m Seznam produktl | Product finder

e
——— —

Code 1144 1154 1004 1014 2706 2736 1104 1114 1044P 1054P 1245 1255
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844
Type WR WR W W W W W W NR-F NR-F NR NR
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM  HSSE-PM
Dimension (mm)  6-20 6-20 3-12 4-8 2-32 2-25 2-20 6-20 6-32 6-32 6-32 6-32
Page 13 13 14 15 16-17 16-17 18 18 19 19 20 20
P1 [ ] [ ) [ [ ] [ ) [ ) [ [ ]
P2 ° ° ° O
P.3 ° °
P4 ° ° ° )
P.5 [ ) [ )
P.6
M.1 ° °
M - ° °
M.3
KA ° ° ° °
K.2
N.1 [ [ ) [ ) [ )
N.2 [ ] [ ) [ ) [ ) [ ] [ ) [ [ ]
N.3 ° °
N.4
S S.1
S.2
H H.1
H.2
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Seznam produktl | Product finder

Code 1245 1245 1255 1255 1245P
DIN 844 844 844 844 844
Type NR NR NR NR NR-F
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimension (mm)  6-40 6-40 6-40 6-40 6-32
Page 21 21 21 21 22
P.1 ° ° ° ° °
P2 ° ° ° ° °
p P3
P4 ° ° ° ° °
P.5 °
P.6
M.1
M M.2 [ ] [ ] [ ] [ ) [ ]
M.3
K.1 ] ° [ ] [ ] [ ]
K.2
N.1
N N.2
N.3
N.4
S S.A
S.2
H H.1
H.2

1255P

844

NR-F

HSSCo8

6-32

22

1285

844

HR

HSSE-PM

6-32

23

1295

844

HR

HSSE-PM

6-20

23

1285X

844

HR

HSSE-PM

9-20

24

1285P

844

HR-F

HSSE-PM

6-32

25

1285S 1285S

HR HR
HSSCo8 HSSCo8
6-30 6-30
26 26
L] L]

L [ ]

L] L]
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Seznam produktl | Product finder

] i l !
Code 1285 1285 1295 1295 1285P 1295P 1252E 1212E 1242K 1202K 1485R 1205R
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844
Type HR HR HR HR HR-F HR-F NR N NR N HR N
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM  HSSE-PM
Dimension (mm)  6-32 6-32 6-32 6-32 6-32 6-32 10-32 10-32 30-50 30-50 6-20 6-20
Page 27 27 27 27 28 28 29 29 30 30 31 31
P1 ° ° ° ° ° °
P2 ° ° ° °
P3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° °
P5 ° ° ° ° °
P6 ° ° ° °
M.1 ° °
M M.2 ° ° ° °
M.3 ° ° ° °
K.1 ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N.1 ° ° ° °
N N.2
N.3
N.4 ° ° ° ° ° .
S.A ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
S.2 ° ° ° °
H H.1
H.2

8 www.zps-fn.cz



Seznam produktl | Product finder

1l

ST

Code 1204 1404 1404 1205 1215 1406X 15065 1205 1205 1215 1215 1402
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844
Type N N N N N N N N N N N N
Material HSSE-PM  HSSCo8  HSSCo8  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSCo8  HSSCo8  HSSCo8  HSSCo8  HSSCo8
Dimension (mm)  2-20 2-32 2-32 2-32 3-32 6-20 6-20 2-40 2-40 2-40 2-40 6-40
Page 32 33 33 34 34 35 36 38-39 38-39 40-41 40-41 42
P1 ° ° ° ° [} ° °
P2 [} ° ° ° ° ° ° [} ° ° [} [}
P.3 [ ] [ ] [ ] [ ) [ ] [ ] [ ] [ ) [ ] [ ] [ ] [ )
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 o [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ] [ ]
P.6 ° ° ° ° [} °
M.1 [} ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3 ° °
K.1 [ ) [ ] [ ] [ ) [ ] [ ) [ ] [ ] [ ]
K.2 L]
N.1
N N.2 o
N.3
N.4
S.1 ° ° ° ° ° ° ° °
S.2 ° ° ° ° °
H H.1
H.2
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m Seznam produktl | Product finder

i Y E
1
y y | Y
I
Code 1412 1406 1406 1416 1604 1604 1614 2204 2204 2204 2214 2214
DIN 844 844 844 844 327 327 327
Type N N N N N N N N N N N N
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimension (mm)  6-40 2-32 2-32 2-32 1,5-10 1,5-10 1,5-10 2-28 1-40 1-40 2-40 2-40
Page 42 44-45 44-45 44-45 46-47 46-47 4647 48 4951 49-51 52.53 52.53
P1 o [ ) [ ] [ ) [ ] [ ) [ [ ] [ ) [ ) [ [ ]
P2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 o [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ] [ ] [ ) [ ) [ ] [ ]
P6 ° ° ° °
M.1
M M.2 [ ] [ ] [ ] [ ) L] [ ] [ ] [ ]
M.3
KA ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N.1
N N.2
N.3
N.4
s.1 . . .
S.2
H H.1
H.2
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Seznam produktl | Product finder

__..4-.

Code 2304 2304 2304 2304H 2314 2314 2334
DIN 327 327 327 327 327 327
Type N N N N N N N
Material HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimension (mm)  2-32 2-32 2-32 11,7-247 2,8-25 2,8-25 2,25
Page 54-55 54-55 54-55 56 57 57 58
P1 ° ° ° ° ° ° °
P2 ° ° ° ° ° ° °
P3 ° ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° °
P.5
P.6
M.1
M M.2 ° ° ° ° ° ° °
M.3
KA1 ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° °
N.1
N N.2
N.3
N.4
S S
S.2 ° ° ° ° ° ° °
H H.1
H.2
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Frézy valcové €elni | hrubovaci, na slitiny hliniku, 1 bfit pres stfed m

End mills | for Aluminium roughing
Schaftfréser | fiir Aluminium schruppen

Dpesbl LMAMHAPUYECKIME TOPLEBbIE | YepHOBbIE MO AAYMUHUIO

o DIN | typ |[\=35°) [ wgp | HSS
18358 Z
B0 sk R v R o

k12 he  OEd R z 11aa1s 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 3 120 120
16 16 92 123 32 63 3 160 160
20 20 104 141 38 75 3 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 216 @20
114418
N.3 Si>12% 1,5xD 0,5xD 196 0,0276 0,0368 0,046 0,0552 0,0736 0,092
N.2 Si<12% 1,5xD 0,5xD 165 0,0264 0,0352 0,044 0,0528 0,0704 0,088
N1 Si<6% 1,5xD 0,5xD 108 0,0246 0,0328 0,041 0,0492 0,0656 0,082
115418
N.3  Si>12% 1,5xD 0,25xD 143 0,0306 0,0408 0,051 0,0612 0,0816 0,102
N.2 Si<12% 1,5xD 0,25xD 138 0,0288 0,0384 0,048 0,0576 0,0768 0,096
N1 Si<6% 1,5xD 0,25xD 125 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,09
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Frézy valcové celni | kratké, jednobrité

m End mills | short, 1 tooth cut over centre
BB Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide tiber Mitte

