPYKEHNS
¢bpesbl B 3aroToBKy

3acopeHue 3y6beB ¢ppesbl

CMeHa MHCTpYMeHTa C Apyron
reomeTpuen
YMEHbLUNTb ASIUHY
MHCTPYMEHTa

MpeXpeBpeMeHHbI U3HOC

CHU3UTb CKOPOCTb peskn [Vc]
MonpobyWiTe OTLEHTPUPOBATD
MpoBepbTe 3aXUM
NHCTPYMEHTa
OTaeneHne rofoBku oT
XBOCTOBMKA
CHU3UTb CKOPOCTb pesku [Vc]
OxnaguTe UHCTPYMEHT
WM COKpaTUTE BPEMS Ero
NCMOJb30BaHUA



Drills

Vrtaky | Bohrers | Ceepna

Types | Typy | Typen | Tunsbi

Ti

T100

WN

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

Profil drazky je normalni, vrtaky z HSS maji jddro 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 méaBig ver-
dickt und Spitzenwinkel 130°

Mpodunb KaHaBkM HopManbHbin, CepaueBnHa HopmanbHas, cBepno HSSCo ¢ yTonwWEHHOM cepaueBuHoOn, Yron
3aocTpeHus 118°, ceepno HSSCo 130° Cneu,. 3aTouka, CooTBeTcT- ByeT DIN 1412 - dpopma C

Profile of flute is normal, strengthened core and point angle 130°
Profil drazky je normalni, jadro zesilené a vrcholovy Uhel 130°
Nutprofil normal, Kern verdickt und Spitzenwinkel 130°

Mpodunb KaHaBKM HopManbHbIM, CepaueBrHa ycuneHHas, Yron 3aoctpenus 130°, cneu. 3atouka coots. DIN 1412 -
¢dopma C

Profile of flute is wide rounded with rear edges, very thick core and point angle 135°
Profil drazky sSiroky 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 KaHaBKM LWUNPOKUI C 3aKPYTNEHHBIMU KpoMKaMu, CepaueBnHa LIMPOKUIA C 3aKPYTNEHHBIMU KPOMKaMU, Yron
3aocTpeHusa 135°, cnel. 3aTtoyka, cooTs. DIN 1412 - popma C

For machining soft materials such as aluminium and non-ferrous metals.
Pro obrabéni mékkych materiald jako hlinik a nezelezné kovy

Empfohlen fiir Nuten oder untiefen Schnitten, sondern auch fiir die dinnwandige Profile (allgemein fiir Materialen
mit kleinen Spanen)

MpepnHa3HayeHbl 4N Pe3ku Ha HebonbLylo rybuHy, 0oCOGEHHO AN Npope3aHus Nas3oB U PE3KU TOHKOCTEHHbIX
npodwunen. Mopxoamnt ans obpaboTkm MaTepuanos, 06pasyIoLMX KOPOTKYIO CTPYXKY

For machining soft materials, e.g. aluminium, non-ferrous metals, mild steel, plastics, wood, etc.

Pro obrabéni mékkych materiall jako hlinik a nezelezné kovy, plasty, dievo apod.

Empfohlen flr tieferen Schnitten, sondern auch fir Materialschneiden (allgemein fiir Materialen mit ldngeren
Spénen)

MNMpenHa3HayeHbl onsg peskn Ha Hebonblylo rnybuHy, oCOBEHHO AN Npope3aHust Nas3oB U Pe3kU TOHKOCTEHHbIX
npodwunen. NMoaxoaunt ans obpaboTkn maTepuranos, 0OPasyoWUX KOPOTKYIO CTPYXKY

Grinding mode | ZpUsoby ostieni vrtakd | Anschliffart | Pexum wnudosaHns

Conical lip relief, DIN 1412 form N .
Podbrousena kuzelova plocha, DIN 1412 typ N 18 Q@
Schleifen nach DIN 1412 Form N, Kagelmantelschliff

dopma N. KoHnyeckoe 3aTblNnoBOYHOE LWNNpOBaHUE.

Conical lip relief, split point, DIN 1412 form A
Podbrousena kuzelova plocha se zkracenim pfiéného bfitu, DIN 1412 typ A 118° ~w=
Kagelmantelschliff mit asgespitztem Kern, DIN 1412 Form A

dopma A. KoHnyeckoe 3aTbinoBoYHOE WnndoBaHve
C NOATOYEHHOW BEPLINHOW.

Conical lip relief, split point, DIN 1412 form C
Podbrousena kuzelova plocha se zkracenim pfiéného bfitu, DIN 1412 typ C 128° Q@ @“
Kagelmantelschiff mit Kreuzanschiff, DIN 1412 Form C

dopma C. KoHnyeckoe 3aTblNIoBOYHOE WNndoBaHne

C KpecToobpasHOM NOATOUKOM

Point angle 180° with centre point, DIN 1412 form E
Ostfeni s vrcholovym thlem 180° a stfedicim hrotem, DIN 1412 E Spitzenwin- 180° g
kel 180° mit Zentrumspitze, DIN 1412 Form E

dopma E. Yron 3aoctpeHus 180° ¢ LEHTPUPYIOLWNM OCTPUEM.

fn | zps-Fncz
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Drills

Vrtaky | Bohrers | Ceepna

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

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

ARH > Pravorezny <> Uhel spicky QKX Pracovni délka vrtaku je X x D
Rechtssneidend Spitzenwinkel D Die Arbeitslange des Bohrers
MpaBas cnupanb TouyeuHbin yron betragt X x D

Pabouasa onuHa ceepna X x D
Stepped drill tip For hand drill
. Stupnovita Spicka vrtaku r Pro rucni vrtacku

Abgestufte Bohrerspitze Fiir Handbohrmaschine
CTyneH4aTbll HaKOHEYHWK cBepna [na py4Hown gpenu

Cuting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

@ mm A B (o3 D E F G H |
0,5 0,004 0,006 0,007 0,008 0,01 0,012 0,014 0,016 0,019
1 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,02 0,025 0,03
2 0,02 0,025 0,032 0,04 0,05 0,063 0,08 01 0,125
2,5 0,025 0,032 0,04 0,05 0,063 0,08 01 0,125 0,16
3 0,032 0,04 0,05 0,063 0,08 01 0,125 0,16 0,16
4 0,04 0,05 0,063 0,08 01 0,125 0,16 0,2 0,2
5 0,04 0,05 0,063 0,08 01 0,125 0,16 0,2 0,25
6 0,05 0,063 0,08 01 0,125 0,16 0,2 0,25 0,315
8 0,063 0,08 01 0,125 0,16 0,2 0,25 0,315 0,315
10 0,08 01 0,125 0,16 0,2 0,25 0,315 04 04
12 0,08 01 0,125 0,16 0,2 0,25 0,315 0,4 0,5
16 01 0,125 0,16 0,2 0,25 0,315 04 0,5 0,63
20 0,125 0,16 0,2 0,25 0,315 04 0,5 0,63 0,63
25 0,16 0,2 0,25 0,315 0,4 0,5 0,63 0,8 0,8
30 0,16 0,2 0,25 0,315 04 0,5 0,63 0,8 1
40 0,2 0,25 0,315 04 0,5 0,63 0,8 1 1,25
50 0,25 0,315 04 0,5 0,63 0,8 1 1,25 1,25
63 0,315 04 0,5 0,63 0,8 1 1,25 1.6 1.6
80 0,4 0,5 0,63 0,8 1 1,25 1,6 1,6 2
@ mm J K L M N o
0,3 0,005 0,007 0,009 0,0M 0,015 0,019
0,5 0,007 0,008 0,01 0,014 0,019 0,024
0,63 0,009 0,12 0,015 0,02 0,026 0,034
0,8 0,013 0,016 0,02 0,024 0,031 0,038
1 0,024 0,029 0,035 0,041 0,05 0,08
15 0,035 0,04 0,046 0,052 0,06 0,069
2 0,046 0,053 0,061 0,07 0,08 0,093

l
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Problems and solutions for drills

