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Dear customers and
business associates,

Vazeni zdkaznici
a obchodni pratelé,

| am very pleased to introduce our new

ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s. company catalogue.
This is our 35th edition and as you will notice it
features all new branding including; a new logo, color
scheme and we have shortened the company name.
This new stronger identity focusses on the first part
of the company name, ZPS, which highlights our long
tradition of tool production which dates back to the
1930’s when the world famous Bata shoe company
formed the specialized engineering division later
known under the name ZPS. The national domain .CZ
also indicates the origin of the goods and completes
the internet address which features in the logo.

This catalogue is more or less an evolution of the
previous one. We focus on adding new products to our
already wide selection of milling cutters, drills, saws

or countersinks and mainly on adding the whole new
product group of machine taps.

We are very excited about this new catalogue and

feel it offers our customers professional tools with

an excellent price/performance ratio, covering most
standard manufacturing operations.

Our comprehensive range of tools and constant stock
levels ensures quality, affordability and reliability.

Thank you for your business and for trusting our brand.

dovolte mi kratky Uvod nového katalogu spolecnosti

ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s. s pofadovym &islem 35.
Na prvni pohled jste jisté zaznamenali nové logo a barvy,
které jsme zacali pouzivat. Ddvodem téchto zmén je
predevsim zjednoduseni nasi komunikace smérem k vam,
zékaznikdm. Pouzili jsme zkraceny nazev spolecnosti,
ktery jak véfime bude Citelnéjsi a zapamatovatelnéjsi,
zejména pak pro exportni klientelu, ktera vétsinou

klade dlraz na prvni ¢ast nazvu spolecnosti, tedy ZPS.
Ddvodem je dlouholeta tradice ve vyrobé nastrojl, ktera
saha az do 30. let 20. stoleti k svétoznamé obuvnické
firmé Bata, z jejiz casti pozdéji vznikla strojirenska
skupina ZPS, kde vyroba nastroji byla jednou z diviznich
specializaci. Pouziti narodni domény .CZ pak naznacuje
plvod zbozi a zaroven v logu dotvafi internetovou adresu
firmy.

Nyni jiz k novému katalogu. Tento katalog navazuje

na predchozi katalog ¢. 34 a je spiSe jeho dalsi evoluci.
Primarné jsme se snazili eliminovat nedostatky
predchoziho vydani a nabidnout nové produkty napfic
frézy, které jsou dlouhodobé nosnym produktem znacky.
Dale byla rozsifena nabidka vrtak(, nékolika vybranych
zahlubnik( a zasadni novinkou je pak novy sortiment
strojnich zavitnika.

Cilem katalogu je nabidnout zakaznikim profesionalni
nastroje s vybornym pomérem cena/vykon, pokryvajici
vétsinu standardnich vyrobnich operaci. Sortiment
nabizeny v katalogu ¢. 35 predstavuje ucelenou nabidku
nastrojd, které jsou z velké vétsiny drzeny skladem.

Dékuji za dvéru ke znacce ZPS-FN.CZ

Michal GREPL, Managing director / feditel
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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 ¢.p. 5334
760 01 Zlin
Ceska Republika

ICO 46966650
DIC CZ46966650

Telefon:
+420 576 777 510

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

www.zps-fn.cz

GPS: 49°1318,18" N, 17°394,75" E

Predstaveni spole¢nosti

Spole&nost ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s.

je vyznamnym evropskym vyrobcem a distributorem
nastrojl pro profesionalni obrabéni kovl, zejména
fréz, pilovych kotouct, zavitnikd a vrtakd. Nase tradice
a zkusSenosti 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 nastrojd. 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
kovda.

Myslime na budoucnost a proto spolupracujeme

s nékolika vysokymi a strednimi skolami. Velmi Uzka je
zejména spoluprace se Stredni priimyslovou 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 stroju.



Materialgroups | Skupiny materialQ | Materialgruppen | Fpynnbl MmaTepunanos

ISO

P
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
M1

M M.2
M.3
KA
K.2
K|
N.2
N.3
N.4
s
S.2
HA

H

H.2

Material
Material « Material « MaTepuan

Free-cutting steels, general constr. steels
Automatové a konstrukéni oceli « Automatenstahle, allgemeine
Baustahle « ABTOMaTHblE U KOHCTPYKLMOHHbIE CTanu

General construction steels, steel castings
Konstrukeni a lité oceli « Allgemeine Baustahle, Stahlguss
+ KOHCTPYKLMOHHbIE U IUTbIE CTanu

Tool steels low alloyed
Nastrojoveé oceli nizkolegované « Niedriglegierte Werkzeugstahle
» IHCTpyMeHTanbHas cTanb HU3KONermpoBaHHas

Heat treatable steels
Zuslechténé oceli « Verglitungsstéhle « YnyuweHHble ctanm

Tool steels high alloyed
Nastrojové oceli vysocelegované » Hochlegierte Werkzeugstahle
+ IHCTpyMeHTanbHas cTasnb BbICOKONErmpoBaHHas

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

Corrosion- and acid-proof steels
Nerezové oceli « Rost- und sdurebestandige « Hepxasetowime ctanm

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

Corrosion- and acid-proof steels
Nerezové oceli « Rost- und sdurebestandige « Hepxasetouine ctanm

Castiron
Litina « Temperguss * YyryH

Castiron
Litina « Temperguss * YyryH

Aluminium, Aluminium cast alloys Si
Hlinik, Al-Si slitiny « Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
+ ANIOMUHUIA, aMOMUHUN-KPEMHWEBbIE CMaBbl

Aluminium, Aluminium cast alloys Si
Hlinik, Al-Si slitiny « Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
» ANIOMUHWIA, aMOMUHUN-KPEMHWEBBIE CMIaBbl

Aluminium, Aluminium cast alloys Si
Hlinik, Al-Si slitiny « Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
» ANIOMUHWI, aNtoMUHUN-KPEMHUEBBIE CMJ1aBbl

Copper-zinc alloys, copper-tin alloys
Méd, Méd slitiny, Mosaz, Bronz - Kupfer-Zink-Legierungen
» MeoHOLMHKOBbIE Y MELHOOOBSAHHbIE CMaBbl

Chrome-nickel alloys
Slitiny Cr-Ni « Chrom-Nickellegierungen « XpomMHukenesble crniasbi

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

Hardened materials
Kalené oceli « Geharte Stahl « KaneHble ctanu

Hardened materials
Kalené oceli « Geharte Stahl « KaneHble ctanu

m” \ ZPS-FN.CZ

DIN 1.0037
DIN 1.0050
S185

DIN 1.0503
DIN 1.0070
12 050

DIN 1.2711
19 662

DIN 1.5710
DIN 1.8159
16 240

DIN 1.3243
19 436

DIN 1.2343
15 241
15 260

AISI 303
1.4305
17 243...

AISI 304
1.4310
17 240...

AISI 310
1.4571
17 348...

GG -15
GG -20
422415

422420

GG -30
422420

Si<6%

Si<12%

Si>12%

DIN 1.4013
DIN 2.4360
Nimonic

Hastelloy...

DIN 3.7124
DIN 3.7165
DIN 3.7184

Strength - Pevnost/tvrdost
Festigkeit « TeepgoocTb

<600 N/mm?

<850 N/mm?

<100 N/mm?

<900 N/mm?

<1100 N/mm?

> 1100 N/mm?

<750 N/mm?

750-850 N/mm?

> 850 N/mm?

<820 N/mm?
(< 240 HB)

> 800 N/mm?
(> 240 HB)

<400 N/mm?

<600 N/mm?

<600 N/mm?

< 800 N/mm?

<1500 N/mm?

<1250 N/mm?

<1920 N/mm?
(> 54 HRC)

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



Content | Obsah | Inhalt | CopepxaHue

End mills HSS
Frézy valcové celni HSS | Schaftfraser HSS | ®pesbl umunuHgpuveckmne Topuesbie HSS
8-67

End mills SC
Frézy valcové Celni SK | Schaftfraser VHM | ®pesbl uunMHapuyeckmne TopLuesbie TBEPAOCNIaBHble
68-119

T-slot and angular cutters
Frézy tvarové | Form Fraser | ®pesbl yrnosbie u T obpasHbie
120-137

Tapper shank end mills
Frézy MK | MK Fraser | ®pesbl ¢ Mop3e KOHycoOM
138-151

Shell end mills
Frézy nastréné | Walzenstirnfraser | ®pesbl HacagHble
152-170

Side and face cutters
Frézy kotoucové | Scheibenfraser | ®pesbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHME
171-183

Angular and radius cutters
Frézy tvarové nastrécné | Formfraser | ®pesbl 0OpasHble HacaaHble
185-193

Rotary burrs
Technické frézy | Stiftfraser | Bop-ppesbl
195-198

Saws
Pily | Sagen | Munbl
199-205

Drills
Vrtaky | Bohrer | Ceepna
206-255

Machine taps
Strojni zavitniky | Machinengewindebohrer | MalwwnHHble MeTYMKM
256-269

General Information - Index of tools

Obecné informace | Allgemeine Informationen | JononHutenbHoe HdopmaLme
Rejstfik nastrojl | Werkzeugverzeichnis | Pernctp nHctpymeHToB

270-283




Product finder | Seznam produktt | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code 144
Coating
DIN 844
Type WR
Material HSSCo8
Dimens. (mm) 6-20
Page 15
P
P.2
P.3
P
P4
P.5
P.6
M1
M M.2
M.3
KA1
K
K.2
N1 L]
N.2 °
N
N.3 °
N.4
S
S
S.2
HA1
H
H.2

fn | zps-Fncz
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SPRANT

154

844

WR

HSSCo8

6-20

15

1004 1004 1014 1014
ZRN ZRN
W W W w
HSSCo5 HSSCob5 HSSCo5 HSSCob5
3-12 3-12 3,2-10 3,2-10
16 16 17 17
[ ] ° [ ] °

2706

844

w

HSSCo8

2-32

18-19

—— —

2736 104 ma 1044P
844 844 844 844
w W w NR-F
HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
2-25 2-30 6-30 6-32
18-19 20 20 21
L] [ ] L] [ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
° [ ] °

1054P

844

NR-F

HSSCo8

6-32

21



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code 1245 1255 1245 1245 1255 1255 1245P 1255P 1285 1295 1285X 1285P
Coating ALTIN ALTIN TIALN TIALN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844
Type NR NR NR NR NR NR NR-F NR-F HR HR HR HR-F
Material HSSE-PM  HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM
Dimens. (mm) 6-32 6-32 6-40 6-40 6-40 6-40 6-32 6-32 6-32 6-22 9-20 6-32
Page 22 22 23 23 23 23 24 24 25 25 26 27
Pa ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° °
p P.3 ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° °
P.6 ° ° ° °
M.
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° °
N1 ° °
N N.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N.3 o °
N.4
S S ° ° ° )
S.2 ° ° ° °
H HA1
H.2

fn | zpsincz |



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code 12858 1285S 1285 1285 1295 1295 1285P 1295P 1252E 1212E 1242K 1202K
Coating TIALN TIALN TIALN
DIN 844 844 844 844 844 844
Type HR HR HR HR HR HR HR-F HR-F NR N NR N
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCob5 HSSCob5 HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 6-30 6-30 6-32 6-32 6-32 6-32 6-32 6-32 10-32 10-32 30-50 30-50
Page 28 28 29 29 29 29 31 31 32 32 33 33
P ° ° ° )
P.2 ° [} ° °
p P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° °
P5 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° °
M1 ° °
M M.2 ° ° ° °
M.3 ° °
K KA1 ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N N.2
N.3
N.4 ° ° ° °
S S ° ° ° ° ° ° ° °
S.2 ° °
H HA1
H.2

o fA|zps-Fncz



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

f.-\

I

Code 1486 1485R 1205R 1204 1205 1215 1404 1404
Coating ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN TIALN
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844
Type HR HR N N N N N N
Material HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSCo8  HSSCo8
Dimens. (mm) 4-25 6-20 6-20 2-20 2-30 3-32 2-32 2-32
Page 34 35 35 36 37 37 38 38
P ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° °
P.6 ° ° °
M.
M M.2 ° ° °
M.3 ° ° °
K KA1 ° ° ° ° °
K.2
N1 ) °
N N.2 ° ° °
N.3
N.4 ° ° ° °
S S ° ° ° ° ° ° ° °
S.2 ° ° ° ° ° °
H HA1
H.2

1406X

ALTIN

844

N

HSSE-PM

6-20

40

1506S

ALTIN

N

HSSE-PM

6-25

41

1506S 1205
ALCRN
844
N N
HSSE-PM  HSSCo8
6-25 2-40
41 42-43
[ ] (]
[ (]
[ ] [ ]
[ (]
[ ]
[ (]
[ ]
o (]
[ ]
(]
(]
(]

fn | zps-Fncz
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

y )
|
I ;
Code 1205 1215 1215 1402 1412 1406 1406 1416 1416 1604 1604 1614
Coating TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844 844
Type N N N N N N N N N N N N
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 2-40 2-40 2-40 6-40 3-40 2-32 2-32 3-32 6-25 1,5-10 1,5-10 1,5-10
Page 42-43 44-45 44-45 46 46 48-49 48-49 48-49 48-49 50-51 50-51 50-51
PA1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
p P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° )
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° ° ° ° ° °
M1
M M.2 ° ) ° ° ° °
M.3
K KA1 [ ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° °
N1
N N.2 ° ° °
N.3
N.4
S S ° ° ° ° ° ° °
S.2
H HA
H.2

o | zps-Fncz



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code 1614 2204 2304 2204 2204 2214 2214 2304 2304 2304H 2314 2314
Coating TIALN ALTIN ALTIN TIALN TIALN TIALN TIALN
DIN 327 327 327 327 327 327 327 327 327
Type N N N N N N N N N N N N
Material HSSCo8 HSSE-PM  HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 210 2-28 6-20 1-40 1-40 2-40 2-40 3-32 3-32 1,7-24,7 2,8-25 2,8-25
Page 50-51 52 52 53-55 53-55 56-57 56-57 58-59 58-59 60 61 61
PA ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
p P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 [ o ° ° ° ° °
P.6 ° ° °
M.
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N N.2 ° ° ° ° °
N.3
N.4 ° ° °
S S
S.2 ° ° ° ° °
H HA1
H.2

fn|zpsincz



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code 2334 2334
Coating TIALN
DIN
Type N N
Material HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 2-25 2-25
Page 62 62
P ° °
P.2 L] o
P.3 ° o
P
P4 L] o
P.5
P.6
M1
M M.2 o L]
M.3
KA1 L] o
K
K.2 o (]
N1
N.2 ° o
N
N.3
N.4
S
S
S.2 L] o
HA1
H
H.2

fn | zps-Fncz

5104 5104 5114
ALTIN
~1889 ~1889 ~1889
N N N
HSSE-PM  HSSCo8 HSSCo8
4-20 2-32 2-32
64 65 65
[ ]
[ ] [ ] [ ]
[ ] ° [ ]
[ [ ] [
L] [ ]
[ ] [
[ ] °
[
[ ] °
° [ ]

5307 5317 5807
~1889 ~1889

N N N

HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8

4-20 4-20 5-20

66 66 67

L] [ ] o

[ ] [ [ ]

° [ ] o

[ ] [ [ ]

L] [ ] o

[ ] [ [ ]

[ ] °

[ ] [ ] [ ]

[ ] [ ] [ ]

° [ ]



ava vl K:18° Co8

i o DIN |[ wR |[A=35°| ¥ | HSS
End mills i O 4‘,

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 Mitte
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | YepHOBbIE MO ANYMUHMIO C LLEHTPOPEXYLLUM 3yOoM

1144 1154

TS © &

1IN
Ap

Ae
D d 11 11 12 12
K12 h6 4 114418 115418
6 6 57 68 13 24 3 .060 .060
8 10 69 88 19 38 3 .080 .080
10 10 72 95 22 45 3 100 100
12 12 83 110 26 53 8 120 120
14 12 83 26 3 140
16 16 92 123 32 63 3 .160 160
18 16 92 32 3 180
20 20 104 141 38 75 8 .200 .200
25 25 121 45 3 .250
30 25 121 45 g .300

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 220
114418

N.1 < 400 N/mm? 1,5xD 0,5xD 108 0,0246 0,0328 0,041 0,0492 0,0656 0,082

N.2 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 165 0,0264 0,0352 0,044 0,0528 0,0704 0,088

N.3 <600 N/mm?* 1.5xD 0,5xD 196 0,0276 0,0368 0,046 0,0552 0,0736 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 0,0288 0,0384 0,048 0,0576 0,0768 0,096

N.3 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 143 0,0306 0,0408 0,051 0,0612 0,0816 0,102

fn|zpsincz - s



End mills ) (PSEN) (| (a=30°) [ BB | HSS
I%] Norm ¥=20° ,A' s ™

short, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | kratké, jednobrité
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide tGber Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOoM

1004

o

=
i Llne
Ae
k12 h6
3 8 60 10 1 .030 .030 ZrN
4 8 60 12 1 .040 .040 ZrN
5 8 60 14 1 .050 .050 ZrN
6 8 60 14 1 .060 .060 ZrN
7 8 60 14 1 .070 .070 ZrN
8 8 80 14 1 .080 .080 ZrN
9 8 80 14 1 .090 .090 ZrN
10 8 80 14 1 .100 100 ZrN
12 8 80 14 1 120 120 ZrN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a6 28 210 12
N.2  <600N/mm? 1,5xD 0,5xD 160-260 0,008 0,018 0,024 0,03 0,033

o | zps-FNcCZ



End mills fosen (ISP w1300 (g HSS
)  Norm ¥=20°] | "4 CoS5

long 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, jednobrité
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE, C LEHTPOPEXYLMM 3y6om

1014
. 3 |
=0
.« 2 ’
N "l

Mo

Ap

D d
k12 h6 I 12 13 z 101405 101405

3,2 8 80 10 38 1 .032080 .032080 ZrN

4 8 80 16 45 1 .040 .040ZN

4,2 8 80 10 37 1 .042080 .042080 ZrN

5 8 80 14 36 1 .050080 .050080 ZrN

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 .060 ZrN

8 8 80 14 55 1 .080080 .080080 ZrN

8 8 100 30 70 1 .080 .080ZrN

8 8 120 16 0 1 .080120 .080120 ZrN
10 10 80 14 60 1 100 100 ZrN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 o4 @5 26 78 210
N.2  <600N/mm? 1,5xD 0,5xD 160-260 0,0056 0,008 0,010 0,0126 0,0168 0,021

fn|zesincz 5



End mills ass | DN [ w b0t g HSS
L= 84k ¥=20° “4) Co8
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 ®pesbl WINOHOYHBbIE | [BY3yOble, 2 pexyLme KPOMKM Y. LEHTP

2706 2736

D 6,5-32

TS - @'
e ®

D d 11 11 12 12
e8 h 270618 273618

6 4

2 6 51 54 7 10 2 .020 .020

2,5 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 " 19 2 .040 .040

4,5 6 55 1" 2 .045

5 6 57 68 13 24 2 .050 .050

55 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

75 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

9IS, 10 69 19 2 .095
10 10 72 95 22 45 2 100 100
1" 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 < 600N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,0117 0,0286 0,0377 0,0468 0,0572 0,0754

e | zps-FNcZ



End mills o ) DIN [y | (h-koe] [ B | HSS
Iﬂig!] 84k [ y=20° 44' Co8

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 ®pesbl WINOHOYHBbIE | [BY3yOble, 2 pexyLme KPOMKM Y. LEHTP

- @ D 2-6
Dk . |
” @ b 6552
l
| D | D
2_ <<
% |
¢ =
| Ae
D d 11 11 12 12
e8 h6 2706 2736 2706 2736 “ Sl Lol
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 2 30
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,058 0,065 0,073 0,091 0,11
N.2  <600N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,0754 0,0845 0,0949 0,1183 0,143

fn | zps-Fncz
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End mills o CDIN |y | (ackoe] [ g | HSS
@1 84 || y=25° éﬁ Co8

1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | 1 brit pres stred
DE Schaftfraser | 1 Schneide Uiber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6OM

D] I @
l2
1
| O | O
o £
% |
i I lae
Ae
D d 11 11 12 12
k10 h6 1104 1114 1104 1114 z Lot LRt
2 6 51 7 3 .020
2,5 6 52 8 3 .025
3 6 52 8 3 .030
4 6 55 1" 3 .040
4,5 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
1" 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 peaaHus
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220 225
P41 <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 <600 N/mm? 1,5xD 0,1xD 160-300 00078 00195 00273 00364 00442 00572 00663 00741 0,092

o | zps-Fncz



End mills mep (DN | (\R_F | (1=35° 5' HSS
L) 84 =120 )| "44) (o8

NR-F, 1 tooth cut over centre

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

1044P 1054P

- &

T
1IN
Ap

Ae

D d 11 11 12 12

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
14 12 83 110 26 53 3 140 140
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 25 121 166 45 90 3 .240 240
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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @20 @25 @ 32
P.1 < 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  <850N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 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
P4 <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 01 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 | »



. ) CDIN R | (a=300) (g | HssE (R
End mills s o B é‘; ~

NR, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | NR, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | NR, 1 Schneide lber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | NR, C LIEeHTPOPEXYLLMM 3y6oM

1245 1255

RS @

Baniy
/MR
Ae
D d 11 11 12 12
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080
10 10 72 95 22 45 4 100 100
12 12 83 110 26 53 4 120 120
14 12 83 110 26 53 4 140 140
16 16 92 123 32 63 4 .160 160
18 16 92 123 32 63 4 180 180
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200
22 20 104 38 5 220
25 25 121 166 45 90 5) 250 250
28 25 121 45 5 280
30 25 121 45 5 .300
32 32 133 186 53 106 6 320 320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @20 @25 @ 30
P.1 < 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  <850N/mm? 1,5xD 0,5xD 99 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01 0,11 0,12
P4 <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 375 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

» | zps-Fncz



End mills ol TRISTRIPER R
o e R s [
NR, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | NR, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | NR, 1 Schneide lber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | NR, C LIEeHTPOPEXYLLMM 3y6oM

1245 1255

RS @

-
Ap

Ae

oy hd6 z 124518 124518 125518 125518
6 6 57 68 13 2 p 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 a5 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 2 4 130 130 TIALN

1 12 83 10 2 53 4 140 A40TIALN 140 40 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 ATOTIALN

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

2 20 104 38 4 210 210 TIALN

22 20 104 13 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

2 25 121 166 45 90 5 260 260 TIALN 260 260 TIALN

28 25 121 166 15 90 5 280 280 TIALN 280 280 TIALN

30 25 121 166 a5 90 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

10° 32 143 205 63 125 6 40032 40032 TIALN 40032 40032 TIALN

*) = DIN 844

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 a8 210 212 216 218 @20 @25 @ 30 @ 40
P1 < 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 89 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,115 0,14
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 0,115 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
K1 <820N/mm? 1,5xD 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,115 0,14

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz -



End mills mg! [ DIN | (Np_p | (2=30° 5' HSS
L) 84 v y=12° )| "4 (o8

NR-F, 1 tooth cut over centre

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

1245P 1255P

RS @

M

1IN
Ap

Ae

D d 11 11 12 12

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 88 19 38 4 .090 .090
10 10 72 95 22 45 4 100 100
" 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 4 150

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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @20 @25 @ 32
P.1 < 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  <850N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 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
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

x| zps-Fncz



. o CDIN | pr | (a=300) [ g | Hsse ([
End mills 18358 e é‘; -~

HR, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | HR, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | HR, 1 Schneide liber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | HR, C LieHTpopexyLimMm 3ybom

1285 1295

TEEISET 4 @

-
Ap

Ae
D d 11 11 12 12
‘12 e z 128517 129517
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
12 12 83 110 26 59 4 120 120
14 12 83 110 26 53 4 140 140
16 16 92 123 32 63 4 160 160
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
25 25 121 45 5 .250
30 25 121 45 5 .300
32 32 133 53 6 .320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @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 0,0154 0,0196 0,0273 0,0308 0,0339 0,0616 0,07 0,077 0,0924
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 0,0154 0,0196 0,0273 0,0308 0,0339 0,0616 0,07 0,077 0,0924
S.2 <1250 N/mm?* 1,5xD 0,5xD 30 0,0154 0,0196 0,0273 0,0308 0,0339 0,0616 0,07 0,077 0,0924

fn|zesincz |



. ) CDIN R | (a=300) (g | HssE (R
End mills 1358 e é‘; ~

short, HR, 1 tooth cut over centre

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

1285X

RS @

M
£ J
Ae
D d
K12 h6 I 12 z 128517X
9 10 69 19 5 .090
10 10 72 22 5 100
1" 12 79 22 5 110
12 12 83 26 5 120
13 12 83 26 5 130
14 12 83 26 5 140
15 12 83 26 5 150
16 16 92 32 5 .160
18 16 92 32 5 180
20 20 104 38 5 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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 0,0273 0,0308 0,0539 0,0616 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 0,0273 0,0308 0,0539 0,0616 0,07
S.2 <1250 N/mm?* 1,5xD 0,5xD 30 0,0273 0,0308 0,0539 0,0616 0,07

% | zps-Fncz



Bl |~ | g=10° PM

End mills g DIN | HR_F|(r=30°| K@ | HSSE ,
o) é‘} ALTIN

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 ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | kopoTkue, HR-F, ¢ LeHTpopexywmnm 3y6om

1285P

RS @

-
Ap

Ae

k?Q hd6 I 12 V4 128517P

6 6 57 13 4 .060

8 10 69 19 4 .080
10 10 72 22 4 100
(i 12 79 22 4 110
12 12 83 26 4 120
13 12 83 26 4 130
14 12 83 26 4 140
15 12 83 26 4 150
16 16 92 32 4 160
17 16 92 32 4 170
18 16 92 32 4 180
20 20 104 38 4 .200
22 20 104 38 5 220
25 25 121 45 5 .250
28 25 121 45 5 .280
30 25 121 45 5 .300
32 32 133 53 6 .320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @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 0,0154 0,0196 0,0273 0,0308 0,0339 0,0616 0,07 0,077 0,0924
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 0,0154 0,0196 0,0273 0,0308 0,0339 0,0616 0,07 0,077 0,0924
S.2 <1250 N/mm?* 1,5xD 0,5xD 30 0,0154 0,0196 0,0273 0,0308 0,0339 0,0616 0,07 0,077 0,0924

fn|zpsincz 5



¥=10°

=/ | Norm Co8

End mills m (S | (e300 z} HSS
V-

extrashort, HR, 1tooth 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 LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | ekcTpa KopoTkue, HR, ¢ ueHTpopexywmnm 3ybom

1285S

RS @

M
/MR

Ae

o : Ih I2 yA 128518S 128518S
k12 h6

6 6 52 8 4 .060 .060 TIALN
8 10 61 1 4 .080 .080 TIALN
10 10 63 13 4 .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 26 5 .300 .300 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @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 > 800 N/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 0,0175 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063 0,7 0,084

TIAIN: Ve +50 %

s | zPs-Fncz



End mills ol TRIGT RIS RN
ok )| R s
HR, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | HR, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | HR, 1 Schneide liber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | HR, C LieHTpopexyLimMm 3ybom

1285 1295

-
Ap

Ae

O, S z 128518 128518 129518 129518
6 6 57 68 13 2 4 060 060 TIALN 060 060 TIALN
7 10 66 16 4 .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 %5 2 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 2 53 4 130 130 TIALN 130 130 TIALN

14 12 83 110 2 53 4 140 140 TIALN 140 140 TIALN

15 12 83 2 4 150 150 TIALN

16 16 92 123 32 63 4 160 160 TIALN 160 160 TIALN

17 16 9 32 4 170 A70TIALN

18 16 9 123 32 63 4 180 180 TIALN 180 180 TIALN

20 20 104 1 38 75 4 200 200 TIALN 200 200 TIALN

22 20 104 141 38 75 5 220 220 TIALN 220 220 TIALN

2 25 121 166 15 90 5 240 240 TIALN 240 240 TIALN

25 25 121 166 45 90 5 250 250 TIALN 250 250 TIALN

2 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 15 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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @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 > 800 N/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 0,0175 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063 0,7 0,084

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz | 2
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End mills wep| (DN | (g £ (1=30° 5' HSS
L) 84k =100 )| "44) Co8

HR-F, 1 tooth cut over centre

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

1285P 1295P

RS @

Mo
é 2
Ae

D d 11 11 12 12

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
" 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
15 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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @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 0,0175 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063 0,7 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 0,0175 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063 0,7 0,084

TiAIN: Ve +50 %

fn | zpsincz | o



End mills Taage | PST NR || N (1300 [ R HSS
=3  Norm M~ —  y=12° 47 (o5
extralong

CZ Frézy valcové ¢elni | extradlouhé
DE Schaftfraser | Extralang
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | eKCTpa ANNHHbIEe

e <

Ap

[Nl
Tl
%

D d 11 11 12 12 z z

k10 hé

10 10 10 110 60 60 4 4 100 100
12 12 137 137 80 80 4 4 120 120
14 12 137 137 80 80 4 4 140 140
16 16 160 160 100 100 4 4 160 160
18 16 160 160 100 100 4 5 180 180
20 20 191 191 125 125 4 5 200 200
22 20 191 191 125 125 5 5 220 220
25 25 216 216 140 140 5 6 250 250
28 25 216 216 140 140 5 6 280 280
30 25 216 216 140 140 5 6 300 300
32 32 260 260 180 180 6 6 320 320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218
125215E
P1 < 600 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
P2  <850N/mm? 4xD 0,2xD 23 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
P.3 <1100 N/mm? 4xD 0,2xD 29 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
P.4 <900 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
P.5 <1100 N/mm? 4xD 0,2xD 12 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
M.1 <750 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
M.2 750 -850 N/mm? 4xD 0,2xD 15 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
M.3 > 850 N/mm?* 4xD 0,2xD 13 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
K.1 < 820 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
N.4 <800 N/mm? 4xD 0,2xD 32 0,06 0,067 0,081 0,11 0,1495 0,161
S.2 <1250 N/mm? 4xD 0,2xD 1" 0,042 0,0469 0,0567 0,077 0,1047 0,1127
121215E
P < 600 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
P.2 < 850 N/mm? 4xD 0,2xD 23 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
P.3 <1100 N/mm? 4xD 0,2xD 29 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
P4 <900 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
P.5 <1100 N/mm? 4xD 0,2xD 12 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
M.1 <750 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
M.2 750 - 850 N/mm? 4xD 0,2xD 15 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
M.3 > 850 N/mm? 4xD 0,2xD 13 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
K.1  <820N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
N.4 <800 N/mm? 4xD 0,2xD 30 0,046 0,0541 0,0633 0,0805 0,11 0,13
S.2 <1250 N/mm? 4xD 0,2xD 1 0,0322 0,0378 0,0443 0,0564 0,077 0,091

» | zps-Fncz



End mills faage || PST NR || N (1300 [ R HSS
=) Norm MY — | 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 LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | ekcTpa kopoTkue, NR, N

1242K 1202K

TESC 1@

Mo Ms

Ap

1IN
Ap

D d 11 11 12 12

o A z 124218K 120218K
30 20 90 90 30 30 6 300030 .300030
32 20 90 30 6 ] 320030
35 20 90 90 30 30 6 350030 350030
40 25 95 95 32 32 8 400032 1400032
50 32 100 100 36 36 8 500036 500036

*) 120218K =k 10

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 2 30 2 35 @ 40 250
124218K

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

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

fn|zpsincz | s



| =10 PM

End mills L RIS RIS | -
8551 gy é‘p AITIN

short, 1 tooth over center

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6OM

1486

SIS @ ®

T
1IN
Ap

Ae
o S I I2 z 148617
4 6 55 11 3 .040
5) 6 57 13 4 .050
6 6 57 13 4 .060
8 8 69 19 4 .080
10 10 72 22 4 100
12 12 83 26 4 120
16 16 92 32 5 160
20 20 104 38 6 .200
25 25 121 45 6 .250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 210 212 216 @20 @25
P.1 < 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 0,0245 0,0357 0,042 0,0665 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 0,0245 0,0357 0,042 0,0665 0,091 0,104
S.2 < 1250N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,0245 0,0357 0,042 0,0665 0,091 0,104

s | zPs-Fncz



End mills meeg (DN [ pr | hasse] [ N | [as300 z' Q hsse (NN
=5 T I e VS | PM

with corner radius 148517R 120517R

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

R
N\
T SSSE 4 @ ) 9
l2
l1
| D | D
% |
¢ e
Ae

D ) I 12 R z 148517R 120517R
k12 h6

6 6 57 13 1 4 060010 060010
6 6 57 13 2 4 060020 060020
10 10 72 22 1 4 100010 100010
10 10 72 22 2 4 100020 100020
12 12 83 2 1 4 120010 120010
12 12 83 2 2 4 120020 120020
16 16 92 32 2 4 160020 160020
16 16 92 32 4 4 160040 160040
20 20 104 38 2 4 200020 200020
20 20 104 38 4 4 200040 200040

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 @20
148517R
P1 < 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 < 800N/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 23 0,021 0,025 0,031 0,036 0,048 0,06

fn|zpsincz | s



b ——  y=12° PM

End mills Tl TRESIERISVETRNE QTS
Iﬂg‘] e‘} AITIN

short, 1 tooth cut over centre

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

RU ¢p63bl KOHLU€eBble C UNTMHJPU4YeCKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKNE, C LEHTPOPEXYLLUM 3Y6OM

B @
l2
l
| D [ D
2 £
% |
i -JL
Ae
D d
k10 he I 12 z 120417

2 6 51 7 3 .020
3 6 52 8 3 .030
4 6 55 11 3 .040
5 6 57 13 3 .050
6 6 57 13 3 .060
7 10 66 16 3 .070
8 10 69 19 3 .080
10 10 72 22 3 100
12 12 83 26 3 120
16 16 92 32 3 160
18 16 92 32 3 180
20 20 104 38 3 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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 B 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 B 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 moeg! (DN |y =30 g hsse
2] é‘p ATIN

1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | 1 brit pres stred
DE Schaftfraser | 1 Schneide Gber Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6OM

BT e
2
b
| D | D
o £
% |
i I lae
Ae
D d 11 11 12 12
k10 h6 1205 1215 1205 1215 z L2000 L2050
2 6 51 7 4 .020
3 6 52 56 8 12 4 .030 .030
4 6 55 1" 4 .040
5 6 57 13 4 .050
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100
12 12 83 110 26 53 4 120 120
14 12 83 110 26 53 4 140 140
16 16 92 123 32 63 4 160 160
18 16 92 123 32 63 4 .180 180
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200
25 25 121 45 5 .250
30 25 121 45 5 .300
32 32 186 106 6 .320
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
Material Ap Ae Ve o6 28 210 212 216 218 220 225 232
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,1001
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,1001
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,1001
P5 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,1001
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 375 0,115 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,1001
KA <820 N/mm? 1xD 0,1xD 885 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,1001
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 240-450* 00221 00299 00403  0,0481 00624 00728 00819 01103  0,1301
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 315 00119 00161 00217 00259 00336 00392  0,0441 0,052 0,0701
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 00119 00161 00217 00259 00336 00392  0,0441 0,052 0,0701

*)121517 : Ve = 360-675

fn|zesincz 5



End mills mess| DN | |-l o) s R
o — | s
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 LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLMM 3yOOoM

1404
BT 0
l2
11 \
Lo .o
A 2
% |
i Il
Ae
D C) 11 12 z 140418 140418
k10 h6

2 6 51 3 .020 .020 TIALN
2,5 6 52 3 .025 .025 TIALN
3 6 52 8 3 .030 .030 TIALN
85 6 54 10 3 .035 .035 TIALN
4 6 55 1 3 .040 .040 TIALN
4,5 6 515 11 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 .100 TIALN
11 12 79 22 3 110 110 TIALN
12 12 83 26 3 1120 120 TIALN
13 12 83 26 3 1130 130 TIALN
14 12 83 26 3 140 140 TIALN
15 12 83 26 3 150 150 TIALN
16 16 92 32 3 .160 160 TIALN
17 16 92 32 3 170 170 TIALN
18 16 92 32 8 .180 .180 TIALN
19 16 92 32 3 1190 190 TIALN
20 20 104 38 3 .200 200 TIALN
22 20 104 38 3 220 220 TIALN
25 25 121 45 3 250 .250 TIALN
28 25 121 45 3 .280 280 TIALN
32 32 133 53 3 .320 320 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 26 8 210 212 216 218 @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 89 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
P4 <900N/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 01 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 0,0042 00105 0,0147 00196 0,0238 0,0308 0,0357 0,0399 0,07 0,084

s | zPs-Fncz



End mills sets

Standart sets

CZ Sady fréz | Standardni sety
DE Frasersatze | Standardsets

RU Hab6opbl dppes | CTaHoapTHbIe KOMMIEKTbI

CODE

104418P
120518
120518 TIALN
124518
124518 TIALN
128517
128518 TIALN
120517

D=4;5; 6; 8; 10; 12
°

SET4-12

.SET4-12 .SET6-20

D=6; 8; 10; 12; 16; 20
°
°
°

You can have also special custom sets - specified by yourself.

V pripadé zajmu vam pfipravime sady fréz dle vaseho vybéru.

Sie kénnen auch die Frasersatze genau nach lhrer Spezifikation erhalten.

MOXHO NMOAroTOBUTL TOXeE Apyrue Habopbl Gppes no Bawen cneyndukaumm.