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE, C LEeHTPpOopeXyLwmnm 3y6OM

o) (pS-EN) [ty | ()=30°| [ ¥ | HSS
1835A yp ’,
L) Norm | w || y=20° v‘" Co5

L
iT—
% |

k?z hdé I I2 z 100405
3 8 60 12 1 .030
4 8 60 12 1 .040
5 8 60 14 1 .050
6 8 60 14 1 .060
7 8 60 14 1 .070
8 8 80 14 1 .080
9 8 80 14 1 .090

10 8 80 14 1 .100

12 8 80 14 1 120

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 03 T6 o8 310
N.2 Si<12% 160-260 0,008 0,018 0,024 0,03
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Frézy valcové celni | dlouhé, jednobrité

B) Endmills | long, 1 tooth cut over centre
BF Schaftfraser | Lang, 1 Schneide tiber Mitte

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVIHHDBIE, C LEHTPOPEXYLLNM 3y6OM

o) (pS-EN) [ty | ()=30°| [ ¥ | HSS
1835A yp
L) Norm | w || y=20° é" Co5
I3 |
\
e DL
l2 ‘
ly
|

L
iT—
% |

k?z hdé h 2 I3 z 101405

4 8 80 16 45 1 .040

5 8 80 16 45 1 .050

5 8 120 16 84 1 .050120

6 8 90 16 45 1 .060

8 8 100 30 70 1 .080

8 8 120 16 90 1 .080120
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

Material Ap Ae Ve 03 T6 o8 310
N2 Si<12% 160-260 0,0056 0,0126 0,0168 0,021
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Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu

B) Slotdrills | 2-fluted, 2 teeth cut to centre
B Lenglochfraser | zweischneider, bis Mitte schneidend
®pesbl WnoHouHble | ABY3y6bie, 2 pexylume KPOMKY Y. LEHTP

w | DN -10° [ g

d 6,5-32

«:E : T @ d2-6
- @

eD8 h°'6 z 270618 273618
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 11 19 2 .040 .040
4,5 6 55 11 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
7,5 10 66 16 2 .075
8 10 69 88 19 38 2 .080 .080
8,5 10 69 19 2 .085
9 10 69 19 2 .090
9,5 10 69 19 2 .095
10 10 72 95 22 45 2 .100 .100
11 12 79 102 22 45 2 110 110
12 12 83 110 26 53 2 120 120
13 12 83 110 26 53 2 130 130
14 12 83 110 26 53 2 140 140
15 12 83 110 26 53 2 150 150
16 16 92 123 32 63 2 160 160
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaoeua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve o3 o6 o8 @10 212 @16
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
N.2 Si<12% 0,5xD 1xD 160-300 0,0117 0,0286 0,0377 0,0468 0,0572 0,0754
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Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu m

Slot drills | 2 -fluted, 2 teeth cut to centre
Langlochfraser | zweischneider, bis Mitte schneidend
®pesbl WnoHouHble | ABY3y6bie, 2 pexylume KPOMKY Y. LEHTP

e (DIN ) typ | (a-L0°] [ g | (HSS
18358 Z
C=0) 84k W y=20° v‘" Co8

d 6,5-32

«:E : T @ d2-6
- @

e°8 hdb 23 - z 270618 273618
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaoeua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve 018 @20 @25 @30
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,065 0,073 0.71 0,11
N.2 Si<12% 0,5xD 1xD 160-300 0,0845 0,0949 0,923 0,143
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Frézy valcové celni | 1 brit pres stred

B) Endmills | 1tooth cut over centre
BF Schaftfraser | 1 Schneide iiber die Mitte

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAMHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | C LLEHTPOPEXYLMM 3y60M

) CDIN | typ | [hzuoc) [ g | (HSS
18358 Z
o gk Wy 8 cop

ST T8

K10 h6 1104 z 110418 111418
2 6 51 7 3 .020
3 6 52 8 3 .030
4 6 55 11 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
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
110418
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
N.2 Si<12% 1xD 0,1xD 160-300 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
111418
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
N2  Si<12% 1,5xD 01xD  160-300 0,0078 00195 0,0273 0,0364 0,0442 0,0572 0,0663 0,0741
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Frézy valcové celni | NR-F, 1 brit pres stfed m

B) Endmills | NR-F 1 tooth cut over centre
BF Schaftfraser | NR-F, 1 Schneide iber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C LMAMHAPUYEcKM XBOCTOBUKOM | NR-F, ¢ ueHTpopeskyLmm 3y6om

) (DIN | fyp |[)=35°) [ g | HSS
18358 S0 Z
L= 84 (NR-F | ¥=12° 44’ Co8

Mo

L
iT—
% |

D | | 1 |
e hdb TV z 104418P 105418P
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
24 25 121 166 45 90 3 .240 .240
25 25 121 166 45 90 3 .250 .250
32 32 133 186 53 106 3 .320 .320
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 @16 ©18  ©20 025 @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 01 0,12
P.2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 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
P5 <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
K1 <240HB 1,5xD 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12

www.zps-fn.cz 19



Frézy valcové celni | NR, 1 bfit pres stred

B) Endmills | NR, 1 tooth cut over centre
BF Schaftfraser | NR, 1 Schneide tiber die Mitte

Dpesbl KOHUEBbBIE C LMAMHAPUYEcKM xBocToBIKOM | NR, ¢ LeHTpopekyLmM 3y6om

LT TSRS N Hsst
18358 -
oo 8 NR éﬁ pv JATN

- v o z 124517 125517
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

Rlatetic) Ap Ae Ve 26 o8 210  ©12 @16 ©18  ©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 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 99 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,12
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 01 011 0,12
K1 <240HB 1,5xD 0,5xD 88,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1 01 0,12
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Frézy valcové &elni | NR, 1 bfit pres stied m

B) Endmills | NR, 1 tooth cut over centre
BF Schaftfraser | NR, 1 Schneide tiber die Mitte

Dpesbl KOHUEBbBIE C LMAMHAPUYEcKM xBocToBIKOM | NR, ¢ LeHTpopekyLmM 3y6om

o DIN | typ |[a=30°| [ ¥ | HSS
18358 Z -
B N e R s (e

k12 h6 1245 z 124518 124518 125518 125518
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
7 10 66 80 16 30 4 .070 .070 TIALN .070 .070 TIALN
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
9 10 69 88 19 38 4 .090 .090 TIALN .090 .090 TIALN
10 10 72 95 22 45 4 .100 100 TIALN .100 100 TIALN
11 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN 110 110 TIALN
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120 120 TIALN
13 12 83 26 4 130 130 TIALN
14 12 83 110 26 53 4 140 140 TIALN 140 140 TIALN
15 12 83 110 26 53 4 150 150 TIALN 150 150 TIALN
16 16 92 123 32 63 4 160 160 TIALN 160 160 TIALN
17 16 92 32 4 170 170 TIALN
18 16 92 123 32 63 4 180 180 TIALN 180 180 TIALN
19 16 92 32 4 190 190 TIALN
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 TIALN .200 .200 TIALN
21 20 104 38 4 210 210 TIALN
22 20 104 141 38 75 5 .220 220 TIALN .220 .220 TIALN
24 25 121 166 45 90 5 .240 .240 TIALN .240 240 TIALN
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250 TIALN .250 .250 TIALN
26 25 121 166 45 90 5 .260 260 TIALN .260 260 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280 TIALN .280 .280 TIALN
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300 TIALN .300 .300 TIALN
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320 TIALN .320 .320 TIALN
36 32 133 186 53 106 6 .360 .360 TIALN .360 .360 TIALN
40* 32 143 205 63 125 6 .40032 40032 TIALN 440032  .40032TIALN
*) # DIN 844
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o6 ©8 @10 ©12 ©16 ©18 ©20 ©25 ©30 240
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,115 0,14
P.2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,115 0,14
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 0,115 0,14
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 15 0,02 0025 0035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0115 014
K1 <240HB 1,5xD 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,115 0,14

TiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni | NR-F, 1 brit pres stfed

B) Endmills | NR-F, 1 tooth cut over centre
BF Schaftfraser | NR-F, 1 Schneide iber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C LMAMHAPUYEcKM XBocToBUKOM | NR-F, ¢ ueHTpopeskyLimm 3y6om

o DIN | typ |[a=30°| [ ¥ | HSS
18358 Z
B o GRr v R o

IE B

Mo

L
iT—
% |

k?z hd6 z 124518P 125518P
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
11 12 79 102 22 45 4 110 110
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 @16 ©18  ©20 025 @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 01 0,12
P.2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P5 <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
K1 <240HB 1,5xD 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
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Frézy valcové &elni | HR, 1 biit pres stred fn

B) Endmills | HR, 1 tooth cut over centre
BF Schafifraser | HR, 1 Schneide tber die Mitte

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAMHAPUYECKIM XBOCTOBKKOM | HR, ¢ LeHTpopexyLmm 3ybom

DI | typ | (a=300) [ g |
18358 e -
oo 8RRyl éﬁ pv JATN

k12 hé 85 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 53 4 120 1120

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 45 5 .250

30 25 121 45 5 .300

32 32 133 53 6 .320

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve o6 o8 @10 12 216 18 @20 @25 232
P3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0110 0,132
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 615 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0110 0,132
P6  >1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 51 0022 0028 0039 0044 0077 0088 0, 0077 0,092
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 37,5 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0077 0,092
K2 | >240HB 1,5%D 0,5xD 66 0022 0028 0039 0044 0077 0088 0, 0110 0,132
S <1500 N/mm? 1,5%D 0,5xD 31,5 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0077 0,092
§.2 <1250 N/mm? 1,5%D 0,5xD 30 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0077 0,092
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Frézy valcové celni | kratké, HR, 1 bfit pres stfed

m End mills | short, HR, 1 tooth cut over centre
E Schaftfréser | Kurz, HR, 1 Schneide tiber die Mitte

Dpesbl KOHUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | KopoTkme, HR, ¢ ueHTpopeyLmm 3y6om

o CDIN | typ | (a=300) [ g |
18358 e -
o) 8RR e éﬁ pv JATN

IE B

Mo

L
iT—
% |

K12 hé6 I I2 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo @10 12 216 18 @20
P3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 615 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
P6  >1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 51 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 37,5 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
K2 | >240HB 1,50 0,5xD 66 0,039 0,044 0,077 0,088 01
S = 1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 315 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
5.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
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Frézy valcové celni | kratké, HR-F, 1 brit pres stred m

m End mills | short, HR-F, 1 tooth cut over centre
BF Schaftfraser | Kurz, HR-F, 1 Schneide iiber die Mitte

Dpesbl KOHUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | KopoTkue, HR-F, ¢ ueHTpopesyLmm 3ybom

m ) CoIN | fyp =300 [ g | MRS (N
18358 e

B0 | 8 TRp) =00 éﬁ pu | ATN
° . . S ° @

Mo

L
iT—
% |

K12 hé6 I I2 z 128517P
6 6 57 13 4 .060
8 10 69 19 4 .080

10 10 72 22 4 .100

11 12 79 22 4 110

12 12 83 26 4 120

13 12 83 26 4 1130

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o6 o8 @10 12 216 18 @20 @25 232
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 61,5 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0,11 0,132
P5 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 61,5 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0,11 0132
P6 > 1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 51 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0077 0924
M.2 750 -850 N/mm? 1,5%D 0,5xD 37,5 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0077 0924
K2 >240HB 1,5%D 0,5xD 66 0022 0028 0039 0044 0077 0088 0, 011 0,132
S <1500 N/mm? 1,5%D 0,5xD 31,5 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0077 0924
§.2 <1250 N/mm? 1,5%D 0,5xD 30 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0077 0924

www.zps-fn.cz 25



Frézy valcové celni | extrakratké, HR, 1 brit pres stred

m End mills | extrashort, HR, 1 tooth cut over centre
E Schaftfréser | Extra Kurz, HR, 1 Schneide tiber die Mitte

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAMHAPUYECKIM XBOCTOBMKOM | eKcTpa KopoTkue, HR, ¢ ueHTpopeskyLmm 3ybom

DN ! o
18358 IPS-EN | typ | [\=30

w  Hss W
= Nerm TRRT w=t0° é} o N

IE B

Mo

L
iT—
% |

K12 ho I I2 z 128518S 128518S
6 6 52 8 4 .060 .060 TIALN
8 10 61 11 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o6 o8 @10 212 16 18 @20
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P5 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K2 | >240HB 1,5%D 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,014 00175 00245 0,028 0,049 0,056 0,063
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Frézy valcové &elni | HR, 1 biit pres stred fn

B) Endmills | HR, 1 tooth cut over centre
BF Schafifraser | HR, 1 Schneide tber die Mitte

Dpesbl KOHLUEBBIE C LMAMHAPUYECKIM XBOCTOBMKOM | HR, ¢ ueHTpopexyLumM 3y6om

o DIN | typ |[a=30° [ g | Hss (M
18358 Ly Z
B s TR e S s (e

K12 hé6 1285 1295 z 128518 128518 129518 129518
6 6 57 68 13 24 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 95 22 45 4 .100 .100 TIALN .100 .100 TIALN
1M 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN 110 110 TIALN
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120 120 TIALN
13 12 83 110 26 53 4 130 130 TIALN 130 130 TIALN
14 12 83 110 26 53 4 140 140 TIALN 140 140 TIALN
15 12 83 26 4 150 150 TIALN
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
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 TIALN .200 .200 TIALN
22 20 104 141 38 75 5 .220 .220 TIALN .220 220 TIALN
24 25 121 166 45 90 5 .240 240 TIALN .240 240 TIALN
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250 TIALN .250 .250 TIALN
26 25 121 166 45 90 5 .260 260 TIALN .260 260 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280 TIALN .280 .280 TIALN
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300 TIALN .300 .300 TIALN
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320 TIALN .320 .320 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 @16 ©18  ©20 025 @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 01 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.2 >240HB 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0014 00175 00245 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084

TiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni | HR-F, 1 brit pres stred

B) Endmills | HR-F, 1 tooth cut over centre
BB Schaftfraser | HR-F, 1 Schneide tber die Mitte