Problémy a jejich feseni pro vrtaky | Anwendungsprobleme und Lésungsanséatze fiir Bohrers
| Mpobnembl 1 MX pelueHns ons ceepna

Wear on outer tips

Reduce cutting speed [Vc]
Increase feed rate [s]
Adjust coolant flow direction
Increase coolant pressure

Cutting edge distortion of the
cross cutting blade

Check tool clamping and throw
Check workpiece clamping
Check tip centrality and
cutting edge height
Increase feed rate [s]

Breaking of cutting edges

Check tool clamping and throw
Check workpiece clamping
Reduce cutting speed [Vc]

Reduce tip relief
Increase grinding

Cracking of side spines

Check workpiece clamping
Increase back taper
Check tool clamping and
runout
When packing chips, use a
more open helix groove or drill
intermittently (HSS/HSSCo
only)

Slow down helical drilling,
horizontal drilling
Increase feed rate [s]
Reduce feed rate when spot
drilling
Adjust coolant flow direction
Increase coolant pressure

Larger hole diameter

Increase cutting speed [Vc]
Decrease feed rate [s]
Check workpiece clamping
Check tool clamping and
runout
When packing chips, use a
more open helix groove or drill
intermittently (HSS / HSSCo
only)

Check tip centrality and
cutting edge height

Insufficient hole size

Adjust coolant flow direction
Reduce cutting speed [Vc]
Increase feed rate [s]
Check drill diameter

Oval hole

Check workpiece clamping
Check tool clamping and throw
Check tip centrality and
cutting edge height
When packing chips, use a
more open helix groove or drill
intermittently (HSS/HSSCo
only)

Breaking the drill bit

Check workpiece clamping
Check tool clamping and
runout
When packing chips, use a
more open helix groove or drill
intermittently (HSS / HSSCo
only)

Reduce cutting speed [Vc]
Increase feed rate [s]
Adjust coolant flow direction
Increase coolant pressure

Opotiebeni na vnéjsich spickach
Upravit smér proudéni chladici

Porusovani fezné hrany pfiéného

Porusovani hran feznych bFit

Abnutzung der duBeren Spitzen

Schnittgeschwindigkeit
verringern [Vc]
Vorschubgeschwind. erhéhen [s]
Durchflussrichtung des Kiihimittels
einstellen
Kihlmitteldruck erhéhen

Snizit feznou rychlost [Vc]
Zvysit rychlost posuvu [s]

kapaliny
Zvysit tlak chladici kapaliny

Schneidkantenverzug des
Querschneiders

ostFi
Zkontrolovat upnuti nastroje Werkzeugspannung und
a hazeni -auswurf prifen

Werkstlickspannung prifen
Zentrierung der Spitze und Hohe
der Schneidkante priifen
Vorschubgeschwind. erhéhen [s]

Zkontrolovat upnuti obrobku
Zkontrolovat centralitu $picky
a vysku britu
Zvysit rychlost posuvu [s]
Brechen der Schneiden
Werkzeugspannung und
-auswurf prifen
Werkstlickspannung prifen
Schnittgeschwindigkeit
verringern [Vc]
Entlastung der Spitze verringern
Schleifen erhdhen

Zkontrolovat upnuti nastroje
a hazeni
Zkontrolovat upnuti obrobku
Snizit feznou rychlost [Vc]
Zmensit odlehc¢eni $picek
Zvysit vybrouseni
Rissbildung an den
Seitenstacheln

Werkstlickspannung prifen
Riickenverjiingung erhéhen
Werkzeugspannung und Rundlauf
prifen
Beim Packen von Spéanen eine
offenere Spiralnut verwenden oder
intermittierend bohren
(nur HSS/HSSCo)
Verlangsamung von Spiralbohrun-
gen, Horizontalbohrungen
Vorschubgeschwind. erhéhen [s]
Reduzieren Sie die Vorschub-
geschwindigkeit beim Anbohren
Durchflussrichtung des
KiahImittels einstellen
Kihlmitteldruck erhéhen

Praskani vedlejsich hibeti

Zkontrolovat upnuti obrobku
Zvétsit zpétnou kuzelovitost
Zkontrolovat upnuti nastroje
a hazeni
PFi péchovani tfisek pouzit ote-
vienéjsi drazku Sroubovice nebo
vrtat pferusované
(pouze HSS / HSSCo)
Zpomalit Sroubovici, horizontalni
vrtani
Zvysit rychlost posuvu [s]
PFi bodovém vrtani snizit posuv
Upravit smér proudéni chladici
kapaliny
Zvysit tlak chladici kapaliny
GroBerer Lochdurchmesser
Schnittgeschwind. erhéhen [Vc]
Vorschubgeschwindigkeit
verringern [s]
Werkstlickspannung prifen
Werkzeugspannung und Rundlauf
prifen
Beim Packen von Spanen eine

Vétsi priimér otvoru

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Snizit rychlost posuvu [s]
Zkontrolovat upnuti obrobku
Zkontrolovat upnuti nastroje
a hazeni
Pti péchovani tfisek pouzit ote-
vienéjsi drazku sroubovice nebo
vrtat pferusované
(pouze HSS / HSSCo)
Zkontrolovat centralitu $picky
a vysku bfitu

intermittierend bohren
(nur HSS / HSSCo)
Zentrierung der Spitze und Hohe
der Schneidkante prifen

Unzureichende LochgréBe

Durchflussrichtung des
KahImittels einstellen
Schnittgeschwindigkeit
verringern [Vc]
Vorschubgeschwind. erhéhen [s]
Bohrerdurchmesser priifen

Nedostatecna velikost otvoru

Upravit smér proudéni chladici
kapaliny
Snizit feznou rychlost [Vc]
Zvysit rychlost posuvu [s]
Zkontrolovat priimér vrtaku
Ovales Loch
Werkstlickspannung prifen
Werkzeugspannung und
-auswurf prifen