CODE

140218
140618
140618 TIALN
220418
220418 TIALN
221418
230418
510418

SET6-20

D=4;5; 6; 8; 10; 12

.SET4-12 .SET6-20

D=6; 8; 10; 12; 16; 20
°
°
°

fn | zpsFncz | o



. N T RIEERINC YRR RS |
End mills i O g "

—_— K=10°
with variable helix angle

CZ Frézy valcové éelni | s proménnou Sroubovici
DE Schaftfraser | mit ungleichen Spannwinkel

RU ®pesbl uMnnHApUYEcKne TopueBbie | C nepemMeHHON cnmpanbio

=@ ®
l2
l
| D | D
% |
¢ =
Ae
D d
k10 h6 I 12 z
6 6 57 13 4 060
8 10 69 19 4 080
10 10 72 22 4 100
12 12 83 2 4 120
16 16 92 32 4 160
20 20 104 38 4 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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 55 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 b 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.1 <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

o | zps-Fncz



End mills oo TS ) (soe] g | st
=) | Norm ¥=12° é" PM ATIN JAICEN

for stainless steel

CZ Frézy valcové éelni | na narez
DE Schaftfraser | fir Inox

RU ®dpesbl uunuHgpuyeckmne Topuesbie | no Hepxabeiike

BT 1@ © _©
R .
13
1 |
| O | O
2 £
% |
i I lae
Ae
D ) 11 12 13 z 150617S 150617S
k10 h6
6 6 57 7 21 4 .060 .060 ALCRN
8 8 63 9 27 4 .080 .080 ALCRN
10 10 72 11 32 4 .100 .100 ALCRN
12 12 83 13 38 4 120 .120 ALCRN
16 16 92 17 44 4 .160 .160 ALCRN
20 20 104 21 53 4 .200 .200 ALCRN
25 25 121 26 64 4 .250 .250 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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

fn | zpsincz |



End mills TNy RSO NI NI
s S B B R
short, 1 tooth cut over centre D<25

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

1205 1205

o £
% |
i Llne
Ae

D C) I 12 z 120508 120518 120518
k10 h6

2 6 51 3 .020 .020 .020 TIALN

2,5 6 52 3 .025 .025 .025 TIALN

3 6 52 8 4 .030 .030 .030 TIALN

3,5 6 54 10 4 .035 .035 .035 TIALN

4 6 55 1M 4 .040 .040 .040 TIALN

4,5 6 55 1M 4 .045 .045 .045 TIALN

5 6 57 13 4 .050 .050 .050 TIALN

55 6 57 13 4 .055 .055 .055 TIALN

6 6 57 13 4 .060 .060 .060 TIALN

6,5 10 66 16 4 .065 .065 .065 TIALN

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

7.5 10 66 16 4 .075 .075 .075 TIALN

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

8,5 10 69 19 4 .085 .085 .085 TIALN

9 10 69 19 4 .090 .090 .090 TIALN

9,5 10 69 19 4 .095 .095 .095 TIALN
10 10 72 22 4 .100 .100 .100 TIALN
11 12 79 22 4 110 110 110 TIALN
12 12 83 26 4 120 120 120 TIALN
13 12 83 26 4 130 130 130 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 a8 210 212 216
PA1 < 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 0,0042 0,0105 0,0147 0,0196 0,0238 0,0308
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 0,0078 0,0195 0,0273 0,0364 0,0442 0,0572
S.1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0042 0,0105 0,0147 0,0196 0,0238 0,0308

TiAIN: Ve +50 %

» | zps-Fncz



End mills TR TR hss [
mosn s g N 7 s e
short, 1 tooth cut over centre D<25

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

1205 1205
EST 18
b
l
Lo Lo
A =
% |
i 1A
Ae
D C) I I2 z 120508 120518 120518
k 10 he
14 12 83 26 4 140 140 140 TIALN
15 12 83 26 4 150 150 150 TIALN
16 16 92 32 4 160 160 160 TIALN
17 16 92 32 4 170 170 A70TIALN
18 16 92 32 4 180 180 180 TIALN
20 20 104 38 4 200 200 200 TIALN
22 20 104 38 5 220 220 220 TIALN
24 25 121 45 5 240 240 240 TIALN
25 25 121 45 5 250 250 250 TIALN
26 25 121 45 5 260 260 260 TIALN
28 25 121 45 5 280 280 280 TIALN
30 25 121 45 5 300 300 300 TIALN
32 32 133 53 6 320 320 320 TIALN
35 32 133 53 6 350 350 TIALN
36 32 133 53 6 360 360 TIALN
40* 32 143 63 6 140032 40032 TIALN

*) # DIN 844

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 216 218 220 225 232 2 40
PA1 < 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 0,0308 0,0357 0,0399 0,0497 0,0637 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 0,0572 0,0663 0,0741 0,0923 0,1183 0,143
S.1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0308 0,0357 0,0399 0,0497 0,0637 0,077

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz | s



i Tosg| | DIN 300 g g | Hss [
End mills s o N S 0 s
D=2

long, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE, C LEHTPOPEXYLMM 3y6om

1215

o £
% |
i Llne
Ae

D C) I 12 z 121518 121518
k10 h6

2 6 54 10 3 .020 .020 TIALN

3 6 56 12 4 .030 .030 TIALN

3,5 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 24 4 .055 .055 TIALN

6 6 68 24 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 45 4 .100 .100 TIALN
11 12 102 45 4 110 110 TIALN
12 12 110 53 4 1120 120 TIALN
13 12 110 53 4 1130 130 TIALN
14 12 110 53 4 140 140 TIALN
15 12 110 53 4 150 150 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 a8 210 212 216
PA1 < 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 0,0042 0,0105 0,0147 0,0196 0,0238 0,0308
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 0,0078 0,0195 0,0273 0,0364 0,0442 0,0572
S.1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0042 0,0105 0,0147 0,0196 0,0238 0,0308

TiAIN: Ve +50 %

w | zPs-Fncz



End mills L URIIRIES ol NS
L= 8k — | =8 4, (o8
long, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE, C LEHTPOPEXYLMM 3y6om

1215

2 £
% |
i Llne
Ae
D C) I 12 z 121518 121518
k10 h6
16 16 123 63 4 160 .160 TIALN
18 16 123 63 4 180 180 TIALN
20 20 141 75 4 .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
26 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
40* 32 205 125 6 40032 140032 TIALN

*) # DIN 844

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 216 218 220 225 232 2 40
PA1 < 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 0,0308 0,0357 0,0399 0,0497 0,0595 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 0,0572 0,0663 0,0741 0,0923 0,1105 0,1430
S.1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0308 0,0357 0,0399 0,0497 0,0595 0,077

TiAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz | s



46

End mills | (Meg | (DIN | [ ) (heoe| a3 z' HSS
L) D= 8k — y=12°  y=12° 4" (o8
D<20 D>20
CZ Frézy valcové celni
DE Schaftfraser
RU ®pe3bl KOHLEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBMKOM
1402 1412

.

Ap

D d
k10 h6

6 6

7 10

8 10

9 10
10 10
1" 12
12 12
13 12
14 12
15 12
16 16
17 16
18 16
19 16
20 20
21 20
22 20
24 25
25 25
28 25
30 25
32 32
36 32
40* 32

*) # DIN 844

M

e

Ae

11
57
66
69
69
72
79
83
83
83
83
92
92
92
92

104
104
104
121
121
121
121
133
133
143

11

68
80
88
88
95
102
110
110
110
110
123
123
123

141

141

166
166
166
186
186
205

@

12

13
16
19
19
22
22
26
26
26
26
32
32
32
32
38
38
38
45
45
45
45
53
53
63

12
2
30
38
38
45
45
53
53
53
53
63
63
63

75
75

90
90
90
106
106
125

N

O OO 0O Ol ool ol g~ BDdDBESEDDDBESEDDDDBESBDd

140208

.060
.070
.080
.090
100
110
120
130
140
150
160

180

.200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

Material

P.1 < 600 N/mm?
P.2 < 850 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
P.4  <900N/mm?
P.5 <1100 N/mm?

Ap
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD

fn | zps-Fncz

Ae

0,1xD
0,1xD
0,1xD
0,1xD
0,1xD

Ve

45
39
24
30
24

a6

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015

fz (mm/z)

o8 210
0,021 0,028
0,021 0,028
0,021 0,028
0,021 0,028
0,021 0,028

212

0,034
0,034
0,034
0,034
0,034

216

0,044
0,044
0,044
0,044
0,044

218

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051

140218

.060
.070
.080
.090
100
110
120
130
140
150
160
170
180
190
.200
210
220
.240
.250
.280
.300
.320
.360
40032

220

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057

@25

0,071
0,071
0,071
0,071
0,071

N N ¥

141208 141218
.060 .060
.070 .070
.080 .080
.090 .090
100 100
110 110
120 120
1130 130
140 140
150 150
160 160

170
180 180
.200 .200
220
.250
.280
.300
.320
.360
.40032
@ 32 @ 40
0,085 0,11
0,085 0,11
0,085 0,11
0,085 0,11
0,085 0,11







End mills twce! DIN [\ | [hatoe ? Hss (N
o — | s [
2 teeth cut to centre

CZ Frézy valcové éelni | 2 brity do stiedu
DE Schaftfraser | 2 Schneide bis Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6OM

1406 1416

o £
% |
i I lae
Ae

o hd6 z 140618 140618 141618 141618

2 6 51 7 3 020 020 TIALN

25 6 52 8 3 025 025 TIALN

3 6 52 56 8 12 4 030 030 TIALN 030

35 6 54 10 4 035 035 TIALN

4 6 55 63 1 19 4 040 040 TIALN 040

45 6 55) 1 4 .045 .045 TIALN

5 6 57 68 13 2 4 050 050 TIALN 050

55 6 57 13 4 055 055 TIALN

6 6 57 68 13 2 4 060 060 TIALN 060 060 TIALN

6,5 10 66 16 4 065 065 TIALN

7 10 66 80 16 30 4 070 070 TIALN 070

75 10 66 16 4 075 075 TIALN

8 10 69 88 19 38 p 080 080 TIALN 080 080 TIALN

85 10 69 19 4 085 085 TIALN

9 10 69 88 19 38 4 090 090 TIALN 090

95 10 69 19 4 095 095 TIALN
10 10 72 95 2 a5 p 100 100 TIALN 100 100 TIALN
11 12 79 22 4 110 110 TIALN
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120 120 TIALN
13 12 83 2 4 130 A30 TIALN
1 12 83 110 26 53 4 140 A40TIALN 140 A40TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 a8 210 212

PA1 < 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 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0042 0,0105 0,0147 0,0196 0,0238

141618: fz —20 %, TiAIN: vc + 50 %

s | zps-Fncz



End mills mess| DN |\ |-l pge) s R
o — | s
2 teeth cut to centre

CZ Frézy valcové éelni | 2 brity do stiedu
DE Schaftfraser | 2 Schneide bis Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6OM

1406 1416

o £
% |
i I lae
Ae

o hd6 z 140618 140618 141618 141618
15 12 83 10 2 53 4 150 150 TIALN 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160 TIALN 160 160 TIALN
17 16 92 32 4 170 170 TIALN
18 16 92 123 32 63 4 180 180 TIALN 180 180 TIALN
19 16 92 32 4 190 190 TIALN
20 20 104 13 38 75 4 200 200 TIALN 200 200 TIALN
22 20 104 141 38 75 4 220 220 TIALN 220 220 TIALN
2 25 121 166 a5 90 5 240 240 TIALN 240 240 TIALN
25 25 121 166 15 90 5 250 250 TIALN 250 250 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 280 280 TIALN 280
30 25 121 166 a5 90 5 300 300 TIALN 300
32 32 133 186 53 106 6 320 320 TIALN 320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 18 @20 @25 @ 32
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.2  <850N/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
P4 <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  <800N/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 0,0308 0,0357 0,0399 0,0497 0,0637

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

fn|zpsincz |



Mini end mills I@] N300 4} z' Hss

— | Co8
D<28

CZ Minifrézy
DE Minifraser
RU MwuHudpesbi

1604 1614
BT 10
l2
l
| D | D
o £
% |
i 1A
Ae
> hd6 z 160418 160418 161418 161418
15 6 34 36 3 5 3 015 015 TIALN 015
18 6 34 3 3 018
2 6 35 38 4 7 3 020 020 TIALN 020 020 TIALN
23 6 35 4 3 023
25 6 36 39 5 8 3 025 025 TIALN 025
28 6 36 5 3 028
3 6 36 39 5 8 3 030 030 TIALN 030 030 TIALN
33 6 37 6 3 033
35 6 37 " 6 10 3 035 035 TIALN 035
38 6 38 7 3 038
4 6 38 2 7 1 3 040 040 TIALN 040 040 TIALN
43 6 38 7 3 043
45 6 38 2 7 1 3 045 045 TIALN 045
48 6 39 8 3 048
5 6 39 a4 8 13 3 050 050 TIALN 050 050 TIALN
53 6 39 8 3 053
55 6 39 a4 8 13 3 055 055 TIALN 055
5,75 6 39 8 3 0575

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 a4 25
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,0108 0,0144 0,018
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,0099 0,0132 0,0165
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0081 0,0108 0,0135
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,0081 0,0108 0,0135
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0081 0,0108 0,0135
P.6 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,0081 0,0108 0,0135
M.2  750-850 N/mm?* 1xD 0,1xD 15 0,009 0,012 0,015
K1 < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,0108 0,0144 0,018
K.2  >800N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,0099 0,0132 0,0165

TiAIN: Ve +50 %

o M| zps-Fncz



Mini end mills @] N 1;33:’ g" 2 'Zi?

D<238

CZ Minifrézy
DE Minifraser
RU MwuHudpesbi

BT e
l2
l
| o | o
A 2
% |
¢ i
Ae
D d 11 11 12 12
e8 h6 1604 1614 1604 1614 4 160418 160418 161418 161418
6 6 39 44 8 13 3 .060 .060 TIALN .060 060 TIALN
6,5 8 42 48 10 16 3 .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 3 .085 085 TIALN 085
9 10 48 56 11 19 3 .090 .090 TIALN .090 900 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 peaaHus

Material Ap Ae Ve 26 28 210
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,0216 0,0288 0,036
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,0198 0,0264 0,033
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0162 0,0216 0,027
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,0162 0,0216 0,027
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0162 0,0216 0,027
P.6 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,0162 0,0216 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 0,0216 0,0288 0,036
K.2  >800N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,0198 0,0264 0,033

TiAIN: Ve +50 %

fn | zps-Fncz

51



31— | y=12° )| y=12° PM
2204 2304

Slot drills mees | (DIN [ | =2se) a=30° [ g | Hsse (N
s e‘} ALTIN

short, centre cutting, 2 - fluted, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé, tfizubé
DE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider, dreischneider
RU ®pesbl WINOHOYHBbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YDble, TPEX3ybble

2204 2304

2304

l1 M
D
Ae

— - D
: &

Ap

2 6 48 4 2 .020

3 6 49 5 2 .030

4 6 51 7 2 .040

5 6 52 8 2 .050

6 6 52 8 2 .060 .060

7 10 60 10 2 .070

8 10 61 " 2 .080 .080

9 10 61 1" 2 .090
10 10 63 13 2 100 100
12 12 73 16 2 120 120
14 12 73 16 2 140 140
16 16 79 19 2 160 160
18 16 79 19 2 180 180
20 20 88 22 2 .200 .200
22 20 88 22 2 220
25 25 102 26 2 .250
28 25 102 26 2 .280

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220 @25
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 0,1
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 0,0168 0,224 0,028 0,0336 0,0448 0,0504 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
KA1 < 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

230417:2=-33%

>  f|zps-Fncz



o [T DIN o [
S|Ot drI"S 1835a  1g35e | DIN N )\:250 '/' HSS TIAIN
)= 2 — | ¥=12 o4 (o8
short, centre cutting, 2 - fluted

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

2204 2204
BT @
ol
1y i
D
£
Ae

D d
c8 he I 12 V4 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
g 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
4,5 6 51 7 2 .045 .045 TIALN .045 .045 TIALN
4,8 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 .0575 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
75 10 60 10 2 .075 .075 TIALN .075 .075 TIALN
7,75 10 61 M 2 .0775 .0775 TIALN .0775 .0775 TIALN
8 10 61 11 2 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
8,5 10 61 1 2 .085 .085 TIALN .085 .085 TIALN
9 10 61 11 2 .090 .090 TIALN .090 .090 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210

PA1 < 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 1%D 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

P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1%D 24 0,009 0,022 0,029 0,036

M.2  750-850 N/mm? 0,5%D 1%D 15 0,009 0,022 0,029 0,036

K1 < 820 N/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



o [T DIN o [
S|0t dI‘I"S 1835a | 1g35e | DIN N )\:250 '/' HSS TIAIN
)= 2 — | ¥=12 o4 (o8
short, centre cutting, 2 - fluted

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

o @
l2
l
D
2
Ae
D d
o h6 I 12 z 220408 220408 220418 220418
9,5 10 61 1 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
11,5 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
15 12 73 16 2 150 150 TIALN 150 150 TIALN
16 16 79 19 2 160 160 TIALN 160 160 TIALN
17 16 79 19 2 170 A70 TIALN 170 A70TIALN
18 16 79 19 2 180 180 TIALN 180 180 TIALN
19 16 79 19 2 190 190 TIALN 190 190 TIALN
20 20 88 22 2 200 200 TIALN 200 200 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 210 212 216 218 @20 @ 25
P41 <600N/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
K1 <820N/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



o [T DIN o [
S|0t dI‘I"S 1835a  1g35e | DIN N )\:250 '/' HSS TIAIN
)= 2 — | ¥=12 o4 (o8
short, centre cutting, 2 - fluted

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

o @
l2
l
D
2

Ae
D d
o h6 I 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 9 26 2 28020 28020 TIALN 128020 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 140032 40032 TIALN
*) #DIN 327

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 218 @20 @25 @ 32 @ 40
P.1 < 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
P4 <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
K1 <820N/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



SlOt dl‘i"S :g‘aﬁn :#353 150 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

2214 2214
BT @
b
b
D
2
Ae

g cl I1 12 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
4 6 63 1 2 .040 .040 .040 TIALN

4,5 6 63 1" 2 .045 .045 TIALN

5 6 68 13 2 .050 .050 .050 TIALN

5,5 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 2 110 110 110 TIALN
12 12 110 26 2 120 120 120 TIALN
13 12 110 26 2 130 130 130 TIALN
14 12 110 26 2 140 140 140 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 peaaHus

Material Ap Ae Ve 73 a6 z8 210 212 216 218 @20
P.1 < 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  <850N/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
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 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
K1  <820N/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 1xD 160-300 0,012 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095

TiAIN: Ve + 50 %

s | zPs-Fn.cz



Slot drills

long, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé

DE Langlochfraser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider

RU ®pesbl WNOHOYHbIE | AMHHbIE, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YyOble

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Dk,

l2
v
D
2

Ae
D d |
e8 he 1
22 20 141
24 25 166
25 25 166
26 25 166
28 25 166
30 25 166
32 32 186
36 32 186
40* 32 196
*) #1S0 1641

Material

P.1 < 600 N/mm?
P.2  <850N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
P4 <900 N/mm?
P.5 <1100 N/mm?
M.2  750-850 N/mm?
K1  <820N/mm?
K.2 > 800 N/mm?
N.2 <600 N/mm?*

TiAIN: Ve + 50 %

Ap

0,5xD
0,5xD
0,5xD
0,5xD
0,5xD
0,5xD
0,5xD
0,5xD
0,5xD

Ae

1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD

Ve

45
39
24
30
24
15
35
25
160-300

38
45
45
45
45
45
53
53
63

210

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

N

NN NN NN NN

212

0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,057

1835A | 18358
/=D

221408

216

0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,075

220
.240
.250
.260
.280
.300

218

0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,085

@20

0,073
0,073
0,073
0,073
0,073
0,073
0,073
0,073
0,095

@25

0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,118

A=25°
_ \6:120

7
v

221418

232

0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,151

220
.240
.250
.260
.280
.300
.320
.360
40032

2 36

0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,169

0

Hss (M

221418

220 TIALN
240 TIALN
.250 TIALN
.260 TIALN
.280 TIALN
.300 TIALN
.320 TIALN
.360 TIALN
40032 TIALN

2 40

0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,182

fn | zps-Fncz

57



Slot drills tase | DN [ N |[a=30° V;’ Hss (I
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 ®pesbl WINOHOYHbIE | KOPOTKME, TPex3ybblie, HECUMMETPUYHbIE

2304
== - ®
) )
1
D
£
Ae
D G I 12 z 230418 230418
e8 h6
3 6 49 5 3 .030 .030 TIALN
3,5 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
6,5 10 60 10 3 .065 .065 TIALN
7 10 60 10 3 .070 .070 TIALN
7.5 10 60 10 3 .075 .075 TIALN
8 10 61 1M 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 3 110 110 TIALN
12 12 73 16 3 120 120 TIALN
13 12 73 16 3 130 130 TIALN
14 12 73 16 3 140 140 TIALN
15 12 73 16 3 150 150 TIALN
16 16 79 19 3 .160 160 TIALN
18 16 79 19 3 180 180 TIALN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218
P1 <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? 0,5%D 1XD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P.3 <1100 N/mm? 0,5%D 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P4 <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
KA <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1XD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
N.2 <600 N/mm? 0,5%D 1xD 160-300 00117 00286 00377 00468 00572 00754  0,0845
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 0,0063 00154 00203 00252 00308 00406  0,0455

TiAIN: Ve +50 %

ss | zPs-Fn.cz



Slot drills foosa | DN || N (-] S
l:] 327 ‘6:120 v“
short, centre cutting, 3 - fluted

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

B @
l2
11
D
e
Ae
g cl | I z 230418 230418
e8 he 1 2
20 20 88 22 3 200 200 TIALN
22 20 88 22 3 220 ~ 220TIALN
25 25 102 26 3 250 250 TIALN
28 25 102 26 3 280 ~ 280TIALN
30 25 102 26 3 300 .300 TIALN
32 32 112 32 3 320 - .320TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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.A1 < 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 0,0468 0,0572 0,0754 0,0845 0,0949 0,1183 0,1508
N.4 < 800 N/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 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,0511 0,0637 0,0812

TIAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz | s



S|0t dl‘i"S Illa'aan DIN N A=30° V;' 45°  HSS
O3 821 — | y=12°) | "q) ) (o8
short, centre cutting, 3 - fluted

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

RU ®pesbl WINOHOYHbIE | KOPOTKME, TPex3ybblie, HECUMMETPUYHbIE

DL - 1F
l2
l
D
£
Ae
D d
e8 h6 h 12 z 230418H
1,7 12 70 13 3 7
13,7 12 73 16 3 137
15,7 16 79 19 3 157
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 pesaHnus

Material Ap Ae Ve 212 216 218 220 225

230418H

P1 < 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

KA1 < 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 0,0572 0,0754 0,0845 0,0949 0,1183

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 0,0308 0,0406 0,0455 0,0511 0,0637

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 @20
231418

PA1 < 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 0,0063 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,0511

TIAIN: Ve + 50 %

oo M| zps-Fncz



. DIN o) [ pa

Slot drills e LRSS 2 s B
00— |y "3 o8

long, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, tiizubé
DE Langlochfraser | Lang, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pe3sbl WWNOHOYHbIE | AfIMHHbIE, TPEeX3ybble, HECUMMETPUYHbIE

2314

e B

Ap

D d
e8 m Ih 12 YA 231418 231418

6
1.5 6 51 7 3 231418.015 231418.015 TIALN
2 6 51 7 S 231418.020 231418.020 TIALN
2,8 6 52 8 3 231418.028 231418.028 TIALN
3 6 52 8 3 231418.030 231418.030 TIALN
4 6 55 " 3 231418.040 231418.040 TIALN
4,5 6 55 "1 S 231418.045 231418.045 TIALN
5 6 57 13 3 231418.050 231418.050 TIALN
5,9 6 57 13 3 231418.055 231418.055 TIALN
6 6 57 13 3 231418.060 231418.060 TIALN
6,5 10 66 16 S 231418.065 231418.065 TIALN
7 10 66 16 3 231418.070 231418.070 TIALN
7,9 10 66 16 3 231418.075 231418.075 TIALN
8 10 69 19 3 231418.080 231418.080 TIALN
8,6 10 69 19 S 231418.085 231418.085 TIALN
9 10 69 19 3 231418.090 231418.090 TIALN
15 10 69 19 3 231418.095 231418.095 TIALN
10 10 72 22 3 231418.100 231418.100 TIALN
11 10 79 22 S 231418.110 231418.110 TIALN
12 12 83 26 3 231418.120 231418.120 TIALN
13 12 83 26 3 231418.130 231418.130 TIALN
14 12 83 26 3 231418.140 231418.140 TIALN
15 12 83 26 S 231418.150 231418.150 TIALN
16 16 92 32 3 231418.160 231418.160 TIALN
17 16 92 32 3 231418.170 231418.170 TIALN
18 16 92 32 3 231418.180 231418.180 TIALN
20 20 104 38 S 231418.200 231418.200 TIALN
22 20 104 38 3 231418.220 231418.220 TIALN
24 25 121 45 3 231418.240 231418.240 TIALN
25 25 121 45 3 231418.250 231418.250 TIALN
28 25 121 45 S 231418.280 231418.280 TIALN

fn|zpsincz @



Slot drills 1358 ISP N =300
=2 Norm y=12°| | Y&

N
k)l\

Hss (M

extra long, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | extra dlouhé, nesoumérné, trizubé
DE Langlochfraser | extra lang, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pe3sbl WINOHOYHbIE | €KCTPa ANVHHbIE, TPEX3ybble, HECUMMETPUYHbIE

DL EE— @
l2
l
D
2
Ae

D G I 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 24 3 .050 050 TIALN
6 6 68 24 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 3 140 140 TIALN
16 16 123 63 3 160 160 TIALN
18 16 123 63 3 180 180 TIALN
20 20 141 75 3 200 200 TIALN
22 20 141 75 3 220 220 TIALN
25 25 166 90 3 250 250 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
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 0,0117 0,0286 0,0377 0,0468 0,0572 0,0754 0,0845 0,0949
S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,0063 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,406 0,0455 0,0511

TiAIN: Ve + 50 %
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. mp | DN [P |25 Hsse
Ball nose end mills o By T
short, 2 - fluted

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

2 5104
<
G
{1 1@
l2
l
| D | D
o £
% |
¢ e
Ae
D d
h 10 h6 | 12 R Z 510417
4 6 51 7 2 2 .040
5 6 52 8 2,5 2 .050
6 6 52 8 3 2 .060
7 10 60 10 3,5 2 .070
8 10 61 1 4 2 .080
9 10 61 M 4,5 2 .090
10 10 63 13 5 2 .100
12 12 73 16 6 2 120
14 12 73 16 7 2 140
16 16 79 19 8 2 160
18 16 79 19 9 2 .180
20 20 88 22 10 2 .200
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
Material Ap Ae Ve o4 26 28 210 212 216 218 220
P1 <600 N/mm? 1xD 0,25xD 14 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
P4 <900 N/mm? 1xD 0,25xD 77 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080
KA <820 N/mm? 1xD 0,25xD 89 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080

e« | zPs-Fncz



Ball nose end mills os | DN | g 1-25 HSS
2 - fluted =) | ~1889 || "4 y=10°) CoB

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

8 5104 5114
&)
1@
l2
l4 '
Lo .o
A 2
% |
i Il
Ae
D d 1 11 12 12
2 6 48 54 4 7 1 2 .020 .020
3 6 49 56 5 8 1,5 2 .030 .030
4 6 51 63 7 11 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 3,5 2 .070 .070
8 10 61 88 1M 19 4 2 .080 .080
9 10 61 88 1 19 4,5 2 .090 .090
10 10 63 95 13 22 5 2 .100 .100
11 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 26 7,5 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 22 38 10 2 .200 .200
22 20 88 141 22 38 11 2 220 220
24 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 32 112 186 32 53 16 2 .320 .320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a6 210 216 @20 @25 @ 32
P.2  <850N/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
P4 <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 Wogn (DN (5[ . HSS
o) e Co8

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

i 5307
0
—.
N\
- @
~
l2 ¢ )
1
| o | o
2 2
% |
i -JL
Ae
D d I I 12 12
k12 NCIN 5307 5317 5307 5317 R 1 z A A
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 pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 216 @20
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,25xD 45 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.2  <850N/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
K1 <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  <800N/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 | zPs-Fncz



. s 1,: o GSN | (1=25°| [ @ | HSS
Die sinking cutters L Aaliatlly S
tapered, 4 - fluted

CZ Frézy kopirovaci | kuzelové, 4zubé
DE Gesenkfraser | konisch, vierschneider
RU ®pesbl konupyiowme | KoHMYeckne, YeTbipexayoble

5807
o =)
ST T @
(i N
'\‘\9 l2
&’
b
\
| D | D
o £
% |
i 1A
Ae
js'ﬁ . b1 hd6 I 12 o z 580718

5 5,7 10 73 20 10 4 0105

8 91 12 95 32 10 4 0108
12 13,7 16 118 50 1° 4 0112
20 28 20 155 80 10 4 0120

5 6.4 10 74 20 2 4 0205

8 102 12 95 3 2 4 0208
12 15,5 16 118 50 2° 4 .0212
20 25,6 25 160 80 2 4 0220

5 71 10 74 20 3° 4 0305

8 1.4 12 95 32 3° 4 0308
12 17,2 20 120 50 3° 4 .0312
20 284 25 160 80 3 4 0320

5 85 10 74 20 5° 4 0505

8 136 16 98 32 5° 4 0508
12 20,7 20 120 50 5° 4 .0512
20 34 3 165 80 5° 4 0520

5 9.9 12 80 20 7° 4 0705

8 159 16 98 32 7° 4 0708
12 24,3 25 130 50 7° 4 .0712
20 39,6 3 165 80 7 4 0720

5 12,1 12 80 20 10° 4 1005

8 193 20 100 32 10° 4 1008
12 29,6 25 130 50 10° 4 1012
20 482 3 165 80 10° 4 1020

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 a6 a8 210 212 216 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,08xl, 0,25xD 45 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.2  <850N/mm? 0,08xl, 0,25xD 39 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.3 <1100 N/mm? 0,08xl, 0,25xD 24 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P4 <900N/mm? 0,08xl, 0,25xD 30 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.5 <1100 N/mm? 0,08xl, 0,25xD 24 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.6 > 1100 N/mm?* 0,08xl, 0,25xD 20 0,013 0,015 0,020 0,025 0,031 0,041 0,051
K.1  <820N/mm? 0,08xl, 0,25xD 35 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
K.2 > 800N/mm? 0,08xl, 0,25xD 25 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
N.4 <800 N/mm? 0,08xl, 0,25xD 80-120 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073

fn|zpsincz | o



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

————

Code C1604 C1004 C1204 C1206 S1154 $1006 S1116 sS4 S1114N S1114R
Coating ALCRN ALCRN
DIN
Type N N N N WR w W W W W
Material SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 0,5-12 3-20 3-20 3-20 6-20 3-12 3-20 3-20 6-25 6-25
Page 73 74 75 76 77 78 79 80 81 82
P ° o ° °
P.2
p P.3 ° ° ° °
P.4
P.5 ° ° ° ° °
P.6
M ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° °
M.3
K KA1 o ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° °
N1 ° ° ° ° ° °
N N.2 ° ° ° ° ° °
N.3
N.4 ° ° ° ° °
S S ° o ° °
S.2 ° ° ° °
H HA1
H.2

s FA| zPs-FN.CZ



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code S1115 $1004 S1014 S1014N S1014R $1204 S$1214 $1404 S1414 $1414X
Coating ALTIN ALTIN ALCRN ALCRN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN ALCRN
DIN 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527
Type w N N N N N N N N N
Material SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 4-20 3-20 3-20 2-20 4-16 3-20 3-20 3-20 3-20 3-20
Page 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92
PA ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.4
P.5 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.6
M1 o o ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° o ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1 (]
N N.2 (]
N.3
N.4 (]
S S ° ° ° ° ° ° ° ° °
S.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
H Ha ° ° ° °
H.2 ° ° °

fn|zpsincz | o
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code
Coating
DIN

Type

Material

Dimens. (mm)

Page

fn | zps-Fncz

P

P.2

P.3

P.4

P.5

P.6

M1

M.3

K1

K.2

N1

N.2

N.3

N.4

S1

S.2

H1

H.2

$1216

ALTIN

6527

SC

3-20

95

$1316

ALTIN

6527

H

SC

6-20

96

S$1316L S1316E
ALTIN ALTIN
H H
SC SC
6-20 6-20
97 98
L] °
° °
° °
[ ] L]

[ ] [ ]

[ ] L]

[ ] [ ]

[ ] L]
(] [ ]
(] ]

$1416X

ALTIN

6527

N

SC

3-20

99

S1406N

ALCRN

6527

S1416N

ALCRN

6527

S1416R

ALCRN

6527

N

S1515R

ALCRN

4-16

103



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code

Coating

DIN

Type

Material

Dimens. (mm)

Page

P

P.2

P.3

P.4

P.5

P.6

M1

M.3

K1

K.2

N1

N.2

N.3

N.4

S1

S.2

H1

H.2

$1516

ALCR

6527

SC

3-20

104

S1516R

ALCR

6527

N

SC

6-16

105

$1235T

ALCRN

$1435T $1517
ALCR ALCRN
6527
T H
SC SC
6-25 6-20
107 108
°
°
[ ]
[ ]
L]
[ ]
[ ]
[ ]
L
°

$1526

ALCR

6-20

109

S1136

ALTIN

6527

CB

SC

4-20

m

$1096

ALTIN

6527

HR

SC

6-20

12

S$1196

ALTIN

6527

HR

fn | zps-Fncz

S1186N

ALCRN

HR

n



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code S1196N S$5106 S5116 S5116E S5316E $2604 $5606
Coating ALCRN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN
DIN 6527 6527
Type HR N N N N N N
Material SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 4-20 3-20 3-20 2-20 2-20 0,4-3 0,4-3
Page 15 16 n7 18 18 19 19
P ° o ° ° °
P.2
p P.3 ° ° ° ° °
P.4
P.5 ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° °
M1 ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° °
M.3
K KA1 ° o ° ° °
K.2 ° ° ° ° °
N1 o ° ° °
N N.2
N.3
N.4 ° °
S S ° ° °
S.2 ° ° °
H Ha ° ° ° ° °
H.2 ° ° °

» | zps-Fncz



i H UG | (7pg.EN r=300 [ g | (] 90°
Mini end mills iR é‘, |_ 00 st

short, 1 tooth cut over centre

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

C1604
EST0
l2
l1 .
| o | o /
o £
% |
i I lae
Ae
o S I I z C160402

05 3 40 15 3 005
06 3 a0 15 3 006
08 3 40 2 3 008
1 3 2 2 3 010
12 3 40 2 3 012
15 3 40 2 3 015
18 3 40 2 3 018
2 6 2 4 3 020
25 6 40 5 3 025
3 6 10 5 3 030
35 6 40 6 3 035
4 6 2 7 3 040
45 6 40 8 3 045
5 6 10 8 3 050
55 6 40 8 3 055
58 6 2 8 3 058
6 6 40 8 3 060
68 8 25 10 3 068
7 8 15 10 3 070
78 8 15 10 3 078
8 8 15 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 55} 15 3 120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 21 23 26 28 210 212
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 0,1xD 140 0,004 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 0,1xD 85 0,004 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
P.5 > 1100 N/mm? 0,5xD 0,1xD 65 0,004 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
M.1 <750 N/mm? 0,5xD 0,1xD 70 0,004 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 0,1xD 60 0,004 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
K.1 < 820 N/mm? 0,5xD 0,1xD 105 0,004 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 0,1xD 85 0,004 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
S.1 < 1500 N/mm? 0,5xD 0,1xD 45 0,004 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 0,2xD 55 0,004 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042

fn|zesincz - 5
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End mills | (TSN
[ | Norm

short, 1 tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwum 3ybom, 30°

C1004

BT @

h 10 h6 11 12 Z C100402
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 peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212
PA1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028
P.3 < 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028
P.5 > 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 65 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028
K.1 < 820 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028
K.2 > 800 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028
S < 1500 N/mm? 0,75xD 1xD & 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028
S.2 < 1250 N/mm? 0,75xD 1xD 50 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028

fn | zps-Fncz

N

216

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,037

A=30°
¥=12°

N
-~

B’ OOO SC

220

0,047
0,047
0,047
0,047
0,047
0,047
0,047
0,047
0,047



. owesss | (ZpgEN) [\ | [A=30° . 90°
End mllls ||M:] Norm x:12° é" I_ 000 St

short, 1 tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwum 3ybom, 30°

DT I @
l2
ly
Lo Lo
A =
% |
¢ e
Ae
D d
h10 h6 11 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 peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 220
PA1 < 600 N/mm? 1.5xD 0,2xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P.5 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,2xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.1 <750 N/mm? 1.5xD 0,2xD 65 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K.1 < 820 N/mm? 1,5xD 0,2xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S < 1500 N/mm? 1,5xD 0,2xD & 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S.2 < 1250 N/mm? 1,5xD 0,2xD 50 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047

fn|zesincz - 5
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o DING535 | (7pS-FN -30° | 4 90°
End mills B e o B | P s

short, 2 teeth cut to centre, 30°

CZ Frézy valcové celni | kratké, 2 brity do stiedu, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwum 3ybom, 30°

C1206

=—cmmmel

Ap

T
1IN
Ap

h 10 h6 11 12 V4 C120602
3 3 40 12 4 .030
4 4 40 12 4 .040
5 5 50 14 4 .050
6 6 50 16 4 .060
8 8 60 20 4 .080
10 10 70 22 4 .100
12 12 70 22 4 120
16 16 75 25 4 160
20 20 100 32 4 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 220
PA1 < 600 N/mm? 1,75xD 0,2xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P.3 < 1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P.5 > 1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,2xD 65 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 0,2xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K.1 < 820 N/mm? 1,75xD 0,2xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S < 1500 N/mm? 1,75xD 0,2xD & 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S.2 < 1250 N/mm? 1,75xD 0,2xD 50 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047

fn | zps-Fncz



o omesss | (OWesss | (Zpg N \p | [)=25° [~ 45°
End mills |M:] |E:] Norm | ) | y=15° é" @ OOO >

long, WR, 1 tooth cut over centre, 25°

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

S$1154 S$1154

L EESC 1@
l2
11 .
L)
)
\
b/
Mo
Ae
D C) 1 1 z $115402 $115412
h 10 he 1 2
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