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAMHAPUYECKIM XBOCTOBWUKOM | HR-F, ¢ ueHTpopexyLmm 3ybom

o DIN | typ |[a=30°| [ ¥ | HSS
18358 AL Z
0 o TRr 0 R o

IE B

k?z hdé z 128518P 129518P
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
11 12 79 102 22 45 4 110 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120
13 12 83 26 4 1130
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 @16 ©18  ©20 025 @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 01 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
P6  >1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0014 00175 00245 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084
K.2  >240HB 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0014 00175 00245 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084
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Frézy valcové ¢elni | extradlouhé

End mills | extralong
Schaftfraser | Extralang

(Dpe3b| UMAHAPUYEeCKNe TopLleBble | EeKCTpa AANHHbIE

o) (pS-EN) [ typ | [ typ | (a=30°| [ g | (HSS
18358
D Nom TNR TN gt o (o5

o)

G

[sm] I o ]

\§

i r—"
%]

E z I

k?o hdé 125215E 121215E
10 10 110 110 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 1160 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

Rlatetic) Ap Ae Ve @10 212 @16 220 @25 232

P1 <600 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 013 0,14

P2 <850 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 013 0,14

P3 <1100 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 013 0,14

P4 <900 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

P5 <1100 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

M.1 <750 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

M.2 750 - 850 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 013 0,14

M.3 > 850 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

N.4 <850 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

K1 <240HB 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

$.2 <1250 N/mm? 3xD 0,1xD 0,028 0,0329 0,0385 0,049 0,091 0,098
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Frézy valcové celni | extra kratké, NR, N

End mills | extra short, NR, N
Schaftfraser | extra kurz, NR, N

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | ekcTpa kopoTkue, NR, N

) (2psN) [ typ | typ | (=300 | [ g | | HSS
18358 yp
D Nom NR TN gt o Co8

JET @

o

e 0]

Ae
Ae

e & 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesarus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 30 @35 40
120218K
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,085 0,098 0,100
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,085 0,098 0,100
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,085 0,098 0,100
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,085 0,098 0,100
M.2 750 - 850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,085 0,098 0,100
N.4 <800N/mm? 1xD 0,1xD 80-120 0,085 0,098 0,100
124218K
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,115 0,130 0,140
P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,115 0,130 0,140
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,115 0,130 0,140
P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,115 0,130 0,140
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 15 0,115 0,130 0,140
N.4 <800N/mm? 1,5xD 0,5xD 80-120 0,115 0,130 0,140

30 www.zps-fn.cz



Frézy valcové celni | s rohovym radiusem

B) Endmills | with corner radius
BR Schaftfraser | mitdem Eckenradius
Dpesbl LMAMHAPUYECK e TOPLEBbIE | C paarycoM

e (DIN ) typ |ty |30 [ Q HSSE I .-
18358 SR
o) 8 RNy ék pu ATV

I B q@

Mo

L
iT—
% |

k?z hdé h 12 r z 148517R 120517R
6 6 57 16* 1 4 .060010 .060010
6 6 57 16* 2 4 .060020 .060020

10 10 72 22 1 4 .100010 .100010

10 10 72 22 2 4 .100020 .100020

12 12 83 25* 1 4 .120010 .120010

12 12 83 25% 2 4 1120020 .120020

16 16 92 32 2 4 1160020 .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

*)# DIN 844

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo o6 o8 210 ©12 016 @20
P1 =600 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,03 003 0043 0051 0068 0,085
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 51 0,03 003 0043 0051 0068 0,085
P6  >1100 N/mm? XD 0,1xD 20 0,021 0025 0,031 003 0048 006
M.3 > 850 N/mm? 1xD 0,1xD 37 0,03 003 0043 0051 0,081 0,11
N4 =800 N/mm? 1xD 0,1xD 70 0,03 003 0043 0051 0,081 0,111
S = 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 23 0,03 003 0043 0051 0,081 0,111
5.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 23 0,021 0025 0,031 003 0048 006
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Frézy valcové celni | kratké, 1 bfit pres stfed

m End mills | short, 1 tooth cut over centre
BB Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber Mitte

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE, C LeHTPOopeXxyLnM 3y6OM

DIN DIN fyp A=30° 'i HSSE )
18358
=) 84 N ¥=12° é" PM ALTIN

(BT @

Mo

L
iT—
% |

K10 hé6 I I2 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o6 o8 @10 212 16 18 @20
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P3 <1100 N/mm? 1D 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P4 <900 N/mm? 1D 0,1xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P5 <1100 N/mm? 1D 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
M.2  750- 850 N/mm? 1D 0,1xD 37,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
K1 <240 HB 1D 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
S <1500 N/mm? 1D 0,1xD 31,5 00119 00161 00217 00259 00336 00392 0,041
5.2 <1250 N/mm? 1D 0,1xD 30 00119 00161 00217 00259 0033 00392 00441

32 www.zps-fn.cz



Frézy valcové Eelni | kratké, 1 brit pes stred fn

m End mills | short, 1 tooth cut over centre
BB Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber Mitte

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE, C LeHTPOopeXxyLnM 3y60M

Y TRV RISWTRIE " RIS
18358 yp
=) N | y=t2e é" Co8 TiAIN

BT @

Mo

L
iT—
% |

K10 hé6 I I2 z 140418 140418
2 6 51 7 3 .020 .020 TIALN
2,5 6 52 8 3 .025 .025 TIALN
3 6 52 8 3 .030 .030 TIALN
3,5 6 54 10 3 .035 .035TIALN
4 6 55 11 3 .040 .040 TIALN
4,5 6 55 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 3 120 120 TIALN
13 12 83 26 3 130 130 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 3 .180 180 TIALN
19 16 92 32 3 190 190 TIALN
20 20 104 38 3 .200 .200 TIALN
22 20 104 38 3 .220 .220 TIALN
25 25 121 45 3 .250 .250 TIALN
28 25 121 45 3 .280 .280 TIALN
32 32 133 53 3 .320 .320 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 @16 ©18  ©20 025 @32
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 01 0,12
P3 <1100 N/mm? 1XD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 01 0,12
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 01 0,12
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 615 0017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,1 0,12
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 375 0017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,1 0,12
K1 <240HB 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,1 0,12
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 315 00119 00161 00217 00259 00336 00392 00441 0,1 0,12
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 00119 00161 00217 00259 0033 00392 00441 0,07 0,084

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni | 1 brit pres stred

B) Endmills | 1tooth cut over centre
BB Schaftfraser | 1 Schneide iiber Mitte

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAMHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | C LLEHTPOPEXYLMM 3y60M

T RIERIPEE N st |, -
18358 yp
D=0 8 | N |y é‘b oy | ATN

B 1@

K10 h6 1205 z 120517 121517
2 6 51 7 4 .020
3 6 52 56 8 12 4 .030 .030
4 6 55 11 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
15 12 110 53 4 .150
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 @16 ©18  ©20 025 @32
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
P3 <1100 N/mm? 1XD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 615 0017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
M.2 750 - 850 N/mm? 1xD 0,1xD 375 0017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
K1 <240HB 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 315 00119 00161 00217 00259 0033 00392 00441 059 0,070
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 00119 00161 00217 00259 0033 00392 00441 0,59 0,070
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Frézy valcové celni | s proménnou Sroubovici