Ovalny otvor

Zkontrolovat upnuti obrobku
Zkontrolovat upnuti nastroje
a hazeni
Zkontrolovat centralitu $picky
a vysku bfitu
Pti péchovani tfisek pouzit ote-
vienéjsi drazku sroubovice nebo
vrtat pferusované
(pouze HSS / HSSCo)

der Schneidkante prifen
Beim Packen von Spanen eine

intermittierend bohren
(nur HSS/HSSCo)

Brechen des Bohrers

Zlomeni vrtaku Werkstlickspannung prifen
Zkontrolovat upnuti obrobku
Zkontrolovat upnuti nastroje

a hazeni
PFi péchovani tfisek pouzit
otevienéjsi drazku Sroubovice
nebo vrtat prerugované
(pouze HSS / HSSCo)
Snizit feznou rychlost [Vc]
Zvysit rychlost posuvu [s]
Upravit smér proudéni chladici
kapaliny
Zvysit tlak chladici kapaliny

prifen
Beim Packen von Spanen eine

intermittierend bohren
(nur HSS / HSSCo)
Schnittgeschwindigkeit
verringern [Vc]
Vorschubgeschwindigkeit
erhéhen [s]

einstellen
Kihlmitteldruck erhéhen

offenere Spiralnut verwenden oder

Zentrierung der Spitze und Hohe

offenere Spiralnut verwenden oder

Werkzeugspannung und Rundlauf

offenere Spiralnut verwenden oder

Durchflussrichtung des Kiihimittels

U3HOC BHELWHNX KOHYUKOB

CHU3UTb CKOPOCTb pesku [Vc]
YBenuueHve ckopocTu nogaum [c]
OTperynupynTe HanpaeneHme
noToKa OxNaxaatoLemn XMaKocTm
YBenuubTe faBneHve oxnaxaatoLemn
XUOKOCTH

UckpuBneHue pexyLen KpoMKu
nonepeyYHoro pexyluero nonoTHa

MpoBepbTe 3aXMM 1 BbIGPOC
MHCTPYMeHTa
MpoBepbTe 3aX1M 3aroTOBKM
MpoBepbTe LEHTPUPOBaHME
HaKOHEeYHMKa 1 BbICOTY pexyLuen
KPOMKM
YBenuueHve ckopocTu nogaum [c]

Monomka pexyimx KpoOMoK

MpoBepbTe 3aXKM 1 BbIGPOC
MHCTPYMeHTa
MpoBepbTe 3aX1M 3aroTOBKM
CHU3UTb CKOPOCTb peakn [Vc]
YMeHbLWWTb pa3rpy3ky HaKOHeUYHMKa
Ycunutb namenbyeHune

PaCTpeCKMBa Hue 60KOBbIX
KOpeLliKoB

MpoBepbTe 3aXUM 3aroTOBKM
YBENNYUTb KOHYCHOCTb CMMHbI
MpoBepbTe 3aXMM UHCTPYMEHTa
1 bueHve
Mpw ynakoBKke CTPYXKU UCMOMb3yNTe
6onee OTKPbITYIO CVPanbHYIo
KaHaBKy UMW CBEPMTE NPepbIBUCTO
(Tonbko HSS/HSSCo).
3amepniuTb cnvpansHoe bypeHue,
ropusoHTanbHoe bypeHve
YBenuueHune ckopocTtu nogauu [cl
CHWXEHMEe CKOPOCTM Mogavn npu
TOYEUYHOM CBEpeHUN
OTperynupyinte HanpasneHve
noToKa oxnaxaatoLLen X1MaKocTv
YBenuybTe AaBneHne oxnaxgpatoLien
XUAKOCTH

Bonbwuin aguameTp oTBEPCTUSA

YBenuubTe CKOpocTb pesku [Vc]
CHMxXeHne ckopocTu nopaun [c]
MpoBepbTe 3aX1M 3aroTOBKM
MpoBepbTe 3aXNM UHCTPYMEHTa
1 bueHve
Mpw ynakoBke CTPYXKU UCMOMb3ynTe
6onee OTKPbITYIO CVPanbHYIO
KaHaBKy WW CBEP/INTE NPEpPbIBUCTO
(Tonbko HSS / HSSCo).
MpoBepbTe LEHTPUPOBaHMe
HaKOHEYHVKA 1 BbICOTY pPexyLLen
KPOMKM

HepocTaTouHblit pasmMep oTBepCTMs

OTperynupynTte HanpasneHve
MoTOKa OXNaxaatoLen XUaKoCTH
CHU3UTb CKOPOCTb peakn [Vc]
YBenuueHue ckopocTtu nogauu [cl
MpoBepbTe guameTp ceepna

OBanbHoe oTBepcTue

MpoBepbTe 3aX1M 3aroTOBKM
MpoBepbTe 3aXMUM 1 BbIGPOC
MHCTPYMEHTa
MpoBepbTe LEeHTpUpOBaHue
HaKOHEYHVKA 1 BbICOTY pexyLen
KPOMKM
Mpwu ynakoBke CTPYXKM UCMNONb3ynTe
6onee OTKPLITYIO CPanbHyio
KaHaBKy UMW CBEPINTE NPEPbLIBUCTO
(Tonbko HSS/HSSCo).

Monomka ceepna

MpoBepbTe 3aX1M 3aroToBKM
MpoBepbTE 3aXMM UHCTPYMEHTA U
OueHve
Mpw ynakoBke CTPY>XKM UCMNONb3ynTe
6onee OTKPbITYIO CNPanbHyto
KaHaBKy UMW CBEPINTE MPEPbIBUCTO
(Tonbko HSS / HSSCo).
CHU3UTb CKOpPOCTb pesku [Vc]
YBenuuyeHve ckopocTu nogaum [c]
OTperynupynte HanpasneHve
noToKa oxnaxaatoLen XMaKocTv
YBenuubTe faBneHve oxnaxaatoien
XUAKOCTH
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Circular saws and machine taps

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

Types of saws | Typy pilovych kotoucl | Sageblatter Typen | Tbinu oTpesHbIX Nun

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

Urceno pro fezy do vétsi hloubky, pfedevsim pro produktivni déleni materialu. Vhodné pro materidly tvorici

dlouhou tfisku

Empfohlen fur tieferen Schnitten, sondern auch flir Materialschneiden (allgemein flir Materialen mit langeren

Spénen)
MpeaHa3HayeHo Ons rnyboKbIX Pe30B UK ANs pe3kbl MaTepuanos (4ns maTepuanoB o0pasyoWwmnx AINHHbIO
CTPYXKY)

DIN Saws with fine teeth DIN Saws with rough teeth

Pilové kotouce s hrubym ozubenim
Grobverzahnung
Ipy6ble 3yObl

Pilové kotouce s jemnym ozubenim
Feinverzahnung
Menkbie 3yObl

1837A 18388

Types of taps | Typy zavitnik(l | Gewindebohrer Typen | Buabl MmeT4mkoB

Designed for steels up to 800 N/mm?
Urceno pro oceli s pevnosti do 800 N/mm?
Entworfen flr Stahle bis 800 N/mm?