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @20
N.1 <400 N/mm? 2xD 0,4xD 160 0,055 0,073 0,092 0,11 0,147 0,165 0,183
N.2 < 600N/mm? 2xD 0,4xD 220 0,055 0,073 0,092 0,11 0,147 0,165 0,183

fn|zesincz 5



o DIN6535 | (JpS.EN W A=30° 'i 45°
End mills i o By e P s

short, 1 tooth 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 LeHTpopexXyLwum 3ybom, 30°

a _
e e
l2 p
. l . X
< > X
| D | D
<n- :ﬂ-[
%
i I lae
Ae
D d
h 10 he I 12 z S$100602
3 6 50 8 1 .030
4 6 54 1M 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 peaaHus
Material Ap Ae Ve 23 26 28 @10 212
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 0,2xD 160 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,2xD 220 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 0,2xD 176 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06

s | zps-Fncz



End mills

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°

DIN 6535
HA

RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [NIMHHbIE C LLEHTPOPEXYLUM 3ybom, 45°

Dt,

Ap

0 o OO O OO O o

N = =2 2 o
O 0o OO BB N O O

57
57
57
57
57
57
63
63
72
72
83
83
92
92
104

N

NN NN N DNDNNDDNNNDNNMDNDDNDNDDND

$111602 $111612

.030
.035
.040
.045
.050
.060
.070
.080
.090
.100
120
140
160
180
.200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material

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

Ap

1,5xD
1,5xD
1,5xD

Ae

0,2xD
0,2xD
0,2xD

Ve

160
220
176

fz (mm/z)
73
0,02

0,02
0,016

26

0,04
0,04
0,032

28

0,053
0,053
0,0424

S$1116

210 12
0,067 0,08
0,067 0,08

0,0536 0,064

SN[\
[ =3 | Norm

A=k5°
¥=15°

216

0,107
0,107
0,0856

%
%

.030
.035
.040
.045
.050
.060
.070
.080
.090
100
120
140
160
180
.200

218

0,13
0,13
0,096

<%C§3 sc

@20

0,135
0,135
0,1064

fn | zps-Fncz
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o DIN G535 | DIN6535 | (Jpg EN W A=L5° 'i 45°
End mills i o o Byl P s

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 ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IVHHbIE C LEHTPOPEXYLLUM 3ybom, 45°

S1114 S1114
= 5@
l2
]
l
)
Lo Lo
: §
%
i 1A
Ae
h10 h6
3 6 57 8 3 .030 .030
35 6 57 10 3 .035 .035
4 6 57 11 3 .040 .040
45 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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a6 28 210 12 216 218 @20
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 0,2xD 160 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,13 0,135
N.2 < 600N/mm? 1,5xD 0,2xD 220 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,13 0,135
N.4  <800N/mm? 1,5xD 0,2xD 176 0,016 0,032 0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,096 0,1064

2o | zPs-Fncz



° DING535 | (DINGS35 | (7pS-FN W A=hb-L6° yi R
End mI"S IHI\:] lllﬂ_:] Norm =15 e‘} L OOO SC CrN

long, 1tooth cut over centre, 44°, 45°, 46°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 44°, 45°, 46°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°, 45°, 46°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [NIMHHbIE C LEHTPOPEXYLLMM 3ybom, 44°, 45°, 46°

S1114N S1114N

R c
R IS
BT 16 ® ©
S
13
l
| D | D b
A =
% |
i -JL
Ae
D G I I 1 D R z $111402N S$111412N
e8 h5 1 2 3 0
6 6 62 7 24 5 0.2 3 1060 .060
8 8 68 9 30 7 0,2 3 .080 080
10 10 80 " 38 9 0,3 3 100 100
12 12 93 13 46 1 0,4 3 120 120
14 14 93 15 46 13 04 3 140 140
16 16 108 17 58 15 0,5 3 160 160
18 18 108 19 58 17 0,5 3 180 180
20 20 126 21 74 19 0,6 3 200 200
25 25 150 26 92 24 0,6 3 250 250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @20 @25
N.1 <400 N/mm? 0,5xD 0,3xD 200 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,18 0.2 0,25
N.2 < 600N/mm? 0,5xD 0,3xD 200 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,18 0.2 0,25
N.4  <800N/mm? 0,5xD 0,3xD 500 0,08 0,1 0,12 0,14 0,16 0,18 0,2 0,25

fn|zpsincz | o



. DIN 6535 DIN 6535 lps_r“ W )\:lrlP-l}6° 'i n
End mills -t melll HNICCIIE ]

long, 44°-46°

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 44°-46°

RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | AfVHHble, 44°-46°

R S1114R S1114R

N ‘ ‘
=—cematl

v | .

l
| O | O
% J
i 1A
Ae

D d
e8 h5 11 12 R z S111402R S111412R

6 6 57 15 0,2 3 .060 .060

8 8 63 21 0,2 8 .080 .080

10 10 72 24 0,3 3 100 100

12 12 83 28 0,4 3 120 120

14 14 83 30 0,4 3 140 140

16 16 92 35 0,5 8 160 .160

18 18 92 38 0,5 3 180 180
20 20 104 42 0,6 3 .200 .200
25 25 120 50 0,6 3 .250 .250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 @20 @25
N.1 <400 N/mm? 2xD 0,4xD 200 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,12 0,15
N.2 < 600N/mm? 2xD 0,4xD 200 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,12 0,15
N.4  <800N/mm? 2xD 0,4xD 500 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,12 0,15

» | zps-Fncz



M DING535 | (DINGS3S | (7pS-FN A=38° 'i 45°
End mI"S IM:] llm_:] Norm W 4150 é} 0102 000 SC

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 ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [NIMHHbIE C LLEHTPOPEXyLmMm 3ybom, 38°

S$1115 $1115

= i@

Ap

T
1IN
Ap

h 10 hd6 I 12 z
4 6 62 15 4 040 040
5 6 62 18 4 050 050
6 6 62 18 4 060 060
8 8 68 2 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 peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 a6 z8 210 212 216 @20
N.1 <400 N/mm? 2,5xD 0,1xD 160 0,027 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,133
N.2 < 600N/mm? 2,5xD 0,1xD 220 0,027 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,133
N.4  <800N/mm? 2,5xD 0,1xD 176 0,0216 0,032 0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,1064

fn|zpsincz |



H oiNes3s | (esss | (DN 300 [ v 90° .
End mills o B (K —— 24’ I_ W s

short, 1 tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwum 3ybom, 30°

S$1004 S$1004

I —— " ®

h?o hd6 11 12 Y4 $100402 $100412
3 6 50 4 2 .030 .030
3,5 6 50 4 2 .035 .035
4 6 54 5 2 .040 .040
4,5 6 54 5 2 .045 .045
5 6 54 6 2 .050 .050
6 6 54 7 2 .060 .060
7 8 58 8 2 .070 .070
8 8 58 9 2 .080 .080
9 10 66 10 2 .090 .090

10 10 66 11 2 .100 100

12 12 73 12 2 120 120

14 14 75 14 2 140 140

16 16 82 16 2 160 160

18 18 84 18 2 180 180

20 20 92 20 2 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 200 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 120 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 > 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 0,5xD 1xD 100 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
KA1 < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 150 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 120 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.1 < 1500 N/mm? 0,5xD 1xD 60 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 75 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

sa | zPs-Fncz



: oNes3s | (esss | (DN 300 [ v 90° .
End mills 8 B ] | 24’ I_ W s

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 LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/MHHbIE C LeHTPOpeXyLLMM 3ybom, 30°

S$1014 S$1014

h?o hd6 11 12 Y4 $101402 $101412
3 6 57 7 2 .030 .030
3,5 6 57 7 2 .035 .035
4 6 57 8 2 .040 .040
4,5 6 57 8 2 .045 .045
5 6 57 10 2 .050 .050
6 6 57 10 2 .060 .060
7 8 63 13 2 .070 .070
8 8 63 16 2 .080 .080
9 10 72 16 2 .090 .090

10 10 72 19 2 .100 100

12 12 83 22 2 120 120

14 14 83 22 2 140 140

16 16 92 26 2 160 160

18 18 92 26 2 180 180

20 20 104 32 2 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 150 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
M.1 <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
KA1 < 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.1 < 1500 N/mm? 0,75xD 1xD 50 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 | s



End mills o B |9 s

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 LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/MHHbIE C LeHTPOpeXyLLMM 3ybom, 30°

[ S1014N
'] S
- - ©
l2
13
l
Lo Lo
A 2
% |
i 1A
Ae
eD8 hd5 11 12 13 Dn z
2 6 54 3 9 1,8 2 .020
3 6 54 4 1 2,7 2 .030
4 6 57 5 15 36 2 .040
5 6 62 6 23 45 2 .050
6 6 62 7 24 5.4 2 .060
7 8 68 8 28 6,3 2 070
8 8 68 9 30 7,2 2 080
9 10 80 10 36 8,2 2 .090
10 10 80 11 38 9 2 100
1 12 93 12 44 10 2 110
12 12 93 13 46 11 2 120
14 14 93 15 46 13 2 140
16 16 108 17 58 15 2 160
18 18 108 19 58 17 2 180
20 20 126 21 74 19 2 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 1xD 0,4xD 210 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,4xD 175 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0,4xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
K. < 820 N/mm? 1xD 0,4xD 150 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,4xD 110 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
S.1 < 1500 N/mm? 1xD 0,4xD 50 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,4xD 70 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
HA <1920 N/mm? 1xD 0,4xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1xD 0,4xD 100 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12

s f| zPs-FN.CZ



. Y ano) [ pr R
End mills o B D 9P s

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 LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/MHHbIE C LeHTPOpeXyLLMM 3ybom, 30°

. _ S1014R
\ (]
N BRG] @
l2
13
1
Lo Lo
A =
% |
i 1A
Ae

D d I I I3 Dn R z $101402R
e8 h5

4 6 57 5 15 3.6 0.3 2 .04003
4 6 57 5 15 36 05 2 .04005
6 6 62 7 24 5.4 03 2 .06003
6 6 62 7 24 5.4 0,5 2 .06005
6 6 62 7 24 5.4 1 2 06010
8 8 68 9 30 7.2 05 2 .08005
8 8 68 9 30 7.2 1 2 .08010
10 10 80 11 38 9 05 2 110005
10 10 80 11 38 9 1 2 110010
12 12 93 13 46 11 05 2 112005
12 12 93 13 46 11 1 2 12010
12 12 93 13 46 11 2 2 12020
16 16 108 17 58 15 1 2 16010
16 16 108 17 58 15 2 2 116020
16 16 108 17 58 15 3 2 16030

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 1xD 0,4xD 210 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,4xD 175 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0,4xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
K. < 820 N/mm? 1xD 0,4xD 150 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,4xD 110 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
S.1 < 1500 N/mm? 1xD 0,4xD 50 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,4xD 70 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
HA <1920 N/mm? 1xD 0,4xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1xD 0,4xD 100 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12

fn|zesincz - o



H biNesss | (DNGsss | (DI _30° - 90° '
End mills i)l MRS A N ICTIE:

short, 1 tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwum 3ybom, 30°

$1204 $1204

o £
% |
i Llne
Ae
D C) I 12 z $120402 S$120412
h 10 h6
3 6 50 4 3 .030 .030
3,5 6 50 4 3 .035 .035
4 6 54 5 3 .040 .040
4,5 6 54 5 3 .045 .045
5 6 54 6 3 .050 .050
6 6 54 7 3 .060 .060
8 8 58 9 3 .080 .080
10 10 66 1M 3 .100 .100
12 12 73 12 3 120 120
14 14 75 14 3 140 140
16 16 82 16 3 160 160
18 18 84 18 3 180 180
20 20 92 20 3 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 0,75xD 0,2xD 200 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.3 < 1100 N/mm? 0,75xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.5 > 1100 N/mm? 0,75xD 0,2xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 0,2xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 0,2xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.1 < 820 N/mm? 0,75xD 0,2xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.2 > 800 N/mm? 0,75xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S < 1500 N/mm? 0,75xD 0,2xD 60 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.2 < 1250 N/mm? 0,75xD 0,2xD 75 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01

s f| zPs-FN.CZ



: oNes3s | (esss | (DN 300 [ v 90° .
End mills 8 B ] | 24’ I_ W s

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 LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/MHHbIE C LeHTPOpeXyLLMM 3ybom, 30°

EST @
l2
l1
Lo Lo
A =
% |
¢ e
Ae

D C) 1 1 z $121402 $121412
h 10 he 1 2

3 6 57 7 3 .030 .030
35 6 57 7 3 .035 .035
4 6 57 8 3 .040 .040
45 6 57 8 3 .045 .045
5 6 57 10 3 .050 .050
6 6 57 10 3 .060 .060
8 8 63 16 3 .080 .080
10 10 72 19 3 100 100
12 12 83 22 3 120 120
14 14 83 22 3 140 140
16 16 92 26 3 160 160
18 18 92 26 3 180 180
20 20 104 32 3 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 1.5xD 0,2xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,2xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,2xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 0,2xD 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 0,2xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
KA1 < 820 N/mm? 1,5xD 0,2xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 0,2xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.1 < 1500 N/mm? 1,5xD 0,2xD 50 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,2xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn|zpsincz | o



H biNesss | (DNGsss | (DI _LCo - 90° '
End mills i)l MRES- NS

short, 1 tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové celni | kratké, 1 brit pres stred, 45°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 45°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C LeHTPOopexXyLwmum aybom, 45°

BT @
l2
l1
Lo Lo
A =
% |
i -JL
Ae

D C) 1 1 z $140402 $140412
h 10 he 1 2

3 6 50 4 3 .030 .030
35 6 50 4 3 .035 .035
4 6 54 5 3 .040 .040
45 6 54 5 3 .045 .045
5 6 54 6 3 .050 .050
6 6 54 7 3 .060 .060
8 8 58 9 3 .080 .080
10 10 66 1 3 100 100
12 12 73 12 3 120 120
14 14 75 14 3 140 140
16 16 82 16 3 160 160
18 18 84 18 3 180 180
20 20 92 20 3 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 0,75xD 0,2xD 200 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167
P.3 <1100 N/mm? 0,75xD 0,2xD 120 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167
P.5 > 1100 N/mm? 0,75xD 0,2xD 90 0,025 0,05 0,067 0,083 0.1 0,133 0,15 0,167
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 0,2xD 100 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 0,2xD 80 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167
KA1 < 820 N/mm? 0,75xD 0,2xD 150 0,025 0,05 0,067 0,083 0.1 0,133 0,15 0,167
K.2 > 800 N/mm? 0,75xD 0,2xD 120 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167
S.1 < 1500 N/mm? 0,75xD 0,2xD 60 0,025 0,05 0,067 0,083 0,1 0,133 0,15 0,167
S.2 <1250 N/mm? 0,75xD 0,2xD 75 0,025 0,05 0,067 0,083 0.1 0,133 0,15 0,167
H.1 <1920 N/mm? 0,75xD 0,2xD 60 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167

oo M| zps-Fncz



H bimesss | (omesss | pIN _LEo - 90° .
End mills BRI 0 s |0 s

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 ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IVHHbIE C LEHTPOPEXYLLUM 3ybom, 45°

BT G
l2
l1
Lo Lo
A =
% |
¢ e
Ae

D C) 1 1 z $141402 $141412
h 10 he 1 2

3 6 57 7 3 .030 .030

35 6 57 7 3 .035 .035

4 6 57 8 3 .040 .040

45 6 57 8 3 .045 .045

5 6 57 10 3 .050 .050

6 6 57 10 3 .060 .060

8 8 63 16 3 .080 .080
10 10 72 19 3 100 100
12 12 83 22 3 120 120
14 14 83 22 3 140 140
16 16 92 26 3 160 160
18 18 92 26 3 180 180
20 20 104 32 3 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 1.5xD 0,2xD 180 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,2xD 100 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
P.5 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,2xD 80 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 0,2xD 90 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 80 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
KA1 < 820 N/mm? 1,5xD 0,2xD 140 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 0,2xD 100 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
S.1 < 1500 N/mm? 1,5xD 0,2xD 50 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,2xD 70 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133

fn|zpsincz o



o DIN 6535 DIN 6535 lps'F“ )\:37/390 'i guo
End mills ) () 1) o) [

long, 1tooth cut over centre, 37°-39°

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

$1414X $1414X

T
1IN
Ap

Ap

eD8 hd5 I 12 13 Dn z $141402X $141412X
3 6 57 8 14 2,8 3 030 030
3,5 6 57 8 14 3,3 3 035 035 |
4 6 57 11 16 3,8 3 040 040
45 6 57 11 16 43 3 045 045
5 6 57 13 18 4,8 3 050 050
55 6 57 13 18 53 3 055 055 |
6 6 57 13 19 5,7 3 060 060
8 8 63 19 25 7,6 3 080 080
10 10 72 22 30 95 3 100 100
12 12 83 26 36 11,5 3 120 120
14 14 83 2 36 13,5 3 140 140
16 16 92 32 42 15,5 3 160 160
18 18 92 32 42 17,5 3 180 180
20 20 104 38 59 19,5 3 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 a4 26 28 210 212 216 220
PA1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 210 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 175 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
P.5 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 120 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
K. < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 150 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,1xD 110 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
S.1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 50 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 70 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
HA <1920 N/mm? 1xD 0,1xD 120 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
H.2 1920-2210 N/mm? 1xD 0,1xD 100 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1

o  fN|zps-Fncz |
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End mills =
LD Do) 652K —— | y=12°

short, 2 teeth cut to centre, 30°

CZ Frézy valcové celni | kratké, 2 brity do stiedu, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LeHTpopexXyLwum 3ybom, 30°

$1206

= EE

Ap

T
1IN
Ap

h?O hd6 11 12 Y4 $120602
3 6 50 5 4 .030
3,5 6 50 6 4 .035
4 6 54 8 4 .040
4,5 6 54 8 4 .045
5 6 54 9 4 .050
6 6 54 10 4 .060
8 8 58 12 4 .080

10 10 66 14 4 100

12 12 73 16 4 120

14 14 75 18 4 140

16 16 82 22 4 160

18 18 84 24 4 180

20 20 92 26 4 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216
PA1 < 600 N/mm? 1xD 0,2xD 200 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.5 > 1100 N/mm? 1xD 0,2xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,2xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,2xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,2xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
S < 1500 N/mm? 1xD 0,2xD 60 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,2xD 75 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08

fn | zps-Fncz
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B’ 0P sc

$1206

$120612

218

0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09

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

220

01
0.1
01
0.1
01
01
01
01
0.1




° DIN 6535 ) [ DIN 6535 DIN A=30° Vi 90° .
End mills e By T 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 LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/MHHbIE C LeHTPOpeXyLLMM 3ybom, 30°

S$1216

= EE

Ap

T
1IN
Ap

hI:O hd6 11 12 Y4 $121602 $121612
3 6 57 8 4 .030 .030
3,5 6 57 10 4 .035 .035
4 6 57 1" 4 .040 .040
4,5 6 57 11 4 .045 .045
5 6 57 13 4 .050 .050
6 6 57 13 4 .060 .060
8 8 63 19 4 .080 .080
10 10 72 22 4 100 100
12 12 83 26 4 120 120
14 14 83 26 4 140 140
16 16 92 32 4 160 160
18 18 92 32 4 180 180
20 20 104 38 4 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 1,75xD 0,2xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 > 1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,2xD 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 0,2xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
KA1 < 820 N/mm? 1,75xD 0,2xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 0,2xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.1 < 1500 N/mm? 1,75xD 0,2xD 50 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 0,2xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn|zpsincz | s



o DIN 6535 DIN 6535 nl“ o [‘ .
End mills o | G0 )%‘1*25 ’; @n 000 sC

long, fine teeth, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | Lang, feingezahnt, 45°
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [ANUHHbIE, MeNKo3yOble, 45°

S$1316 S$1316

BT @ . .

= ]

]

Ap

T
1IN
Ap

h10 h6 11 12 Y4 $131602 $131612
6 6 57 13 6 .060 .060
8 8 63 19 6 .080 .080

10 10 72 22 6 100 100

12 12 83 26 6 120 120

14 14 83 26 6 140 140

16 16 92 32 6 160 160

18 18 92 32 8 180 180

20 20 104 38 8 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 1,75xD 0,05xD 180 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.3 < 1100 N/mm? 1,75xD 0,05xD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.5 > 1100 N/mm? 1,75xD 0,05xD 80 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,05xD 90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 0,05xD 80 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.1 < 820 N/mm? 1,75xD 0,05xD 140 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 0,05xD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S < 1500 N/mm? 1,75xD 0,05xD 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.2 < 1250 N/mm? 1,75xD 0,05xD 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
HA <1920 N/mm? 1,75xD 0,05xD 80 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1

o f|zPs-Fncz



End mill el RN S[EACT

) | Norm
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 [ANnHHbIEe, Menikodybble, 45°

S$1316L S$1316L

i=—cmmmrl

= ]

Ap

T
-
Ap

h10 h6 11 12 Y4 $131602L $131612L
6 6 62 18 6 .060 .060
8 8 68 24 6 .080 .080

10 10 80 30 6 100 100

12 12 93 36 6 120 120

14 14 100 45 6 140 140

16 16 108 48 6 160 160

18 18 115 55 8 180 180

20 20 126 60 8 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 2,75xD 0,05xD 180 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 2,75xD 0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 > 1100 N/mm? 2,75xD 0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 2,75xD 0,05xD 90 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 2,75xD 0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
KA1 < 820 N/mm? 2,75xD 0,05xD 140 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800 N/mm? 2,75xD 0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.1 < 1500 N/mm? 2,75xD 0,05xD 50 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 2,75xD 0,05xD 70 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
H.1 <1920 N/mm? 2,75xD 0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn|zpsincz o



H DINGS35 | (DINGS3S | (ZPS-FN _LCo L] 45° '
End mills -l IRUIIES=EE SRR

extra* long, fine teeth, 45°

CZ Frézy valcové éelni | extraX dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | ExtraX Lang, feingezahnt, 45°

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

S1316E S1316E

]

(BT 8

= ]

Ap

T
1IN
Ap

h?O hd6 11 12 Y4 S$131602E S$131612E
6 6 80 36 6 .060 .060
8 8 90 46 6 .080 : .080

10 10 100 50 6 100 100

12 12 120 65 6 120 120

16 16 140 80 6 160 160

20 20 160 94 8 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 220
PA1 < 600 N/mm? 3,5xD 0,05xD 180 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
P.3 <1100 N/mm? 3,5xD 0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
P.5 < 1100 N/mm? 3,5xD 0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
M.1 <750 N/mm? 3,5xD 0,05xD 90 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 3,5xD 0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
KA1 < 820 N/mm? 3,5xD 0,05xD 140 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
K.2 > 800 N/mm? 3,5xD 0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
S.1 < 1500 N/mm? 3,5xD 0,05xD 50 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
S.2 <1250 N/mm? 3,5xD 0,05xD 70 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
H.1 <1920 N/mm? 3,5xD 0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067

s | zPs-Fncz



H DING535 ) [ DIN 6535 R D o
End mills i R i 800 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 LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [NIMHHbIE C LEHTPOpEeXyLMm 3ybom, 35°-38°

BT @
l2
l1
Lo Lo
A =
% |
¢ e
Ae

D C) 1 1 z $141602X $141612X
h 10 he 1 2

3 6 57 8 4 .030 .030

35 6 57 10 4 .035 .035

4 6 57 11 4 .040 .040

45 6 57 1 4 .045 .045

5 6 57 13 4 .050 .050

6 6 57 13 4 .060 .060

8 8 63 19 4 .080 .080
10 10 72 22 4 100 100
12 12 83 26 4 120 120
14 14 83 26 4 140 140
16 16 92 32 4 160 160
18 18 92 32 4 180 180
20 20 104 38 4 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 1.5xD 0,3xD 180 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,3xD 100 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,3xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.1 <750 N/mm? 1.5xD 0,3xD 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 0,3xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.1 < 820 N/mm? 1,5xD 0,3xD 140 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 0,3xD 100 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S < 1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 50 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 < 1250 N/mm? 1,5xD 0,3xD 70 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
HA <1920 N/mm? 1,5xD 0,3xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

fn | zpsincz | o



E nd m i I Is DIN 6535 DIN 6535 nl" N \=35/38° z’ @ ’ st

HA HB
[0 O 652K —— | =10 || "3 7
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°

] S1406N S1406N
[mm]
e EL
l2
13
ly
Lo Lo
A =
% |
i 1A
Ae
2 g 1 12 13 Dn 4 S140602N S$S140612N
h 10 h6
3 6 50 5 9 2,8 4 .030 030
3,5 6 50 6 10 3.3 4 .035 .035
4 6 54 8 13 3,8 4 .040 .040
45 6 54 8 15 43 4 .045 .045
5 6 54 9 16 48 4 .050 .050
6 6 54 10 17 5,7 4 .060 .060
8 8 58 12 22 7.8 4 .080 .080
10 10 66 14 26 9,5 4 100 100
12 12 73 16 28 1,5 4 120 120
14 14 75 18 30 13,5 4 140 140
16 16 82 22 34 15,5 4 160 160
18 18 84 24 36 17,5 4 180 180
20 20 92 26 4 19,5 4 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,3xD 210 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,3xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,3xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,3xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S < 1500 N/mm? 1xD 0,3xD 50 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,3xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
HA <1920 N/mm? 1xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1xD 0,3xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01

0o | zps-FNcz



H biNes3s | (DNesss | (DN . o 'i 45°
End mills =) o || 2 st

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 LEHTpopexyLmmM 3ybom, 35°-38°

_ S1416N S1416N
[mm]
SEsT— EL
l2
3
l1
| D | D
o £
% |
i I lae
Ae
D ) I 2 I3 Dn z $141602N S141612N
h 10 h6
3 6 57 8 14 28 4 030 030
35 6 57 10 16 33 4 035 035
4 6 57 1 16 38 4 040 040
45 6 57 1 18 43 4 045 045
5 6 57 13 18 48 4 050 050
6 6 57 13 19 5,7 4 060 060
8 8 63 19 25 78 4 080 080
10 10 72 2 30 95 4 100 100
12 12 83 2 36 15 4 120 120
14 14 83 26 36 13,5 4 140 140
16 16 92 32 22 155 4 160 160
18 18 92 32 22 175 4 180 180
20 20 104 38 52 195 4 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 @20
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,3xD 210 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,3xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,3xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,3xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S < 1500 N/mm? 1xD 0,3xD 50 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,3xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
HA <1920 N/mm? 1xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1xD 0,3xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01

fn|zpsincz | o



M DIN 6535 DIN 6535 nl“ N A=35/38° 'i R
End mills Fru-ls.-. il e

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 LEHTpopexyLmmM 3ybom, 35°-38°

. _ S1416R S1416R
\ [mm]
TS EL:
l2
13
l
Lo Lo
A =
% |
i 1A
Ae
D ) I 12 13 Dn R z S141602R S$141612R
h10 h6
6 6 57 13 19 5,7 05 4 .06005 .06005
6 6 57 13 19 5,7 1 4 .06010 .06010
8 8 63 19 25 7,6 0,5 4 .08005 .08005
8 8 63 19 25 7.6 1 4 .08010 .08010
10 10 72 22 30 9,5 0,5 4 110005 110005
10 10 72 22 30 9,5 1 4 110010 110010
10 10 72 22 30 95 2 4 110020 110020
12 12 83 26 36 11,5 0,5 4 112005 112005
12 12 83 26 36 11,5 1 4 12010 12010
12 12 83 26 36 11,5 2 4 112020 112020
16 16 92 32 42 15,5 05 4 116005 116005
16 16 92 32 42 15,5 1 4 16010 16010
16 16 92 32 42 15,5 2 4 16020 16020

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,3xD 210 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,3xD 175 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0,3xD 120 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,3xD 110 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,3xD 90 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
KA1 < 820 N/mm? 1xD 0,3xD 150 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,3xD 110 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
S.A1 < 1500 N/mm? 1xD 0,3xD 50 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,3xD 70 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
H.1 <1920 N/mm? 1xD 0,3xD 120 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1xD 0,3xD 100 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025

02 | zPs-Fn.cz



. DING535 | (DING535 | (ZPS-FN Nebb/L5° e R
End mills e A N s e P s

long, 44°-45°

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

. ) S1515R S1515R
\ [mm]
=== EL:
ly
13
l
Lo Lo
A =
% |
i 1A
Ae
D G I 12 13 Dn R z S$151502R $151512R
e8 h5
4 6 57 5 16 3,6 03 4 .04003 .04003
4 6 57 5 16 3,6 0,5 4 .04005 .04005
6 6 62 7 24 5,4 0,3 4 .06003 .06003
6 6 62 7 24 5,4 0,5 4 .06005 .06005
6 6 62 7 24 5.4 1 4 .06010 .06010
8 8 68 9 30 7.2 0,5 4 .08005 .08005
8 8 68 9 30 7.2 1 4 .08010 .08010
10 10 80 1 38 9 0,5 4 110005 110005
10 10 80 1 38 9 1 4 110010 110010
12 12 93 13 46 1 0,5 4 12005 12005
12 12 93 13 46 1 1 4 12010 12010
12 12 93 13 46 1 2 4 112020 12020
16 16 108 17 58 15 1 4 116010 16010
16 16 108 17 58 15 2 4 116020 116020
16 16 108 17 58 15 3 4 116030 116030

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 26 26 28 210 212 216
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,2xD 210 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,2xD 175 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0,2xD 120 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,2xD 110 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,2xD 90 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,2xD 150 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,2xD 110 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
S < 1500 N/mm? 1xD 0,2xD 50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,2xD 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
HA <1920 N/mm? 1xD 0,2xD 120 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1xD 0,2xD 100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08

fn | zpsincz | s



. DIN 6535 | | DIN 6535 DIN A=L0/42° 'i 45°
End mills BB e - e By e P s .

long, 2 teeth cut to centre, 40°-42°

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

) 51516 51516
(am)
= @
l2
l3
ly
Lo Lo
A =
% |
i 1A
Ae
h 10 h6
3 6 57 8 14 2,8 4 030 030
3,5 6 57 10 16 3,3 4 .035 .035
4 6 57 1 16 3.8 4 .040 .040
45 6 57 1 18 43 4 .045 .045
5 6 57 13 18 48 4 .050 .050
6 6 57 13 19 5,7 4 .060 .060
8 8 63 19 25 7,6 4 .080 .080
10 10 72 22 30 9,5 4 100 100
12 12 83 26 36 11,5 4 120 120
14 14 83 26 36 13,5 4 140 140
16 16 92 32 4 15,5 4 160 160
18 18 92 32 42 17,5 4 180 180
20 20 104 38 52 19,5 4 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a6 z8 210 212 216 218 @20
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 0,3xD 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 0,3xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,3xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1

0 | zPs-Fn.cz



. DINGS35 | (DINGS35 | DIN A=L0/42° e R
End mills il S el S IO .

long, 2 teeth cut to centre, 40°-42°

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

. ) S1516R S1516R
\ [mm]
TS EL:
ly
13
l
Lo Lo
A =
% |
i 1A
Ae
D ) I 12 13 Dn R z S$151602R S$151612R
h10 h6
6 6 57 13 19 5,7 0,5 4 .06005 .06005
6 6 57 13 19 5,7 1 4 06010 .06010
8 8 63 19 25 7,6 0,5 4 .08005 .08005
8 8 63 19 25 7.6 1 4 .08010 .08010
10 10 72 22 30 9,5 0,5 4 110005 110005
10 10 72 22 30 9,5 1 4 110010 110010
10 10 72 22 30 9,5 2 4 110020 110020
12 12 83 26 36 11,5 0,5 4 112005 112005
12 12 83 26 36 11,5 1 4 12010 12010
12 12 83 26 36 1,5 2 4 12020 112020
16 16 92 32 42 15,5 05 4 116005 116005
16 16 92 32 42 15,5 1 4 16010 16010
16 16 92 32 42 15,5 2 4 16020 16020

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 0,3xD 120 0,15 0,15 0,2 0,2 0,25
M.2  750- 850 N/mm? 1,5xD 0,3xD 100 0,15 0,15 0.2 0.2 0,25
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 70 0,15 0,15 0,2 0,2 0,25
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,3xD 90 0,15 0,15 0,2 0,2 0,25

fn | zpsincz | s



End mills I N RIET I

long, 1tooth per centre, 37°-38° | trochoidal milling

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 brity pres stfed, 37°-38° | trochoidni frézovani
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneid lber die Mitte, 37°-38° | trochoide Frasern

RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [MIMHHbIE, C LEHTPOpeXyLWwmnm 3ybom, 37°-38°

S$1235T S$1235T

fffff B Oy 0L ©

.0
17
Dn

Ae
eD8 hd5 11 12 13 Dn R z $123502T $123502T $123512T $123512T
6 6 62 18 24 5,7 5 .060 .060
6 6 62 18 24 5,7 0,5 5 .06005 .06005
6 6 62 18 24 5,7 1 5 .06010 .06010
8 8 68 24 30 7,6 5 .080 .080
8 8 68 24 30 7,6 0,5 5 .08005 .08005
8 8 68 24 30 7,6 1 5 .08010 .08010
10 10 80 30 38 9,5 5 .100 100
10 10 80 30 38 9,5 0,5 5 10005 10005
10 10 80 30 38 9,5 1 5 .10010 10010
10 10 80 30 38 9,5 2 5 10020 .10020
12 12 93 36 46 11,5 5 120 120
12 12 93 36 46 11,5 0,5 5 12005 12005
12 12 93 36 46 11,5 1 5 12010 12010
12 12 93 36 46 11,5 2 5 12020 12020
16 16 108 48 58 15,5 5 .160 .160
16 16 108 48 58 585 0,5 5) 16005 .16005
16 16 108 48 58 15,5 5 16010 .16010
16 16 108 48 58 15,5 2 5 .16020 .16020
20 20 126 60 74 19,5 5 .200 .200
20 20 126 60 74 19,5 5 .20010 .20010
20 20 126 60 74 19,5 2 5 .20020 .20020
20 20 126 60 74 19,5 3 5 .20030 .20030
25 25 150 75 92 24 5 .250 .250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 712 214 216 218 @20 @25
P.1 < 600 N/mm? 3xD 0,1xD 300 0,087 0,117 0,146 0,175 0,204 0,233 0,262 0,292 0,365
P.3 <1100 N/mm? 3xD 0,1xD 250 0,087 0,117 0,146 0,175 0,204 0,233 0,262 0,292 0,365
P.5 <1100 N/mm? 3xD 0,1xD 210 0,087 0,117 0,146 0,175 0,204 0,233 0,262 0,292 0,365
H.1 <1920 N/mm? 3xD 0,1xD 100 0,087 0,117 0,146 0,175 0,204 0,233 0,262 0,292 0,365
H.2  1920-2210 N/mm? 3xD 0,1xD 90 0,087 0,117 0,146 0,175 0,204 0,233 0,262 0,292 0,365

s | zPs-FN.cz



End mills e e 9P s .

long, 1tooth cut over centre, 41°-42° | trochoidal milling

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 1 bfit pres stfed, 41°-42° | trochoidni frézovani
DE Schaftfraser | Lang, 1Schneid liber die Mitte, 41°-42° | trochoide Frasern
RU ®pe3sbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | LANMHHbIE, C LEHTPOPEXYLWUM 3ybom, 41°-42°

. _ $1435T s143571 kil
- ;
JEST e ©,0.,0.0. N
2
3
L

Ae
eD8 hd5 11 12 13 Dn R z $143502T $143502T $143512T $143512T
6 6 62 18 24 5,7 5 .060 .060
6 6 62 18 24 5,7 0,5 5 .06005 .06005
6 6 62 18 24 5,7 5 .06010 .06010
8 8 68 24 30 7,6 5 .080 .080
8 8 68 24 30 7,6 0,5 5 .08005 .08005
8 8 68 24 30 7,6 5 .08010 .08010
10 10 80 30 38 9,5 5 .100 .100
10 10 80 30 38 9,5 0,5 5 .10005 10005
10 10 80 30 38 9,5 1 5 .10010 .10010
10 10 80 30 38 9,5 2 5 .10020 .10020
12 12 93 36 46 11,5 5 120 120
12 12 93 36 46 11,5 0,5 5 12005 12005
12 12 93 36 46 11,5 1 5 12010 12010
12 12 93 36 46 11,5 2 5 12020 12020
16 16 108 48 58 15,5 5 .160 160
16 16 108 48 58 15,5 0,5 5 16005 16005
16 16 108 48 58 15,5 1 5 16010 16010
16 16 108 48 58 15,5 2 5 16020 16020
20 20 126 60 74 19,5 5 .200 .200
20 20 126 60 74 19,5 1 5 .20010 .20010
20 20 126 60 74 19,5 2 5 .20020 .20020
20 20 126 60 74 19,5 3 5) .20030 .20030
25 25 150 75 92 24 5 .250 250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 712 214 216 218 @20 @25
M.1 < 750 N/mm?* 3xD 0,06xD 190 0,072 0,096 0,12 0,144 0,168 0,192 0,216 0,24 0.3
M.2  750- 850 N/mm? 3xD 0,06xD 170 0,072 0,096 0,12 0,144 0,168 0,192 0,216 0,24 03
S.1 <1500 N/mm? 3xD 0,06xD 80 0,072 0,096 0,12 0,144 0,168 0,192 0,216 0,24 0,3
S.2 <1250 N/mm? 3xD 0,06xD 130 0,072 0,096 0,12 0,144 0,168 0,192 0,216 0,24 0.3

fn | zpsincz |



. DIN 6535 DIN 6535 o °
End mills - 6';;'7'L XK"BS, ,; |_° /4

long, fine teeth, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | Lang, feingezahnt, 45°
RU ®pesbl uunuHpgpuyeckme Topuesble | ONMHHbIE, MeNko3yoble, 45°