B) Endmills | with variable helix angle
BB Schaftfraser | mitungleichen Spannwinkel

Dpesbl LMAMHAPUYECKIME TOPLEBbIE | C MEPEMEHHOM CNIMPAAbIO

N TRIEERIPETEON A Hsse [ | -
18358
L)) 84 N ¥=10° é" PM ALTIN

Ap

—c
% |

k?o hdb h I2 z 140617X
6 6 57 13 4 .060
8 10 69 19 4 .080
10 10 72 22 4 100
12 12 83 26 4 120
16 16 92 32 4 160
20 20 104 38 4 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo o6 o8 210 ©12 016 @20
P1 =600 N/mm? 15k  0,15xD 65 0,02 0027 0038 0044 0054 0065
P2 =850 N/mm? 15K  0,15xD 65 0,02 0027 0038 0044 0054 0065
P3 <1100 N/mm? 15K  0,15xD 55 0018 0024 003 003 0042 0,053
P4 =900 N/mm? 15k  0,15xD 55 0018 0024 003 003 0042 0,053
P5 <1100 N/mm? 15k  0,15xD 55 0018 0024 003 003 0042 0,053
P6  >1100 N/mm? 15k  0,15xD 55 0018 0024 003 003 0042 0,053
M. =750 N/mm? 15K  0,15xD 50 0018 0024 003 003 0042 0054
M.2 750 - 850 N/mm? 15k  0,15xD 40 0018 0024 003 003 0042 0,054
M.3 > 850 N/mm? 150  0,15xD 40 0018 0024 003 003 0042 0054
K2 | >240HB 15k  0,15xD 55 0023 003 0,041 0049 006 0,071
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Frézy valcové celni | na nerez

End mills | for stainless steel
Schaftfraser | fiir Inox

Dpesbl LMAMHAPUYECKIME TOPLEBbIE | MO Heprkaberke

m (1S [ typ | (=500 [ g | (TR N

18358 yp

g G e é‘» SSE ] v JACeN
EST @

e

Mo

L
iT—
% |

k?O hdé I I2 I3 4 150617S 150617S
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 26 o8 @10 @12 @16 920
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,1xD 60 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 48 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
M.3 > 850 N/mm?2 1xD 0,1xD 48 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
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Frézy valcové celni | kratké, 1 bfit pres stfed

m End mills | short, 1 tooth cut over centre
E Schaftfréser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE, C LeHTPOopeXxyLnM 3y60M

18350 | 16: DN | typ =30° % | v | Hss [

18358 || 18358 yp

)= 8k N || y=8° éi é‘b apal TiAIN
D<2,5

B 1@

Mo

L
iT—
% |

k?O hdé I I2 z 120508 120518 120518
2 6 51 7 3 .020 .020 .020 TIALN
2,5 6 52 8 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 11 4 .040 .040 .040 TIALN
4,5 6 55 11 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
10,5 12 79 22 4 .105 .105 105 TIALN
1M 12 79 22 4 110 110 110 TIALN
12 12 83 26 4 120 120 120 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve o3 @6 o8 @10 @12
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P6  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
M.2 750 - 850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
K1 <240HB 1xD 0,1xD 35 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové Eelni | kratké, 1 brit pes stred fn

m End mills | short, 1 tooth cut over centre
E Schaftfréser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE, C LeHTPOopeXxyLnM 3y60M

18350 | 16: DN | typ =30° % | v | Hss [

18358 || 18358 yp

)= 8k N || y=8° éi é‘b apal TiAIN
D<2,5

B 1@

Mo

L
iT—
% |

k?O hdé I I2 z 120508 120518 120518

13 12 83 26 4 130 130 .130 TIALN
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 4 170 170 170 TIALN
18 16 92 32 4 .180 .180 .180 TIALN
20 20 104 38 4 .200 .200 .200 TIALN
21 20 104 38 5 210 .210 .220 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
27 25 121 45 5 .270 .270 .270 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
34 32 133 53 6 .340 .340 .340 TIALN
35 32 133 53 6 .350 .350 .350 TIALN
36 32 133 53 6 .360 .360 .360 TIALN

40* 32 143 63 6 40032 40032 40032 TIALN
*) = DIN 844

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 16 218 @20 @25 @32 @40
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0044 0051 0057 0710 0,091 0,110
P2 <850 N/mm? 1D 0,1xD 39 0044 0051 0057 0710 0,091 0,110
P3 <1100 N/mm? 1D 0,1xD 24 0044 0051 0057 0710 0,091 0,110
P4 <900 N/mm? 1D 0,1xD 30 0044 0051 0057 0710 0,091 0,110
P6 > 1100 N/mm? 1D 0,1xD 20 00308 00357 00399 0497 0064 0,077
M.2 750 -850 N/mm? 1D 0,1xD 15 0044 0051 0057 0710 0,091 0,110
K1 <240 HB 1D 0,1xD 35 0044 0051 0057 0710 0064 0,110
S <1500 N/mm? 1D 01xD  160-300 00572 00663 00741 0497 0,091 0,077

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stred

m End mills | long, 1 tooth cut over centre
BF Schafifraser | Lang, 1 Schneide tber die Mitte

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVIHHDBIE, C LEeHTPOPEXYLMM 3y6OM

18 DN | typ |23 g | [ 7@ ‘Hss (M

18358 yp

L) 84 | N | =8 4’ é‘b e TAN
D=2

Mo

L
iT—
% |

k?O hdé I I2 z 121518 121518
2 6 54 10 3 .020 .020 TIALN
3 6 56 12 4 .030 .030 TIALN
3,5 6 59 15 4 .035 .035TIALN
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 4 120 120 TIALN
13 12 110 53 4 130 130 TIALN
14 12 110 53 4 140 140 TIALN
15 12 110 53 4 .150 .150 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve o3 o6 o8 @10 212
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P2 <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
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
M.2 750 - 850 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
K1 <240HB 1xD 0,1xD 15 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 012 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stred

B) Endmills | long, 1tooth cut over centre

BF Schafifraser | Lang, 1 Schneide tber die Mitte

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVIHHDBIE, C LEeHTPOPEXYLMM 3y6OM

A=30°
¥=8

[~
%

HSS
(o8

TiAIN

DIN
18358 DIN | typ
=) 84 N
Dl |
R ‘
o
J: Ae
D d
k10 hé
16 16
18 16
20 20
22 20
24 25
25 25
26 25
28 25
30 25
32 32
36 32
40* 32
40 40
*) = DIN 844

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

Material

P.1 < 600 N/mm?
P.2 < 850 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
P4 <900 N/mm?
P.6 > 1100 N/mm?
M.2 750 - 850 N/mm?
K1 <240HB

S.1 <1500 N/mm?
TIiAIN: Ve + 50 %

123
123
141
141
166
166
166
166
166
186
186
205
217

Ap
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD
1xD

1
1
1
1

63
63
75
75
90
90
90
90
90
06
06
25
25

Ae

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

Mo

L
[

Ve

45
39
24
30
30
20
15
012

fz (mm/z)