Designed for stainless steel
Urceno pro nerezavéjici oceli
Entworfen flr Rostfreistahle

[Ona ctanen o 800 N/mm? [ns HepxaBetoLLen ctanen
Designed for universal applications

UNI Uréeno pro univerzalni pouziti
Entworfen fir den universellen Einsetz
YHuBepcanbHoe UCMNonb3oBaHme

Symbols for machine taps | Symboly pro strojni zavitniky | Gewindebohrer Symbole | Cumonbl meTunkos

Fine ISO metric thread
Jemny metricky ISO zavit

ISO Metric coarse thread
M | Metricky ISO zavit MF

VWV Metrisches ISO-Gewinde VWV Feines metrisches ISO - Gewinde
[ins meTpuyeckom peabbbl [Ins Menkon MeTpuyeckon pesbobl
DIN13| Thread standard
q Norma zavitu
k\\\\\\\\\ Gewinde Standard
CTaHoapT pesbbsl
B (;hamfer - straight flutes with spiral point, for medium or long chipping materials
Rezny kuzel - pfimé drazky s lamacem, pro materialy tvofici sttednédlouhou a dlouhou tfisku
35-6 Anschnitt - gerade Nuten mit Schélanschnitt, fir mittel- bzw. langspanenden Werkstoffen

3abopHas YacTb - NPsAMbIE KaHABKMN C CTPYXXKOIOMOM, AN MaTepumanos obpasyioLimx cpeaHe AJIMHHYI0 Unn
LJIVHHBIIO CTPYXKY)

C (;hamfer - straight or spiral flutes, for short chipping materials
e Rezny kuzel - pfimé nebo Sroubovité drazky, pro materialy tvofici kratkou trisku
2-3 Anschnitt - gerade orde gedrallte Nuten, flr kurzspanenden Werksoffen

3abopHas YacTb - NPAMbIe UK CNUpPaNbHOE KaHaBKK, AN MaTepuanos 0b6pasyioLLmMx KOPOTKYIO CTRYXKY

60° Angle of thread P Lead of screw thread

5 Z Uhel zavitu Stoupani zavitu
Winkel des Gewindes /\)J\/\ Steigung
Yron peabbbl LLlar pe3bbbl
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Problems and solutions for machine taps

Problémy a jejich feseni pro zavitniky | Anwendungsprobleme und Lésungsansétze flir Maschinengewindebohrer
| Mpobnembl 1 Mx pelleHns AN MallUHHbIX METYMKOB

Loose thread

Use a tap with tighter tole-
rance
Reduce feed by 5-10%
Select the correct type of tap
for the application
Centre the tapping tool in
relation to the hole
Increase the amount of
lubrication for better chip
evacuation
Increase cutting speed

Tight thread

Use a tap with a looser tole-
rance, especially if materials
tend to shrink
Select the correct type of tap
for the application
Increase the amount of
lubrication for better chip
evacuation
Select the correct drill bit
size for pre-drilling the hole

Chip jamming
Select the correct type of tap
for the application
Increase the amount of
lubrication for better chip
evacuation
Adjust hole for correct thread
length
Maintain a constant speed
during reversing
Select the correct drill bit
size for pre-drilling the hole

Breaking

Increase the amount of
lubrication for better chip
evacuation
Adjust hole for correct thread
length
Select the correct drill bit
size for pre-drilling the hole
Reduce cutting speed
Reduce the torque of the
tapping head

Rapid wear

Select the correct type of ta-
pping tool for the application
Increase the amount of
lubrication for better chip
evacuation
Reduce cutting speed

Increment formation

Select the right type of tap
for the application
Increase the amount of
lubrication for better chip
evacuation
a better surface finish (coa-
ting)

Reduce cutting speed

Volny zavit
Pouzit zavitnik s tésnéjsi
toleranci
Snizit posuv 0 5-10%
Zvolit spravny typ zavitniku
pro danou aplikaci
Vycentovat zavitnik vaci
otvoru
Zvétsit mnozstvi mazani pro
lepsi odvod tfisek
Zvysit feznou rychost

Tésny zavit
toleranci, obzvlasté maji-li
materialy tendenci ke smrs-
tovani
Zvolit spravny typ zavitniku
pro danou aplikaci
Zvétsit mnozstvi mazani pro
lepsi odvod tfisek
Zvolit spravnou velikost vrta-
ku pro predvrtani otvoru

Zasekavani trisek
Zvolit spravny typ zavitniku
pro danou aplikaci
Zvétsit mnozstvi mazani pro
lepsi odvod tfisek
Upravit otvor pro spravnou
délku zavitu
Drzet konstantni rychlost pfi
reverzaci
Zvolit spravnou velikost vrta-
ku pro predvrtani otvoru

Zlomeni

Zvétsit mnozstvi mazani pro
lepsi odvod tfisek
Upravit otvor pro spravnou
délku zavitu
Zvolit spravnou velikost vrta-
ku pro predvrtani otvoru
Snizit feznou rychost
Snizit kroutici moment zavi-
tovaici hlavy

Rychlé opotrebeni
Zvolit spravny typ zavitniku
pro danou aplikaci
Zvétsit mnozstvi mazani pro
lepsi odvod trisek
Snizit freznou rychost

Tvorba nartistku
Zvolit spravny typ zavitniku
pro danou aplikaci
Zvétsit mnozstvi mazani pro
lepsi odvod tfisek
Zvolit zavitnik s lepsi povr-
chovou Upravou (povlakem)
Snizit feznou rychost

Loser Faden

Verwenden Sie einen Gewin-
debohrer mit engerer Toleranz
Verringerung der Fltterung
um 5-10%

Wahlen Sie den richtigen
Gewindebohrertyp fiir die
Anwendung
Zentrieren Sie das Gewinde-
schneidwerkzeug im Verhéltnis
zum Loch
Erhohen Sie die Schmiermi-
ttelmenge flr eine bessere
Spanabfuhr
Schnittgeschwindigkeit
erhohen

Festes Gewinde

Verwenden Sie einen Gewin-
debohrer mit einer geringeren
Toleranz, insbesondere wenn
die Materialien zum
Schrumpfen neigen.
Wahlen Sie den richtigen
Gewindebohrertyp flr die
Anwendung
Erhéhen Sie die Schmiermi-
ttelmenge fir eine bessere
Spanabfuhr
Wahlen Sie die richtige
BohrergréBe zum Vorbohren
des Lochs

Chip-Stérungen
Wahlen Sie den richtigen
Gewindebohrertyp fiir die

Anwendung
Erhéhung der Schmiermit-
telmenge fiir eine bessere

Spanabfuhr

Loch fir korrekte Gewin-
deldnge einstellen
Beim Rlickwartsfahren eine
konstante Geschwindigkeit
beibehalten
Wahlen Sie die richtige
BohrergréBe zum Vorbohren
des Lochs