$1517 S$1517

Dn

Ap

T
1IN
Ap

D d
e8 h6 1 12 13 Dn y4
6 6 57 13 19 5,7 6 .060 : .060
8 8 63 19 25 7.6 6 .080 ‘ .080
10 10 72 22 30 9,5 6 .100 .100
12 12 83 26 36 11,5 6 120 120
16 16 92 32 42 15,5 6 .160 : .160
20 20 104 38 52 19,5 8 .200 : .200
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
Material Ap Ae Ve o6 28 210 212 216 220
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,015xD 175 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,015xD 120 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
KA <820N/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

0z | zPs-Fn.cz



i DIN 6535 DIN 6535 IPS-FN )\:550 'i “50
End mills il el RTIIESIE N G .

long, 55°

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

[
> : ® @
BT @
.
13
l1
| o | o
<n- :ﬂ-[
%
¢ b
Ae

D < 11 12 13 D z 5152602 $152612
e8 hs I

6 6 57 13 19 5,7 4 .060 .060
8 8 63 19 25 7,6 4 .080 .080
10 10 72 22 30 9,5 4 100 100
12 12 83 26 36 1,5 4 120 120
14 14 83 26 36 13,5 4 140 140
16 16 92 32 4 15,5 4 160 160
18 18 92 32 4 17,5 4 180 180
20 20 104 38 52 19,5 4 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 @20
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,2xD 120 0,017 0,023 0,028 0,034 0,045 0,057
M.2  750-850 N/mm? 1,75xD 0,2xD 100 0,017 0,023 0,028 0,034 0,045 0,057
S.1 <1500 N/mm? 1,75xD 0,2xD 70 0,017 0,023 0,028 0,034 0,045 0,057
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 0,2xD 90 0,017 0,023 0,028 0,034 0,045 0,057

fn | zpsincz | o






H DIN 6535 | [ DIN 6535 _ito ] u5°
End mills il it NI N T

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 LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | AnuHHbIE, CB, C LeHTpopexywmnm sybom, 45°

BT e

l2

l
| D | D
%

¢ o

Ae
D C) I | z $113602 5113612
h 10 he 1 2
4 6 57 1 4 040 040
5 6 57 13 4 050 050
6 6 57 13 4 060 060
8 8 63 19 4 080 080
10 10 72 22 4 100 100
12 12 83 2 4 120 120
14 14 83 26 4 140 140
16 16 92 32 4 160 160
18 18 92 32 4 180 180
20 20 104 38 4 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 1,75xD 0,3xD 180 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.3 <1100 N/mm? 1,75xD 0,3xD 100 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.5 < 1100 N/mm? 1,75xD 0,3xD 80 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,3xD 90 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 0,3xD 80 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
KA1 < 820 N/mm? 1,75xD 0,3xD 140 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 0,3xD 100 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S.1 < 1500 N/mm? 1,75xD 0,3xD 50 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 0,3xD 70 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05

fn|zpsFincz | w



End mills -l RN, Sl S @ O 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 ®pesbl KOHLEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | AnvHHbIe, HR, ¢ LeHTpopexywum 3ybom, 20°

$1096 $1096

3
®©®

Mo
Ae
D C) 1 I z 5109602 5109612
h 10 he 1 2
6 6 57 13 3 .060 .060
8 8 63 19 3 .080 .080
10 10 72 22 4 100 100
12 12 83 26 4 120 120
14 14 83 26 4 140 140
16 16 92 32 4 160 160
18 18 92 32 4 180 180
20 20 104 38 4 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 712 216 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,4xD 180 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,4xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,4xD 80 00,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K1 <820N/mm? 1xD 0,4xD 140 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,4xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,4xD 50 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,4xD 70 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05

w | zps-FNcz



H DIN 6535 | [ DIN 6535 DIN HR A=45° 'i 45° .
End mills e | R 2| 8 @ OOO sC

long, HR, 45°

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

@ Z =even
DL : T 1,
Z =odd
l2
ly
fﬁg
é 2
Ae -

D C) I | z $119602 5119612
h 10 he 1 2

4 6 57 1 3 040 040

5 6 57 13 4 050 050

6 6 57 13 4 060 060

8 8 63 19 4 080 080
10 10 72 22 4 100 100
12 12 83 26 4 120 120
14 14 83 26 4 140 140
16 16 9 32 4 160 160
16 16 92 32 5 16075 16075
18 18 92 32 5 180 180
20 20 104 38 5 200 200
20 20 104 38 6 20026 20026

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 1.5xD 0,4xD 180 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,4xD 100 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,4xD 80 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 0,4xD 90 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,4xD 80 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
KA1 < 820 N/mm? 1,5xD 0,4xD 140 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 0,4xD 100 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S.1 < 1500 N/mm? 1,5xD 0,4xD 50 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,4xD 70 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05

fn|zpsincz s



H DING535 | (DING535 | (JPS-FN _L,5o 'i 45°
End mills B ED e - 5 B e 2

short, HR, 45°

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

S1186N S1186N

Z=even

Z=odd

|
Y

M
/MR
Ae
h10 hd6 11 12 13 Dn y4 S118602N S118612N
4 6 54 8 13 3,8 3 .040 .040
5 6 54 9 16 4,8 4 .050 .050
6 6 54 10 17 5,7 4 .060 .060
8 58 12 22 7,6 4 .080 .080
10 10 66 14 26 9,5 4 .100 .100
12 12 73 16 28 11,5 4 120 120
14 14 75 18 30 13,5 4 140 140
16 16 82 22 34 15,5 4 .160 .160
16 16 82 22 34 15,5 5 .160Z5 .160Z5
18 18 84 24 36 17,5 15) 1180 180
20 20 92 26 42 19,5 5 200 200
20 20 92 26 42 19,5 6 .200Z6 .200Z6

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 216 218 @20
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,4xD 210 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,4xD 175 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0,4xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,4xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,4xD 90 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,4xD 150 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,4xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
S < 1500 N/mm? 1xD 0,4xD 50 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,4xD 70 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
HA <1920 N/mm? 1xD 0,4xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
H.2 1920 - 2210 N/mm? 1xD 0,4xD 100 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11

ma A | zPs-FncZ



. DING535 | [ DINGS35 | (ZPS-FN _Lc°0 . 45°
End mills B ES dem 2 e /// *

long, HR, 45°

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

S1196N S1196N

Z=even

Z=odd

|
Y

-
Ap

Ae

2 S I 2 I3 Dn z $119602N $119612N

4 6 57 1 16 38 3 040 040

5 6 57 13 18 48 4 050 050

6 6 57 13 19 57 4 060 060

8 8 63 19 25 76 4 080 080
10 10 72 2 30 95 4 100 100
12 12 83 2 36 15 4 120 120
14 14 83 26 36 13,5 4 140 140
16 16 92 32 22 15,5 4 160 160
16 16 92 32 22 15,5 5 16025 16075
18 18 92 32 42 175 5 180 180
20 20 104 38 52 195 5 200 200
20 20 104 38 52 195 6 20026 20026

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 216 218 @20
P1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,4xD 210 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,4xD 175 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,4xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 0,4xD 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 0,4xD 90 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
K.1 < 820 N/mm? 1,5xD 0,4xD 150 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 0,4xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
S < 1500 N/mm? 1,5xD 0,4xD 50 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
S.2 < 1250 N/mm? 1,5xD 0,4xD 70 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
HA < 1920 N/mm? 1,5xD 0,4xD 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 0,4xD 100 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11

fn|zpsincz s



. . . DN oIN DIN 300 [ vl ,
Die sinking cutters R S W N0 By 00
short, 2-fluted

CZ Frézy kopirovaci | kratké, 2zubé
DE Radiusfraser | Kurz, Zweischneider
RU ®pesbl konupyiowme | KopoTkue, ABy3yOble

2 S5106 S5106
%
T 1@
l2
l
Lo Lo
%
¢ i
Ae
D ) 11 12 R z $510602 $510612
h 10 h6
3 6 50 4 1,5 2 .030 030
4 6 54 5 2 2 1040 040
5 6 54 6 2,5 2 .050 050
6 6 54 7 3 2 060 060
8 8 58 9 4 2 .080 080
10 10 66 1 5 2 1100 1100
12 12 73 12 6 2 120 120
14 14 75 14 7 2 140 140
16 16 82 16 8 2 160 160
18 18 84 18 9 2 180 180
20 20 92 20 10 2 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 o8 210 212 216 218 @20
P1 < 600 N/mm? 0,025xD 0,05xD 250 0,05 0,01 0,133 0,167 0.2 0,267 0.3 0,33
P.3 <1100 N/mm? 0,025xD 0,05xD 180 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 0.3 0,33
P.5 <1100 N/mm? 0,025xD 0,05xD 120 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,33
M.1 <750 N/mm?* 0,025xD 0,05xD 110 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,33
M.2 750 -850 N/mm? 0,025xD 0,05xD 100 0,05 0,01 0,133 0,167 0.2 0,267 03 0,33
K1  <820N/mm? 0,025xD 0,05xD 180 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,33
K.2 > 800N/mm? 0,025xD 0,05xD 140 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 0.3 0,33
N.1 <400 N/mm? 0,025xD 0,05xD 350 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,33
N.4 < 800N/mm? 0,025xD 0,05xD 450 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 0,3 0,33
H.1 <1920 N/mm? 0,025xD 0,05xD 80 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,33

ws A | zpPs-FNcCZ



0 o . DIN [TT] DIN N r=30°| [ v .
Die smklng cutters B3 || 1655 | e v 4y 000 sC

long, 2-fluted

CZ Frézy kopirovaci | dlouhé, 2zubé
DE Radiusfraser | Lang, vierschneider
RU ®pesbl konupylowue | O/vHHbIe, ABY3ybble

/9‘\0
—.
G
ST 1@
l2
l
| o | o
A 2
% |
¢ i
Ae
g g 1 12 R 4 $511602 S$511612
h 10 h6
3 6 57 7 15 2 030 .030
4 6 57 8 2 2 .040 .040
5 6 57 10 2,5 2 1050 .050
6 6 57 10 3 2 060 .060
8 8 63 16 4 2 080 .080
10 10 72 19 5 2 100 100
12 12 83 22 6 2 120 120
14 14 83 22 7 2 140 140
16 16 92 26 8 2 160 160
18 18 92 26 9 2 180 180
20 20 104 32 10 2 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 o8 210 212 216 218 @20
P1 < 600 N/mm? 0,025xD 0,05xD 250 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0.3
P.3 <1100 N/mm? 0,025xD 0,05xD 180 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
P.5 <1100 N/mm? 0,025xD 0,05xD 120 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0.3
M.1 <750 N/mm?* 0,025xD 0,05xD 110 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0.3
M.2  750- 850 N/mm? 0,025xD 0,05xD 100 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
K1  <820N/mm? 0,025xD 0,05xD 180 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
K.2 > 800N/mm? 0,025xD 0,05xD 140 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0.3
N.1 <400 N/mm? 0,025xD 0,05xD 350 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
N.4 < 800N/mm? 0,025xD 0,05xD 450 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
H.1 <1920 N/mm? 0,025xD 0,05xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0.3

fn|zpsincz W



Extra long ball nose end mills R v

CZ Prodlouzené kopirovaci frézy
DE Extra lange Radiusfraser
RU ®pesbl konupylowme | ekctpa AnvHHble, ABY3yOble

2, S5116E S5316E
%
@ .
D) j
l
| D [ D
o £
% |
i I lae
Ae

e g 1 12 13 Dn Z Z S511602E S$531602E
k12 h 6 S5116 | S5316

2 6 62 3 7 1,9 2 4 .020 .020

3 6 62 4 9,5 2,8 2 4 .030 .030

4 6 62 5 12 3.8 2 4 .040 .040

5 6 80 6 14,5 4,8 2 4 .050 .050

6 6 80 7 17 57 2 4 .060 .060

8 8 90 9 22 7,6 2 4 .080 .080
10 10 100 11 27 9,5 2 4 .100 .100
12 12 120 13 32 11,5 2 4 120 120
14 14 120 15 37 13,5 2 4 140 140
16 16 140 17 42 18,5 2 4 .160 .160
18 18 140 19 47 17,5 2 4 .180 .180
20 20 160 21 52 19,5 2 4 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 a6 z8 210 212 216 218 @20
P1 < 600 N/mm? 0,1xD 0,05xD 210 0,03 0,06 0,08 0.1 0,12 0,16 0,18 0.2
P.3 <1100 N/mm? 0,1xD 0,05xD 175 0,03 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,18 0.2
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 0,05xD 140 0,03 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,18 0,2
K1  <820N/mm? 0,1xD 0,05xD 150 0,03 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,18 0.2
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 0,05xD 110 0,03 0,06 0,08 0.1 0,12 0,16 0,18 0,2
S.1 <1500 N/mm?* 0,1xD 0,05xD 50 0,03 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,18 0,2
S.2 <1250 N/mm? 0,1xD 0,05xD 70 0,03 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,18 0.2
H.1 <1920 N/mm? 0,1xD 0,05xD 120 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0.2
H.2  1920-2210 N/mm? 0,1xD 0,05xD 100 0,03 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,18 0,2

vs A | zps-FNcCZ



Mini sinking cutters messs) ) () 2300) (1 90° ([ R
9 Em — |_ L

<N\

: < @

CZ Mini kopirovaci frézy
DE Mini Kopierfraser
RU MwuHudpesbl konupyiowme

S$2604 S$5606

N E— 3

Ap

=

i 1A

Ae
k12 h6
0,4 3 50 0,6 5 0,35 0,2 2 .004 .004
0,5 3 50 0,7 6 0,45 0,25 2 .005 .005
0,6 3 50 0,9 6 0,55 0,3 2 .006 .006
0,7 3 50 0,8 7 0,65 0,35 2 .007 .007
0,8 3 50 1,2 8 0,75 0,4 2 .008 .008
0,9 3 50 1,3 9 0,85 0,45 2 .009 .009
1 3 50 1,5 12 0,95 0,5 2 010 010
1,2 3 50 1,8 12 1,15 0,6 2 012 012
1.4 3 50 2,1 16 1,35 0,7 2 014 014
15 3 50 2,3 20 1,45 0,75 2 015 015
1,6 3 50 2,4 20 1,55 0,8 2 016 016
1.8 3 50 2,7 20 1,75 0,9 2 018 018
2 3 50 3 20 1,95 1 2 .020 .020
2,5 3 50 3,7 20 2,45 1,25 2 .025 .025
3 3 50 4 20 2,95 15 2 .030 .030

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

fn|zpsincz



120

Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

I

Code 3142N
Coating

DIN 851
Type NR
Material HSSCob5

Dimens. (mm) 12,5-40

Page 123

P °
P.2 °
P.3 °
P.4
P.5

P.6

M1

M.3

K1

K.2

N1

N.3

N.4

S1

S.2 (]

H1

H.2

fn | zps-Fncz

3142P

851

NR-F

HSSCob5

21-40

124

3142PH

851

NR-F

HSSCob5

12,5-45

124

T

3102

851
N
HSSCob5
11-60

125

3200

850

HSSCob5

4,5-45,5

126-127

3201

HSS

75-48,6

128-129

3302

1833

HSSCob5

45°-85°

130-131

3500

1833

HSSCob5

45°-75°

132

3600

6518

HSSCo8

R1-R20

134-135

$3500

ALTIN

N

SC

60°-90°

133



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code $3600 S$3900 $3900
Coating ALTIN ALTIN
DIN
Type N N N
Material SC SC SC
Dimens. (mm) RO,5-R5 3-12 3-12
Page 136 137 137
P o
P.2
P.3 o
P
P4 ° i
P.5 ° ° °
P.6 ° °
M1 °
M M.2 (]
M.3
KA1 o
K
K.2 °
N1 () °
N.2
N
N.3
N.4 ° °
S ° ° °
S
S.2 ° ° °
HA1 o ° °
H
H.2 ° °

fn|zpsincz |






HSS

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

g51 | g0

][]

NR

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

3142N

oS 5 I3 I z d1 -

12,5 10 6 17 57 6 5 6 125
16 10 8 2 62 6 7 8 160
18 12 8 25 70 6 8 10 180
19° 12 9 2 71 6 8 -8 190
21 12 9 29 74 6 10 12 210
22¢ 12 10 30 75 6 0 10 220
25 16 1" 34 82 8 12 14 250
28* 16 12 37 85 8 13 13 280
32 16 14 2 90 8 15 18 320
36* 25 16 a7 103 8 17 .17 360
40 25 18 52 108 8 19 2 400
50 30 2 64 124 10 25 28 500

*) # DIN 851, # DIN 650

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 12,5 216 218 a1 @25 @ 32 @ 40
P.1 < 600 N/mm2 1xS Dxa 33 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
P.2  <850N/mm2 1xS Dxa 28 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
P.3 <1100 N/mm2 1xS Dxa 22 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
N.2  <600N/mm2 1xS Dxa 45 0,014 0,022 0,024 0,030 0,047 0,061 0,071
S.2 <1250 N/mm2 1xS Dxa 1 0,007 0,012 0,013 0,016 0,025 0,033 0,038

fn|zpsincz s



HSS
Co5

T - slot cutters wase N | NRFA-20° I»
NR-F S - \610

CZ Frézy prodrazky T | NR-F
DE T - Nutenfraser | NR-F
RU ®pesbigna T-nasos | NR-F

3142PH 3142P

D d S Z Z
d11 h6 d11 13 11 3142Pul3142P d1 a 314215PH 314215P

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 8 6 10 12 210 210
22* 12 10 30 75 8 6 10 >10 220 220

25 16 11 34 82 8 6 12 14 .250 .250
28* 16 12 37 85 8 13 >13 .280

32 16 14 42 90 8 6 15 18 .320 .320
36" 25 16 47 103 10 17 >17 .360 .360

40 25 18 52 108 10 8 19 22 400 400
45* 25 20 57 113 10 21 >21 450

*) # DIN 851, # DIN 650

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 12,5 216 218 a1 @25 @ 32 @ 40
P.1 < 600 N/mm2 1xS Dxa 33 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
P.2  <850N/mm2 1xS Dxa 28 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
P.3 <1100 N/mm2 1xS Dxa 22 0,01 0,017 0,018 0,023 0,036 0,047 0,055
N.2  <600N/mm2 1xS Dxa 45 0,014 0,022 0,024 0,030 0,047 0,061 0,071
S.2 <1250 N/mm2 1xS Dxa 1 0,007 0,012 0,013 0,016 0,025 0,033 0,038

v | zPs-FN.CZ



T - slot cutters

CZ Frézy prodrazky T
DE T - Nutenfraser
RU ®pesbl gna T - nasosB

D d S
d11 h6 d11
" 10 4
12,5 10 6
16 10 8
18 12 8
19* 12 9
21 12 9
22* 12 10
25 16 1"
28* 16 12
32 16 14
36" 25 16
40 25 18
45* 25 20
50 32 22
60 32 28

*) # DIN 851, # DIN 650

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap
P.1 < 600 N/mm2 1xS
P.2  <850N/mm2 1xS
P.3 < 1100 N/mm?2 1xS
N.2  <600N/mm2 1xS
S.2 <1250 N/mm2 1xS

13,5
17
22
25
26

30
34
37
42

52
57
64
79

Ae

Dxa
Dxa
Dxa
Dxa
Dxa

53,6
57
62
70
Al
74
75
82
85
90
103
108
113
124
139

Ve

28
24
18
38

9

©® ® oo oo oo N

[ I Y
o O o o

d1

o N g &

10
12
13
15
17
19
21
25
30

12,5

0,008
0,008
0,008
0,010
0,006

10
>8
12
>10
14
>13
18
>17
22
>21
28
36

216

0,013
0,013
0,013
0,017
0,009

218

0,014
0,014
0,014
0,018
0,01

110
125
160
.180
190
.210
.220
.250
.280
.320
.360
400
450
.500
.600

lﬂ;‘:ﬁl 18358
5 =5

3102

a2

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

@25

0,028
0,028
0,028
0,036
0,020

232

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

A=10°
_ \6=100

110
125
160
180
190
210
220
.250
.280
.320
.360
400
450
.500
.600

2 40

0,042
0,042
0,042
0,055
0,029

fn | zps-Fncz

[

>

3102

250

0,050
0,050
0,050
0,065
0,035

2 60

0,057
0,057
0,057
0,074
0,04

HSS
Co5

125



Woodruff keyseat cutters fioon it MM 00 L)Ly B
) =) 850 | y=10° o = Co5
D<75
CZ Frézy pro drazky usecovych per
DE Schlitzfraser fiir Woodrufnuten
RU ®dpesbl ans na30B CErMEHTHbIX LWMOHOK
3200 3200

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 105025
10,5 6 g 50 6 8 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 g 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 7,5 195040 195040
19,5 10 5 63 8 5 7,5 195050 195050
19,5 10 6 63 8 6 7,5 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 8 8 10 .255080

*) # DIN 850, # DIN 6888

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 24,5 2715 @10,5 13,5 16,5 19,5
P.1 < 600 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 33 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
P.2  <850N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 28 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
P.3 <1100 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 22 0,006 0,008 0,01 0,015 0,025 0,035
N.2  <600N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 45 0,008 0,01 0,013 0,02 0,033 0,046
S.2 < 1250N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 1 0,004 0,006 0,007 0,011 0,018 0,025

v FA| zPs-FN.CZ



DIN DIN DIN 1=10° \ 7 'i ] HSS
Woodruff keyseat cutters oo o O 00 VTV g BSS
D<75

CZ Frézy pro drazky usecovych per
DE Schlitzfraser fiir Woodrufnuten
RU ®dpesbl ans na30B CErMEHTHbIX LWMOHOK

3200 3200

D d S
h12 he e8 1 y4 b h 320005 320015

28,5 10 6 63 10 6 " .285060 .285060
28,5 10 8 63 10 8 1 .285080 .285080
28,5 12 10 Al 10 10 " .285100 .285100
32,5* 12 6 Al 10 .325060 .325060
32,5 12 7 Al 10 .325070
32,5 12 8 Al 10 8 13 .325080 .325080
32,5 12 10 Al 10 10 13 .325100 .325100
38,5* 12 8 Al 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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 19,5 @225 @ 25,5 @ 28,5 @ 32,5 @ 45,5
P.1 < 600 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 33 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
P.2  <850N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 28 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
P.3 <1100 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 22 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
N.2 <600 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 45 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,091
S.2 <1250 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 11 0,025 0,028 0,032 0,035 0,042 0,049

fn|zpsincz



Woodruff keyseat cutters tasa | OSN -0 gntﬂ mJ\__Eém 2

Co) 2085 y=10° =

S<3

CZ Frézy pro drazky usecovych per
DE Schlitzfraser fiir Woodrufnuten
RU ®dpesbl ans na30B CErMEHTHbIX LWMOHOK

3201

@

D d S q

hs z

75 6 15 48 8 7 070015

75 6 2 48 8 7 070020
10,8 8 1 45 8 10 100010
10,8 8 1,6 45 8 10 100016
10,8 8 25 a5 8 10 100025
10,8 8 3 45 8 10 100030
14 8 3 45 8 13 130030
14 10 4 50 8 13 130040
17,2 10 16 50 8 16 160016
17,2 10 2 50 8 16 160020
17,2 10 3 50 8 16 160030
17,2 10 4 50 8 16 160040
17,2 12 5 60 8 16 160050
20,5 10 4 50 8 19 190040
20,5 12 5 60 8 19 190050
237 12 5 60 8 22 220050
237 12 6 60 8 22 220060

*) CSN 30 1385

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 215 10,8 214 17,2 @ 20,5 @ 23,7
P.1 < 600 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 33 0,008 0,011 0,016 0,028 0,038 0,046
P.2  <850N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 28 0,008 0,011 0,016 0,028 0,038 0,046
P.3 <1100 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 22 0,008 0,011 0,016 0,028 0,038 0,046
N.2  <600N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 45 0,01 0,014 0,021 0,036 0,049 0,060
S.2 <1250 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 1 0,006 0,008 0,011 0,02 0,027 0,032

v fA| zPs-FN.CZ



Woodruff keyseat cutters me (B8N ) -0 Mm mﬂ] 2,

L) 22185 || y=10°

N

HSS

S<3
CZ Frézy pro drazky usecovych per

DE Schlitzfraser fiir Woodrufnuten
RU ®dpesbl ans na30B CErMEHTHbIX LWMOHOK

3201

o
o
)
-
N
S
*

h11 h8

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
34,5 16 6 70 10 32 .320060
34,5 16 8 70 10 32 .320080
41 16 8 70 10 38 .380080
48,6 16 8 70 10 45 .450080
48,6 16 10 70 10 45 450100

*)CSN 30 1385

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 23,7 @27 @ 30,2 @ 34,5 oM @ 48,6
P.1 < 600 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 33 0,046 0,049 0,054 0,063 0,069 0,072
P.2  <850N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 28 0,046 0,049 0,054 0,063 0,069 0,072
P.3 <1100 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 22 0,046 0,049 0,054 0,063 0,069 0,072
N.2  <600N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 45 0,060 0,064 0,07 0,082 0,09 0,094
S.2 <1250 N/mm2 1xS t1(DIN 6888) 11 0,032 0,034 0,038 0,044 0,048 0,05

fn|zpsincz o



. HIF DIN | DIN |[)-0° | £ HSS
Dovetail milling cutters oibetiBa Nl 3 Nl

CZ Frézy uhlové celni
DE Winkel-Stirnfraser
RU ®dpesbl yrnosbie TOpLOBbiE

3302 3302

P D d

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 7.1 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 YAl 12,5 12 .060320 .060320
60 40 16 80 16 12 .060400 .060400

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z) 45°-85°)
Material Ap Ae Ve 216 @20 @25 @ 32 @ 36 @ 40
P.1 < 600 N/mm2 1xI12 t1(DIN 6888) 28 0,011 0,014 0,018 0,022 0,025 0,028
P.2  <850N/mm2 1xI12 t1(DIN 6888) 24 0,01 0,012 0,015 0,019 0,022 0,024
P.3 <1100 N/mm2 1x12 t1(DIN 6888) 18 0,01 0,012 0,015 0,019 0,022 0,024
N.2  <600N/mm2 1xI12 t1(DIN 6888) 4 0,011 0,014 0,018 0,022 0,025 0,028
S.2 <1250 N/mm2 1xI12 t1(DIN 6888) 9 0,007 0,008 0,011 0,013 0,015 0,017

w P | zPs-Fn.cz



i illi DIN || DIN | )-0° | ¥ HSS
Dovetail milling cutters oo tib Nl 3 "N

CZ Frézy uhlové celni
DE Winkel-Stirnfraser
RU ®dpesbl yrnosbie TOpLOBbiE

3302 3302

P D d

65* 16 12 60 6,3 10 .065160 .065160
65* 25 12 67 10 12 .065250 .065250
70* 16 12 60 7 10 .070160 .070160
70* 20 12 63 9 10 .070200 .070200
70" 25 16 67 "1 10 .070250 .070250
75% 16 12 60 8 10 .075160 .075160
75% 25 12 67 10 12 .075250 .075250
80* 16 12 60 8 10 .080160 .080160
80" 25 12 67 10 12 .080250 .080250
85* 16 12 60 8 10 .085160 .085160
85* 25 12 67 10 12 .085250 .085250
*) # DIN 1833

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z) 45°-85°)
Material Ap Ae Ve 216 @20 @25 @ 32 @ 36 @ 40
P.1 < 600 N/mm2 1xI12 t1(DIN 6888) 28 0,011 0,014 0,018 0,022 0,025 0,028
P.2  <850N/mm2 1xI12 t1(DIN 6888) 24 0,01 0,012 0,015 0,019 0,022 0,024
P.3 <1100 N/mm2 1x12 t1(DIN 6888) 18 0,01 0,012 0,015 0,019 0,022 0,024
N.2  <600N/mm2 1xI12 t1(DIN 6888) 4 0,011 0,014 0,018 0,022 0,025 0,028
S.2 <1250 N/mm2 1xI12 t1(DIN 6888) 9 0,007 0,008 0,011 0,013 0,015 0,017

fn|zesincz



il milli DIN |(DIN | \=0c | o || § | HSS
Inverted dovetail milling cutters O gy § S

CZ Frézy uhlové celni
DE Winkel-Stirnfraser
RU ®dpesbl yrnosbie TOpLOBbiE

p 3500 3500

P D d
+30° s 16 h6 11 12 Y4 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 Al 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 YAl 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 1" 10 .070250 .070250
75* 16 12 60 8 10 .075160 .075160
75* 25 12 67 10 12 .075250 .075250
*) # DIN 1833

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 @20 @25 @ 32 @ 40
P.1 < 600 N/mm2 1xI12 0,2xD 28 0,016 0,02 0,025 0,032 0,04
P.2  <850N/mm2 1xI12 0,2xD 24 0,014 0,018 0,023 0,029 0,036
P.3 <1100 N/mm2 1xI12 0,2xD 18 0,013 0,016 0,02 0,026 0,032
N.2 <600 N/mm2 1x12 0,2xD 4 0,016 0,02 0,025 0,032 0,04
S.2 <1250 N/mm2 1x12 0,2xD 9 0,009 0,011 0,014 0,018 0,022

w | zPs-FN.cz



Chamfer end mills ma v B0 s

Norm ¥=0° (|
90°, 60°

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

S3500

cx > T
l1
Dc d
a is 15 h6 h z
60° 12 6 57 4 060012
60° 16 8 63 4 060016
60° 2 10 72 4 060020
60° 24 12 83 4 060024
90° 12 6 57 4 090012
90° 16 8 63 4 090016
90° 2 10 72 4 090020
90° 24 12 83 4 090024

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z) 90° 60°
Material Ap Ae Ve 21,2 21,6 a2 224 21,2 21,6 @2 22,4
P.1 < 600 N/mm? 180 0,05 0,07 0.1 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01
P.3 <1100 N/mm? 100 0,05 0,07 0.1 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01
P.5 <1100 N/mm? 80 0,05 0,07 0,1 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01
M.1 <750 N/mm? 90 0,05 0,07 0.1 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01
M.2 750 -850 N/mm? 80 0,05 0,07 01 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01
K.1  <820N/mm? 140 0,05 0,07 01 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01
K.2 > 800N/mm? 100 0,05 0,07 0.1 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01
S.1 <1500 N/mm? 50 0,05 0,07 01 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01
S.2 <1250 N/mm? 70 0,05 0,07 01 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01
H.1 <1920 N/mm? 60 0,05 0,07 0.1 0,12 0,035 0,05 0,07 0,01

fn | zpsincz |



i o DN | )-0° | @ R | HSS
Corner rounding concave cutters s W gy 1TSS

CZ Frézy ¢tvrtkruhové vyduté
DE Viertelrund-Profilfraser konkav
RU ®pe3sbl ceKTOPHbIE BbIFTHYTbIE

3600

R D d
H11 is 15 D3 h6 I 360018

z
1 8 6 10 60 4 .010
1,25 8,5 6 10 60 4 .0125
1.5 9 6 10 60 4 .015
1.6 9,2 6 10 60 4 .016
2 10 6 10 60 4 .020
2,5 " 6 10 60 4 .025
3 12 6 12 60 4 .030
3,5 13 6 12 60 4 .035
4 14 6 12 60 4 .040
4,5 15 6 12 60 4 .045
5 16 6 12 60 4 .050
59 19 8 16 67 4 .055
6 20 8 16 67 4 .060
6.3 20,6 8 16 Al 4 .063
6,5 21 8 16 Al 4 .065
7 22 8 16 Al 4 .070
75 23 8 16 Al 4 .075
8 24 8 16 Al 4 .080
8,5 25 8 25 85 4 .085
9 26 8 25 85 4 .090

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve R1 R2 R3 R5 R6 R85 R10
P.1 < 600 N/mm2 xR xR 30 0,013 0,017 0,02 0,031 0,036 0,042 0,047
P.2  <850N/mm2 1xR xR 25 0,013 0,017 0,02 0,031 0,036 0,042 0,047
P.3 <1100 N/mm2 xR xR 20 0,013 0,017 0,02 0,031 0,036 0,042 0,047
N.2  <600N/mm2 1xR xR 40 0,017 0,022 0,026 0,04 0,047 0,054 0,061
S.2 <1250 N/mm2 1xR xR 10 0,009 0,012 0,014 0,022 0,025 0,029 0,033

w | zPs-Fncz



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 BbIFTHYTbIE

3600

R D d
H11 is 15 D3 h6 I z 360018

9,5 27 8 25 85 4 .095
10 28 8 25 85 4 100
10,5 31 10 25 90 4 105
11 32 10 25 90 4 110
12 34 10 25 90 4 120
12,5 41 16 25 100 6 125
13 42 16 25 100 6 130
14 44 16 25 100 6 140
15 46 16 25 100 6 150
16 48 16 25 100 6 160
17 50 16 32 112 6 170
18 52 16 32 112 6 180
19 56 18 32 112 6 190
20 56 16 32 112 6 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve R6 R85 R10 R12 R13 R16 R20
P.1 < 600 N/mm2 xR xR 30 0,036 0,042 0,047 0,057 0,07 0,08 0,094
P.2  <850N/mm2 1xR xR 25 0,036 0,042 0,047 0,057 0,07 0,08 0,094
P.3 <1100 N/mm2 1xR 1xR 20 0,036 0,042 0,047 0,057 0,07 0,08 0,094
N.2  <600N/mm2 1xR xR 40 0,047 0,054 0,061 0,074 0,091 0,104 0,122
S.2 <1250 N/mm2 1xR xR 10 0,025 0,029 0,033 0,040 0,049 0,056 0,066

fn | zpsFincz | s



Corner rounding RS zz rind |\n_ S

concave cutters

CZ Frézy ¢tvrtkruhové | vyduté
DE Viertelrund-Profilfraser | konkav
RU ®pe3sbl CEKTOPHBbIE | BbIFHYTbIE

£
o ——H o
l1
d
R Dc s n z $360002
0,5 5 6 57 4 005
1 4 6 57 4 010
15 5 8 63 4 015
7 4 8 63 4 020
25 5 10 72 4 025
3 4 10 72 4 030
35 5 12 83 4 035
4 4 12 83 4 040
5 4 14 83 4 050

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve RO,5 R1 R15 R2 R25 R3 R3,5 R4 R3,5
PA1 < 600 N/mm? 1xR xR 180 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14
P.3 <1100 N/mm? xR xR 100 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14
P.5 < 1100 N/mm? 1xR 1xR 80 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14
M.1 <750 N/mm? 1xR xR 90 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14
M.2 750 -850 N/mm? 1xR xR 80 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14
K.1 < 820 N/mm? 1xR 1XR 140 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14
K.2 > 800 N/mm? 1xR xR 100 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14
S < 1500 N/mm? 1xR xR 50 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14
S.2 < 1250 N/mm? 1xR 1xR 70 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14
HA <1920 N/mm? 1xR 1XR 60 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,01 0,012 0,14

as | zPs-Fn.cz



Multifunction end mills il T @z 0 se

concave cutters

CZ Multifunkéni fréza
DE Multifraser
RU Myntudpesni

S3900 S3900

s =

>

12

11

a D d
+1° h h6 11 12 Y4 $390002 S$390002
4

¢
90° 3 50 6 2 .030 .030 ALTIN
90° 4 5 50 8 2 .040 .040 ALTIN
90° 5 6 50 10 2 .050 .050 ALTIN
90° 6 60 12 2 .060 .060 ALTIN
90° 8 10 60 16 2 .080 .080 ALTIN
90° 10 12 70 18 2 100 100 ALTIN
90° 12 12 70 20 2 120 120 ALTIN

S390002 P4 P.5 P.6 N1 N.4 S1 S.2 HA1 H.2

fn|zpsincz



138

Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

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

P1 ° ° °

P.2 ° ° °

P.3 L4
P

P4 L4 ° b

P.5

P.6

M1
M M.2 ° o °

M.3

KA1 ° °
K

K.2

N1

N.2 °
N

N.3

N.4 ° ° °
S S

S.2

HA1
H

H.2

fn | zps-Fncz

3103

~851

HSS

18-72

143

4102

845

W

HSSCob5

10-63

144

4109

845

HSS

25-63

144

a2

845

W

HSSCob5

25-63

145

4119

845

W

HSS

25-63

145

4202

845

N

HSSCob5

10-63

146

4209

845

HSS

20-63

146



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

f f
IlI IlI
f f 1 “
i i ¥ y
{ { y i
| | |
Code 4212 4219 4222 4229 4232 4239 4402 41412 4422 4432
Coating
DIN 845 845 845 845 845 845 845 845 845 845
Type N N CB CB CB CB H H CB CB
Material HSSCob HSS HSSCob HSS HSSCob HSS HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimens. (mm) 10-63 22-63 10-63 20-63 10-63 22-63 10-50 10-50 10-50 10-50
Page 147 147 148 148 149 149 150 150 151 151
PA1 ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° °
p P3 ° o b
P.4 ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° °
P.6 ° ° ° ° ° ° °
M1
M M.2 ° [ °
M.3
K KA1 ° ° °
K.2 ° ° °
N1
N N.2
N.3
N.4
S S ° ° ° ° ° ° °
S.2 ° ° ° °
H HA
H.2

fn | zpsFncz |






. o | (O |(DIN | DIN | [ g | g |(x-30°] HSS
Taper shank end mills Za e s Mo B T

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

4242
/f‘ﬁ

DL [

l2

l

D

g

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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

fn|zpsincz



Taper shank slot drills UCT RIS N

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

> MK I 12 Z

12 1 85 14 2 120

14 2 100 16 2 140

16 2 105 18 2 160

18 2 110 20 2 180

20 2 115 20 2 .200

22 2 120 22 2 220

24 3 140 25 2 240

25 3 140 25 2 .250

28 3 145 28 2 .280

30 g 150 30 2 .300

32 4 175 32 2 .320

36 4 175 34 2 .360

40 4 180 38 2 400

45 4 185 42 2 450

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

v | zPs-FN.CZ



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

HSS

L[] 1]]

CZ Frézy prodrazky T
DE T - Nutenfraser mit MK

RU ®dpesbl ona T-na3oB ¢ KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM

1 a
== o
S %
13
e
D S
h12 MK h12 13 11 z d1 a
18 1 8 25 82 8 8 10 180
21 2 9 33 102 8 10 12 210
25 2 11 35 104 8 12 14 .250
32 2 14 42 1M1 8 16 18 .320
40 3 18 52 138 8 20 22 400
50 4 22 64 173 8 25 28 .500
60 4 28 79 188 10 31 36 .600
72 5 35 93 229 10 36 42 .720

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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

fn | zpsincz | ws



Taper shank end mills Sogn || DN |[ || F@ | (hu5e) HSS hause
P o s —— e 3=22°) o5 | y=20°] 1SS
short, coarse teeth 410245 110940

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

Ap

T
1IN
Ap

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

10 1 92 22 3 100

12 2 111 26 3 120

16 2 117 32 3 160

20 2 123 38 3 .200

22 2 123 38 3 220

24 3 147 45 4 .240

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

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

*) # DIN 845

*%) 410940 = js 14

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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

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

s | zPs-FN.cZ



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

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

Ap

T
1IN
Ap

D I I 12 12
k1o MK z 411245 411940

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

*) # DIN 845

**) 411940 = js 14

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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

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

fn|zpsincz s



HSS
Co5

420940 420245

A=35°

DN |\ |[ e
s —— o y=12¢| | FSS

Taper shank end mills 2780
|

short

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

4202 4209

MK
S
L2

Ap

-
Ap

146

D 11 11 12 12

Kk 10%* MK y4 420245 420940

10 1 92 22 4 .100

12 2 111 26 4 120

14 2 1M1 26 4 140

16 2 117 32 4 .160

18 2 117 32 4 180

20 2 123 123 38 38 4 .200 .200

22 2 123 123 38 38 5 220 220

24 8 147 45 5 .240

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

26 g 147 45 5 .260

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

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

32 4 178 178 53 53 6 .320 .320

36 4 178 178 53 53 6 .360 .360

40 4 188 188 63 63 6 400 400

45 4 188 188 63 63 6 450 450

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

56 15 233 75 8 .560

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

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

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

fn | zps-Fncz



i wny | [ DIN P -3 HSS
Taper shank end mills Zm g N s

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

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

fn|zpsincz W



i o DIN -3
Taper shank end mills Zm O SRl N “g Hes 'Ei?