@16
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044

N

o~ O~ O O 11U~ D

@18
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051

121518

160
.180
.200
.220
.240
.250
260
.280
.300
.320
.360
40032
400

@20
0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,057

@25
0,71
0,71
0,71
0,71
0,497
0,71
0,71
0,497

121518

.160 TIALN
.180 TIALN
.200 TIALN
220 TIALN
240 TIALN
250 TIALN
.260 TIALN
280 TIALN
.300 TIALN
.320 TIALN
.360 TIALN
40032 TIALN
400 TIALN

@30
0,085
0,085
0,085
0,085
0,0595
0,085
0,085
0,0595

@40
0,11
0,11
0,11
0,11
0,077
0,11
0,11
0,077
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Frézy valcové celni

B) Endmils
BE Schaftfraser

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM

| ecg | DIN [ typ | stoc] =350 r;> HSS
b N e e P g
D<20 D>20

=i 1. @

i r—"
%]

D d 14 I1 I2 I2

K10 h6 z 140208 140218 141208 141218
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 .060 .060
7 10 66 80 16 30 4 .070 .070 .070 .070
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 .080 .080
9 10 69 88 19 38 4 .090 .090 .090 .090
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100 .100 .100
11 12 79 102 22 45 4 110 110 110 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120 120 120
13 12 83 110 26 53 4 130 130 1130 130
14 12 83 110 26 53 4 140 140 140 140
15 12 83 110 26 53 4 150 150 .150 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160 160 160
17 16 92 123 32 63 4 170 170 170
18 16 92 123 32 63 4 .180 .180 .180 .180
19 16 92 32 4 190
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 .200 .200
21 20 104 38 5 210
22 20 104 141 38 75 5 .220 .220
24 25 121 45 5 .240
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280
30 25 121 166 45 90 6 .300 .300
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320
36 32 133 186 53 106 6 .360 .360
40* 32 143 205 63 125 6 40032 40032
*) = DIN 844
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 @16 ©18  ©20 025 @32
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
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Sady fréz

DE

End mills sets
Frasersatze
Habopbl ¢ppes

ZPS-FN Code:

140618.SET4-12

BEET RS
)= 84 N ¥=12 w4, (o8

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

ZPS-FN Code:
220418.SET4-12

e | [ DIN || t 2=25° | @ | HSS
1835A | 18358 yp
EYE DRI

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

V piipadé zajmu vam pfipravime sady fréz dle vaseho vybéru.
You can have also special custom sets - specified by yourself.

Sie kénnen auch die Frasersatze genau nach lhrer Spezifikation
erhalten.

MO>HO MOATOTOBUTB TOXKE APYTVe Habopbl dpes Mo BaLen
cneumduraumm.
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Frézy valcové celni | 2 brity do stfedu

B) Endmills | 2teeth cutto centre
BF Schaftfraser | bis Mitte schneidend

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAMHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | C LLEHTPOPEXYLMM 3y60M

e I

DIN DIN DIN ' \eb0® 'i e .
1835A | 18358 yp
C O =0 8 | N g1 é‘b P TIAIN

K10 h6 1406 140618 140618 141618
2 6 51 54 7 10 3 .020 .020 TIALN .020
2,5 6 52 56 8 12 3 .025 .025 TIALN .025
3 6 52 56 8 12 4 .030 .030 TIALN .030
3,5 6 54 59 10 15 4 .035 .035TIALN .035
4 6 55 63 11 19 4 .040 .040 TIALN .040
4,5 6 55 63 11 19 4 .045 .045 TIALN .045
5 6 57 68 13 24 4 .050 .050 TIALN .050
55 6 57 68 13 24 4 .055 .055 TIALN .055
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060
6,5 10 66 80 16 30 4 .065 .065 TIALN .065
7 10 66 80 16 30 4 .070 .070 TIALN .070
7,5 10 66 80 16 30 4 .075 .075 TIALN .075
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080
8,5 10 69 88 19 38 4 .085 .085 TIALN .085
9 10 69 88 19 38 4 .090 .090 TIALN .090
9,5 10 69 88 19 38 4 .095 .095 TIALN .095
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100 TIALN .100
11 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120
13 12 83 110 26 53 4 130 130 TIALN 130
14 12 83 110 26 53 4 140 140 TIALN 140
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve o3 o6 o8 @10 212
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P2 <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
P4 <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
K1  <240HB 1xD 0,1xD 35 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0042 0,0105 0,0147 00196 0,0238

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové ¢elni | 2 brity do stfedu m

B) Endmills | 2teeth cutto centre
BF Schaftfraser | bis Mitte schneidend

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAMHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | C LLEHTPOPEXYLMM 3y60M

DIN DIN DIN ' \eb0® 'i e .
1835A | 18358 yp
C O =0 8 | N g1 é‘b P TIAIN

K10 h6 1406 z 140618 140618 141618
15 12 83 110 26 53 4 150 150 TIALN 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160 TIALN 160
17 16 92 123 32 63 4 170 170 TIALN 170
18 16 92 123 32 63 4 .180 180 TIALN .180
19 16 92 123 32 63 4 190 190 TIALN 190
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 TIALN .200
22 20 104 141 38 75 4 .220 .220 TIALN .220
24 25 121 166 45 90 5 .240 .240 TIALN .240
25 25 121 166 45 90 5 .250 250 TIALN .250
28 25 121 166 45 90 5 .280 280 TIALN .280
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300 TIALN .300
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320 TIALN .320

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

WiEEl Ap Ae Ve 216 o18 @20 @25 232

P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091

P2 <850 N/mm? 1XD 0,1xD 39 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091

P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091

P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091

P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091

K1 <240 HB 1xD 0,1xD 35 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091

S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0308 0,0357 0,0399 0,497 0,0637

TIiAIN: Ve + 50 %
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Minifrézy

B) Miniend mills
B8 Minifraser
Munundpessl

DIN - -
t =300 A 7 HSS .

18358 yP

D= N | g1 é} 8 Boal TiAIN

D<2,5

==

Mo

L
iT—
% |

eDS hd6 z 160418 160418 161418
1,5 6 34 36 3 5 3 .015 .015 TIALN .015
1,8 6 34 3 3 .018

2 6 35 38 4 7 3 .020 .020 TIALN .020
2,3 6 35 4 3 .023
2,5 6 36 39 5 8 3 .025 .025 TIALN .025
2,8 6 36 5 3 .028

3 6 36 39 5 8 3 .030 .030 TIALN .030
3,3 6 37 6 3 .033
3,5 6 37 41 6 10 3 .035 .035 TIALN .035
3,8 6 38 7 3 .038

4 6 38 42 7 11 3 .040 .040 TIALN .040
4,3 6 38 7 3 .043
4.5 6 38 42 7 11 3 .045 .045 TIALN .045
4,8 6 39 8 3 .048

5 6 39 44 8 13 3 .050 .050 TIALN .050
53 6 39 8 3 .053
55 6 39 44 8 13 3 .055 .055 TIALN .055

5,75 6 39 8 3 .0575

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 03 o5 o5
P.1 < 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 <240HB 1xD 0,1xD 35 0,0108 0,0144 0,018
K.2 >240HB 1xD 0,1xD 25 0,0099 0,0132 0,0165