Breaking

Erhéhung der Schmiermit-
telmenge fiir eine bessere
Spanabfuhr
Loch fur korrekte
Gewindelange einstellen
Wahlen Sie die richtige
BohrergroBe zum Vorbohren
des Lochs
Schnittgeschwindigkeit
reduzieren
Reduzieren Sie das Drehmo-
ment des Gewindeschneid-
kopfes

Schneller VerschleiB3

Wahlen Sie die richtige Art von
Gewindeschneidwerkzeug fur
die jeweilige Anwendung
Erhéhung der Schmiermit-
telmenge fliir eine bessere
Spanabfuhr
Schnittgeschwindigkeit redu-
zieren

Inkrementbildung

Wahlen Sie den richtigen
Gewindebohrertyp fiir die
Anwendung
Erhéhung der Schmiermit-
telmenge fliir eine bessere
Spanabfuhr
Wahlen Sie einen Wasserhahn
mit besserer Oberflachenbes-
chaffenheit (Beschichtung)
Schnittgeschwindigkeit redu-
zieren

CBobopHas HUTb

Mcnonbayite MeTumk c bonee
XECTKMM [OMYCKOM
CokpaTtuTe KONM4YecTBO Kopma
Ha 5-10%
BbibepuTe NpaBuIbHbIA TUM
KpaHa ons npuMeHeHus
OTUEHTPUPYNTE UHCTPYMEHT
015 Hape3aHus pesbbbl
OTHOCUTESIbHO OTBEPCTUS
YBenuueHve konmyecTea
CMa3ku afig nyyliero oteoaa
CTPYXKHM
YBENNYNTb CKOPOCTb PE3Kn

Tyras HUTb

Mcnonb3ynte meTunk
C MEHbLMM JOMYCKOM,
0CcobeHHO ecnn maTepwuansbl
CKJ/TOHHbI K ycagke
BbibepuTe NpaBUIbHbIN TUM
KpaHa ons npuMeHeHus
YBenuuyeHve konuyecTea
CMa3ku gfig nyyllero oteoaa
CTPYXKHN
BbibepuTe NpaBusbHbIN
pasmep cBepna ons
npenBapuTENbHOrO CBEPIEHNS
oTBEPCTUSA

3aepaHue MMKpocxem

BbibepuTe npaBuibHbINA TUM
KpaHa Afi9 npuMeHeHns
YBenuueHve KonnyecTsa
CMa3sKu aNig nydlero oteoaa
CTPYXKM
OTperynupyinte oTBepcTme ans
NpaBuUnbHOW ANVHbI PE3bObI
MoaaepXunsamnte NOCTOAHHYIO
CKOPOCTb MPU ABUXEHNN
3a0HUM XO40M
BblbGepuTe NpaBusibHbIN
pa3mep ceepna ans
npenBapuTeNibHOro CBEPeHNs
oTBepcTUs

HapyweHue

YBenuueHue KonnyecTtsa
CMasKu A1 Ny4liero oTeoaa
CTPYXKM
OTperynupymnTte oTBepcTune ans
NpaBUbHOWM ANVHbI PE3bbbI
BbibepuTe npaBusibHbIN
pasmep ceeprna ans
npenBapuTENbHOroO CBEPNEHMUS
oTBEpPCTUS
CHU3UTb CKOPOCTb Pesku
YMEHbLUNTb KPYTALMIA MOMEHT
pe3bboHapesHOoM rofoBKM

BbiCTpbIN U3HOC

BblbepuTe npaBusibHbIN
TMN pe3bboHapesHoro
WMHCTPYMEHTa A1 MPUMEHeHNs
YBenuueHune KonmyecTea
CcMasKu AN Ny4liero oteoaa
CTPYXKM
CHM3UTb CKOPOCTb Pe3ku

dopmMupoBaHme UHKPEMEHTA

BbibepuTe NpaBUsbHbIN TUM
KpaHa ons npuMeHeHuns
YBenuueHve konuyecTaa
CMasKu A nydlero oteoaa
CTPYXKMN
BbibepuTe KpaH C nydluen
OTAENKOW MOBEPXHOCTM
(nokpbITHEM)
CHU3UTb CKOPOCTb Pe3ku




Notes to the recommended cutting conditions

Poznamky k doporu¢enym feznym podminkam | Bemerkungen zu den empfohlenen Schnittbedingungen
MpuMeyaHns K pEKOMEHA0BAHHOMY PEXUMY pe3aHus

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

Die Schittbedingungen sind fir das Gegenlauffrasen mit Kihlung festgesetzt
YcnoBusa pesaHus ycTaHOB/EHbl Ana Gpe3epoBaHmst C BCTPEYHbIM OXNaXxaeHUEM.

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

Die Schnittbedingungen sind als Orientierungswerte angegeben. Sie kénnen sich in Abhangigkeit von den
technlogischen Bedingugen dndern.

PexXum pesaHusi OpMeHTUPOBOYHbIA. MOXET N3MEHATbHCS B 3aBUCUMOCTU OT TEXHONOTMUYECKMX YCNOBUN.

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

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

Bei den verschiedenen Langen-Varianten die Schnittbedingungen fir die kurze Variante angefihrt sind.
B cnyuae pasnunyHbix BapvaHTOB O/IMHbI 3a[aHbl YC/TIOBUS Pe3aHua AN 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:

« Genligend feste Einspannung Maschine - Werkzeug - Werkstlick

«  Optimaler Zustand der Maschine, konstante Vorschiibe

- Richtig gewahltes Werkzeug, evtl. die Beschichtung

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

«  Genligende Kihlung

« Genligende Spanabfiihrung

Ycnosus ons ontumanbHon obpaboTku:

+ [locTaTouHO XEcTKoe KpenneHne CTaHOK — MHCTPYMEHT — 3arotoBka
« OnTumanbHOe COCTOsIHME CTaHKa, MOCTOsIHHas nofgaya

+  TMopxopawmm 06pa3omM BbIOPAHHBIN MHCTPYMEHT, UIN Xe NOKPbITUE
+ Ob6pabaTbiBaeMbit MaTepuran fOMKEH MMeTb OAMHAKOBOK CTPYKTYPY
« [MpaBunbHbIN BbIGOP OXNaxaatoLwen XuaKocTu

+ [ocTaTouHoe oxnaxnaeHue

+ [ocTaTouHbIN OTBOL CTPYXKKK

l
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Basic formulas

Zéakladni vztahy | Grund Formeln | OcHoBHble dopmynbl

End mills | Frézy | Frasen | ®pesbl

Cutting speed

Rezna rychlost
Schnittgeschwindigkeit
CKopoCTb pesaHus

Number of revolutions
Pocet otacek

Drehzahl

Konuuectso obopoTos

Rate of feed

Posuv
Vorschubgeschwindigkeit
Mopayva

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

Metal removal rate

Objem odebraného materialu
Zerspanungsvolumen

O6bém oTobpaHoro matepuana

_ Dxmxn
~ 1000
v 1000
- Dxm
S=fzxnxz
_ S
=2
QzAEerxS
1000
D... [mm]

diameter of milling cutters
priimér nastroje
Fraserdurchmesser
anaMeTp UHCTPYMeEHTa