422940 422245

short

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

Iy
’E’o‘\ 4222

@ 4229

Lé””é/ﬁi

l2

1IN
Ap

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

10 1 92 22 4 100

12 2 111 26 4 120

14 2 111 26 4 140

16 2 117 32 4 160

18 2 117 32 4 180

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

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

*) # DIN 845

**) 422940 = js 14

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

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

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

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

us | zPs-Fn.cz



i o DIN -3
Taper shank end mills zm O SRl N ;?3 Hes lgig,

long

423940 423245

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

Iy
’E’o‘\ 4232

@ 4239

Lé””é/ﬁi

|1
Ap

Ae
D 11 11 12 12

K10 MK Y4 423245 423940

10 1 115 45 4 100

12 2 138 58 4 120

14 2 138 53 4 140

16 2 148 63 4 160

18 2 148 63 4 180

20 2 160 75 4 .200

22 2 160 160 75 75 5 220 220

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

28 3 192 90 5 .280

30 8 192 90 6 .300

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

36 4 231 106 6 .360

40 4 250 250 125 125 6 400 400

45 4 250 125 6 450

50 5 308 308 150 150 6 .500 .500

50 5 268 110 6 .500110*

56 5 308 150 8 .560

63 15 338 338 180 180 8 .630 .630

*) # DIN 845

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

fn| zpsincz |



Taper shank end mills Ba (DN G s ) HSS
[ | 8458 — | ¥=6° 4" (o8
for titanium machining

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

4402 4412

A AN
2

Ap

1IN
Ap

€10 140248 a41288

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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

s | zPs-Fn.cz



Taper shank end mills B (DN | ) HSS
[ | 8458 VVV) | ¥=6° 4" (o8
for titanium machining

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

4422

e ’l\
2

T

1IN
Ap

Ae

€10 142208 243288

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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

fn|zesincz



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code 6242 6242 6242 6242V 6242V 6282 6282 6242PV 6242PV 6842V
Coating ALTIN TIALN TIALN TIALN ALTIN
DIN 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 841
Type NR NR NR NR NR HR HR NR-F NR-F NR
Material HSSE-PM HSSCob5 HSSCob5 HSSCo8 HSSCo8 HSSCob5 HSSCob5 HSSE-PM HSSCo8 HSSCob5
Dimens. (mm) 40-100 40-100 40-100 40-160 40-160 40-100 40-100 40-160 40-160 40-90
Page 154 155 155 156 156 157 157 158 159 160
PA ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 (] L L]
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° °
P.6
M.
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
K K1
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N N.2
N.3
N.4
S S ° ° ° °
S.2 ° °
H HA1
H.2

w | zPs-FN.CZ



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

6842PV 6102V 6202 6202 6202 6202V 6202V 6302V 6802V 6902V 6200
ALTIN TIALN TIALN
841 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 841 841
NR-F w N N N N N H N H N
HSSCob5 HSSCob5 HSSE-PM HSSCob5 HSSCob5 HSSCo8 HSSCo8 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5
30-90 40-100 40-100 40-125 40-125 40-160 40-160 40-125 30-110 30-75 50-100
161 163 164 165 165 166 166 167 168 169 170
L] (] ° L] L] ° ° ° °
(] [ ] [ ] [ ] L [ ] o o
° L] L] ° ° [ ] ° [ ] °
(] [ ] [ ] [ ] L [ ] [ o [ °
L] L] ° ° ° [ ] ° [ ] [ ]
[ [
(] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] L] L] o o
(]
(] [ ] ] (] L] [ ] L] (] L] [
(]
(]
(] [ [
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Shell end mills "5“ :I;B':] R x:_?g: Z' HFs);E
NR, semicoarse teeth Lk

CZ Frézy valcové ¢elni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHpgpuueckue topuesble | NR, cpegHesybbie

6242

D d
s 16 H7 n z
10 16 32 6 040
50 22 36 6 050
63 27 40 8 063
80 27 a5 8 080
100 32 50 10 100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 263 @ 80 @100
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 45 0,144 0,153 0,18 0,198 0,207
P.2  <850N/mm? 0,8x; 0,75xD 39 0,144 0,153 0,18 0,198 0,207
P4 <900 N/mm? 0,8x, 0,75xD 30 0,144 0,153 0,18 0,198 0,207
M.2  750- 850 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 15 0,144 0,153 0,18 0,198 0,207
K.2 > 800N/mm? 0,8x; 0,75xD 25 0,144 0,153 0,18 0,198 0,207
S.2 <1250 N/mm? 0,8x, 0,75xD 13 0,1005 0,1065 0,126 0,138 0,1455

| zPs-FN.cz



Shell end mills

NR, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové ¢elni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHpgpuueckue topuesble | NR, cpegHesybbie

DIN 138

6242

i S[.’I 6 Hd7 1 z 624275
40 16 32 6
50 22 36 6
63 27 40 8
80 27 45 8
100 32 50 10

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 263
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 45 0,096 0,102 0,120
P.2  <850N/mm? 0,8x; 0,75xD 39 0,096 0,102 0,120
P.4 <900 N/mm? 0,8x, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,120
M.2  750- 850 N/mm? 0,8x; 0,75xD 15 0,096 0,102 0,120
K.2 > 800N/mm? 0,8x; 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120

TiAIN: Ve +50 %

@ 80

0,132
0,132
0,132
0,132
0,132

2100

0,138
0,138
0,138
0,138
0,138

DIN || R |[a=30°) [ g | Hss
1880 M i) A cos

6242

624275

.040 TIALN
.050 TIALN
.063 TIALN
.080 TIALN
100 TIALN

fn | zps-Fncz
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1880 M| y=12° Co8

Shell end mills "5" DIN |\ | (h=30° Z» HSS

NR, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové ¢elni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHpgpuueckue topuesble | NR, cpegHesybbie

6242V 6242V

D d
s 16 H7 i z 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 peaaHus
Material Ap Ae Ve @ 40 50 63 80 2100 ©125 2160
P1 <600 N/mm? 0,8xl; 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
P4 <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? 0,8xl; 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
S.1 <1500 N/mm? 0,8l 0,75xD 12 0,067 0,071 0,084 0,092 0,097 0,098 0,101

TiAIN: Ve +50 %

ws | zPs-FN.cZ



Shell end mills

HR, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | HR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | HR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl umnuHgpuyeckue topuesbie | HR, cpeaHesybblie

DIN 138

6282

js[:6 Hd7 I z 628275
40 16 32 8

50 22 36 8

63 27 40 10

80 27 45 10
100 32 50 12

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 263
P.2  <850N/mm? 0,8x; 0,75xD 325 0,096 0,102 0,120
P.3 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,096 0,102 0,120
P.4 <900 N/mm? 0,8x, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120
P.5 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,096 0,102 0,120
M.2  750- 850 N/mm? 0,8x; 0,75xD 10 0,096 0,102 0,120
K.2 > 800 N/mm? 0,8xl4 0,75xD 22 0,096 0,102 0,120
S.1 <1500 N/mm? 0,8x; 0,75xD 8 0,067 0,071 0,084

TiAIN: Ve +50 %

@ 80

0,132
0,132
0,132
0,132
0,132
0,132
0,092

2100

0,138
0,138
0,138
0,138
0,138
0,138
0,097

DIN [ pr [x=30°| g | Hss (M
1880~~~ | y=10° | P> o5

6282

628275

.040 TIALN
.050 TIALN
.063 TIALN
.080 TIALN
100 TIALN

fn | zps-Fncz

157



Shell end mills “gﬁ :}lal; NR-F x:_?g: ZP H:;E
NR-F, semicoarse teeth Lk

CZ Frézy valcové ¢elni | NR-F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR-F, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl umnuHgpuyeckue topuesblie | NR-F, cpenHesybObie

6242PV

D d
s 16 H7 n z
10 16 32 6 040
50 22 36 6 050
63 27 40 8 063
80 27 a5 8 080
100 32 50 10 100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 263 @100
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 45 0,144 0,153 0,18 0,207
P.2  <850N/mm? 0,8x; 0,75xD 39 0,144 0,153 0,18 0,207
P4 <900 N/mm? 0,8x, 0,75xD 30 0,144 0,153 0,18 0,207
M.2  750- 850 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 15 0,144 0,153 0,18 0,207
K.2 > 800N/mm? 0,8x; 0,75xD 25 0,144 0,153 0,18 0,207
S.2 <1250 N/mm? 0,8x, 0,75xD 12 0,1005 0,1065 0,126 0,1455

ws | zPs-FN.cZ



. o8 DIN | (\ror | (r=30°) [ BB | HSS
Shell end mills O w0

NR-F, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové ¢elni | NR-F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR-F, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl umnuHgpuyeckue topuesblie | NR-F, cpenHesybObie

6242PV

js[:G Hd7 n z 624278PV
40 16 32 6

50 22 36 6

63 27 40 8

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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 263 @ 80 @100 @125 @160
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 45 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
P.2  <850N/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? 0,8x; 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

fn | zpsFincz |



hell end mill owss (DIN | [ g | [2=30°| [ g | HSS
S elie d S @ 84 =120 é’ Co5
NR, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové ¢elni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHpgpuueckue topuesble | NR, cpegHesybbie

6842V

js[:6 Hd7 n 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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @ 60 D715 @90
P.1 < 600 N/mm? 0,8x11 0,75xD 375 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.2  <850N/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

o | zPs-FN.cz



. o8 DIN | (\ror | (r=30°) [ BB | HSS
Shell end mills O w L

NR F, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | NR F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR F, mittelgrobezahnt
RU ®pesbl umnuHgpudeckue topuesbie | NR F, cpenHesybblie

6842PV

js[:G Hd7 n 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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 @ 60 D715 @90
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 45 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.2  <850N/mm? 0,8x; 0,75xD 39 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.4 <900 N/mm? 0,8x, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
M.2  750- 850 N/mm? 0,8x; 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 @






. o) DIN |\ | (x=40°) [ EgB | HSS
Shell end mills e @

1880 ——  y=22°
coarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | hrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Grobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckne Topuesble | KpynHosybblie

[mm] m - p=)
\
\
1
D d

s 16 H7 n z
40 16 32 4
50 22 36 4
63 27 40 5
80 27 45 6
100 32 50 7

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 263 @ 80 @100
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 375 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  <600N/mm? 0,8x, 0,75xD 160-260 0,056 0,06 0,07 0,074 0,077
N.4  <800N/mm? 0,8x; 0,75xD 60-100 0,080 0,085 01 0,105 0,11

fn | zpsFncz |



. oNt3s) DIN | N |[h=30°| %@ | HSSE .
Shell end mills o = B
semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpenHesybbie

[mm] m - p=)
\
1

D d
s 16 H7 n z

40 16 32 6 040

50 22 36 8 050

63 27 40 8 063

80 27 45 10 080
100 32 50 12 100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 2 80 2100
PA1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 37.5 0,12 0,1275 0,15 0,1575 0,165
P.2 < 850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 825} 0,12 0,1275 0,15 0,1575 0,165
P.3 < 1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,084 0,09 0,105 0,111 0,1155
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,12 0,1275 0,15 0,1575 0,165
P.5 < 1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,12 0,1275 0,15 0,1575 0,165
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,12 0,1275 0,15 0,1575 0,165
K.2 > 800 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,12 0,1275 0,15 0,1575 0,165
S.2 < 1250 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,084 0,09 0,105 0,111 0,1155

e | zPs-FN.CZ



Shell end mills

semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpenHesybbie

DIN 138

6202

[mm] m - p=)
\
l1

D d
516 e I z 620275

40 16 32 6

50 22 36 8

63 27 40 8

80 27 45 10
100 32 50 10
125 40 56 14

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 263
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 375 0,080 0,085 01
P.2  <850N/mm? 0,8x; 0,75xD 325 0,080 0,085 01
P.3 <1100 N/mm? 0,8x, 0,75xD 18 0,080 0,085 0,1
P4 <900 N/mm? 0,8x; 0,75xD 25 0,080 0,085 0.1
P.5 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,080 0,085 01
M.2 750 -850 N/mm? 0,8x, 0,75xD 10 0,080 0,085 0.1
K.2 > 800N/mm? 0,8x; 0,75xD 22 0,080 0,085 0.1

TiAIN: Ve +50 %

@ 80

0,105
0,105
0,105
0,105
0,105
0,105
0,105

2100

0,11
0,11
0,11
0,11
0,11
0,11
0,11

2125

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

N

.040 TIALN
.050 TIALN
.063 TIALN
.080 TIALN
.100 TIALN
125 TIALN

r=30° g | Hss (M
100 —— =0 | P o5

6202

620275

fn | zps-Fncz

165



. oni3s) (DIN | |[a=30°) (g | HSS (M
Shell end mills o = B
semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpenHesybbie

[mm] m - p=)
\
l1

D < I z 620278V 620278V
is 16 H7

40 16 32 8 040 (040 TIALN

50 22 36 8 .050 050 TIALN

63 27 40 8 .063 063 TIALN

80 27 45 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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 263 @ 80 @100 @125 @160
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 45 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
P.2  <850N/mm? 0,8x; 0,75xD 39 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
P.3 <1100 N/mm? 0,8x, 0,75xD 24 0,080 0,085 0,1 0,105 0,11 0,115 0,12
P4 <900 N/mm? 0,8x; 0,75xD 30 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
P.5 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 24 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
M.2 750 -850 N/mm? 0,8x, 0,75xD 15 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
K.2 > 800N/mm? 0,8x; 0,75xD 25 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12

TiAIN: Ve +50 %

s | zPs-FN.CZ



. o) (DIN |y |[(n=20°) [ BB | HSS
Shell end mills e @

1880 — | y=8°
fine teeth

CZ Frézy valcové éelni | jemnozubé
DE Walzenstirnfraser | Feingezahnt
RU ®pesbl uunuHapuyeckue Topuesbie | Menkosyodbie

[mm] m - p=)
\
1

D d
s 16 H7 n z

40 16 32 10

50 22 36 12

63 27 40 12

80 27 45 14
100 32 50 16
125 40 56 18

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 @ 50 263 @ 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? 0,8x; 0,75xD 25 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
P.5 <1100 N/mm? 0,8x, 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? 0,8x; 0,75xD 10 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
K.2 > 800 N/mm? 0,8xl4 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

fn|zpsincz |



. o) (DIN | |[(n=30°) [ BB | HSS
Shell end mills e @

8  —  y=12°
semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpenHesybbie

6802V
[mm] m - p=)
\
\
ly
js[:6 Hd7 n 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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 30 @ 40 @ 50 @ 60 @ 80 2110 2125
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 375 0,075 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
P.2  <850N/mm? 0,8x; 0,75xD 325 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
P.3 <1100 N/mm? 0,8x, 0,75xD 18 0,080 0,085 0,1 0,105 0,11 0,115 0,12
P4 <900 N/mm? 0,8x; 0,75xD 25 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
P.5 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
M.2 750 -850 N/mm? 0,8x, 0,75xD 10 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
K.2 > 800N/mm? 0,8x; 0,75xD 22 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12

s | zPs-FN.CZ



. o) (DIN |y |[(n=20°) [ BB | HSS
Shell end mills e @

841 — | y=8°
fine teeth

CZ Frézy valcové éelni | jemnozubé
DE Walzenstirnfraser | Feingezahnt
RU ®pesbl uunuHapuyeckue Topuesbie | Menkosyodbie

[mm] m - p=)
\
1

D d
s 16 H7 n z

30 13 30 8 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 peaaHus

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? 0,8x, 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? 0,8x; 0,75xD 10 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
K.2 > 800 N/mm? 0,8xl4 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

fn | zpsFncz |



Shell end mills "%s N [ 2 ss
semicoarse teeth = 0

CZ Frézy valcové éelni | polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | cpenHesybbie

6200

i s["l 6 Hd7 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 peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 50 @63 @ 80 @100
P.1 < 600 N/mm? 0,8x; 0,75xD 375 0,085 0,095 0,11 0,13
P.2  <850N/mm? 0,8x; 0,75xD 325 0,085 0,095 0,11 0,13
P.3 <1100 N/mm? 0,8x, 0,75xD 18 0,085 0,095 0,11 0,13
P4 <900 N/mm? 0,8x; 0,75xD 25 0,085 0,095 0,11 0,13
P.5 <1100 N/mm? 0,8x; 0,75xD 18 0,085 0,095 0,11 0,13
M.2 750 -850 N/mm? 0,8x, 0,75xD 10 0,085 0,095 0,11 0,13
K.2 > 800N/mm? 0,8x; 0,75xD 22 0,085 0,095 0,11 0,13

wo | zPs-Fncz



Product finder | Seznam produktt | Produktfinder | Mouck npoaykTa

Code 7302 7202 7302 7262 7362 7392 7372
Coating
DIN 885A 885A 885A 1834A 1834A 885B 1834B
Type H N H N H H N
Material HSSCo8 HSSCob5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCob5 HSSCo5 HSSCo5
Dimens. (mm) 50-125 50-200 50-250 63-160 50-200 50-200 63-160
Page 172173 174176 174176 177179 177179 180-181 182-183
P ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° °
P P.3 °
P4 ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° °
P.6 o ° °
M1
M M.2 [ o °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° °
N1
N N.2 ° °
N.3
N.4 ° ° ° ° ° ° °
S S °
S.2 °
H HA
H.2

fn|zpsincz | w



Side and face milling cutters wis) (DIN (-0 B | HSS
O w5 —— y-100 = cos

fine teeth

CZ Frézy kotoucové | jemnozubé
DE Scheibenfraser | feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MeNKo3ybble

‘ 7302

S
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 22 16 .06304
63 5 22 16 .06305
63 6 22 16 .06306
63 7 22 16 .06307
63 8 22 16 .06308
63 9 22 16 .06309
63 10 22 16 .06310
63 12 22 16 .06312
63 14 22 16 .06314
63 16 22 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 14 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

w  fA | zps-FNcCZ



Side and face milling cutters NGE DN |y | o] B | CHSS
@ E| Co8

885A ——  y=10°
fine teeth

CZ Frézy kotoucové | jemnozubé
DE Scheibenfraser | feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MeNKo3ybble

‘ 7302
o [sm]
S
i S[: 6 ks;1 Hd7 Z 730278
100 14 32 20 10014
100 16 32 20 10016
100 18 32 20 10018
100 20 32 20 10020
100 22 32 18 10022
100 25 32 18 10025
125 5 32 22 12505
125 6 32 22 12506
125 8 32 22 12508
125 10 32 22 12510
125 12 32 22 12512
125 14 32 22 12514
125 16 32 22 12516
125 18 32 22 12518
125 20 32 22 12520
125 22 32 20 12522
125 25 32 20 12525

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125
P1 < 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
SA1 < 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|zpsincz |
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Side and face milling cutters D38| DIN || N | (a=100] [ W[ (A=t00] | m | HSS
O | s =12 v8 B cos
semicoarse teeth, fine teeth
720275 730275
CZ Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpeaHesybblie
: 7202 7302
o (sm]
S

D s d z z
s 16 > e 720275 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 3 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

w | zps-FNcCZ



° ° ° [ ]
Side and face milling cutters ON38 | DIN || N | (a=100] [ W[ (A=100] | m | HSS
885A ¥=12° w8 Bl Cos
semicoarse teeth, fine teeth
720275 730275

CZ Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpeaHesybblie

: 7202 7302
o [sm]
S
D S d Z Z

s 16 K11 H7 720275 730275
125 4 32 16 12504
125 5 32 16 24 .12505 12505
125 6 32 16 24 12506 .12506
125 8 32 16 24 12508 12508
125 10 32 16 22 12510 112510
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 112520
125 22 32 16 12522
125 25 32 16 22 12525 12525
125 28 32 16 22 12528 12528
160 6 40 18 26 16006 .16006
160 8 40 18 26 .16008 16008
160 10 40 18 26 16010 16010

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve @50 263 @ 80 2100 125 @160 3200

720275

P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

K1 <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

P14 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

P4 <900 N/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

M.2 750 -850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

KA <820 N/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 xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

N.4  <800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

fn | zps-Fncz
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° ° ° [ ]
Side and face milling cutters D38| DIN || N | (a=100] [ W[ (A=t00] | m | HSS
885A ¥=12° w8 Bl Cos
semicoarse teeth, fine teeth
720275 730275

CZ Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpeaHesybblie

176

: 7202 7302
o [sm]
S
D S d Z Z

s 16 K11 H7 720275 730275
160 12 40 18 26 16012 16012
160 14 40 18 26 16014 16014
160 16 40 18 26 16016 16016
160 18 40 18 26 16018 116018
160 20 40 18 26 16020 16020
160 25 40 18 26 .16025 16025
160 32 40 18 26 16032 16032
200 8 40 24 32 .20008 .20008
200 10 40 24 32 .20010 .20010
200 12 40 24 32 .20012 .20012
200 14 40 24 32 .20014 .20014
200 16 40 24 32 .20016 .20016
200 18 40 24 32 .20018 .20018
200 20 40 24 32 .20020 .20020
200 25 40 24 32 .20025 .20025
200 32 40 24 32 .20032 .20032

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve @50 263 @ 80 2100 125 @160 3200

720275

P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

K1 <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

P14 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

P4 <900 N/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

M.2 750 -850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

KA <820 N/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 xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

N.4  <800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

fn | zps-Fncz



HSS
Co5

Narrow side and face milling cutters YRS

semicoarse teeth, fine teeth
726275 736275
CZ Frézy kotoucové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | schmal, Mittelgrobezahnt, Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpeaHesybblie

‘ 7262 7362

D s d z z
516 e e 726275 736275

50 1.6 16 24 .050016
50 2 16 24 .050020
50 2,5 16 24 .050025
50 3 16 24 .050030
50 3,5 16 24 .050035
50 4 16 24 .050040
50 5 16 22 .050050
63 1.6 22 16 28 .063016 .063016
63 2 22 16 28 .063020 .063020
63 2,5 22 16 28 .063025 .063025
63 3 22 16 28 .063030 .063030
63 3.5 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 1.6 27 20 32 .080016 .080016
80 2 27 20 32 .080020 .080020
80 2,5 27 20 32 .080025 .080025
80 3 27 20 32 .080030 .080030
80 3.5 27 32 .080035
80 4 27 20 32 .080040 .080040
80 5 27 20 32 .080050 .080050
80 6 27 20 32 .080060 .080060
100 1.6 32 24 36 100016 100016
100 2 32 24 36 100020 100020
100 2,5 32 24 36 100025 100025
100 3 32 24 36 100030 100030
100 3.5 32 36 100035
100 4 32 24 36 100040 100040
100 5 32 24 36 100050 100050
100 6 32 24 36 100060 100060
100 8 32 24 28 100080 .100080
125 1.6 32 26 40 125016 125016
125 2 32 26 40 125020 125020
125 2,5 32 26 40 125025 125025
125 3 32 26 40 125030 125030
125 3,5 32 40 125035

fn|zpsincz



HSS
Co5

Narrow side and face milling cutters YIRS

semicoarse teeth, fine teeth
726275 736275
CZ Frézy kotoucové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | schmal, Mittelgrobezahnt, Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpeaHesybblie

: 7262 7362
o [sm]
S
D S d Z Z
s 16 K11 H7 726275 736275
125 4 32 26 40 125040 125040
125 5 32 26 40 125050 125050
125 6 32 26 40 125060 125060
125 7 32 32 125070
125 8 32 26 32 125080 125080
125 10 32 26 32 125100 125100
160 2 40 30 48 160020 160020
160 2,5 40 30 48 160025 160025
160 3 40 30 48 160030 160030
160 815 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.1 < 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 325 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 > 800 N/mm? 0,1xD S] 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 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2  <850N/mm? 0,1xD 1xS 32,5 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
K.1  <820N/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.2 < 600N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,0644 0,0665
N.4 < 800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

v  fA| zPs-FN.CZ



HSS
Co5

Narrow side and face milling cutters YRS

726275 736275

semicoarse teeth, fine teeth

CZ Frézy kotoucové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | schmal, Mittelgrobezahnt, Feingezahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | cpeaHesybblie

: 7262 7362
o [sm]
S
D S d Z Z
s 16 K11 H7 7262 7362 726275 736275
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.1 < 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 325 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 > 800 N/mm? 0,1xD S] 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 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2  <850N/mm? 0,1xD 1xS 32,5 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
K.1  <820N/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.2 < 600N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,0644 0,0665
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 e



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 ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MeNKo3ybble, Npamble 3yObs

- 7392
o i H o
H
S
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 @100
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,05 0,06 0,07 0,08
P.2  <850N/mm? 0,1xD 1xS 32,5 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
K1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08
K.2 > 800 N/mm? 0,1xD 1xS 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

w | zPs-Fn.cz



HSS
Co5

Side and face milling cutters AR
fine teeth, straight teeth L&

CZ Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | feingezahnt, geradeverzahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MeNKo3ybble, Npamble 3yObs

” 7392
o i H o

H

S
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 @160 @200
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD bS] 375 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2  <850N/mm? 0,1xD 1xS 32,5 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 > 800 N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,08 0,09 0,092 0,095
N.4  <800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,08 0,09 0,092 0,095

fn|zpsincz @



Narrow Side and face milling cutters vl IS E e
0

18368 — | y=12°
straight teeth

CZ Frézy kotoucové | uzké, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | schmal, geradeverzahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MpsiMble 3yObs

. 7372
o i H o
H
S
D S d 7
js 16 k11 H7
63 1,6 22 32 .063016
63 2 22 32 .063020
63 2,5 22 32 .063025
63 3 22 32 .063030
63 4 22 32 .063040
63 5 22 32 .063050
80 1,6 27 36 .080016
80 2 27 36 .080020
80 2,5 27 36 .080025
80 3 27 36 .080030
80 4 27 36 .080040
100 1,6 32 40 100016
100 2 32 40 100020
100 2,5 32 40 .100025
100 3 32 40 100030
100 4 32 40 100040
100 5 32 40 100050
125 1.6 32 44 125016
125 2 32 44 125020
125 2,5 32 44 125025
125 3 32 44 125030
125 4 32 44 125040
125 5 32 44 125050
125 6 32 44 .125060

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 263 2 80 2100 2125 2160
PA1 < 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 8235} 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 30 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K. < 820 N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2 > 800 N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 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

w | zPs-FN.CZ



Narrow Side and face milling cutters ol IR EI =
0

18368 — | y=12°
straight teeth

CZ Frézy kotoucové | uzké, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | schmal, geradeverzahnt
RU ®pe3sbl AUCKOBbIE TPEXCTOPOHHUE | MpsiMble 3yObs

- 7372
-Di [sm]
Il
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 peaaHus

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 32,5 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 30 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K. < 820 N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2 > 800 N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 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 | zpsFncz | s






Product finder | Seznam produktt | Produktfinder | Mowck npomykTa

Yk

Code 8100 8100V 8200 8200V 8525 8532 8532V 8570 8570V 8900 8900
Coating
DIN ~856 ~856 ~856 ~856 1824A 842 842 847 847 3972 3972
Type N N N N N N N N N N
Material HSS HSSCo5 HSS HSSCob5 HSS HSS HSSCo5 HSS HSSCob5 HSS HSSCob5
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 m.0,5-m.6
Page 186-187 186-187 188 188 189 190-191 190-191 192 192 193 193
P
P.2
P P.3 ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5
P.6 [ ° ° °
M1
M M.2 o o ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N N.2
N.3
N.4 ° ° ° °
S S
S.2 ° °
H HA
H.2

fn | zpsFncz | s



o opge DIN138 [ DIN N A=0° HSS
Half circle milling cutters O X s o2

810070 810075V

convex

CZ Frézy pulkruhové | vypouklé
DE Halbrund-Profilfraser | konvex
RU ®pesbl nonykpyrnbie | Bbinykbie

K4 8100 8100V
[am]
y
WA 0°
S
D S d Z Z

is 16 s10 H7 R 810070 810075V
50 2 16 1 14 16 .010 .010
50 2,5 16 1.25 14 16 .0125 .0125
50 3 16 1.5 14 16 .015 .015
50 3,2 16 1.6 14 .016

50 4 16 2 14 16 .020 .020
63 5 22 2,5 12 12 .025 .025
63 6 22 3 12 12 .030 .030
63 6,3 22 3,15 12 .0315

63 7 22 3,5 12 12 .035 .035
63 8 22 4 12 12 .040 .040
63 9 22 4,5 12 12 .045 .045
63 10 22 5 12 12 .050 .050
80 " 27 55 12 12 .055 .055
80 12 27 6 12 12 .060 .060
80 12,6 27 6,3 12 .063

80 13 27 6,5 12 .065

80 14 27 7 12 12 .070 .070
80 15 27 7,5 12 .075

80 16 27 8 12 12 .080 .080

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125 2160
810070

PA1 < 600 N/mm? 1xR 1xS 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
P4 <900 N/mm? 1xR 1xS 20 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K. < 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? xR 1xS 18 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P.4 < 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? xR 1xS 10 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

K.1 < 820 N/mm? G 1xS 30 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

K.2 > 800 N/mm? xR 1xS 22 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

ws | zPs-FN.cZ



o opge DIN138) [ DIN N A=0° HSS
Half circle milling cutters O i doe s S

810070 810075V

convex

CZ Frézy pulkruhové | vypouklé
DE Halbrund-Profilfraser | konvex
RU ®pesbl nonykpyrnbie | Bbinykbie

Y 8100 8100V
{ [am]
=l
WA 0°
S
D S d Z Z

is 16 s10 H7 R 8100 8100V 810070 810075V
100 17 32 8,5 12 .085
100 18 32 9 12 12 .090 .090
100 19 32 9,6 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 pesaHus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125 2160
810070

PA1 < 600 N/mm? 1xR 1xS 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
P4 <900 N/mm? 1xR 1xS 20 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K. < 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

P.4 < 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



o opge DIN138 [ DIN N A=0° HSS
Half circle milling cutters O it At Hss M

820070 820075V

concave

CZ Frézy pulkruhové | vyduté
DE Halbrund-Profilfraser | konkav
RU ®pesbl nonykpyrnbie | BOrHyTbie

10° 10° 8200 8200V

D

D s d z y4
516 s 16 e R 820070 820075V

50 6 16 1 14 14 .010 .010
50 6 16 1,25 14 14 .0125 .0125
50 8 16 1.5 14 .015
50 8 16 1.6 14 .016
50 9 16 2 14 14 .020 .020
63 10 22 2,5 12 14 .025 .025
63 12 22 3 12 12 .030 .030
63 12 22 3,15 12 .0315
63 16 22 3,56 12 .035
63 16 22 4 12 12 .040 .040
63 18 22 4,5 12 .045
63 20 22 5 12 10 .050 .050
80 24 27 6 12 10 .060 .060
80 24 27 6.3 12 .063
80 24 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 12,5 12 125
125 50 32 16 10 160
125 60 32 20 10 10 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100 2125
820070

PA1 < 600 N/mm? 1xR 2xR 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142

P4 <900 N/mm? xR 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

P1 < 600 N/mm? 1xR 2xR 37,5 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P.3 < 1100 N/mm? 1xR 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 0,0994
M.2 750 -850 N/mm? xR 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

ws | zPs-FN.CZ



. ., 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 | oCTOpPOHHME

9 8525

3

p D S d
+ 30’ s 16 is 16 H7 R z 852570

20° 63 6 16 1 14 .020063
20° 100 10 27 1,5 18 .020100
25° 63 6 22 1 14 .025063
25° 80 10 22 1 16 .025080
25° 100 14 27 1.5 18 .025100
25° 125 18 27 2 20 .025125
25° 160 22 32 2,5 22 .025160
30° 63 8 22 1 14 .030063
30° 100 14 27 1.5 18 .030100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 263 @ 80 @100 @125 @160
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 | zpsFincz |



DIN138 | DIN N A=0°

B2 —— | y=2°

HSS

WSS

853270 853275V

Single angle milling cutters

CZ Frézy uhlové | celni
DE Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
RU ®pesbl yrnosble | ogHoyrnosble

190

] 8532 8532V
=) o
S
D S d Y4 Y4
n 20' is 16 is 14 H7 853270 853275V
45° 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
45° 80 22/23* 22 20 18 .045080 .045080
45° 100 28/30* 27 22 20 .045100 .045100
45° 125 36 32 24 .045125
45° 160 45 40 28 .045160
50° 40 13 10 14 14 .050040 .050040
50° 50 16 13 16 16 .050050 .050050
50° 63 20 16 18 16 .050063 .050063
50° 80 25 22 20 18 .050080 .050080
50° 100 32 27 22 20 .050100 .050100
50° 125 40 32 24 .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
558 80 25 22 20 .055080
55° 100 32 27 22 .055100
55 125 40 32 24 .055125
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus
Material Ap Ae Ve @ 40 @50 263 80 2100 125 3160
853070
P1 <600 N/mm? 0,8xS 1xD 30 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
P4 <900 N/mm? 0,8xS 1xD 20 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
KA <820 N/mm* 0,8xS 1xD 25 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.2  >800N/mm? 0,8xS 1xD 17 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
N.4  <800N/mm? 0,8xS 1xD 50-90 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
853075V
P11 <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
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  >800N/mm? 0,8xS 1xD 22 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
N.4  <800N/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

fn | zps-Fncz



. erpe 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 | ogHoyrnosble

Q 8532 8532V
=) pw]
S
p D s d z z
iy s 16 s 14 i) 830 8530\ 853270 853275V
60° 40 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 pesanus

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 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

fn|zpsincz



DIN138 | DIN N A=0°
81 | —— | y=0°

HSS
Co5

857070 857075V

Double angle milling cutters

symmetrical

s HSS

CZ Frézy uhlové | oboustranné, soumérné
DE Aufsteck-Winkelfraser | doppelseitig, symmetrisch
RU ®pesbl ABYXYrNOBbIe | CUMMETPUYHbIE

0 8570 8570V
=] (]
S
D S d Z Z

o 50' s 16 s 16 H7 857070 857075V
45° 50 8 16 22 16 .045050 .045050
45° 63 10 22 24 16 .045063 .045063
45° 80 12 27 26 20 .045080 .045080
45° 100 18 32 28 20 .045100 .045100
60° 50 10 16 18 16 .060050 .060050
60° 63 14 22 20 16 .060063 .060063
60° 80 18 27 22 18 .060080 .060080
60° 100 25 32 24 20 .060100 .060100
90° 50 14 16 16 16 .090050 .090050
90° 63 20 22 18 16 .090063 .090063
90° 80 22 27 20 18 .090080 .090080
90° 100 32 32 24 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 pesanus

192

Material Ap Ae Ve 250 263 2 80 2100
857070

PA1 < 600 N/mm? 0,8xS 0,1xD 30 0,03 0,035 0,040 0,043
P.4 <900 N/mm? 0,8xS 0,1xD 20 0,03 0,035 0,040 0,043
K. < 820 N/mm? 0,8xS 0,1xD 25 0,03 0,035 0,040 0,043
K.2 > 800 N/mm? 0,8xS 0,1xD 17 0,03 0,035 0,040 0,043
N.4 < 800 N/mm? 0,8xS 0,1xD 50-90 0,03 0,035 0,040 0,043
857075V

PA1 < 600 N/mm? 0,8xS 0,1xD 815} 0,03 0,035 0,040 0,043
P.3 < 1100 N/mm? 0,8xS 0,1xD 18 0,03 0,035 0,040 0,043
P.4 < 900 N/mm? 0,8xS 0,1xD 25 0,03 0,035 0,040 0,043
P.6 > 1100 N/mm? 0,8xS 0,1xD 16 0,021 0,025 0,028 0,030
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xS 0,1xD 10 0,03 0,035 0,040 0,043
K. < 820 N/mm? 0,8xS 0,1xD 30 0,03 0,035 0,040 0,043
K.2 > 800 N/mm? 0,8xS 0,1xD 22 0,03 0,035 0,040 0,043
N.4 < 800 N/mm? 0,8xS 0,1xD 60-100 0,03 0,035 0,040 0,043
S.2 <1250 N/mm? 0,8xS 0,1xD 9 0,021 0,025 0,028 0,030

fn | zps-Fncz



Involute gear cutters for spur wheels Yo 10| (s 10| (HSS
pressure angle 20° ¥= ¥= 0
890070 890075