TIiAIN: Ve + 50 %
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Minifrézy

B) Miniend mills
B8 Minifraser
Munundpessl

DIN . -
t A=30°| | 4 7 HSS (.
18358 | 'YP
o N || D o K
D<2,5
BT ®

e8 h6 1604 z 160418 160418 161418
6 6 39 44 8 13 3 .060 .060 TIALN .060
6,5 8 42 48 10 16 3 .065 .065 TIALN .065
7 8 42 48 10 16 3 .070 .070 TIALN .070
7,5 8 42 48 10 16 3 .075 .075 TIALN .075
8 8 43 51 11 19 3 .080 .080 TIALN .080
8,5 10 48 56 11 19 3 .085 .085 TIALN .085
9 10 48 56 11 19 3 .090 .090 TIALN .090
9.5 10 48 56 11 19 3 .095 .095 TIALN .095
10 10 50 59 13 22 3 .100 .100 TIALN .100
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosus pesanus
£z (mm/z)
Material Ap Ae Ve o6 o8 @10
P14 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,0216 0,0288 0,036
P.2 < 850 N/mm?2 1xD 0,1xD 39 0,0198 0,0264 0,033
P3 <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
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0162 0,0216 0,027
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 000162  0,0216 0,027
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,018 0,024 0,03
K1 <240HB 1xD 0,1xD 35 0,0216 0,0288 0,036
K.2 >240HB 1xD 0,1xD 25 0,0198 0,0264 0,033

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé

B) Slotdrills | short, centre cutting, 2 - fluted
BE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

(Dpe3b| LUMOHOYHbIE | KOPOTKME, HECMMMETPUYHbIE, ABy3y6ble

N TR R N ssc [
18358 yp
D=0 | @ | N g é‘b oy | ATN

eD8 hdb I I2 z 220417
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
7 10 60 10 2 .070
8 10 61 11 2 .080
9 10 61 11 2 .090
10 10 63 13 2 .100
12 12 73 16 2 120
14 12 73 16 2 140
16 16 79 19 2 .160
18 16 79 19 2 .180
20 20 88 22 2 .200
22 20 88 22 2 .220
25 25 102 26 2 .250
28 25 102 26 2 .280
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Material Ap Ae Ve o6 o8 @10 @12 @16 o018 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 114 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 99 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1D 62 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 77 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 62 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P6  >1100 N/mm? 0,5xD 1xD 51 0,0168 0,0224 0,028 0,0336 0,0448 0,0504 0,056
M.2 750 - 850 N/mm? 0,5xD XD 38 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K1 <240HB 0,5xD 1xD 89 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K2  >240HB 0,5xD XD 66 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
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Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé m

B) Slotdrills | short, centre cutting, 2 - fluted
BE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

(Dpe3b| LUMOHOYHbIE | KOPOTKME, HECMMMETPUYHbIE, ABy3y6ble

DIN DIN DIN ' \o5e - e .
18350 | 18358 yp
COC= | N | y=t2e é‘b P TIAIN

IS @

eD8 hdé I I2 z 220408 220408 220418 220418
1 6 47 2,5 2 .010 .010 TIALN .010 .010 TIALN
1,5 6 47 3 2 .015 .015TIALN .015 .015 TIALN
2 6 48 4 2 .020 .020 TIALN .020 .020 TIALN
2,5 6 49 5 2 .025 .025 TIALN .025 .025 TIALN
2,8 6 49 5 2 .028 .028 TIALN .028 .028 TIALN
3 6 49 5 2 .030 .030 TIALN .030 .030 TIALN
3,5 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
7,5 10 60 10 2 .075 .075 TIALN .075 .075 TIALN
7,75 10 61 1M 2 .0775 .0775 TIALN .0775 .0775 TIALN
8 10 61 11 2 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
8,5 10 61 11 2 .085 .085 TIALN .085 .085 TIALN
9 10 61 11 2 .090 .090 TIALN .090 .090 TIALN
9,5 10 61 11 2 .095 .095 TIALN .095 .095 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
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 <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
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 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 XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1 <240HB 0,5xD 1xD 85 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé

B) Slotdrills | short, centre cutting, 2 - fluted
BE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

(Dpe3b| LUMOHOYHbIE | KOPOTKME, HECMMMETPUYHbIE, ABy3y6ble

DIN DIN DIN ' \o5e - e .
18350 | 18358 yp
COC= | N | y=t2e é‘b P TIAIN

IS @

eD8 hdé I I2 z 220408 220408 220418 220418
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
11 12 70 13 2 110 110 TIALN 110 110 TIALN

11,5 12 70 13 2 115 115 TIALN 115 115 TIALN

1,7 12 70 13 2 17 17 TIALN 17 117 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 .135TIALN 135 135 TIALN

13,7 12 73 16 2 137 137 TIALN 137 137 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 2 170 170 TIALN 170 170 TIALN

17,7 16 79 19 2 77 177 TIALN 77 177 TIALN
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
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 .240 240 TIALN

24,7 20 96 26 2 .24720 24720 TIALN .24720 24720 TIALN

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220

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 <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

P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 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 XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

K1 <240HB 0,5xD 1xD 85 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé m

B) Slotdrills | short, centre cutting, 2 - fluted
BE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

(Dpe3b| LUMOHOYHbIE | KOPOTKME, HECMMMETPUYHbIE, ABy3y6ble

DIN DIN DIN ' \o5e - e .
18350 | 18358 yp
COC= | N | y=t2e é‘b P TIAIN

IS @

eD8 hdé I I2 z 220408 220408 220418 220418
25 25 102 26 2 .250 .250 TIALN .250 .250 TIALN
25* 20 96 26 2 .25020 .25020 TIALN .25020 .25020 TIALN
26 25 102 26 2 .260 260 TIALN .260 260 TIALN
28 25 102 26 2 .280 .280 TIALN .280 .280 TIALN
28* 20 96 26 2 .28020 .28020 TIALN .28020 .28020 TIALN
30 25 102 26 2 .300 .300 TIALN .300 .300 TIALN
32 32 112 32 2 .320 .320 TIALN .320 .320 TIALN
36 32 112 32 2 .360 .360 TIALN .360 .360 TIALN
40 40 130 38 2 400 400 TIALN 400 400 TIALN
40* 32 118 38 2 140032 40032 TIALN 40032 40032 TIALN
*) # DIN 327
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
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 <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
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 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 XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1 <240HB 0,5xD 1xD 85 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé

B) Slotdrills | long, centre cutting, 2 - fluted
BB Lenglochfraser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider

(Dpe3b| LUMOHOYHbIE | AAVIHHbIE, HECMMMETPU4HbIe, ABy3y6ble

DIN DIN IS0 ' \og5e = e .
1835A | | 18358 yp
) =) | 1641 N | y=t2e éz e TAN

IS @

eD8 hdé I I2 z 221408 221418 221418
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 .035 TIALN
4 6 63 11 2 .040 .040 .040 TIALN
4,5 6 63 11 2 .045 .045 .045 TIALN
5 6 68 13 2 .050 .050 .050 TIALN
55 6 68 13 2 .055 .055 .055 TIALN
6 6 68 13 2 .060 .060 .060 TIALN
6,5 10 80 16 2 .065 .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 .085 TIALN
9 10 88 19 2 .090 .090 .090 TIALN
10 10 95 22 2 .100 .100 .100 TIALN
11 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
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 <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
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 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 XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1 <240HB 0,5xD 1xD 85 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé m