Drills | Vrtaky | Bohrers | Ceepna

Cutting speed

Rezna rychlost
Schnittgeschwindigkeit
CKopocTb pesku

Number of revolutions
Pocet otacek

Anzahl der Umdrehungen
Konuuectso obopoTos

Rate of feed

Posuv
Vorschubgeschwindigkeit
Mopayva

Feed per revolution
Posuv na otacku
Vorschub pro Umdrehung
Mopayva Ha obopoT

_ Dxmxn

~ 1000

v 1000

- Dxm

S=fzxan

fr=—>
D... [mm]

diameter of the tool
primér nastroje

[m/min]

[1/min]

[mm/min]

[mm]

[mm?3/min]

Z...

number of teeth

pocet zubU frézy
Zahnezahl

KONM4ecTBo 3yObes dppesbl

[m/min]

[1/min]

[mm/min]

[mm]

Durchmesser des Werkzeugs

AMaMeTP MHCTPYMEHTa

fn | zps-Fncz
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Coating

Povlaky | Beschichtigung | MokpbiTue

ALTIN

ALCrN

CrN

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 vlastnostmi a dokonce s vyssi tvrdosti nez TiAIN. Znacna tepelna stabilita. Pro nejnarocnéjsi
aplikace. Vybornych vysledk( 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 Héarte als TiAIN. Gute thermische
Stabilitat. Fir anspruchsvollste Applikationen einsetzbar. Die Beschichtung zeigt ausgezeichnete Resultate,
namentlich in der Kombination mit dem Stahl HSSE-PM (ASP 2030). Die aus diesem Stahl gefertigten Fraser
werden standardmassig mit AITiN beschichtet.

ObnapgaeT NnonobHbIMK CBOMCTBaMM U Aaxe bonee BbicokoM TBEpPAOCTbIO, YeM TiAIN. 3HaunTenbHas Tepmo-
CTOMKOCTb. 119 cambiX CNOXHbIX YCNOBUI NpUMeHeHUs. OTNnYHbIe pesdynbTaTbl MOoKasbiBaeT rnaBHbiIM 06pa3om
B KOMBUHaUuK co cTanbio HSSE-PM (ASP 2030). dpesbl, U3roTOBNEHHbIE U3 9TOWN CTanu, CTaHAAPTHO NMOKPbIThI
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 N3HOCOCTOMKOCTM, CTaBUNIbHOCTU NMPY 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 déale typicky vysokou stabilitou na vzduchu a dob-
rou adhezi. Pouziti pfevazné u slitin nezeleznych kov.

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

OueHb TBEpPAOE NMOKPbITUE TEPMOCTONKOE 1 06M1afaeT SPKO BbipaXeHHbIMU aHTUAAr€3UOHHbIMM CBONCTBAMMU.
Xopolune nokpbiTve afis 06pobOTKbI antoMUHMEBBIX CMIABOB U LLBETHbIX METaNIOB.

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

OkuMcneHHas NOBEPXHOCTb MOMOraeT 3alMTUTb PEXYLLYIO KPOMKY MHCTPYMEHTA, 3allmaeT OT KOPPO3uun.

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 YHMBEpPCANbHOE MOKPbITUE. B cpaBHEeHWMM C u3nenusamu 6e3 NoKpbITUS MO3BONSET YBENUYUTD
cpok cnyxbbl pexyuien kpomkun Ha 300-400 %. PekomeHayeTca oxnaxaeHue.

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 sou¢asné dobrou houzevnatost. Vynika nizkym koeficientem treni. 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.

MokpbiTMe obecneyunBaeT BbICOKYIO MPOYHOCTb M OQHOBPEMEHHO C STUM XOPOLUYI0 KOBKOCTb. ViMeeT bonee
HU3KUN KO9POULMEHT TPEHUS. MOXET MCNOMb30BATLCA 151 CBEPJIEHMS BBICOKOMPOYHON CTanu. MImeeT HU3Kyto
TEPMOCTOMKOCTb — HEOOXOAMMO OXNTaxaeHWe, HanpuMep, aMybCUeN.
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Coating

Povlaky | Beschichtigung | MokpbiTue

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 ddrazem na vysokorychlostni obrabéni bez chlazeni. Vhodné pro frézovani tvrdych ma-
teriald.

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

OTnMyaeTcs BbICOKOWN TBEPLOCTbIO Npu Gonee BbICOKMX TemrnepaTypax, Xopollen CTOMKOCTbIO K OKCUAALIMM
1 HU3KOW TENOMPOBOAHOCTbIO. YHUBEPCANbHOE UCMOMNb30BaHME C YTOPOM Ha BbICOKOCKOPOCTHYIO 00paboTKy
0e3 oxnaxpaeHus. MNoaxoauT ana ¢pesepoBaHns TBEPAbIX MaTepUanos.

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

Povlak s vysokou korozni odolnosti a s vysokou odolnosti vic¢i adhezi nezeleznych kov(. 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.

BenukonenHas CTOMKOCTb K KOppO3un 1 nsHocy. VpoeanbHoe nokpbiTve Ang 06pa6OTKbI ANOMUHNEBDBIX
CnsiaBoB 1 LBETHbIX METANOB.

Coating with excellent hardness, high heat and oxidation resistance.lt is usually applied to high-speed
TiSIN  cutting tools used on CNC machines for machining hardened steels from 50 to 65 HRC.

Povlak s vynikajici tvrdosti, vysokou tepelnou a oxidacni odolnosti. Povlakuji se jim obvykle vysokorychlostni
fezné nastroje pouzivané na CNC strojich pro obrabéni kalenych oceli od 50 do 65 HRC.

Die Beschichtung mit hervorragender Harte, hoher Hitze- und Oxidationsbestandigkeit, die in der Regel auf
Hochgeschwindigkeits-Schneidwerkzeugen eingesetzt wird, die auf CNC-Maschinen zur Bearbeitung von
geharteten Stahlen von 50 bis 65 HRC verwendet werden.

[MoKpbITUE C OTNMYHOWN TBEPOOCTbIO, BbICOKOM TEMMNOCTOMKOCTbIO U CTOMKOCTbIO K OKucrieHuo. ObblYHO
NPUMeHAETCs 019 BbICOKOCKOPOCTHbIX PEXYLLMX MHCTPYMEHTOB, UCMOMb3yeMblix Ha cTaHkax ¢ UMY ans obpa-
00TKM 3aKkaneHHbIX cTanen ot 50 no 65 HRC.

polished

The polished surface improves chip evacuation in soft or sticky non-ferrous materials. Polishing facilitates
chip evacuation and prevents material sticking to cutting edges and grooves.

Lestény povrch zlepsuje odvod tfisek v mékkych nebo lepivych nezeleznych materidlech. Lesténi usnadnuje
odvod trisek a zabranuje ulpivani materialu na feznych hranach a v drazkach.