CZ Tvarové frézy na evolventni ozubeni | Uhel zabéru 20°
DE Zahnformfraser fiir Stirnrader | eingriffs winkel 20°
RU MogaynbHble ppesbl | yron sauennenus 20°

m 8900 8900
o
Q
V
o
Q
D d
0,5 40 16 12 .0050(1-8) .0050(1-8)
0,75 40 16 12 .0075(1-8) .0075(1-8)
1 50 16 12 .0100(1-8) .0100(1-8)
1,25 50 16 12 .0125(1-8) .0125(1-8)
1,5 63 22 12 .0150(1-8) .0150(1-8)
1,75 63 22 12 .0175(1-8) .0175(1-8)
2 63 22 12 .0200(1-8) .0200(1-8)
2,25 63 22 12 .0250(1-8) .0250(1-8)
2,5 63 22 12 .0225(1-8) .0225(1-8)
2,75 70 27 12 .0275(1-8) .0275(1-8)
3 70 27 12 .0300(1-8) .0300(1-8)
3,25 70 27 12 .0325(1-8) .0325(1-8)
3,5 80 27 12 .0350(1-8) .0350(1-8)
3,75 80 27 12 .0375(1-8) .0375(1-8)
4 80 27 12 .0400(1-8) .0400(1-8)
4,25 80 27 12 .0425(1-8) .0425(1-8)
4,5 90 27 12 .0450(1-8) .0450(1-8)
4,75 90 27 12 .0475(1-8) .0475(1-8)
5 90 32 12 .0500(1-8) .0500(1-8)
55 90/95* 32 12 .0550(1-8) .0550(1-8)
6 100 32 12 .0600(1-8) .0600(1-8)
*) =D 890070
Number of teeth (on the spur wheel)
Pocet zubt (ozubeného kola) | Zahnezahl (au dem Stimrad) | KonuuecTtso 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 peaaHus

Material Ap Ae Ve @ 40 50 63 2170 @ 80 @90 2100

Modul 1-5

P41 <600N/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

KA <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

P41 <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

KA <820 N/mm? 2,1xModul 12 0,022 0,027 0,035 0,038 0,044 0,049 0,055

K.2  >800N/mm? 2,1xModul 10 0,021 0,026 0,033 0,037 0,042 0,047 0,053

fn | zpsFncz |






Product finder | Seznam produktt | Produktfinder | Mowck npomykTa

; ]
& t
: !
* 1
4 §
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4 ; %'
v ¥
Code T1002MY T1002MX T1102MY T1102MX T1202MY T1202MX T1302MY T1302MX T2002 T2012
Coating
DIN DIN ZYA-S DIN ZYA-S DIN WRC DIN WRC DIN SPG DIN SPG DIN RBF DIN RBF
Type W W
Material sC sC sC sC sC sC sC SsC SsC SC
Dimens. (mm) 3-12 mm 3-12 mm 3-12 mm 3-12 mm 3-12 mm 3-12 mm 3-12 mm 3-12 mm 2-14 mm 6-14 mm
Page 196 196 196 196 197 197 197 197 198 198
P ° ° ° °
P.2 ° o ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° °
P4
P.5 ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 () () () °
M1
M M.2
M.3
K KA1 o o ° °
K.2 ° ° ° °
N1 (] o ° °
N N.2
N.3
N.4 ° ° ° °
S S
S.2 ° ° ° ° ° ° ° °
H HA
H.2

fn | zpsFincz | s



Rotary burrs SC o

CZ Technickeé frézy SK | SK
DE Frasstifte VHM
RU Bop-®pe3bl TBEpAOCNNaBHbIE

o lﬁ [ o %@

l1

DIN DIN
D d 11 12 71002 71102 T1002MY T1002MX T1102MY T1102MX
3 3 38 14 ZYA-S .030 .030
3 3 38 14 WRC .030 .030
6 6 50 16 ZYA-S .060 .060
6 6 50 16 WRC .060 .060
8 6 65 20 ZYA-S .080 .080
8 6 65 20 WRC .080 .080
10 6 65 20 ZYA-S 100 100
10 6 65 20 WRC .100 .100
12 6 70 25 ZYA-S 120 120
12 6 70 25 WRC 120 120
MY P P.2 P.3 P.5 N1 N4 S2
MX P.3 P.5 P.6 K1 K2 s2

ws | zPs-FN.cZ



Rotary burrs SC o

CZ Technickeé frézy SK | SK
DE Frasstifte VHM
RU Bop-®pe3bl TBEpAOCNNaBHbIE

{ ===

L2

o f———1-
l2
l1
D d 11 12 2l gl T1202MY  T1202MX T1302MY  T1302MX
T1202 T1302

3 3 38 1 SPG 030 030

3 3 38 14 RBF 030 030

6 6 50 16 SPG 060 060

6 6 50 16 RBF 060 060

8 6 65 20 SPG 080 080

8 6 65 20 RBF 080 080
10 6 65 20 SPG 100 100
10 6 65 20 RBF 100 100
12 6 70 25 SPG 120 120
12 6 70 25 RBF 120 120
MY PA P2 P3 P5 N1 N4 S2
MX P.3 P.5 P.6 K1 K.2 S.2

fn|zpsincz



Contour end mills for plastics | W B Z‘» s
V-

CZ Obrysové frézy na plasty | na plasty
DE Konturenfraser fiir Kunststoffe
RU Bop-®pe3bl TBEpAOCNNaBHbIE

T2002

: { &

12
4

2 2 38 10 2 .020

3 3 38 12 2 .030

4 4 40 15 2 .040

5) 5) 50 16 2 .050

6 6 50 18 2 .060 .060
6 6 57 25 2 .06057 .06057
8 8 63 25 2 .080 .080
8 8 80 40 2 .08080 .08080
10 10 72 30 2 .100 .100
12 12 73 30 120
14 14 75 30 140

T2002 PLASTICS
T2012 PLASTICS

s | zPs-Fn.cz



Product finder | Seznam produktt | Produktfinder | Mouck npoaykTa

e o e o o o o

Code 7229 7229 7224 7224 7224 7224 7225
Coating
DIN 1837A 1838B 885A 1834A 1834A 885B 1834B
Type H H
Material HSS HSS HSS-M42 HSS-M42 HSS-M42 HSS-M42 HSS-M51
Dimens. (mm) 20-315 50-315 13-41 20-54 27-41 20-54 27-54
Page 201-203 201-203 204 204 204 205 205
P ° ° ° °
P.2 ° ° ° °
P P.3 ° o ° ° ° °
P4 ) ® ) ° ) )
P.5 ° ° ° ° ° °
P.6 o o °
M1 ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° °
M.3 ° ° ° ° °
K KA1 ° [ ° °
K.2 ° ° ° °
N1 ° ° ° ° °
N N.2 o ° ° ° °
N.3 () [ ] [ ) [} [ ]
N.4 ° ° ° ° ° °
S S ° ° ° °
S.2
H HA1
H.2

fn | zps-Fncz
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THH DN |[ 4 |(DIN [ y | =
Metal slitting saws e e B s
722910 722913

CZ Pilové kotouce | na kovy
DE Metallkreissdgeblatter
RU ®dpesbl oTpesHbie

7229 7229

d Z Z d Z yA
D S H7 722910 722913 D S H7 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 09 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
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Metal slitting saws [ TRISFIRIN TRIBENE i
1837A 18368 =
722910 722913
CZ Pilové kotouce | na kovy
DE Metallkreissdgeblatter
RU ®pe3bl oTpesHble
7229 7229
p s ¢ 2 4 722910 722913 p s ¢ Z z 722910 722913
H7 H7
50 1 13 80 40 0500100 | .0500100 100 35 22 80 40 1000350 | .1000350
50 12 13 80 40 0500120 | .0500120 100 4 22 80 40 1000400 | .1000400
50 15 13 80 40 0500150 | .0500150 100 5 22 80 40 11000500 | .1000500
50 16 13 64 32 0500160 | .0500160 100 6 22 64 32 1000600 | .1000600
50 2 13 64 32 0500200 | .0500200 125 05 22 160 80 1250050 | 1250050
50 25 13 64 32 0500250 | .0500250 125 06 22 160 80 1250060 | .1250060
50 3 13 48 24 0500300 | .0500300 125 07 22 160 80 1250070 | 1250070
50 4 13 48 24 0500400 | .0500400 125 08 22 160 80 1250080 | .1250080
50 5 13 48 24 0500500 | .0500500 125 09 22 160 80 1250090 | 1250090
63 025 16 160 64 0630025 | 0630025 125 1 2 160 80 1250100 | 1250100
63 03 16 128 64 0630030 | .0630030 125 12 22 128 80 1250120 | 1250120
63 04 16 128 64 0630040 | 0630040 125 15 22 128 80 1250150 | 1250150
63 05 16 128 64 0630050 | .0630050 125 16 22 128 64 1250160 | 1250160
63 06 16 100 48 0630060 | 0630060 125 2 2 128 64 1250200 | 1250200
63 07 16 100 48 0630070 | 0630070 125 25 22 100 64 1250250 | 1250250
63 08 16 100 48 0630080 | 0630080 125 3 22 100 48 1250300 | 1250300
63 09 16 100 48 0630090 | 0630090 125 32 22 100 48 1250320 | 1250320
63 1 16 100 48 0630100 | .0630100 125 35 22 100 48 1250350 | 1250350
63 12 16 80 40 0630120 | .0630120 125 4 2 100 48 1250400 | 1250400
63 15 16 80 40 0630150 | 0630150 125 5 22 80 40 1250500 | 1250500
63 16 16 80 40 0630160 | 0630160 125 6 22 80 40 1250600 | 1250600
63 2 16 80 40 0630200 | .0630200 150 1 2 160 80 1500100 | .1500100
63 25 16 64 32 0630250 | .0630250 150 1,2 22 128 80 1500120 | 1500120
63 3 16 64 32 0630300 | .0630300 150 1,5 22 128 80 1500150 | .1500150
63 35 16 64 32 0630350 | .0630350 150 1,6 22 128 80 1500160 | .1500160
63 4 16 64 32 0630400 | .0630400 150 2 22 100 64 1500200 | .1500200
63 5 16 48 24 0630500 | .0630500 150 25 22 100 64 1500250 | .1500250
63 6 16 48 24 0630600 | 0630600 150 3 22 100 48 1500300 | .1500300
80 03 22 160 64 0800030 | .0800030 150 35 22 100 48 1500350 | .1500350
80 04 22 160 64 0800040 | .0800040 150 4 22 100 48 1500400 | .1500400
80 05 22 128 64 0800050 | .0800050 150 45 22 100 48 1500450 | 1500450
80 06 22 128 64 0800060 | .0800060 150 5 22 80 40 1500500 | .1500500
80 07 22 128 64 0800070 | .0800070 150 6 22 80 40 1500600 | .1500600
80 08 22 128 64 0800080 | .0800080 160 1 32 160 80 1600100 | .1600100
80 09 22 128 64 0800090 | .0800090 160 1,2 32 160 100 1600120 | 1600120
80 1 22 100 48 0800100 | .0800100 160 15 32 160 100 1600150 | 1600150
80 12 22 100 48 0800120 | .0800120 160 16 32 160 80 1600160 | .1600160
100 04 22 160 80 11000040 | 1000040 160 2 32 128 64 1600200 | .1600200
00 05 22 160 80 1000050 | .1000050 160 25 32 128 64 1600250 | 1600250
00 06 22 160 80 1000060 | .1000060 160 3 32 128 64 1600300 | .1600300
00 07 22 160 64 1000070 | 1000070 160 35 32 128 64 1600350 | 1600350
00 08 22 128 64 11000080 | .1000080 160 4 32 100 48 1600400 | 1600400
100 09 22 128 64 11000090 | .1000090 160 45 32 100 48 1600450 | 1600450
100 1 2 128 64 1000100 | 1000100 160 5 32 100 48 1600500 | 1600500
100 12 22 128 64 1000120 | 1000120 160 6 32 100 48 1600600 | 1600600
100 15 22 128 48 1000150 | 1000150 200 1 32 200 100 2000100 | .2000100
100 16 22 100 48 1000160 | 1000160 200 12 32 200 80 2000120 | .2000120
100 2 22 100 48 1000200 | 1000200 200 15 32 200 80 2000150 | .2000150
00 25 22 100 48 1000250 | 1000250 200 16 32 200 80 2000160 | .2000160
100 3 ) 80 40 11000300 | 1000300 200 18 32 160 80 2000180 | .2000180
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THH DN |[ 4 |(DIN [ y | =
Metal slitting saws e e B s
722910 722913

CZ Pilové kotouce | na kovy
DE Metallkreissdgeblatter
RU ®dpesbl oTpesHbie

7229 7229

d Z Z d Z yA

D S H7 722910 722913 D S H7 722910 722913
200 2 32 160 80 .2000200 .2000200 250 4 32 160 80 .2500400 .2500400
200 2,5 32 160 80 .2000250 .2000250 250 4,5 32 160 80 .2500450 .2500450
200 3 32 160 64 .2000300 .2000300 250 5 32 128 64 .2500500 .2500500
200 3,5 32 128 64 .2000350 .2000350 250 55 32 128 64 .2500550 .2500550
200 4 32 128 64 .2000400 .2000400 250 6 32 128 64 .2500600 .2500600
200 4,5 32 128 64 .2000450 .2000450 275 1,75 32 200 100 .2750175 .2750175
200 5 32 128 64 .2000500 .2000500 275 2 32 200 100 .2750200 .2750200
200 99 32 128 64 .2000550 .2000550 275 2,5 32 160 80 .2750250 .2750250
200 6 32 128 48 .2000600 .2000600 275 3 32 160 80 .2750300 .2750300
225 1.5 32 200 80 .2250150 .2250150 275 3,5 32 160 80 .2750350 .2750350
225 1,6 32 200 80 .2250160 .2250160 285 2 32 200 100 .2850200 .2850200
225 1.8 32 200 80 .2250180 .2250180 300 2 32 200 100 .3000200 .3000200
225 2 32 160 80 .2250200 .2250200 300 2,5 32 200 80 .3000250 .3000250
225 2,5 32 160 80 .2250250 .2250250 300 3 32 200 80 .3000300 .3000300
225 3 32 160 64 .2250300 .2250300 300 3,5 40 200 80 .3000350 .3000350
225 3,5 32 160 64 .2250350 .2250350 315 2 40 200 100 .3150200 .3150200
225 4 32 128 64 .2250400 .2250400 315 2,5 40 200 100 .3150250 .3150250
250 1.5 32 200 100 .2500150 .2500150 315 3 40 200 100 .3150300 .3150300
250 1.6 32 200 100 .2500160 .2500160 315 4 40 160 80 .3150400 3150400
250 2 32 200 100 .2500200 .2500200 315 4,5 40 160 80 .3150450 .3150450
250 2,5 32 160 80 .2500250 .2500250 315 5 40 160 80 .3150500 .3150500
250 3 32 160 80 .2500300 .2500300 315 6 40 160 80 .3150600 .3150600
250 3,5 32 160 80 .2500350 .2500350

722910 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 KA1 K.2 M1 M2 M3 N4 N1 N2 N3

722913 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K1 K.2 M1 M2 M3 N4 N1 N.2 N3
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Bi-metal band saw blades

HSS-M42

CZ Bimetalové pilové pasy | HSS-M42
DE Bi-Metal Bandsdgeblatter | HSS-M42
RU JleHTOuYHas 6umeTtannuueckas nuna | HSS-M42

00
(em] 722430
BASIC 722430
10° SOLID 722431
722431
o 722436
2 ALU 722436
DxS . Teeth per inch (zub(l na palec) 722430
mm inch 5/8 6/10 8/12 10/14
130,65 1/2x0,025 V-0 V-0 V-0 V-0 1130065
20x0,90 3/4x0,035 V-0 V-0 V-0 V-0 .200090
27 x0,90 1-1/16 x 0,035 V-0 V-0 V-0 V-0 .270090
34x1,10 1-3/8 x 0,042 V-0 V-0 V-0 V-0 .340110
41x1,30 1-5/8 x 0,050 V-0 V-0 1410130
DxS ' Teeth per inch (zubd na palec) 722431
mm inch 1,4/2 2/3 3/4 4/6
20x0,90 3/4x 0,035 V-POS .200090
27 x0,90 1-1/16 x 0,035 V-POS V-POS V-POS .270090
34x1,10 1-3/8x 0,042 V-POS V-POS V-POS V-POS .340110
41x1,30 1-5/8 x 0,050 V-POS V-POS V-POS V-POS 410130
54x1,30 2-1/8 x 0,050 V-POS V-POS V-POS V-POS .540130
54 x 1,60 2-1/8 x0,063 V-POS V-POS V-POS V-POS .540160
DxS . Teeth per inch (zubt na palec) 722436
mm inch 2H 3H 2/3 3/4
27x0,90 1-1/16x 0,035 V-POS  V-POS  V-POS  V-POS 270090
34x1,10 1-3/8 x 0,042 V-POS V-POS V-POS V-POS 340110
41x1,30 1-5/8 x 0,050 V-POS V-POS V-POS V-POS 1410130

722430 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 K.1 K2 M1 M2 M3 Si1 N.4 Na N.2 N3
722431 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 K.1 K2 M1 M2 M3 Si1 N.4 N1 N.2 N3
722436 N.4 NAa N.2 N3
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Bi-metal band saw blades

HSS-M42

CZ Bimetalové pilové pasy | HSS-M42
DE Bi-Metal Bandsageblatter | HSS-M42
RU JleHTouHas 6umeTtannuueckas nuna | HSS-M42

80
(am] 722461
[ TN W T S W ST W hht
- PROFILE 722461
10°
A A b ALA LA A AL b 2
= 722531 = SOLID ULTRA 722531
HSS-M51
DxS . Teeth per inch (zub(l na palec) 722461
mm inch 2/3 3/4 4/6 5/7 8/11

20x0,90 3/4x0,035 V-POS V-POS .200090
27x0,90 1-1/16 x 0,035 V-POS V-POS V-POS V-POS .270090
34x1,10 1-3/8x0,042 V-POS V-POS V-POS V-POS V-POS .340110
41x1,30 1-5/8 x 0,050 V-POS V-POS V-POS V-POS V-POS 1410130
54x1,30 2-1/8 x 0,050 V-POS  V-POS .540130
54 x 1,60 2-1/8x 0,063 V-POS  V-POS .540160

DxS . Teeth per inch (zub( na palec) 722531

mm inch 1,4/2 2/3 3/4 4/6

20x0,90 3/4x0,035 V-POS .200090
27 x 0,90 1-1/16 x 0,035 V-POS V-POS V-POS .270090
34x1,10 1-3/8x 0,042 V-POS V-POS V-POS V-POS .340110
41x1,30 1-5/8 x 0,050 V-POS V-POS V-POS V-POS 1410130
54x1,30 2-1/8 x 0,050 V-POS V-POS V-POS V-POS .540130
54 x1,60 2-1/8x 0,063 V-POS V-POS V-POS V-POS .540160

722461 P1 P.2 P.3 P.4 P.5 K.1 K2 M1 M2 M3 Si1 N.4 NAa N.2 N3
722531 P.3 P.4 P.5 P6 M1 M2 M3 S.1 N.4

V-0 Variable teeth with 0° rake angle
Variabilni zub s nulovym tGhlem Cela « Variable Zahnung mit Spanwinkel 0°
MepemeHHbIN Wwar 3ybbes ¢ HyNeBbIM NEPeaHUM YriioM

V-POS Variable teeth with positive rake angle
Variabilni zub s kladnym Uhlem ¢ela « Variables Zahnprofil mit einem leicht positiven Spanwinkel, mit erhéhter
MepemeHHbIN war 3ybbeB C MOMOXUTENbHbIM NEPEenHUM YIIOM

XXX Teeth/inch
ZubU/palec « Zahn/Zoll « 3y6eit/nonm

Package; Baleni; Packung; YnakoBka:
Coil, svitek, der Wickel, byxta: 100 m (D=13 mm; 20 mm; 27 mm; 34 mm), 80 m (D=41 mm), 75 m (D=54 mm)

Or/nebo/oder/unu:

Svafeni na rozmér « Welded according to customer specification « GeschweiBt nach Kundenspezifikation
Capka fns 3akasa
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

Code
Coating
DIN
Type
Material
Dimens. (mm)
Page
P
P.2
P.3
P
P4
P.5
P.6
M1
M M.2
M.3
KA1
K
K.2
N1
N.2
N
N.3
N.4
S
S
S.2
HA1
H
H.2

fn | zps-Fncz

1897

N

HSS

0,714

212-213

1897

V120

HSSCob5

214

212-213

1%

338
N
HSS
0,3-20

214-216

i

VN30010 VN30045 VN10010 VN10010 VN10015 VN10085

TIN

338

N

HSS

1-16

214-216

338

N

HSSCo5

1-20

214-216

338

Ti

HSSCob5

1-20

218-219

VN10018

338

218-219

"

340
N
HSS
0,9-20

220-221

VN20010 VN20015

340

N

HSSCob5

0,9-14

220-221

1869

222-224

VN60010 VN70010

1869

N

HSS

2,713

222-224

VN80010

1869

N

HSS

3,5-13

222-224



Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

A
Code VN60045 VN70045 VN80045 VN50105 VN50105 VN51105 VN50115 VN50115 VN51115 VN40225 VN30225 VN50225
Coating TIN TIN
DIN 1869 1869 1869
Type GT100 GT100 GT100
Material HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5
Dimens. (mm) 2-13 2,8-13 3,513 3-25 3-25 3-20 3-25 3-25 3-20 5-10 5-10 5-10
Page 225 225 225 226 226 226 227 227 227 228 228 228
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° °
P.6 ° ° °
M ° ° ° ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3 ° ° ° ° ° ° ° ° °
K Ka ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N N.2
N.3
N.4 o o o
S SA1 ° ° ° ° ° ° ° ° °
S.2
H HA1
H.2
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

W,
Code VN40090 VS92010 VS92015 VS92115 VS93010 VS94010 VS94015 VK10010 VK10015 VK10028 VK60010 VK70010
Coating PAS PAS
DIN 333A 333A 333A 333R 345 345 341 1870
Type N N N
Material HSS HSS HSSCo5 HSSCob5 HSS HSS HSSCob HSS HSSCob5 HSSCo8 HSS HSS
Dimens. (mm)  2,5-10,5 1-10 1-5 1-5 1-6,3 4-36 4-36 2-90 5-50 10-50 8-50 8-50
Page 229 230 230 231 231 232 232 234-236 234-236 237 238-239 238-239
P ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° )
P.2 ° o ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 [ ] o o [}
P.4 °
P.5
P.6
M1 °
M M.2 o
M.3 °
K K1 ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° [} ° ° °
N1 ° ° ° ° ° ° ° °
N N.2 ° ° ° °
N.3 ° ° ° °
N.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
S S °
S.2
H HA
H.2
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

e |
) ”I

Code VK80010 VK60045 VK70045 VK80045 (C30012 C10012 $16012 $50102 S50112 S$30122 $10122 $20122
Coating TIALN ALTIN ALTIN
DIN 1870 341 1870 1870 6539 338 1899 6537K 6537L
Type GT100 GT100 GT100 N N N N N N
Material HSS HSSCob5 HSSCob5 HSSCob SC SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 10-50 8-20 8-20 14-20 112 1-12 0,3-1,4 4412 4-12 1-20 2-20 3-16
Page 238-239 240 240 240 242 243 244 245 245 246-247 248-249 250
PA ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° °
P.6 ° ° ° °
M ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° °
M.3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 o (] ° ° °
N1 o ° [} ° ° °
N N.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N.3 ° ° ° ° ° °
N.4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
S S ° ° ° )
S.2 °
H Ha ° ° °
H.2 ° ° °
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Product finder | Seznam produktd | Produktfinder | Mouck npogykTa

© © © ©
W NN
|

L W )

Code $60122 VS§92012 Cs113 CS153 CS252
Coating
DIN 373 1866 335C
Type N
Material SC SC HSSCo5 HSSCob5 HSSCo5
Dimens. (mm) 3-16 1-4 4,3-20 4-1,4 4,3-31
Page 251 252 254 254 255
P ° o °
P.2 o o ° ° °
P P.3 ° ° ° ° °
P.4 L4 ©
P.5 ° ° °
P.6 ° °
M1 ° o ° ° °
M M.2 o ° ° °
M.3 ° o ° ° °
K KA1 ° ° ° °
K.2 ° ° ° °
N1 o ° ° °
N N.2
N.3
N.4 o ° ° °
S S ° ° °
S.2 [
H Ha °
H.2 °
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Parallel shank twist drills OIN | )= @
1897 | 25°-30°

stub series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | kratkeé
DE Extra kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU YKopoueHHble cnupanbHbie CBEPNa C LWINHAP. XBOCTOBUKOM

VN30010 VN30045

o OSSN ~S o — —

l2

VN30010

D 1 12 VN30010 VN30045 D 11 12 VN30010 VN30045

0,7 23 4,5 .0070 3,8 55 22 .0380 .0380
0,75 23 4,5 .0075 3.9 55 22 .0390 .0390
0,8 24 5 .0080 4 55 22 .0400 .0400
09 25 59 .0090 41 55 22 .0410 .0410
1 26 6 .0100 4,2 55 22 .0420 .0420
11 28 7 .0110 4,25 55 22 .0425 .0425
1.2 30 8 .0120 4,3 58 24 .0430 .0430
1.25 30 8 .0125 4,4 58 24 .0440 .0440
1.3 30 8 .0130 4,5 58 24 .0450 .0450
1.4 32 9 .0140 4,6 58 24 .0460 .0460
1.5 32 9 .0150 4,7 58 24 .0470 .0470
1.6 34 10 .0160 4,75 58 24 .0475 .0475
1.7 34 10 .0170 4,8 62 26 .0480 .0480
1,75 36 1 .0175 4,9 62 26 .0490 .0490
1.8 36 " .0180 5 62 26 .0500 .0500
1.9 36 11 .0190 5,1 62 26 .0510 .0510
2 38 12 .0200 .0200 52 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 54 66 28 .0540 .0540
2,3 40 13 .0230 .0230 55 66 28 .0550 .0550
2,4 43 14 .0240 .0240 56 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
2,9 46 16 .0290 .0290 6,1 70 31 .0610 .0610
3 46 16 .0300 .0300 6,2 70 31 .0620 .0620
3,1 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
3,5 52 20 .0350 .0350 6.8 74 34 .0680 .0680
3,6 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
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Parallel shank twist drills DIN '/ ) )
1897 | | 25°-30°
stub series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | kratkeé
DE Extra kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU YKopoueHHble cnupanbHbie CBEPNa C LWINHAP. XBOCTOBUKOM

VN30010 VN30045

o OSSN ~S o — —

l2

V120 A {’& HSS
& a O

D 1 12 VN30010 VN30045 D 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
7,7 79 37 .0770 .0770 10,2 89 43 1020 1020
7.8 79 37 .0780 .0780 10,5 89 43 1050 1050
79 79 37 .0790 .0790 10,8 95 47 .1080 .1080
8 79 37 .0800 .0800 " 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

3 84 40 .0950 .0950

VN30010 Pa P.2 K1 K.2 N1 N2 N3 N4
VN30045 Pa P.2 P.3 P4 P5 P.6 KA1 K.2 M1 M2 M3 S N.4

fn|zpsincz s



: : DIN |[ 18 - |,
Parallel shank twist drills )| x| o )
jobber series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | standard
DE Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnvpasnbHble CBEPNA C LUIUHAP. XBOCTOBUKOM

VN10010 VN10015

o OSSN ~S o — —

l2

l ‘ o e
VN10010
@ VN10010
x HSS  TiN
VN10015
A HSS
a5
0,3 19 4 .0030 1,5 40 18 .0150 {0150 TIN .0150
0,32 19 4 .0032 1,55 43 20 .0155
0,35 19 4 .0035 1,6 43 20 .0160 .0160 TIN .0160
0,38 19 4 .0038 1,65 43 20 .0165
0,4 20 5 .0040 1,7 43 20 .0170 L0170 TIN .0170
0,42 20 5 .0042 1,75 46 22 .0175
0,45 20 5 .0045 1,8 46 22 .0180 .0180 TIN .0180
0,48 20 5 .0048 1,85 46 22 .0185
0,5 22 6 .0050 1,9 46 22 .0190 L0190 TIN .0190
0,52 22 6 .0052 1,95 49 24 .0195
0,55 24 7 .0055 2 49 24 .0200 .0200 TIN .0200
0,58 24 7 .0058 2,05 49 24 .0205
0,6 24 7 .0060 2.1 49 24 .0210 .0210TIN .0210
0,62 26 8 .0062 2,15 53 27 .0215
0,65 26 8 .0065 2,2 53 27 .0220 .0220 TIN .0220
0,68 28 9 .0068 2,25 53 27 .0225
0,7 28 9 .0070 2,3 53 27 .0230 .0230TIN .0230
0,72 28 9 .0072 2,35 53 27 .0235
0,75 28 9 .0075 2,4 57 30 .0240 .0240TIN .0240
0,78 30 10 .0078 2,45 57 30 .0245
0,8 30 10 .0080 2,5 57 30 .0250 {0250 TIN .0250
0,82 30 10 .0082 2,55 57 30 .0255
0,85 30 10 .0085 2,6 57 30 .0260 .0260 TIN .0260
0,88 32 1 .0088 2,65 57 30 .0265
09 32 1 .0090 2,7 61 33 .0270 .0270TIN .0270
0,92 32 M .0092 2,75 61 33 .0275
0,95 32 1M .0095 2,8 61 33 .0280 .0280 TIN .0280
0,98 34 12 .0098 2,85 61 33 .0285
1 34 12 .0100 .0100 TIN .0100 2,9 61 33 .0290 {0290 TIN .0290
1,05 34 12 .0105 2,95 61 33 .0295
11 36 14 .0110 .0110TIN .0110 3 61 33 .0300 .0300 TIN .0300
1,15 36 14 .0115 3.1 65 36 .0310 .0310
1,2 38 16 .0120 L0120 TIN .0120 3,2 65 36 .0320 .0320 TIN .0320
1,25 38 16 .0125 3,3 65 36 .0330 .0330
1,3 38 16 .0130 .0130TIN .0130 3.4 70 39 .0340 .0340TIN .0340
1,35 40 18 .0135 3,5 70 39 .0350 .0350
1,4 40 18 .0140 .0140TIN .0140 3,6 70 39 .0360 .0360 TIN .0360
1,45 40 18 .0145 3,7 70 39 .0370 .0370

a0 | zPs-FNCZ



H H DIN | n8 | - |
Parallel shank twist drills 0| % || )
jobber series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | standard
DE Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnvpasnbHble CBEPNA C LUIUHAP. XBOCTOBUKOM

VN10010 VN10015

o OSSN ~S o — —

l2

@ VN10010 N
HSS  TiN

&
VN10015
A HSS
(o5
3.8 75 43 .0380 .0380TIN .0380 7,6 117 75 .0760 .0760 TIN .0760
3,9 V5 43 .0390 .0390 TIN .0390 7,7 117 75 .0770 .0770TIN .0770
4 75 43 .0400 .0400 TIN .0400 7.8 117 75 .0780 .0780TIN .0780
41 75 43 .0410 .0410TIN .0410 7,9 117 75 .0790 .0790 TIN .0790
4,2 75 43 .0420 {0420 TIN .0420 8 117 75 .0800 .0800 TIN .0800
4,3 80 47 .0430 .0430TIN .0430 8.1 117 75 .0810 .0810 TIN .0810
4,4 80 47 .0440 .0440TIN .0440 8,2 117 75 .0820 .0820 TIN .0820
4,5 80 47 .0450 .0450 TIN .0450 8,3 117 75 .0830 .0830TIN .0830
4,6 80 47 .0460 .0460 TIN .0460 8,4 117 75 .0840 .0840 TIN .0840
4,7 80 47 .0470 .0470TIN .0470 8,5 117 75 .0850 .0850 TIN .0850
4,8 86 52 .0480 .0480 TIN .0480 8,6 125 81 .0860 .0860 TIN .0860
4,9 86 52 .0490 .0490 TIN .0490 8,7 125 81 .0870 .0870TIN .0870
5 86 52 .0500 .0500 TIN .0500 8,8 125 81 .0880 .0880 TIN .0880
5.1 86 52 .0510 .0510TIN .0510 8,9 125 81 .0890 .0890 TIN .0890
5,2 86 52 .0520 .0520TIN .0520 9 125 81 .0900 .0900 TIN .0900
53 86 52 .0530 .0530TIN .0530 9,1 125 81 .0910 {0910 TIN .0910
5,4 93 57 .0540 .0540TIN .0540 9,2 125 81 .0920 {0920 TIN .0920
55 93 57 .0550 .0550 TIN .0550 9,3 125 81 .0930 L0930 TIN .0930
5,6 93 57 .0560 .0560 TIN .0560 9,4 125 81 .0940 .0940 TIN .0940
57 93 57 .0570 .0570TIN .0570 9,5 125 81 .0950 {0950 TIN .0950
5,8 93 57 .0580 .0580 TIN .0580 9,6 133 87 .0960 .0960 TIN .0960
59 93 57 .0590 .0590 TIN .0590 9,7 133 87 .0970 .0970 TIN .0970
6 93 57 .0600 .0600 TIN .0600 9,8 133 87 .0980 .0980 TIN .0980
6,1 101 63 .0610 .0610 TIN .0610 9,9 133 87 .0990 .0990 TIN .0990
6,2 101 63 .0620 .0620 TIN .0620 10 133 87 .1000 1000 TIN .1000
6,3 101 63 .0630 .0630 TIN .0630 10,1 133 87 .1010 1010 TIN
6,4 101 63 .0640 .0640 TIN .0640 10,2 133 87 .1020 1020 TIN .1020
6,5 101 63 .0650 .0650 TIN .0650 10,3 133 87 .1030 1030 TIN
6,6 101 63 .0660 .0660 TIN .0660 10,4 133 87 .1040 1040 TIN
6,7 101 63 .0670 .0670TIN .0670 10,5 133 87 .1050 1050 TIN 1050
6,8 109 69 .0680 .0680 TIN .0680 10,6 133 87 .1060 1060 TIN
6,9 109 69 .0690 .0690 TIN .0690 10,7 142 94 .1070 1070 TIN
7 109 69 .0700 .0700TIN .0700 10,8 142 94 .1080 1080 TIN .1080
71 109 69 .0710 .0710TIN .0710 10,9 142 94 .1090 L1090 TIN
7.2 109 69 .0720 .0720 TIN .0720 1 142 94 .1100 1100 TIN .1100
7.3 109 69 .0730 .0730TIN .0730 1.1 142 94 1110 J1110TIN
7.4 109 69 .0740 .0740TIN .0740 11,2 142 94 1120 1120 TIN 1120
7,5 109 69 .0750 .0750 TIN .0750 11,3 142 94 1130 1130 TIN

fn | zpsincz s



: : DIN |[ 18 - |,
Parallel shank twist drills )| x| o )
jobber series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | standard
DE Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnvpasnbHble CBEPNA C LUIUHAP. XBOCTOBUKOM

VN10010 VN10015

o OSSN ~S o — —

l2

Iy ‘ o e
VN10010
P =s § — ; R
@ VN10010 N
. HSS  TiN
VN10015
A HSS
a5
11,4 142 94 1140 1140 TIN
11,5 142 94 1150 1150 TIN 1150 14,3 169 114 1430
11,6 142 94 1160 1160 TIN 14,4 169 114 1440
11,7 142 94 1170 1170TIN 14,5 169 114 1450 1450 TIN 1450
11,8 142 94 .1180 1180 TIN .1180 14,6 169 114 1460
11,9 151 101 1190 1190 TIN 14,7 169 114 1470
12 151 101 1200 .1200 TIN 1200 14,75 169 114 1475 1475TIN
121 151 101 1210 1210 TIN 14,8 169 114 1480
12,2 151 101 1220 1220 TIN 11220 14,9 169 114 1490
12,3 151 101 1230 1230 TIN 15 169 114 .1500 L1500 TIN .1500
12,4 151 101 1240 1240 TIN 15,25 178 120 1525 J1525TIN
12,5 151 101 1250 1250 TIN 1250 15,5 178 120 1550 1550 TIN .1550
12,6 151 101 .1260 1260 TIN 15,75 178 120 1575 1575TIN
12,7 151 101 1270 1270TIN 16 178 120 .1600 1600 TIN .1600
12,8 151 101 .1280 1280 TIN 1280 16,25 184 125 .1625
12,9 151 101 1290 1290 TIN 16,5 184 125 .1650 .1650
13 151 101 .1300 1300 TIN .1300 16,75 184 125 1675
13,1 151 101 1310 1310TIN 17 184 125 .1700 11700
13,2 151 101 1320 1320 TIN 1320 17,25 191 130 1725
13,3 160 108 1330 1330 TIN 17,5 191 130 1750 1750
13,4 160 108 11340 1340TIN 17,75 191 130 1775
18,9 160 108 1350 L1350 TIN 1350 18 191 130 .1800 .1800
13,6 160 108 .1360 1360 TIN 18,25 198 135 1825
13,7 160 108 1370 .1370TIN 18,5 198 135 .1850 .1850
13,8 160 108 .1380 .1380 TIN .1380 18,75 198 135 1875
13,9 160 108 1390 L1390 TIN 19 198 135 .1900 .1900
14 160 108 1400 1400 TIN .1400 19,25 205 140 1925
141 169 114 1410 19,5 205 140 1950 1950
14,2 169 114 1420 19,75 205 140 1975
14,25 169 114 1425 1425 TIN 20 205 140 .2000 .2000

VN10010 P P.2 K1 K.2 N1 N2 N3 N4

VN10015 P P.2 P.4 K1 K.2 M1 M2 M3 Ssi N.4

2 | zPs-Fn.cz



Sets of parallel shank twist drills

Standart sets

CZ Sady stopkovych vrtak(i | Standardni sety
DE Satze von Zylinderschaft-Spiralbohrern | Standardsets
RU Ha6opbl cnupanbHbiX CBEp/ € XBOCTOBUKOM | CTaHOapTHbIe KOMMIEKTbI

VN10010 VN10085

SETO1

D .SET01 .SET04 .SET05 .SET06 D .SET01 .SET04 .SET05 .SET06 D

1 . . 4,8 . 7.8 °
1,5 [ o o 4,9 o 79 o
2 ° ° ° ° 5 ° ° ° ° 8 ° ° °
21 ° 51 ° 8,1 °
2,2 . 5.2 . 8,2 °
2,3 o 583 ° 8,3 °
2,4 o 5,4 o 8,4 °
2,5 ° ° ° ° 55 ° ° ° ° 8,5 ° ° °
2,6 ° 5,6 ° 8,6 °
2,7 o 5,7 o 8,7 o
2,8 o 5,8 o 8,8 °
2,9 o 5,9 o 8,9 o
3 ° ° ° ° 6 ° ° ° ° 9 ° ° °
31 ° 6,1 . 9,1 .
3,2 ° 6,2 ° 9,2 °
3.3 ° ° 6,3 ° 9,3 °
3,4 . 6,4 . 9,4 .
3,5 ° ° ° ° 6,5 ° ° ° ° 9,5 ° ° °
3,6 o 6,6 ° 9,6 °
3,7 ° 6,7 ° 9,7 °
3,8 ° 6,8 ° 9,8 °
3,9 (] 6,9 . 9,9 .
4 ° ° ° ° 7 ° ° ° 10 ° ° °
41 ° 71 ° 10,5 °

4,2 ° ° 7,2 ° " °

4,3 ° 7,3 ° 11,5 °

4,4 o 7,4 . 12 °

45 ° ° ° ° 7,5 ° ° ° 12,5 °

4,6 o 7,6 ° 13 °

4,7 o 7,7 .

You can have also special custom sets - specified by yourself.

V pfipadé zajmu vam pfipravime sady vrtakd dle vaseho zajmu.

Sie kénnen auch die Bohrersatze genau nach Ihrer Spezifikation erhalten.
MOXHO MOAroTOBUTbL TOXE APYriue Habopbl CBEPN Mo Ballen cneundukaumnm.

fn|zpsincz o



Parallel shank twist drills DN || a0 |2
3B |
jobber series
CZ Vrtaky s valcovou stopkou | standard
DE Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnvupanbHble CBEpna C LUANHAP. XBOCTOBUKOM
VN10085 VN10018

o OSSN ~S o — —

l2

VN10085
fype | N 11y 3. HSS
T d Co5
VN10018

(H A= HSS

‘ 25°-30° ) Co8

D I 12 VN10085 VN10018 D 11 12 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
1.3 38 16 .0130 51 86 52 .0510 .0510
1.4 40 18 .0140 52 86 52 .0520 .0520
1.5 40 18 .0150 53 86 52 .0530
1.6 43 20 .0160 5.4 93 57 .0540
1.7 43 20 .0170 99 93 57 .0550 .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 519 93 57 .0590
2,2 53 27 .0220 6 93 57 .0600 .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
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 6,8 109 69 .0680 .0680
31 65 36 .0310 6,9 109 69 .0690
3,2 65 36 .0320 .0320 7 109 69 .0700 .0700
3.3 65 36 .0330 .0330 71 109 69 .0710
3,4 70 39 .0340 1,2 109 69 .0720
3,5 70 39 .0350 .0350 7.3 109 69 .0730
3,6 70 39 .0360 7,4 109 69 .0740
3,7 70 39 .0370 7,5 109 69 .0750 .0750
3,8 75 43 .0380 7,6 117 75 .0760
39 75 43 .0390 1,7 117 75 .0770
4 75 43 .0400 .0400 7.8 117 75 .0780
41 75 43 .0410 7.9 117 75 .0790
4,2 75 43 .0420 .0420 8 117 75 .0800 .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 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

zs | zPs-FN.cz



Parallel shank twist drills DIN |/ 1301 @

jobber series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | standard
DE Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
RU KopoTkue cnvpasnbHble CBEPNA C LUIUHAP. XBOCTOBUKOM

VN10085 VN10018

o OSSN ~S o — —

l2

VN10085
fyp | Ny 30 HSS
i e Co5

VN10018

C A= HSS

. 25°-30° ) Co8

D 1 12 VN10085 VN10018 D 11 12 VN10085 VN10018

8,6 125 81 .0860 12 151 101 1200 1200

8,7 125 81 .0870 12,2 151 101 1220

8,8 125 81 .0880 12,5 151 101 1250 1250

8,9 125 81 .0890 12,8 151 101 1280

9 125 81 .0900 .0900 13 151 101 1300 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 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

gio 133 87 .0990 16,5 184 125 1650 1650
10 133 87 1000 1000 17 184 125 1700 1700
10,2 133 87 1020 17,5 191 130 1750 1750
10,5 133 87 1050 1050 18 191 130 .1800 .1800
10,8 142 94 .1080 18,5 198 135 .1850 .1850
1" 142 94 1100 1100 19 198 135 1900 1900
11,2 142 94 1120 19,5 205 140 1950 1950
11,5 142 94 1150 1150 20 205 140 .2000 .2000
11,8 142 94 1180

VN10085 Pa P.2 P.3 P4 P.5 P.6 KA1 K.2 M1 M2 M3 N4 S1 H.2
VN10018 P P.2 P.3 P4 P5 P.6 KA1 K.2 M1 M2 M3 N4 Sa H.2
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H H H DIN || 1182 = |
Straight shank twist drills D)
long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | dlouhé
DE Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Lang
RU CnupanbHble CBEpna C UUIVHAP. XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE

VN20010 VN20015

o OSSN ~S o — —

l2

SEsaTa™ )

VN20010
z HSS
VN20015

A HSS

a5
09 52 30 .0090 .0090 49 132 87 .0490 .0490
1 56 33 .0100 .0100 5 132 87 .0500 .0500
11 60 37 .0110 .0110 51 132 87 .0510 .0510
1,2 65 Y| .0120 .0120 52 132 87 .0520 .0520
1.3 65 Y| .0130 .0130 5,3 132 87 .0530 .0530
1,4 70 45 .0140 .0140 5,4 139 91 .0540 .0540
1,5 70 45 .0150 .0150 55 139 91 .0550 .0550
1,6 76 50 .0160 .0160 5,6 139 91 .0560 .0560
1,7 76 50 .0170 .0170 57 139 91 .0570 .0570
1,8 80 53 .0180 .0180 5,8 139 91 .0580 .0580
1,9 80 53 .0190 .0190 5,9 139 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
2,2 90 59 .0220 .0220 6,2 148 97 .0620 .0620
2,3 90 59 .0230 .0230 6,3 148 97 .0630 .0630
2,4 95 62 .0240 .0240 6,4 148 97 .0640 .0640
2,5 95 62 .0250 .0250 6,5 148 97 .0650 .0650
2,6 95 62 .0260 .0260 6,6 148 97 .0660 .0660
2,7 100 66 .0270 .0270 6,7 148 97 .0670 .0670
2,8 100 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
3.1 106 69 .0310 .0310 71 156 102 .0710 .0710
3,2 106 69 .0320 .0320 7.2 156 102 .0720 .0720
3.3 106 69 .0330 .0330 7,3 156 102 .0730 .0730
3.4 112 73 .0340 .0340 7.4 156 102 .0740 .0740
3,5 112 73 .0350 .0350 7.5 156 102 .0750 .0750
3,6 112 73 .0360 .0360 7,6 165 109 .0760 .0760
3,7 112 73 .0370 .0370 7,7 165 109 .0770 .0770
3.8 119 78 .0380 .0380 7.8 165 109 .0780 .0780
3,9 119 78 .0390 .0390 7.9 165 109 .0790 .0790
4 119 78 .0400 .0400 8 165 109 .0800 .0800
41 119 78 .0410 .0410 8,1 165 109 .0810 .0810
4,2 119 78 .0420 .0420 8,2 165 109 .0820 .0820
4,3 126 82 .0430 .0430 8,3 165 109 .0830 .0830
4,4 126 82 .0440 .0440 8,4 165 109 .0840 .0840
4,5 126 82 .0450 .0450 8,5 165 109 .0850 .0850
4,6 126 82 .0460 .0460 8,6 175 115 .0860 .0860
4,7 126 82 .0470 .0470 8,7 175 115 .0870 .0870
4,8 132 87 .0480 .0480 8,8 175 115 .0880 .0880
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H H H DIN | 1182 =L
Straight shank twist drills D)
long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | dlouhé
DE Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Lang
RU CnupanbHble CBEpna C UUIVHAP. XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE

VN20010 VN20015

o OSSN ~S o — —

l2

SasaTa ™ )

VN20010
L HSS
VN20015

A HSS

(o5
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 131 205 134 1310 1310
9,2 175 115 .0920 .0920 13,2 205 134 11320 11320
9,3 175 115 .0930 .0930 13,3 214 140 11330 11330
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 .1380
9,9 184 121 .0990 .0990 13,9 214 140 11390 .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 11020 11020 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 11070 .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
11 195 128 1100 .1100 16,5 235 154 1650
11 195 128 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 17,75 241 158 775
11,6 195 128 1160 .1160 18 241 158 .1800
1,7 195 128 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
121 205 134 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 VN20010 = P1 P.2 K1 K.2 N1 N.2 N.3 N.4
12,8 205 134 1280 11280 VN20015 P1 P.2 P4 KA1 K.2 M M.2 M.3 N.4 S

fn | zpsincz o



: H H DIN |[ R |[me|[ x|
Straight shank twist drills 1) g | ||| (R S

HSS, extra long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | HSS, extra dlouhé
DE Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft | HSS, Extra Lang
RU CnupanbHble CBEpna C UUAVHAP. XBOCTOBUKOM | HSS, ekcTpa anunHHble

VN60010 VN70010 VN80010

o OSSN ~S o — —

l2

VN60010

VN70010

VN80010
2 125 85 .0200 2,7 190 130 .0270 3,5 265 180 .0350
21 125 85 .0210 2,75 190 130 .0275 3,6 265 180 .0360
2,2 135 90 .0220 2,8 190 130 .0280 3,7 265 180 .0370
2,25 135 90 .0225 2,9 190 130 .0290 S5 265 180 .0375
2,3 135 90 .0230 3 190 130 .0300 3.8 280 190 .0380
2,4 140 95 .0240 3.1 200 135 .0310 3.9 280 190 .0390
2,5 140 95 .0250 3,2 200 135 .0320 4 280 190 .0400
2,6 140 95 .0260 3,25 200 135 .0325 41 280 190 .0410
2,7 150 100 .0270 3,3 200 135 .0330 4,2 280 190 .0420
2,75 150 100 .0275 3.4 210 145 .0340 4,25 280 190 .0425
2,8 150 100 .0280 3,5 210 145 .0350 4,3 295 200 .0430
2,9 150 100 .0290 3,6 210 145 .0360 4,4 295 200 .0440
3 150 100 .0300 3,7 210 145 .0370 4,5 295 200 .0450
3.1 155 105 .0310 &L 75) 210 145 .0375 4,6 295 200 .0460
3.2 155 105 .0320 3,8 220 150 .0380 4,7 295 200 .0470
3,25 155 105 .0325 3.9 220 150 .0390 4,75 295 200 .0475
3.3 155 105 .0330 4 220 150 .0400 4,8 315 210 .0480
3.4 165 115 .0340 41 220 150 .0410 4,9 315 210 .0490
3.5 165 115 .0350 4,2 220 150 .0420 5 315 210 .0500
3.6 165 115 .0360 4,25 220 150 .0425 51 Bill5 210 .0510
3.7 165 115 .0370 4,3 235 160 .0430 5,2 315 210 .0520
3,75 165 115 .0375 4,4 235 160 .0440 5,25 315 210 .0525
3.8 175 120 .0380 4,5 235 160 .0450 53 315 210 .0530
3.9 175 120 .0390 4,6 235 160 .0460 5,4 330 225 .0540
4 175 120 .0400 4,7 235 160 .0470 55 330 225 .0550
41 175 120 .0410 4,75 235 160 .0475 5,6 330 225 .0560
4,2 175 120 .0420 4,8 245 170 .0480 5,7 330 225 .0570
4,25 175 120 .0425 4,9 245 170 .0490 5,75 330 225 .0575
4,3 185 125 .0430 5 245 170 .0500 58 330 225 .0580
4,4 185 125 .0440 51 245 170 .0510 5,9 330 225 .0590
4,5 185 125 .0450 5,2 245 170 .0520 6 330 225 .0600
4,6 185 125 .0460 5,25 245 170 .0525 6,1 350 235 .0610
4,7 185 125 .0470 5,3 245 170 .0530 6,2 350 235 .0620
4,75 185 125 .0475 54 260 180 .0540 6,25 350 235 .0625
4,8 195 135 .0480 55 260 180 .0550 6,3 350 235 .0630
4,9 195 135 .0490 5,6 260 180 .0560 6,4 350 235 .0640
5 195 135 .0500 57 260 180 .0570 6,5 350 235 .0650
51 195 135 .0510 5,75 260 180 .0575 6,6 350 235 .0660
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H H H DIN || A [ m8| - [,
Straight shank twist drills 1) gl | |75 )] [HSS

HSS, extra long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | HSS, extra dlouhé
DE Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft | HSS, Extra Lang
RU CnupanbHble CBEpna C UUAVHAP. XBOCTOBUKOM | HSS, ekcTpa anunHHble

VN60010 VN70010 VN80010

TSNS —— — — —

l2

D 11 12 VN60010 D 11 12 VN70010 D 11 12 VN80010

52 195 135 .0520 58 260 180 .0580 6,7 350 235 .0670
5,25 195 135 .0525 59 260 180 .0590 6,75 350 235 .0675
53 195 135 .0530 6 260 180 .0600 6,8 370 250 .0680
5.4 205 140 .0540 6,1 275 190 .0610 6,9 370 250 .0690
55 205 140 .0550 6,2 275 190 .0620 7 370 250 .0700
5,6 205 140 .0560 6,25 275 190 .0625 71 370 250 .0710
57 205 140 .0570 6.3 275 190 .0630 72 370 250 .0720
8,15 205 140 .0575 6,4 275 190 .0640 7,25 370 250 .0725
58 205 140 .0580 6,5 275 190 .0650 7.3 370 250 .0730
59 205 140 .0590 6,6 275 190 .0660 7.4 370 250 .0740
6 205 140 .0600 6,7 275 190 .0670 75 370 250 .0750
6,1 215 150 .0610 6,75 275 190 .0675 7,6 390 265 .0760
6,2 215 150 .0620 6.8 290 200 .0680 7,7 390 265 .0770
6,25 215 150 .0625 6,9 290 200 .0690 7,75 390 265 .0775
6,3 215 150 .0630 7 290 200 .0700 7.8 390 265 .0780
6,4 215 150 .0640 71 290 200 .0710 7.9 390 265 .0790
6,5 215 150 .0650 72 290 200 .0720 8 390 265 .0800
6,6 215 150 .0660 7,25 290 200 .0725 8,1 390 265 .0810
6,7 215 150 .0670 7.3 290 200 .0730 8,2 390 265 .0820
6,75 215 150 .0675 7,4 290 200 .0740 8,25 390 265 .0825
6,8 225 155 .0680 75 290 200 .0750 8,3 390 265 .0830
6,9 225 155 .0690 7,6 305 210 .0760 8,4 390 265 .0840
7 225 155 .0700 7,7 305 210 .0770 8,5 390 265 .0850
71 225 155 .0710 7,75 305 210 .0775 8,6 410 280 .0860
72 225 155 .0720 7.8 305 210 .0780 8,7 410 280 .0870
7,25 225 155 .0725 7.9 305 210 .0790 8,75 410 280 .0875
73 225 155 .0730 8 305 210 .0800 8,8 410 280 .0880
7.4 225 155 .0740 8,1 305 210 .0810 8,9 410 280 .0890
75 225 155 .0750 8,2 305 210 .0820 9 410 280 .0900
7,6 240 165 .0760 8,25 305 210 .0825 9.1 410 280 .0910
71 240 165 .0770 8,3 305 210 .0830 9,2 410 280 .0920
7,75 240 165 .0775 8,4 305 210 .0840 9,25 410 280 .0925
7,8 240 165 .0780 8,5 305 210 .0850 93 410 280 .0930
7.9 240 165 .0790 8,6 320 220 .0860 9,4 410 280 .0940
8 240 165 .0800 8,7 320 220 .0870 9,5 410 280 .0950
8,1 240 165 .0810 8,75 320 220 .0875 9,6 430 295 .0960
8,2 240 165 .0820 8,8 320 220 .0880 9,7 430 295 .0970
8,25 240 165 .0825 8,9 320 220 .0890 9,75 430 295 .0975
8,3 240 165 .0830 9 320 220 .0900 9,8 430 295 .0980
8,4 240 165 .0840 9,1 320 220 .0910 9,9 430 295 .0990
8,5 240 165 .0850 9,2 320 220 .0920 10 430 295 .1000
8,6 250 175 .0860 9,25 320 220 .0925 10,1 430 295 1010
8,7 250 175 .0870 9,3 320 220 .0930 10,2 430 295 1020
8,75 250 175 .0875 9,4 320 220 .0940 10,25 430 295 1025
8,8 250 175 .0880 9,6 320 220 .0950 10,3 430 295 1030
8,9 250 175 .0890 9,6 340 235 .0960 10,4 430 295 1040
9 250 175 .0900 9,7 340 235 .0970 10,5 430 295 1050
9,1 250 175 .0910 9,75 340 235 .0975 10,6 430 295 .1060
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Straight shank twist drills 1) g e | &) (B

HSS, extra long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | HSS, extra dlouhé
DE Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft | HSS, Extra Lang
RU CnupanbHble CBEpna C UUAVHAP. XBOCTOBUKOM | HSS, ekcTpa anunHHble

VN60010 VN70010 VN80010

TSNS —— — — —

l2

D 11 12 VN60010 D 11 12 VN70010 D 1 12 VN80010

9,2 250 175 .0920 9,8 340 235 .0980 10,7 455 310 .1070
9,25 250 175 .0925 99 340 235 .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 " 455 310 .1100
9,6 265 185 .0960 10,25 340 235 1025 1.1 455 310 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 11,3 455 310 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

10,1 265 185 .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 " 365 250 .1100 11,8 455 310 .1180

10,4 265 185 .1040 111 365 250 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 121 480 330 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

11 280 195 .1100 1,7 365 250 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 & 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 8)/5 260 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 & 260 1225

11,7 280 195 1170 12,3 375 260 1230

11,75 280 195 175 12,4 85 260 1240

11,8 280 195 1180 12,5 375 260 1250

11,9 295 205 1190 12,6 & 260 .1260

12 295 205 1200 12,7 375 260 1270

121 295 205 1210 12,75 85 260 1275

12,2 295 205 1220 12,8 375 260 .1280

12,25 295 205 1225 12,9 & 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

12,75 295 205 1275

12,8 295 205 1280 VN60010 P P.2 P.3 KA1 N1 N2 N3 N4

12,9 295 205 1290 VN70010 P1 P.2 P.3 K1 N1 N.2 N.3 N.4

13 295 205 1300 VN80010 P P.2 P.3 KA1 N1 N2 N3 N4
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: : H DIN A | 30 J0 HSS
Straight shank twist drills PSSO

HSS Co5, extra long series

CZ Vrtaky s valcovou stopkou | HSS Co5, extra dlouhé
DE Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft | HSS Co5, Extra Lang
RU CnupanbHble cBEpna ¢ LUAMHAP. XBoCcToBUKOM | HSS Co5, ekcTpa A/IMHHbIE

VN60045 VN70045 VN80045

o OSSN ~S o — —

l2

VN60045

VN70045
= —]
VN80045
2 125 85 .0200 2,8 190 130 10280 35 265 180 .0350
2,2 135 9 .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 35 210 145 .0350 42 280 190 0420
3 150 100 .0300 3,8 220 150 .0380 45 295 200 0450
3,2 155 105 .0320 4 220 150 .0400 48 315 210 .0480
3,5 165 115 .0350 4,2 220 150 0420 5 315 210 .0500
3,8 175 120 .0380 45 235 160 .0450 5,2 315 210 10520
4 175 120 .0400 48 245 170 .0480 55 330 225 .0550
4,2 175 120 .0420 5 245 170 .0500 5,8 330 225 .0580
45 185 125 .0450 5,2 245 170 .0520 6 330 225 .0600
4,8 195 135 .0480 55 260 180 10550 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 75 370 250 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 75 290 200 .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
75 225 155 .0750 9 320 220 .0900 10,5 430 295 1050
8 240 165 .0800 9,5 320 220 .0950 1 455 310 1100
8,5 240 165 .0850 10 340 235 .1000 1,5 455 310 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 11000 11,5 365 250 1150 13 480 330 11300
10,5 265 185 11050 12 375 260 1200
1 280 195 1100 12,5 375 260 1250
1,5 280 195 1150 13 375 260 1300
12 295 205 1200
12,5 295 205 1250
13 295 205 11300

VN60045  P1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 KA1 K2 M1 M2 M3 N4 S1
VN70045 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 KA1 K2 M1 M2 M3 N4 Sa
VN80045  P1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 KA1 K2 M1 M2 M3 N4 Sa
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NC-spotting drills N (902 ]y HSS

Co5
000 e
CZ NC navrtavak | 90°
DE NC-anbohrer | 90°
RU LeHTpoBouHble cBépna | 90°, ons cTaHKOB C uny
TS ——— -
12 . i N
: ——_—_—
a VN50105
L}
VN50105 :
@ TiN
bm
VN51105
D 11 12 VN50105 VN50105 D I 12 VN51105
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

VN50105 P P.2 P.3 P.4 K1 K2 M1 M2 M3 S
VN51105 P P.2 P.3 P.4 K1 K2 M1 M2 M3 S
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NC-SpOttlng dI‘I"S N \2‘5 A\=20° |4RH 'gi?
120°
CZ NC navrtavak | 120°
DE NC-anbohrer | 120°
RU LeHTpoBouHble cBépna | 120°, 0ng cTaHKOB C uny
T ESS——— -
l2 B
“ e ——————
@ VN50115
VN50115
@ TiN
VN51115
D | 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 .0500TIN 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 85 200 .1600
16 35 115 1600 L1600 TIN 20 40 200 .2000
20 40 131 .2000 2000 TIN
25 45 138 .2500 2500 TIN

VN50115 Pa P.2 P.3 P4 K1 K.2 M1 M2 M3 S1
VN51115 P P.2 P.3 P4 K1 K.2 M1 M2 M3 S
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Co5

Twist drills for welding spots @ HSS

CZ Vrtaky na bodové svary
DE Schweisspunkt-Bohrer
RU Cgepna ABYLTOPOHHME A1 CBAPHbIX TOYEK

VN40225 VN30225 VN50225

VN40225

VN50225

D 11 12 D 11 12 D 11 12

5 62 20 .050 5 62 26 .050 5 86 52 .050
6 66 22 .060 6 66 28 .060 6 93 57 .060
8 79 27 .080 8 79 37 .080 8 117 75 .080
10 89 30 100 10 89 43 100 10 133 87 100

VN40225 P P.2 P.3 P.4 P.5
VN30225 P1 P.2 P.3 P.4 P.5
VN50225 P1 P.2 P.3 P.4 P.5
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Double ended body drills C |8 - e
- a 5w
CZ Vrtaky oboustranné | karosarské
DE Karosseriebohrer | doppelseitig
RU [1ByXCTOpOHHEE CBEPJIO Nop, NPOoXoaHble OTBEPCTUs
VN40090

D 11 12 VN40090 D 11 12 VN40090

2,5 43 9,5 .025 51 62 19 .051
2,6 43 9,5 .026 b2 62 19 .052
2,7 46 10,6 .027 53 62 19 .053
2,8 46 10,6 .028 54 66 24 .054
2,9 46 10,6 .029 55 66 24 .055
3 46 10,6 .030 56 66 24 .056
31 49 11,2 .031 57 66 24 .057
3,2 49 11,2 .032 58 66 24 .058
3,25 49 11,2 .0325 59 66 24 .059
33 49 11,2 .033 6 66 24 .060
3,4 52 12,5 .034 6,1 70 24 .061
3,5 52 12,5 .035 6,2 70 24 .062
3,6 52 12,5 .036 6,3 70 24 .063
3,7 52 12,5 .037 6,4 70 24 .064
3,8 55 14 .038 6,5 70 24 .065
3.9 55 14 .039 6,8 74 24 .068
4 55 14 .040 7 74 24 .070
41 55 14 .041 71 74 24 .071
4,2 55 14 .042 7,5 74 24 .075
4,3 58 15,5 .043 8 79 25 .080
4,4 58 15,5 .044 8,5 79 25 .085
4,5 58 15,5 .045 8,6 84 25 .086
4,6 58 15,5 .046 9 84 25 .090
4,7 58 15,5 .047 9i5) 84 25 .095
4,8 62 19 .048 10 89 25 100
4,9 62 19 .049 10,5 89 25 105
5 62 19 .050

VN40090 = P1 P.2 N.1 N2 N3 N4
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Centre drills 60° DIN

333A
form Al
CZ Stredici vrtaky 60° | tvar A
DE Zentrierbohrer 60° | Form A
RU LeHTpoBopHble cBepna 60° | dopma A
©
l / _/i -
V§92010 HSS
®
/i ’ ~
V592015 HSS
Co5
D d 1 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 20-~26 .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

V§92010 P P.2 N1 N.4
V§92015 P P.2 P.3 K1 N1 N.4
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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
! ) S M
Dl;y\l N —f—( - O
— @ N
: S —

V§92115 DIN = HSS
3334 Co5

R
"
R N R ) -

’ V$93010
DIN
o B
D d I 12 VS92115 D d I 12 VS93010
1,0 4,0 100 1,3~1,7 .010 1,0 3,15 31 3,0~3,3 .010
1,5 5,0 100 2,0~26 .015 1,6 4,0 35 42~4,7 .016
2,0 6,0 100 25~31 .020 2,0 5,0 40 50-~5,4 .020
2,5 8,0 100 3,1~3,8 .025 2,5 6,3 45 6,3~6,8 .025
3,0 8,0 100 3,9~4,6 .03008 3,15 8,0 50 8,0~8,5 .0315
3.0 10,0 100 39-46 03010 40 10,0 55 100-106 040
4,0 10,0 100 50-~5,9 .04010 5,0 12,5 63 12,5~13,1 .050
4,0 12,0 100 50-~5,9 .04012 6,3 16,0 71 16,0 ~ 16,6 .063
5,0 12,0 100 6,3~7,2 .050

VS92115 Pa P.2 P.3 KA1 N1 N.4
VS93010 P1 P.2 N.1 N.4
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Stepped drills

CZ Stupnovité vrtaky
DE Stufenbohrer
RU CrtyneHuatble cBEépna

D\ VvVS94010 VvS94015
S N —— -o
ly
VS94010
VS94015 HSS
Co5
D d I VS94010 VS94015
4,5,6,7,8,9,10,11, 12 6 65 .040120 1040120
4,6,8,10,12, 14, 16, 18, 20 8 75 .040200 .040200
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 .060380

VS94010 P.1 P.2 P.3 KA1 K2 N1 N2 N3 N4
VS94015 P.1 P.2 P.3 K.1 K2 N1 N.2 N3 N4
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Sets of tapper shank drills

Standart sets

CZ Sady vrtaka s kuzelovou stopkou | Standardni sety
DE Satze von Kegelschaftbohrern | Standardsets
RU Ha6opbl cBepn ¢ KOHNYECKUM XBOCTOBUKOM | CTaHOapTHbIE KOMMIEKTbl

VK10010 VK10015

D

15 . .
16 . .
18 . °
20 ° .
22 . .
24 ° °
26 . °
28 ° .
30 . .

You can have also special custom sets - specified by yourself.
V pfipadé zajmu vam pfipravime sady vrtakd dle vaseho zajmu.
Sie kénnen auch die Bohrersatze genau nach lhrer Spezifikation erhalten.

MOoXHO NoAroToBUTL TOXeE ApYrune Habopbl CBEPN No Ballen cneuudmkaLmm.
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. DIN || 1182 | \=25° |,
Tapper shank drills ) e )

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel
RU Cgepna ¢ KOHU4ECKUM XBOCTOBMKOM

VK10010 VK10015

VK10010
z A HSS RS
D<14 D»>14
VK10015 N HSS
a5
2 1 108 24 .0200 72 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 33 .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 1.7 1 156 75 .0770
3,8 1 124 43 .0380 7,75 1 156 75 .0775
4 1 124 43 .0400 78 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 11020
7.1 1 150 69 .0710 10,25 1 168 87 11025
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Tapper shank drills

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel
RU Cgepna ¢ KOHU4ECKUM XBOCTOBMKOM

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
(il 1 175 94 1100 1100 17,5 2 228 130 1750 1750
111 1 175 94 1110 17,75 2 228 130 A775
11,2 1 175 94 1120 18 2 228 130 1800 .1800
11,25 1 175 94 1125 18,25 2 233 135 1825
1.3 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 94 175 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
121 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 1525 27,75 3 291 170 2775
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Tapper shank drills

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel
RU Cgepna ¢ KOHU4ECKUM XBOCTOBMKOM

VK10010 VK10015
28 3 291 170 .2800 .2800 47,5 4 364 215 4750 4750
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 .4900 4900
29 3 296 175 .2900 .2900 49,5 4 369 220 14950 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 58 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 5 117 230 .5600
31,25 3 301 180 3125 57 5 422 235 .5700
31,5 3 301 180 .3150 .3150 58 5 422 235 .5800
81,79 3 306 185 3175 59 5 422 235 .5900
32 4 334 185 .3200 .3200 60 5 422 235 .6000
32,5 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 89 190 .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
BIA5) 4 344 195 .3750 .3750 Al 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 14050 4050 77 6 514 260 .7700
M 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 4200 4200 80 6 514 260 .8000
42,5 4 354 205 14250 4250 81 6 519 265 .8100
43 4 359 210 14300 4300 82 6 519 265 .8200
43,5 4 359 210 4350 4350 83 6 519 265 .8300
44 4 359 210 4400 4400 84 6 519 265 .8400
44,5 4 859 210 4450 4450 85 6 519 265 .8500
45 4 359 210 14500 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

VK10010 P P.2 KA1 K.2 N1 N.2 N3 N4
VK10015 P P.2 P.3 K1 K.2 M1 M2 M3 Si N.4
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Tapper shank drills x || e )| (S R

for hard machined materials -

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou | pro téZzce obrobitelné materialy

DE MK Bohrer | fur schwer zerspanbaren Werkstoffe

RU Csepna gns cBepneHus TpyaHoob6pabaTbiBaeMbiX MaTepuasnos

VK10028
° é\\ |
12
l1

10 2 190 90 .1000 31 4 265 120 .3100
1M 2 190 90 .1100 32 4 265 120 .3200
12 2 190 90 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 Y| 4 265 120 4100
21 3 225 105 .2100 42 4 265 120 14200
22 3 225 105 .2200 43 4 265 120 14300
23 3 225 105 .2300 44 4 265 120 4400
24 3 225 105 .2400 45 4 265 120 14500
25 3 225 105 .2500 46 4 265 120 .4600
26 3 225 105 .2600 47 4 265 120 4700
27 4 265 120 .2700 48 5 340 150 .4800
28 4 265 120 .2800 49 5 340 150 14900
29 4 265 120 .2900 50 5 340 150 .5000
30 4 265 120 .3000

VK10028 HARDOX 500

fn|zesincz | oy



Tapper shank drills DIN |LDIN || R85 =257 o) s

k1A 1870 . - 30°
HSS, extra long -

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou | HSS, extra dlouhé
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel | HSS, Extra Lang
RU Csepna c KOHUYECKMM XBOCTOBUKOM | HSS, ekcTpa ANnHHbIe

VK60010 VK70010 VK80010

VK60010

"

VK70010

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 " 1 375 250 1100
9,5 1 188 107 .0950 9,5 1 275 175 .0950 11,5 1 375 250 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
13,5 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
15,5 2 251 153 .1550 15,5 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 2 490 325 .1950
18 2 263 165 .1800 18 2 370 245 .1800 20 2 490 325 .2000
18,5 2 269 17 .1850 18,5 2 370 245 1850 20,5 2 490 325 .2050
19 2 269 17 .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 2 515 345 .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 2 515 345 .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 23,5 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 3 327 206 .2450 24,5 3 440 290 .2450 26,5 3 555 365 .2650
25 3 327 206 .2500 25 3 440 290 .2500 27 3 580 385 .2700
25,5 3 335 214 .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 3 335 214 .2650 26,5 3 440 290 .2650 28,5 3 580 385 .2850
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Tapper shank drills 5113 ) | g | || o 21D S

HSS, extra long

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou | HSS, extra dlouhé
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel | HSS, Extra Lang
RU Csepna c KOHUYECKMM XBOCTOBUKOM | HSS, ekcTpa ANnHHbIe

VK60010 VK70010 VK80010

VK60010

VK70010

VK80010
27 3 343 222 .2700 27 3 460 305 .2700 29 3 580 385 .2900
21,5 3 343 222 .2750 27,5 3 460 305 .2750 29,5 3 580 385 .2950
28 3 343 222 .2800 28 3 460 305 .2800 30 3 580 385 .3000
28,5 3 351 230 .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 3 360 239 .3100 31 3 480 320 .3100 35 4 665 430 .3500
32 4 397 248 .3200 32 4 505 320 .3200 36 4 665 430 .3600
33 4 397 248 .3300 33 4 505 320 .3300 37 4 665 430 .3700
34 4 406 257 .3400 34 4 530 340 .3400 38 4 695 460 .3800
35 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
4 4 436 287 4100 41 4 555 360 4100 45 4 735 490 -4500
42 4 436 287 .4200 42 4 555 360 .4200 46 4 735 490 .4600
43 4 447 298 .4300 43 4 585 385 .4300 47 4 735 490 4700
44 4 447 298 .4400 44 4 585 385 .4400 48 4 765 510 .4800
45 4 447 298 .4500 45 4 585 385 .4500 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 4700
48 4 470 321 .4800 48 4 605 405 .4800
49 4 470 321 .4900 49 4 605 405 .4900
50 4 470 321 .5000 50 4 605 405 .5000

VK60010 P P.2 K1 K2 N4
VK70010 P P.2 K1 K2 N4
VK80010 P P.2 K1 K2 N4
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i DIN | DIN type| A ||J1808 of |a HSS
Tapper shank drills i) ) e | | |08 [

HSS Co5, extra long

CZ Vrtaky s kuzelovou stopkou | HSS Co5, extra dlouhé
DE Spiralbohrer mit Morsenkegel | HSS Co5, Extra Lang

RU Csepna c KOHUYECKMM XBOCTOBUKOM | HSS Co5, ekcTpa annHHbIe

VK60045 VK70045 VK80045

VK60045

2 — =]

VK70045

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 15,5 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
" 1 206 125 1100 " 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 17 .1850 18,5 2 370 245 .1850
19 2 269 17 .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

VK60045 P1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K1 K2 M1 M2 M3 Ni N2 N3 N4 s
VK70045 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 KA1 K2 M1 M2 M3 Ni N2 N3 N4 Sa
VK80045 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 KA1 K2 ™M1 M2 M3 Ni N2 N3 N4 Sa
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Solid carbide drills .11‘8/ \@ sc |

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

C30012

o OSSN ~S o — —

l2

D 12 11 d C30012 D 12 11 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
21 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 5,5 .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* 7,5 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 .04 12,0 51 102 12,0 120
4,2 22 55 4,2 .042*

4,3 24 58 4,3 .043 *) Stock item | Skladova polozka | Lagerposition | Cknamosa nosuuus
44 24 58 44 044

C30012 P P.2 P.3 M1 M3 K1 N.4 N2

x2 PN | zPs-FN.cz



Solid carbide drills 1‘2 @ s |

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

C10012

o OSSN ~S o — —

l2

D 12 11 d C10012 D 12 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*
33 36 65 3,3 .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 5 3,8 .038 11,0 94 142 11,0 110
39 43 75 39 .039 11,5 94 142 11,5 15
4,0 43 75 4,0 .040* 12,0 101 151 12,0 120
4,1 43 75 4,1 .04

4,2 43 75 4,2 .042* *) Stock item | Skladové polozka | Lagerposition | Cknagosa nosuums

C10012 P1 P.2 P.3 M1 M.3 K1 N.4 N.2

fn | zpsincz | s
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Mini drills

CZ Mini vrtaky
DE Kleinstbohrer
RU MwuHu cBepna

o ARSI O

l2

D 12
0.3 1
0.4 1
0,5 1
0,6 1
0,7 1
0.8 1,5
09 1.5
1 1.5
11 1.5
1.2 1,5
1.3 1.5
1.4 1.5
$16012 P P.2 P.3 P.4

fn | zps-Fncz

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

P.5 P.6

2,2
3,6

4,5
56
6,3
71

10
10
11,2

M1 M2 M3

$16012

.003
.004
.005
.006
.007
.008
.009
.010
.0M
.012
013
.014

N1 N2 N3

N.4




Solid carbide NC-spotting drills m\:] om0
90°, 120° =

CZ NC navrtavaky SK | 90°, 120°
DE VHM NC-anbohrer | 90°, 120°
RU LieHTpoBouHble cBEépna TBepaocnnasHble | 90°, 120°

$50102 S$50112

TS -

$50102

S50112

90° 4 12 50 .040

90° 6 18 50 .060

90° 8 23 60 .080

90° 10 24 70 .100

90° 12 24 70 120
120° 4 12 50 .040
120° 6 18 50 .060
120° 8 23 60 .080
120° 10 24 70 100
120° 12 24 70 120