Die polierte Oberflache verbessert die Spanabfuhr in weichen oder klebrigen Nichteisenwerkstoffen. Das
Polieren erleichtert die Spanabfuhr und verhindert das Anhaften von Material an Schneidkanten und Nuten.

[TonnpoBaHHas MOBEPXHOCTb yny4dllaeT OTBOA CTPYXKW Npwu pa60Te C MATKUMU U NNNKUMU LUBETHbLIMU
MaTepwuanamu. lMonnposka obneryaet OTBO[A CTPYXKU U NpefoTBpallaeT HannnaHne matepunana Ha pexyuume
KPOMKHW U B KAHaBKMW.

l
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Steel characteristic

Charakteristika oceli | Stahleigenschaften | XapakTtepucTtuka ctanm

Mark Standard
Oznaéeni Norma
Bezeichnung Norm
O6o3HaueHne CraHpapTt
CSN DIN EN AISI
HSS 19 830 1.3343 ENHS 6-5-2 M2
HSS Co5 19 852 1.3243 ENHS 6-5-2-5 M 35
HSS Co8 1.3247 ENHS 2-10-1-8 M 42
HSSE-PM 1.32583 ENHS 10-2-5-8

HSS

HSS
Co5

HSS
Co8

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

Rychlofezna ocel stiedniho vykonu, vhodna z hlediska
houzevnatosti na frézy mensich prdmérd a frézovani
materialt do pevnosti 900 MPa.

Der Schnellarbeitsstahl von mittlerer Leistung, vom
Gesichtspunkt der Zahigkeit ist flr die Fréser von
kleineren Durchmessern und flir Materialien mit einer
Festigkeit von 900 MPa geeignet.

boicTpopexyluas cTanb CpPefHeN MPOU3BOANUTEND-
-HOCTW, C TOYKM 3PEHUS BA3KOCTM MOAXOAUT ANs dppes
MEHbLUMX AMAaMETPOB U (pe3epoBaHUs mMaTepuanos
o npoyHocTn 900 MlMa.

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 houzevna-
tosti pro frézy a pro frézovani materiall do pevnosti
1200 MPa.

Der Hochleistungsschnellstahl mit guter Zahigkeit ftr
die Fraser zur Bearbeitung von Materialien bis einer
Festigkeit von 1200 MPa.

BbicokonponssoanTtenbHas ObiCTpopexyllas cTanb
C XO-poliert BA3KOCTblO AN dpe3 u dppesepoBaHus
maTepuanos go npovHoctn 1200 Mrla.

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 wor-
king, etc.

Vysoce vykonna ocel s dobrou houzevnatosti a vybor-
nou teplotni odolnosti. Vhodna predevsim pro frézo-
vani 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, Stahlen fiir Warmverformung u.s.w.
geeignet.

BbicokonpownsBoanTenbHas CTaflb C XOpPOLUEeN BA3KO-
CTbiO W OTIMYHOMN TEPMOCTOMKOCTbO. [loaxoamT
npexae Bcero onsa ¢dpesepoBaHUs BbICOKOMPOUHbIX
MaTepuanoB, ayCTeHUTHOW CTanu, CTanu [ns ropsyen
0b6paboTkun nasneHnem (ropsyee GopmoBaHue) 1 T.n.

fn | zps-Fncz

Chemische Zusammensetzung (%)

0,90
0,92
110
1,67

HSSE
PM

SC

HSSE
V3

Chemical composition (%)
Chemickeé slozeni (%)

Hardness
Tvrdost
Harte

Xumuueckuit coctas (%) TeéppocTtb

Cr Mo \'} w Co
4 5,0 1,8 6,4

41 5,0 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 ma-
terials with very high strength and materials hard to
machine, such as Titanium and its alloys. The milling
cutters made from this material are delivered with
AITiN coating as a standard.

Vysoce vykonna ocel vyrobena pomoci praskové me-
talurgie. Ma homogenni strukturu, ktera se projevuje
vy$Si rozmeérovou stalosti a trvanlivosti ostfi nastroje.
Vhodna pro obrabéni vysoce pevnych a tézce obrobi-
telnych material( 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 Schne-
idestandzeit zeigt. Der Stahl ist fiir die Bearbeitung
von hochfesten und schwer zerspanbaren Materiali-
en, wie z.B. Titan und seiner Legierungen geeignet.
Die aus diesem Stahl gefertigten Fréaser werden mit
der Schicht AITiN geliefert.

BbicokonpowusBoanTenbHas cTanb MNofyyYeHa MeTo-
gamy  nopolkoBon MmeTannypriv. Crtanb umeeT
OLHOPOLHYIO  CTPYKTYpYy, KoTopas MnposBAseTcs
Oonee BbICOKOMN pPasMEPHON CTOWMKOCTbIO U CTOM-
KOCTbIO pexyLler KpOMKW WMHCTpyMeHTa. [opxoauTt
ona obpaboTKyM BbICOKOMPOYHbIX U TPymHOObOpa-
OaTbiBaEMbIX MaTepuanoB, Takux kak, Hanpumep, Tu-
TaH 1 ero cnnasbl. Ppesbl U3 9TON CTanu CTaHAAPTHO
nocTaensem ¢ nokpbitnem AlTiN.

Carbide materials are characterised by high com-
pressive strength, high hardness and therefore high
wear resistance, but also limited flexural strength
and toughness.

Karbidové materidly se vyznacuji vysokou pevnosti
v tlaku, vysokou tvrdosti, a tedy vysokou odolnosti
vUcCi opotrebeni, ale také omezenou pevnosti v ohybu
a houzevnatosti.

Hartmetallwerkstoffe zeichnen sich durch hohe Druck-
festigkeit, hohe Harte und damit hohe Verschleil3-
festigkeit, aber auch durch begrenzte Biegefestigkeit
und Zahigkeit aus.

TBeppocnnaBHble maTtepuansbl
BbICOKOW MPOYHOCTbIO Ha cXxartue, BbICOKOW
TBEPAOCTbIO W CNnegoBaTeNibHO, BbICOKOW W3HOCO-
CTOMKOCTbIO, HO TakXe orpa- HUYEHHON NMPOYHOCTbIO
Ha M3rnb n BA3KOCTbIO.

XapakTepuaytortca

High performance high speed steel with 3% vanadi-
um content.

Vlysoce vykonna rychlofezna ocel s obsahem vanadu
3%.

Hochleistungsschnellstahl mit 3% Vanadiumgehalt.