*) Stock item | Skladova polozka | Lagerposition | Cknagosa nosuums

S50102 P.2 P.3 M1 M2 M3 N1 N.2 N3 N4 HA1 H.2

fn | zpsincz | s



Solid carbide drills e % a0 S
[ P S

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

S30112

o OSSN ~S o — —

l2

o
(¥
=
o
O
N}
=
o

1.0 8 38 3 .010* 6,3 34 79 8 .063
1.5 8 38 3 .015* 6.4 34 79 8 .064
1.6 8 38 3 .016* 6,5 34 79 8 .065*
2,0 16 50 3 .020* 6,6 34 79 8 .066
2,5 20 50 3 .025* 6,7 34 79 8 .067
3,0 20 62 6 .030* 6,8 34 79 8 .068*
3,1 20 62 6 .031 6,9 34 79 8 .069
3.2 20 62 6 .032 7,0 34 79 8 .070*
3,3 20 62 6 .033* 71 41 79 8 .071
3,4 20 62 6 .034 7,2 41 79 8 .072
3,5 20 62 6 .035* 73 41 79 8 .073
3,6 20 62 6 .036 7.4 41 79 8 .074
3,7 20 62 6 .037 75 41 79 8 .075*
3,8 24 66 6 .038 7,6 41 79 8 .076
3,9 24 66 6 .039 77 41 79 8 077
4,0 24 66 6 .040* 7,8 Iy 79 8 .078
41 24 66 6 .041 7.9 Iy 79 8 .079
4,2 24 66 6 .042* 8,0 4 79 8 .080*
4,3 24 66 6 .043 8,1 47 89 10 .081
4,4 24 66 6 .044 8,2 47 89 10 .082
4,5 24 66 6 .045* 8,3 47 89 10 .083
4,6 24 66 6 .046 8,4 47 89 10 .084
4,7 24 66 6 .047 8,6 47 89 10 .085*
4,8 28 66 6 .048 8,6 47 89 10 .086
4,9 28 66 6 .049 8,7 47 89 10 .087
50 28 66 6 .050* 8,8 47 89 10 .088
51 28 66 6 .051 8,9 47 89 10 .089
52 28 66 6 .052 9,0 47 89 10 .090*
53 28 66 6 .053 9,1 47 89 10 .091
54 28 66 6 .054 9,2 47 89 10 .092
55 28 66 6 .055* 9,3 47 89 10 .093
5,6 28 66 6 .056 9,4 47 89 10 .094
57 28 66 6 .057 9,5 47 89 10 .095*
58 28 66 6 .058 9,6 47 89 10 .096
59 28 66 6 .059 9,7 47 89 10 .097
6,0 28 66 6 .060* 9,8 47 89 10 .098
6,1 34 79 8 .061 9,9 47 89 10 .099
6,2 34 79 8 .062 10,0 47 89 10 .100*

ue | zPs-FN.CZ




Solid carbide drills i % )] ¢

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

S30112

o OSSN ~S o — —

l2

10,1 55 102 12 101 12,5 60 107 14 125
10,2 55 102 12 102 12,8 60 107 14 128
10,3 55 102 12 103 13,0 60 107 14 130*
10,4 55 102 12 104 13,5 60 107 14 135
10,5 55 102 12 .105* 13,8 60 107 14 138
10,6 55 102 12 106 14,0 60 107 14 140
10,7 55 102 12 107 14,5 65 115 16 145
10,8 55 102 12 .108 14,8 65 115 16 148
10,9 55 102 12 109 15,0 65 115 16 .150*
11,0 55 102 12 110* 15,8 65 115 16 158
111 55 102 12 A1 16,0 65 115 16 160"
11,2 55 102 12 112 16,5 73 123 18 .165
1.3 55 102 12 113 17,0 73 123 18 170
1.4 55 102 12 114 17,5 73 123 18 A
11,5 55 102 12 115* 18,0 73 123 18 180"
11,6 55 102 12 116 18,5 79 131 20 185
11,7 55 102 12 17 19,0 79 131 20 190
11,8 55 102 12 118 19,5 79 131 20 195
11,9 55 102 12 119 20,0 79 131 20 .200*
12,0 55 102 12 120*

*) Stock item | Skladova polozka | Lagerposition | Cknagosa nosuuus

S30112 Pa P.2 P.3 P.5 M1 M3 K1

fn | zpsincz | oy
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Solid carbide drills mo || DIN "“‘i s

HA
L) (65970

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

$10122

o OSSN ~S o — —

l2

o
(¥
=
o
O
N}
=
o

2,0 16 57 3 .020* 6,6 53 91 8 .066
2,5 21 57 3 .025* 6,7 53 91 8 .067
3,0 28 66 6 .030* 6,8 53 91 8 .068*
3.1 28 66 6 .031 6,9 53 91 8 .069
3,2 28 66 6 .032 7,0 53 91 8 .070*
33 28 66 6 .033* 71 53 91 8 .071
3,4 28 66 6 .034 72 53 91 8 .072
3,5 28 66 6 .035* 73 53 91 8 .073
3,6 28 66 6 .036 7.4 53 91 8 .074
37 28 66 6 .037 75 53 91 8 .075*
3,8 36 74 6 .038 7,6 53 91 8 .076
3.9 36 74 6 .039 7,1 53 91 8 .077
4,0 36 74 6 .040* 7.8 53 91 8 .078
41 36 74 6 .041 79 53 91 8 .079
4,2 36 74 6 .042* 8,0 53 91 8 .080*
4,3 36 74 6 .043 8,1 61 103 10 .081
4,4 36 74 6 .044 8,2 61 103 10 .082
4,5 36 74 6 .045* 8,3 61 103 10 .083
4,6 36 74 6 .046 8,4 61 103 10 .084
4,7 36 74 6 .047 8,5 61 103 10 .085*
4,8 44 82 6 .048 8,6 61 103 10 .086
49 44 82 6 .049 8,7 61 103 10 .087
50 44 82 6 .050* 8,8 61 103 10 .088
51 44 82 6 .051 8,9 61 103 10 .089
52 44 82 6 .052 9,0 61 103 10 .090*
5,3 44 82 6 .053 91 61 103 10 .091
5.4 44 82 6 .054 9,2 61 103 10 .092
99 44 82 6 .055* 918 61 103 10 .093
5,6 44 82 6 .056 9,4 61 103 10 .094
57 44 82 6 .057 9,5 61 103 10 .095*
58 44 82 6 .058 9,6 61 103 10 .096
59 44 82 6 .059 9,7 61 103 10 .097
6,0 44 82 6 .060* 9,8 61 103 10 .098
6,1 58 91 8 .061 9,9 61 103 10 .099
6,2 53 91 8 .062 10,0 61 103 10 .100*
6,3 53 91 8 .063 10,2 Al 118 12 102
6,4 53 91 8 .064 10,5 A 118 12 .105*
6,5 53 91 8 .065* 10,8 Al 118 12 108

us | zPs-FN.cZ




Q

Solid carbide drills i =

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

$10122

o OSSN ~S o — —

l2

11,0 Al 118 12 110 14,8 83 133 16 148
11,2 Al 118 12 112 15,0 83 133 16 150"
11,5 Al 118 12 115* 15,8 83 133 16 158
11.8 Al 118 12 118 16,0 83 133 16 .160*
12,0 Al 118 12 120" 16,5 93 143 18 165
12,5 77 124 14 125* 17,0 g8 143 18 170
12,8 77 124 14 128 17,5 93 143 18 A75
13,0 77 124 14 130" 18,0 93 143 18 .180*
13,5 77 124 14 135 18,5 101 153 20 185
13,8 77 124 14 138 19,0 101 153 20 190
14,0 77 124 14 140" 19,5 101 153 20 195
14,5 83 133 16 145 20,0 101 153 20 .200*

*) Stock item | Skladova polozka | Lagerposition | Cknagosa nosuums

$10122 Pa P.2 P.3 P.5 M1 M3 K1

fn | zpsincz | u
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Solid carbide drills moss | (PSP N |13

) Norm | gy

=
&S~

iR ALTIN

K

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

$20122

o OSSN ~S o — —

l2

o
(¥
=
o
O
IS
=
o

3,0 34 72 6 .030* 10,2 114 162 12 102
&3 34 72 6 .033* 10,5 114 162 12 .105*
3,5 34 72 6 .035* 10,8 114 162 12 108
3,8 43 86 6 .038 11,0 114 162 12 110"
4,0 43 86 6 .040* 11,2 114 162 12 112
4,2 43 86 6 .042* 11,5 114 162 12 115*
4,5 43 86 6 .045* 11.8 114 162 12 118
4,8 57 95 6 .048 12,0 114 162 12 120"
5,0 57 95 6 .050* 12,2 131 178 14 122
52 57 95 6 .052 12,5 131 178 14 125*
55 57 95 6 .055* 12,8 131 178 14 128
58 57 95 6 .058 13,0 131 178 14 130"
6,0 57 95 6 .060* 13,5 131 178 14 135
6,2 76 114 8 .062 13,8 131 178 14 138
6,5 76 114 8 .065* 14,0 131 178 14 140
6,8 76 114 8 .068* 15,0 152 203 16 150
7,0 76 114 8 .070* 16,0 152 203 16 160
75 76 114 8 .075*
7.8 76 114 8 .078
8,0 76 114 8 .080*
8,2 95 142 10 .082
8,5 95 142 10 .085*
8,8 95 142 10 .088
9,0 95 142 10 .090*
9,2 95 142 10 .092
€3 95 142 10 .095*
9,8 95 142 10 .098

10,0 95 142 10 .100*

520122 P P.2 P.3 P.5 M1 M3 K1 K.2 Sa S.2 HA1 H.2

x0TI | zps-FNcz




Sold carbide drills il x 1\3‘5 ? VIE:

CZ Vrtaky SK
DE VHM Spiralbohrer
RU Cgsépna TBepaocnnaBHble

$60122

o OSSN ~S o — —

l2

O
N}
o

3,0 54 92 6 .030
3,5 54 92 6 .035
4,0 64 102 6 .040
4,5 64 102 6 .045
50 78 116 6 .050
5,5 78 116 6 .055
6,0 78 116 6 .060
6,5 108 146 8 .065
7,0 108 146 8 .070
7,5 108 146 8 .075
8,0 108 146 8 .080
8,5 120 162 10 .085
9,0 120 162 10 .090
9,5 120 162 10 .095
10,0 120 162 10 100
10,5 156 204 12 105
11,0 156 204 12 110
11,5 156 204 12 115
12,0 156 204 12 120
13,0 182 230 14 130
14,0 182 230 14 140
15,0 208 260 16 150
16,0 208 260 16 160
560122 P P.2 P.3 P.5 M1 M3 K1 K.2 Sa S.2 HA1 H.2

fn | zps-incz | s



Centre drills 60° @ s

form A

CZ Stredici vrtaky SK 60° | tvar A
DE Zentrierbohrer 60° | Form A
RU LleHTpoBouHble cBepna 60° | dopma A

VS92012
2 o
B PR
<~/
b1

D d 12 i

1,0 3,15 1,3-1,7 31 .010
1,25 3,15 1,6-2,0 31 0125
16 4,0 2,0-2,6 35 016
2,0 5,0 2,5~3,1 40 .020
2,5 6.3 31-38 45 025
3,15 8,0 3,9-4,6 50 .0315
4,0 10,0 50-59 55 .040

VS92012 P P.2 P.3 M1 M2 M3 N1 N.4

» | zps-Fncz






Counterbores with fixed pilot 48‘ % \9‘0/ s

180°, 90°

€S11305 €S15305
CZ Zahlubniky s vodicim ¢epem | 180°, 90°
DE Flachsenker mit festem | 180°, 90°
RU Liekoeka c Hanpasnsowmm nunotom | 180°, 90°
/\ CS11305 CS15305

S e N
N |

screw
D d thread* di | a CS11305 CS15305

4 1.6 M2 43 56 90° .04016
4 2,2 M2 43 56 90° .04022
4,3 1.6 M2 4,3 56 180° .043016
4,3 2,5 M2 4,3 56 180° .043025
4,9 2,05 M2,5 5 56 90° .049205
4,9 2,7 M2,5 5 56 90° .04927
5 2,05 M2,5 5 Al 180° .0500205
5 2,7 M2,5 5 Al 180° .050027
5.7 2,5 M3 5 Al 90° .05725
57 3,2 M3 5 Al 90° .05732
6 2,5 M3 5 Al 180° .060025
6 3.2 M3 5 Al 180° .060032
6,5 2,9 M35 5 Al 180° .065029
6,5 3,7 M35 5 Al 180° .065037
6,7 2,9 M3,5 5 Al 90° .06729
6,7 3,7 M3,5 5 Al 90° .06737
7.8 3,3 M4 5 Al 90° .07833
7.8 4,3 M4 5 Al 90° .07843
8 3,3 M4 5 Al 180° .080033
8 4,3 M4 5 Al 180° .080043
8 4,5 M4 5 Al 180° .080045
9i5 4,2 M5 8 80 90° .09542
9,5 53 M5 8 80 90° .09553
10 4,2 M5 8 80 180° 100042
10 5.3 M5 8 80 180° 100053
10 5,5 M5 8 80 180° .100055
" 5 M6 8 80 180° 110050
" 6,4 M6 8 80 180° 110064
1.4 5 M6 8 80 90° 11450
11,4 6,4 M6 8 80 90° 11464
15 6,8 M8 12,5 100 180° 150068
15 8,4 M8 12,5 100 180° 150084
15 9 M8 12,5 100 180° 150090
18 8,5 M10 12,5 100 180° .180085
18 10,5 M10 12,5 100 180° 180105
18 " M10 12,5 100 180° 180110
20 10,2 M12 12,5 100 180° .200102
20 13 M12 12,5 100 180° .200130
20 14 M12 12,5 100 180° .200140

* zavit Sroubu | Gewinde der Schraube | peabba BuHTa

x| zps-Fncz



Countersinks A0 Hss
@&

CZ Zahlubniky
DE Kegelsenker
RU KoHunueckue weHkepa

CS25205

O
o
-
E
(=
o
-

CS25205

4,3 4 40 .043 12,4 8 56 124
5 4 40 .050 13,4 8 56 134
53 4 40 .053 15 10 50 150
58 5 45 .058 16 10 46,5 .160
6 5 45 .060 16,5 10 60 .165
6,3 5 45 .063 19 10 63 190
7 6 50 .070 20 10 47 .200
7.3 6 50 .073 20,5 10 63 .205
8 6 50 .080 23 10 67 .230
8,3 6 50 .083 25 10 68 .250
9,4 6 50 .094 26 10 68 .260
10 6 50 100 28 12 Al .280
10,4 6 50 104 30 12 Al .300
11,5 8 56 115 31 12 Al .310
12 8 46 120

CS11305 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M M2 M3 K1 K.2 N1 N.4 S1
CS15305 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M M2 M3 K1 K.2 N1 N.4 Sa
CS25205 P P.2 P.3 M M2 M3 K1 K.2 N1 N.4

fn | zpsincz |



Product finder | Seznam produktt | Seznam produktt | Seznam produkt(i

© 4© © O © © O O O
\II

Code VS95015 MT11305 MT21505 MT11385 MT21585 MT11375 MT11375 MT21575 MT21575 MT12305
Coating PAS PAS TICN TICN PAS TICN PAS TICN
DIN 332/2 371, 376 371, 376 371, 376 371, 376 371, 376 371, 376 371, 376 371, 376 374
Type N N UNI UNI VA VA N N N
Material HSSCob HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5
Dimens.(mm)  2,5-10,2 M2-M20 M2-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M3-M20 M5-M20
Page 258 259 260 261 261 262 262 263 263 264
PA ° ° ° o
P.2 ° o ° ° ° °
p P.3 ° ° ° ° ° °
P.4 ° °
P.5 ° °
P.6 ° °
M1 ° o ° ° ° ° °
M M.2 o ° ° ° ° ° °
M.3 ° o ° ° ° ° °
K Ka [ ] ® L) ® [}
K.2 [ ] [ ] [ ) [ ) [}
N1 o ° ° ° ° °
N N.2 ° °
N.3
N.4 ° ° ® ° ®
S S
S.2
H HA1
H.2

x| zps-FNcz



Product finder | Seznam produktd | Seznam produktt | Seznam produkt(

Code MT22505 S$9000 CD71090 CD81075 CD72090 CD82075
Coating
DIN 374 22568 22568 22568 22 568
Type N VA VA VA VA
Material HSSCob5 SC HSS HSSCob5 HSS HSSCob5
Dimens. (mm) M5-M20 MO,8-M10 M1-M30 M2-M30 M2,3-M30 M2,5-M30
Page 265 266 267 267 268-269 268-269
P ° ° ° °
P.2 ° o ° ° ° °
P P.3 ° o ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° °
P.5 o ° °
P.6 ° ° °
M1 o o °
M M.2 o () °
M.3 o o °
K KA1 ° ° ° ° °
K.2 ° ° o ° °
N1 o o ° °
N N.2 o o °
N.3 ° ° °
N.4 ° ° ° ° °
S S
S.2
H HA
H.2

fn | zpsincz - o



Centre drills for threads DIN | (182 iss
2| | o5

form DA

CZ Stredici vrtak na zavity | tvar DA
DE Zentrierbohrer fiir Gewinde | Form DA
RU LeHTp cBepna gns pe3b6bl | popma DA

1201 w
=TT ©
Q '

VS95015

. dn D
Screw d +0,05 h7 I 12 I3 14 VS§95015

M3 2,5 3,2 6 55 8 9 18 .030
M4 &) 4,6 8 63 1 12,6 23 .040
M5 4,2 53 10 67 13 15,1 27 .050
M6 5 6,4 12,5 Al 16 18,6 33 .060
M8 6,8 8.4 14 88 19 23 41 .080
M10 8,5 10,5 16 90 23 27,7 47 100
M12 10,2 13 20 105 28 34,5 59 120

* zavit | Schraube | BUHT

VS95015 Pa P.2 P.3 M M2 M3 K1 K.2 N1 N.4

x| zps-FNcz



M| 3 A VAV (o5

with straight flute <M10 >M10

Machine taps LRI NP -
35-6

CZ Strojni zavitniky | s pfimou drazkou
DE Maschinengewindebohrer | mit geraden Flote
RU MawwmnHHbIA METYUK | C NpsMOW KaHaBKoOM

MT11305

(] 7E|>777 1 Ua% J @

d1

>1,5xD

D
6 H P d I 12 a di MT11305

Z
M2 0,4 2,8 45 8 3 21 1.6 .020
M2,5 0,45 2,8 50 9 3 21 2,05 .025
M3 0,5 3,5 56 " 3 2,7 2,5 .030
M4 0,7 4,5 63 13 3 3,4 3,3 .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 3 8 8,5 100
M12 175 9 110 28 3 7 10,2 120
M14 2 11 110 25 3 9 12 140
M16 2 12 110 25 3 9 14 160
M18 2,5 14 125 30 3 " 15,5 180
M20 2,5 16 140 30 3 12 17,5 .200

MT11305 Pa P.2 P.3 N1

fn | zps-incz | o



: DIN | DIN JLe 60° P /DN [ v | 4SS
Machine taps O il INVAIN W VW s (i

. B o
with spiral flute 40 <M10 >M10

CZ Strojni zavitniky | se Sroubovitou drazkou 40°
DE Maschinengewindebohrer | mit Spiralnut 40°
RU MawuHHbIV METYUK | co cnupanbHol kaHaBkon 40°

MT21505

) 7E|>777 — 7:077 77777 } @

>2xD

D
6 H di MT21505

P d I 12 Z a
M2 0,4 2,8 45 6 3 21 1.6 .020
M2,5 0,45 2,8 50 7,5 3 21 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 4,9 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 175 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 " 15,5 180
M20 2,5 16 140 25 4 12 17,5 .200

MT11305 Pa P.2 P.3 KA1 K2 N1 N.4

20 M| zPs-FNCZ



H DIN | DIN B L 60° P |[DNB [ v | HSS [
Machine taps i s NS SN e hia VW | (o5

universal

<M10  >M10 MT11385 MT21585
CZ Strojni zavitniky | univerzalni
DE Maschinengewindebohrer | universell
RU MawunHHbIA METYUK | YHUBEPCASbHbIV
MT11385 MT21585
— @) @)
S e e ==
l2
l1
d1 d1

>1,5xD
>2xD

MT11385
_Eﬂ

MT21585

M3 0,5 3.5 56 9 3 2,7 2,5 .030 TICN .030TICN
M4 0,7 4,5 63 7 g 3.4 3,3 .040 TICN .040 TICN
M5 0,8 6 70 13 3 4,9 4,2 .050 TICN .050 TICN
M6 1 6 80 15 3 4,9 5 .060 TICN .060 TICN
M8 1,25 8 90 18 3 6,2 6,8 .080 TICN .080 TICN
M10 1,5 10 100 20 g 8 8,5 100 TICN 100 TICN
M12 1,75 9 110 23 3 7 10,2 120 TICN 120 TICN
M14 2 1 110 25 8 9 12 140 TICN 140 TICN
M16 2 12 110 25 3 9 14 160 TICN 160 TICN
M18 2,5 14 125 30 8 11 {585 180 TICN 180 TICN
M20 2,5 16 140 30 3 12 17,5 200 TICN 200 TICN

MT11385 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M M2 M3 K1 K.2 N1 N2 N4
MT21585 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M M2 M3 KA1 K.2 N.1 N2 N4

fn | zps-incz | s



i DIN |[ DIN \ P | [DINT3
Machine taps n ae VAR me m VN s

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 | ONA HepXaBeloLen CTanu ¢ Npamon KaHaBKown

MT11375

T T RO

>1,5xD

6DH P d I 12 a di MT11375 MT11375

Z
M3 0,5 3,5 56 9 3 2,7 2,5 .030 .030 TICN
M4 0,7 4,5 63 12 3 3,4 33 .040 .040 TICN
M5 0.8 6 70 13 3 4,9 4,2 .050 .050 TICN
M6 1 6 80 15 3 4,9 5 .060 .060 TICN
M8 1,25 8 90 18 3 6,2 6.8 .080 .080 TICN
M10 1.5 10 100 20 3 8 8,5 .100 100 TICN
M12 1,75 9 110 23 3 7 10,2 120 120 TICN
M14 2 11 110 25 3 9 12 140 140 TICN
M16 2 12 110 25 3 9 14 160 160 TICN
M18 2,5 14 125 30 3 1" 15,5 180 180 TICN
M20 2,5 16 140 30 3 12 17,5 .200 .200 TICN

MT11375 M M2 M3

x| zps-FNcz



i DIN |[ DIN J(C P | [DINTB
Machine taps ) | e [ 5 ][ 5 ] | ) 8

. ) . 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 kaHaBkon 35°

o d
ol FF—F—TFF-F+—5= :
l2
1
d1

il

‘ o

1 Z

/ A
D=2

SDH P d i 12 Z a d1 MT21575 MT21575
M3 0,5 3,5 56 3 2,7 2,5 .030 .030 TICN
M4 0,7 4,5 63 7 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

MT21575 M M2 M3

fn | zpsincz |



. DIN |[B 60° P DIN3 | | MF HSS
Machine taps T e IAVAINYR VAV o5

with straight flute

CZ Strojni zavitniky | s pfimou drazkou
DE Maschinengewindebohrer | mit geraden Flote
RU MawwmnHHbIA METYUK | C NpsMOW KaHaBKoOM

MT12305

>1,5xD

D
6 H P d n 12 di a MT12305

V4
M5 0,5 3,5 70 13 4,5 2,7 3 .050050
M6 0,75 4,5 80 15 52 3,4 3 .060075
M8 1 6 90 18 7 4,9 3 .080100
M10 1 7 90 20 9 59 3 100100
M12 1,5 9 100 21 10,5 7 3 120150
M14 1.5 11 100 21 12,5 9 3 140150
M16 15 12 100 21 14,5 9 3 160150
M18 1.5 14 110 24 16,5 " 3 180150
M20 1,5 16 125 24 18,5 12 3 .200150

MT12305 Pa P.2 P.3 KA1 K.2 N1 N.4

s M| zPs-FNCZ



. DIN BRI 60° P DIN3 | | MF HSS
Machine taps ) =40 2 S 0 L V(o5

with spiral flute 40°

CZ Strojni zavitniky | se Sroubovitou drazkou 40°
DE Maschinengewindebohrer | mit Spiralnut 40°
RU MawuHHbIV METYUK | co cnupanbHol kaHaBkon 40°

MT22505

d1

D
6 H P d n 12 di a MT22505

V4
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 4,9 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

MT12305 Pa P.2 P.3 KA1 K.2 N1 N.4

fn | zps-incz | s



Thread mill s

CZ Zavitova fréza
DE Gewindefraser
RU Pe3b6odpesa

" dn D
Screw d +0,05 h7 I 12 S $900002

MO,8 0,57 3 0,27 39 2,4 0,01 .008
M0,9 0,64 3 0,31 39 2,7 0,01 .009
M1 0,71 3 0,35 39 3 0,015 .010
M1,2 0,91 3 0,55 39 3,6 0,015 .012
M1,4 1,06 3 0,62 39 4,2 0,2 .014
M1,6 1.2 3 0,69 39 4,8 0.2 .016
M1,8 1,35 3 0,84 39 55 0,2 .018
M2 1.5 3 0,92 39 6 0,2 .020
M2,5 1.9 3 1.27 39 7 0,025 .025
M3 2,3 6 1,57 66 9 0,03 .030
M4 31 6 2,09 66 12 0,04 .040
M5 4 6 2,9 66 15 0,05 .050
M6 4,8 6 3,47 75 18 0,07 .060
M8 6,5 6 4,85 80 22 0,08 .080
M10 7.9 6 5,95 80 26 0,09 100

* zavit | Schraube | BUHT

$S900002 Pa P.2 P.3 P4 P.5 P.6 M1 M2 M3 N1 N.2 N3

xs  FIN| zPs-FN.CZ



i i DINEN | (o) oo | HSS p |[DIN3
Cireural dies

CD71090 €D81075
CZ Zavitové kruhové celisti
DE Schneideisen
RU Mnawkn
CD71090 CD81075
S |
|
: 1
s ]
N
\ : -EEH» o
.
: T

= |
E

6Dg P d di CD710 CD81075

h S

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 3 117 .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 1" 4 9,85 100 100
M11 1.5 30 " 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 17,17 180 180
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 3,5 65 25 7 29,73 .300 .300

CD71090 P P.2 P.3 P.4 K1 K.2 N1 N2 N3 N4
CD81075 = P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 @ Ki K2 N4
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Circural dies e 53

fine metric thread

€D72090 €D82075
CZ Zavitové kruhové ¢elisti | jemny metricky zavit
DE Schneideisen | Feines metriches Gewinde
RU Mnawku | ToHKas meTpuyeckas pesbba
CD72090 CD82075
S |
|
R _ L
, ‘ -UEH» o
-
: T
=~ |
D h

6Dg P d di CD72 CD82075

h S
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 " 4 9,90 100075 100075
M10 1 30 11 4 9,88 100100 100100
M10 1,25 30 "1 4 9,86 100125 100125
M11 0,75 30 " 5 10,91 110075 110075
M11 1 30 1 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 P.3 P.4 K1 K.2 N1 N2 N3 N4
CD82075  P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 @ Ki K2 N4
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Circural dies DB | ooy par [HSS [ (01 p |[BNE )| Mp
) . 22568 t5xp | 99 VA 150 | oS Am AAA VNV
fine metric thread CD72090 CD82075
CZ Zavitové kruhové ¢elisti | jemny metricky zavit
DE Schneideisen | Feines metriches Gewinde
RU Mnawku | ToHKas meTpuyeckas pesbba
S |
|
/ » | —]
T
: ‘ o H+4t
ETQ

6Dg P d h di CD72090 CD82075

S
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 1.5 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 6 217,82 .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 P.3 P.4 K1 K.2 N1 N2 N3 N4
CD82075  P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 @ Ki K2 N4
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Symbols

Symboly | Symbole | Cumbonsbl

Upinaci prvek | Clamping feature | Spannelement | KpenéxHbinn anemeHT

DIN 6535
HA

[

=

DIN
18358
/

DIN
18358
=

DIN
2288

I
DIN
2201

DIN 138

DIN 138

Plain straight shank acc. to DIN 6535 HA

Hladka valcova stopka dle DIN 6535 HA

Glatter Schaft nach DIN 6535 HA

Magknmn UMnuHOpUYecknin xsoctobuk cornacHo DIN 6535 HA

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

Seitliche Mitnahmeflache nach DIN 6535 HB

Linnunopuyecknii Boctosuk ¢ nbickor (Weldon) cornacHo DIN 6535 HB

Plain straight shank acc. to DIN 1835 A

Hladké valcova stopka dle DIN 1835 A

Glatter Schaft nach DIN 1835 A

Magkumn unMnuHapuYecknin xeoctobuk cornacHo DIN 1835 A

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

Seitliche Mitnahmeflache nach DIN 1835 B

Linnunopuyecknin xsoctoBuk ¢ noickon (Weldon) cornacHo DIN 1835 B

Morse taper shank acc. to DIN 228 A

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

KoHnueckun xsoctoBuk Mopae cornacHo DIN 228 A

Morse taper shank acc. to DIN 2207

Kuzelova stopka Morse dle DIN 2207
Morsekegelschaft nach DIN 2207

KoHunuveckmi xeoctoBnk Mopse cornacHo DIN 2207

Straight bore with standard keyway

Upinaci dira s podélnou drazkou pro pero dle DIN 138

Zylindrische Bohrung mit Langsnut nach DIN 138

3aXUMHOe OTBEpPCTME C NPOAOMbHbIM Na3oM ANa rpedbHs cornacHo DIN 138

Straight bore with standard keyway and driving slot

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

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

Cutting geometry | Rezna geometrie | Schneidgeometrie | Pexyluas reometpus

A=45°
¥=15°

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

Feed direction | Smér posuvu | Vorschubrichtung | HanpasneHnune nogaun

%
i

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

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

C
N

l

20 | zps-FNcZ

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

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



Symbols

Symboly | Symbole | Cumbonsbl

Cooling | Chlazeni | Kihlmittel | OxnaxpeHune

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

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

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

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

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

Ostfi na ¢elech i na obvodé kotoucoveé frézy

Neben- und Hauptschneide des Scheibenfrasers

PexyLias kpoMka no Topuam v no obpasytolen LuanHapa oMckoson dpesbi

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

Hauptschneide des Scheibenfrasers

Pexylias kpoMka no obpasyioLien UMnnMHapa AMcKoBon ¢pesbl

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

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

Cutting edges on the perimeter of the double angle cutter

Ostii na obvodé oboustranné uhlové frézy

Hauptschneide des Prismenfrasers

Pexyuias kpomMka no obpasytoLien UMNnMHAPa ABYXCTOPOHHEN yrinoBou Gppeabl

<«

Coating | Povlak | Beschichtigung | MokpbiTne

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Symboly | Symbole | Cumbonsbl

Coating | Povlak | Beschichtigung | MokpbiTne

ALTIN

ALCrN

W\

PAS

TiN

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

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

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

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

Coating with very high wear resistance and excellent hot hardness.

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

Beschichtung mit sehr hohe VerschleiBfestigkeit und ausgezeichnete Warmeharte.

MpekpacHble nokasaTeny U3HOCOCTOMKOCTU, CTaBUNIbHOCTU MPY TeMMNepaTypPHOM yaape U KpacHOCTOMKOCTH.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Typy fréz | Frasertypen | Tunbi ¢ppes

WR

NR

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Trochoidal milling

Trochoidni frézovani
Trochoidales frasen
TpoxonpanbHoe dppe3epoBaHmne

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

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

Geometrie flr Aluminium und anderen Nichtei-
senmetalle.

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

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

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

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

HR

NR-F

HR-F

(B

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

fn | zps-Fncz
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Drills

Vrtaky | Bohrers | Ceepna

Types | Typy | Typen | Tunbi

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

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

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

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

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

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

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

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

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

®opma N. KoHnyeckoe 3aTbifloBOYHOE LWNNdOBaHME.

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

Conical lip relief, split point, DIN 1412 form C

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

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

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

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

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

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

Paboyas gnvHa ceepna X x D

l
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Circular saws and machine taps

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Menkble 3y6bl

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

Designed for steels up to 800 N/mm?

Ipy6ble 3yObl

Designed for stainless steel

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

Entworfen fur den universellen Einsetz
YHuBepcanbHOe UCMOob30BaHWe

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

ISO Metric coarse thread

Fine ISO metric thread

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

Il

Norma zavitu
Gewinde Standard
CTtaHOapT pesbbbl

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

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

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

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

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

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

60° Angle of thread p Lead of screw thread

Uhel zavitu Stoupani zavitu

AAA

Winkel des Gewindes
Yron pe3bbbi

Steigung
LLlar pe3bbbl
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Steel characteristic

Charakteristika oceli | Stahleigenschaften | XapakTtepuctuka ctanu

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

HSS

HSS
Co5

HSS
Co8

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

HSSE
PM

SC

Chemical composition (%)
Chemickeé slozeni (%)

Hardness
Tvrdost
Harte

Xumuueckuit cocTas (%) TeéppocTtb

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

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

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

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

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

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

Solid carbide

Tvrdokov

VHM

Teépabivi cnnas (kapbua)



Notes to the recommended cutting conditions

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

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

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

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

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

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

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

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

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

The conditions for optimum machining:

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

»  Well chosen cutting tool, eventually coating

« The machined material has to be of constant structure

« The appropriate choice of the cooling fluid

«  Enough cooling

«  Enough chip removal

Podminky pro optimalni obrabéni:

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

«  Vhodné zvoleny nastroj, pfip. povlak

+  Obrabény material musi mit stejnou strukturu

+ Spravna volba chladici kapaliny

» Dostatec¢né chlazeni

- Dostatecny odvod tfisek

Bedingungen fir die optimale Bearbeitung:

« Genlgend feste Einspannung Maschine - Werkzeug - Werkstlick

»  Optimaler Zustand der Maschine, konstante Vorschiibe

» Richtig gewéhltes Werkzeug, evtl. die Beschichtung

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

« Genlgende Kihlung

« Genlgende Spanabfiihrung

Ycnosus ans ontumansHon obpaboTtku:

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

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

« [locTaTouyHOe oxnaxaeHue

« [locTaTo4HbIN OTBOA, CTPYXKM

l
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Problems and solutions

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

Thermal cracks

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

Chipping of the cutting edges

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

Fatal breakage

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

Wear on relief angle

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

Built up edge

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

Chattering

Optimize workpiece fixture
Change to climb milling
Change to other cutting

geometry
Decrease metal removal rate

[Q]

Bad workpiece surface
Increase cutting speed [Vc]
Optimize rigidity
Use multi-flute endmills
Use higher helix angle

fn | zps-Fncz

Trhliny zptisobené
prehratim
Snizit posuv na zub [fz]
Zvysit feznou rychlost [Vc]

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

Prejit na sousledné frézovani
Snizit ubér

Zlomeni frézy

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

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

Opotrebeni Ghlu hibetu

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

Narustek na ostri

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

chladici kapaliny
Zkontrolovat procenta
chladici emulze

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

Snizit mnozstvi Ubéru
materialu [Q]

Spatna kvalita obrabéného
povrchu

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

Warmerisse

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

Abplatzen
der Schneidkanten

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

Schwerer Bruch

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

) [Ap]

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

Abnutzung am Freiwinkel

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

Aufbauschneide

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

Rattern

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

Schlechte
Werkstlickoberflache

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

Tepmuueckue TpewmHbl

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

CKOJlbl Ha PeXyLMX KPpOMKax

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

Monomka ¢pesbl

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

U3HOC 3agHel KPOMKU

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

HapocTt Ha ne3Buu

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

HexapakTepHbiii ym

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

[Q]

Huskoe kauecTBO 0bpaba-
-TbiIBA€MOM MNOBEPXHOCTU

[MoOHATb pexyLl,. CKOPOCTb
[vc]

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



Basic formulas

Zéakladni vztahy | Grund Formeln | OcHoBHble popmyibl

Cutting speed

Rezna rychlost
Schnittgeschwindigkeit
CKOpOCTb pesaHus

Revolutions

Pocet otacek

Drehzahl

KonnyecTtBo obopoTos

Rate of feed

Posuv
Vorschubgeschwindigkeit
[Mopava

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

Metal removal rate

Objem odebraného materialu
Zerspanungsvolumen

Ob61bém oTobpaHoro maTepuana

_ Dxmxn
~ 1000

v« 1000
- Dxm

s=f,xnxz

D... [mm]

diameter of milling cutters
pramér nastroje
Fraserdurchmesser
AMameTp UHCTPYMeHTa

[m/min]

[1/min]

[mm/min]

[mm]

[mm>3/min]

Z...

number of teeth

pocet zub( frézy
Zéhnezahl

KONMM4eCcTBO 3yObeB dppesbl
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Index of tools

Rejstfik nastroja | Werkzeugverzeichnis | Pernctp nHctpymeHTOB

CODE PAGE CODE PAGE CODE PAGE

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

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

CODE PAGE

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

CODE PAGE

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

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

Our management system complies with ISO 9001:2015

CERTIFICATE

Management system as per

EN ISO 9001 : 2015

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

ZPS-FN.CZ

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

760 01 Zlin

Czech Republic

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

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

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

Praha, 2019-05-10

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

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

Akkreditierungssteile
D-ZM-12007-01-01




1ISO 9001:2015

Mame zaveden systém managementu dle ISO 9001:2015

CERTIFIKAT

pro systém managementu dle

EN ISO 9001 : 2015

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

®

ZPS-FN.CZ

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

760 01 Zlin

Ceska republika

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

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

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

Praha, 2019-05-10
ORD CERT GmbH

/

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

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

Akkreditierungsstelle
D-ZM-12007-01-01
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