BbicokonpouasoanTenbHas ObicTpopexyllas cTalb
c cogepxaHunem BaHaamsa 3%



Index of tools

Rejstrik nastrojd | Werkzeugverzeichnis | Pernctp nHctpymeHTtos

CODE PAGE CODE PAGE CODE PAGE

100405 16 150617S ALTIN 40 620277 ALTIN 178
100405 ZRN 16 160418 50 620278V 179
101405 17 160418 TIALN 50 620278V TIALN 179
101405 ZRN 17 161418 50 624275 167
104418P 21 161418 TIALN 50 624275 TIALN 167
105418P 21 220408 53 624277 ALTIN 166
110418 20 220408 TIALN 53 624277PV ALTIN 17
111418 20 220417 ALTIN 52 624278PV 172
114418 15 220418 53 624278V 168
115418 15 220418 TIALN 53 624278V TIALN 168
120218K 33 221408 56 628275 170
120417 ALTIN 36 221418 56 628275 TIALN 170
120508 42 221418 TIALN 56 628277 ALTIN 169
120517 ALTIN 31l 230417 ALTIN 52 628277P ALTIN 173
120517R ALTIN 35 230418 58 630275V 180
120518 42 230418 TIALN 58 680275V 181
120518 TIALN 42 230418H 60 684275PV 175
121215E 32 231418 61 684275V 174
121517 ALTIN 37 231418 TIALN 61 690275V 182
121518 44 233418 62 720275 188
121518 TIALN 44 233418 TIALN 62 722910 199
124218K 33 260545 156 722913 199
124417 ALTIN 22 270618 18 726275 191
124517 ALTIN 23 273618 18 730275 188
124518 24 310205 139 730278 186
124518 TIALN 24 310215 139 736275 191
124518P 25 310340 157 737275 196
125215E 32 314215N 137 739275 194
125517 ALTIN 23 314215P 138 810070 204
125518 24 314215PH 138 810075V 204
125518 TIALN 24 320005 140 820070 206
125518P 25 320015 140 820075V 206
128517 ALTIN 26 320100 142 852570 207
128517P ALTIN 28 330205 144 853270 208
128517X ALTIN 27 330215 144 853275V 208
128518 30 350005 146 857070 210
128518 TIALN 30 350015 146 857075V 210
128518P 3 360018 148 890070 21
1285185 29 410245 159 C10012 266
128518S TIALN 29 411245 159 €100402 80
129517 ALTIN 26 420245 160 C120402 81
129518 30 421245 160 C120602 82
129518 TIALN 30 422245 162 C121302 83
129518P 3 423245 162 C121312 83
140208 46 424248 158 C160402 79
140218 46 425248 158 C30012 265
140418 38 440248 163 CD71090 299
140418 TIALN 38 441248 163 CD72090 300
140617X ALTIN 39 510417 ALTIN 64 CD81075 299
140618 48 510418 65 CD82075 300
140618 TIALN 48 511418 65 CS21002 TIALN 281
141208 47 530718 66 CS21005 281
141218 47 531718 66 CS21005 TIALN 281
141618 48 580718 67 CS25205 280
141618 TIALN 48 610275V 176 MT11305 291
148517R ALTIN 35 620075 183 MT11375 294
148617 ALTIN 34 620275 177 MT11375 TICN 294
150617S ALCRN 40 620275 TIALN 177 MT11384 TICN 293




CODE PAGE CODE PAGE CODE PAGE

MT12305 296 5131602 ALTIN 108 T1002MY 214
MT21505 292 S131602E ALTIN 110 T1102MX 215
MT21575 295 S131602L ALTIN 109 T1102MY 215
MT21575 TICN 295 S131612 ALTIN 108 T1202MX 216
MT21584 TICN 293 S131612E ALTIN 110 T1202MY 216
MT22505 297 S131612L ALTIN 109 T1302MX 217
S$10012 TIALN 272 5140402 ALTIN 102 T1302MY 217
5100402 ALTIN 96 5140412 ALTIN 102 T1402MX 218
5100412 ALTIN 96 S$140602N ALCRN 112 T1402MY 218
$100502 86 S140612N ALCRN 112 T1502MX 219
5100602 87 5141402 ALTIN 103 T1502MY 219
S10132 ZRN 270 S141402X ALCRN 99 T2002 220
5101402 ALTIN 97 S141412 ALTIN 103 VK10010 258
5101412 ALTIN 97 S141412X ALCRN 99 VK10015 258
510222 ALTIN 272 S$141602N ALCRN 113 VK10028 261
$102402 ALCRN 98 S141602R ALCRN 114 VK60010 262
5102402R ALCRN 98 S141602X ALTIN 111 VK60045 264
$109602 ALTIN 125 S141612N ALCRN 113 VK70010 262
5109612 ALTIN 125 S141612R ALCRN 114 VK70045 264
S$111402 89 S141612X ALTIN 111 VK80010 262
S111402R ZRN 90 51435027 ALCR 120 VK80045 264
S$111412 89 S143512T ALCR 120 VN10010 233
S111412R ZRN 90 5151602 ALCR 116 VN10010 TIN 233
$111502 94 S151602R ALCR 117 VN10015 236
S111512 94 5151612 ALCR 116 VN10015 TIN 236
5111602 88 S151612R ALCR 117 VN10018 238
S111612 88 5151702 ALCRN 121 VN10030 232
S111702 ALCRN 107 S151702R TISIN 122 VN10045 240
S$111712 ALCRN 107 5151712 ALCRN 121 VN10085 238
S112402L 92 S152502R ALCRN 115 VN10085 TIALN 238
S112402LR 93 S152512R ALCRN 115 VN10920 241
S112402R ZRN 91 5152602 ALCR 123 VN20010 242
S112412L 92 5152612 ALCR 123 VN20015 242
S112412LR 93 516012 267 VN20045 244
S112412R ZRN 91 5171502 85 VN30010 230
$113602 ALTIN 124 S20122 TIALN 274 VN30045 230
S$113612 ALTIN 124 S260402 ALTIN 133 VN30225 252
$115402 84 S30112 TIALN 268 VN40090 253
5115412 84 5350002 ALTIN 150 VN40225 252
S118602N ALCRN 127 S350102 ALTIN 151 VN50105 250
S$118612N ALCRN 127 S360002 ALTIN 152 VN50105 TIN 250
$119602 ALTIN 126 S390002 153 VN50115 251
S119602N ALCRN 128 S390002 ALTIN 153 VN50115 TIN 251
5119612 ALTIN 126 550102 277 VN50225 252
S$119612N ALCRN 128 550112 277 VN51105 250
S120402 ALTIN 100 S510602 ALTIN 129 VN60010 246
5120412 ALTIN 100 5510612 ALTIN 129 VN60045 249
$120602 ALTIN 104 S511602 ALTIN 130 VN70010 246
5120612 ALTIN 104 S511602E ALCRN 132 VN70045 249
S$120702R TISIN 106 5511612 ALTIN 130 VN80010 246
5121402 ALTIN 101 5511702 TISIN 131 VN80045 249
S121412 ALTIN 101 S531602E ALCRN 132 V§92010 254
5121602 ALTIN 105 5560602 ALTIN 133 V§92012 278
$121612 ALTIN 105 S60122 TIALN 275 VS92015 254
$122502T ALCRN 118 S70112 ALTIN 276 V§92115 255
$122512T ALCRN 118 580112 ALTIN 276 VS93010 255
$123502T ALCRN 119 590112 ALTIN 276 VS94010 256
$123512T ALCRN 119 T1002MX 214 VS94015 256
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