B) Slotdrills | long, centre cutting, 2 - fluted
BB Lenglochfraser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider

(Dpe3b| LUMOHOYHbIE | AAVIHHbIE, HECMMMETPU4HbIe, ABy3y6ble

DIN DIN IS0 ' \og5e = e .
1835A | | 18358 yp
) =) | 1641 N y=t2 é‘b e TAN

IS @

e8 h6 I I2 z 221408 221418 221418
19 16 123 32 2 190
20 20 141 38 2 .200 .200 .200 TIALN
22 20 141 38 2 .220 .220 .220 TIALN
24 25 166 45 2 .240 .240 240 TIALN
25 25 166 45 2 .250 .250 .250 TIALN
26 25 166 45 2 260 .260 260 TIALN
28 25 166 45 2 .280 .280 .280 TIALN
30 25 166 45 2 .300 .300 .300 TIALN
32 32 186 53 2 .320 .320 .320 TIALN
35 32 186 53 2 .350
36 32 186 53 2 .360 .360 .360 TIALN
40* 32 196 63 2 40032 40032 140032 TIALN
*) #1SO 1641
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)

Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220

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 <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

P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 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 XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

K1 <240HB 0,5xD 1xD 85 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | kratké, tfizubé nesoumérné

B) Slotdrills | short, 3 - fluted centre cutting
BE Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt

Dpesbl LUNOHOYHbIE | KOPOTKME, TPEX3YEble, HECUMMETPUYHbIE

DIN nl" t A=30° 'i HSSE . HSS .
18358 yp
D) & || N |1 é} by | ATV R TIAIN

c8 hé I I2 z 230417 230418 230418
2 6 48 4 3 .020 .020 TIALN
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 .060 TIALN
6,5 10 60 10 3 .065 .065 TIALN
7 10 60 10 3 .070 .720 TIALN
7,5 10 60 10 3 .075 .075 TIALN
8 10 61 11 3 .080 .080 .080 TIALN
9 10 61 11 3 .090 .090 TIALN
9,5 10 61 11 3 .095 .095 TIALN
10 10 63 13 3 .100 .100 100 TIALN
11 12 70 13 3 110 110 TIALN
12 12 73 16 3 120 120 120 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
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 <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
P4 <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 XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1 <240HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
$.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,0063 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,0511

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | kratké, tfizubé nesoumérné m

Slot drills | short, 3 - fluted centre cutting
Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt

(Dpe3b| LUMOHOYHbIE | KOpoTKue, Tpex3y6b|e, HeCMMMeTpPU4HbIe

DIN nl" t A=30° 'i HSSE . HSS .
18358 yp
D) & || N |1 é} by | ATV R TIAIN

B @

HSSE
48 PM

c8 hé I I2 z 230417 230418 230418
13 12 73 16 3 1130 130 TIALN
14 12 73 16 3 140 140 140 TIALN
15 12 73 16 3 .150 150 TIALN
16 16 79 19 3 .160 .160 .160 TIALN
18 16 79 19 3 180 .180 180 TIALN
19,7 20 88 22 3 197 197 TIALN
20 20 88 22 3 .200 .200 .200 TIALN
21,7 20 88 22 3 217 217 TIALN
22 20 88 22 3 .220 .220 TIALN
24,7 25 102 26 3 .247 .247 TIALN
25 25 102 26 3 .250 .250 TIALN
28 25 102 26 3 .280 .280 TIALN
30 25 102 26 3 .300 .300 TIALN
32 32 112 32 3 .320 .320 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
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 <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
P4 <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 XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1 <240HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
$.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,0063 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,0511

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | kratké, tfizubé nesoumérné

B) Slotdrills | short, 3 - fluted centre cutting
BE Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt

Dpesbl LUNOHOYHbIE | KOPOTKME, TPEX3YEble, HECUMMETPUYHbIE

DIN DIN typ | [A=30° ve 45° ) (HsS
18358
=0 | N gl é} @ ot

B @

c8 hé I I2 z 230418H
11,7 12 70 13 3 17
13,7 12 73 16 3 137
15,7 16 79 19 3 157
17,7 16 79 19 3 77
19,7 20 88 22 3 197
21,7 20 88 22 3 217
24,7 25 102 26 3 247

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
el Ap Ae Ve 212 @16 218 @20
PA <600 N/mm? 0,50 1xD 45 0044 0,058 0,065 0073
P2 <850 N/mm? 0,5%D 1xD 39 0044 0,058 0,065 0073
P3 <1100 N/mm? 0,5%D 1xD 24 0044 0,58 0,065 0073
P4 <900 N/mm? 0,5%D 1xD 30 0044 0,058 0,065 0073
M.2  750-850 N/mm? 0,540 1xD 15 0044 0058 0,065 0,073
K1 <240H8B 0,5%D 1xD 35 0,044 0,058 0065 0073
K2 >240H8B 0,5%D 1xD 25 0,044 0,058 0065 0073
S22 <1250 N/imm? 0,5%D 1xD 12 00308 00406 00455 0,051
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Frézy pro drazky per | dlouhé, tfizubé nesoumérné m

m Slot drills | long, 3 - fluted centre cutting
E Langlochfraser | Lang, dreischneider mit Zentrumschnitt

(Dpe3b| LUMOHOYHbIE | AAVHHbBIE, Tpex3y6b|e, HeCMMMeTpPpUYHbIe

) CDIN | typ |=30°) (g | Hss (@
18358 Z
=) 31 N ||y é} o N

B @

eD8 hdé I I2 z 231418 231418
2,8 6 52 8 3 .028 .028 TIALN
3 6 52 8 3 .030 .030 TIALN
3.8 6 55 " 3 .038 .038 TIALN
4 6 55 11 3 .040 .040 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 3 130 130 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
18 16 92 32 3 .180 .180 TIALN
20 20 104 38 3 .200 .200 TIALN
22 20 104 38 3 220 220 TIALN
24 25 121 45 3 240 240 TIALN
25 25 121 45 3 .250 250 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosus pesanus
fz (mm/z)

i Ap Ae Ve 23 6 28 @10 @12 216 @18 @20
P1 < 600 N/mm?2 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?2 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?2 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
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 <240HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 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

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | extra dlouhé, tfizubé nesoumérné

B) Slotdrills | extralong, 3 -fluted centre cutting
BB Langlochfraser | extralang, dreischneider mit Zentrumschnitt

Dpesbl LUMOHOYHbIE | EKCTPA AAMHHbIE, TPEX3YDOble, HECUMMETPUYHbIE

) IS [ty | ()=30°| [ W@ | HSS
18358 yp ’ i
) Norm | N | =12 é} o AN

B @

Mo

L
iT—
% |

c8 hé I I2 z 233418 233418
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o3 o6 o8 @10 @12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1D 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1D 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750850 N/mm? 0,5xD 1D 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1 <240 HB 0,5xD 1D 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K2 >240HB 0,5xD 1D 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
N2 Si<12% 0,5xD 1D 160-300 00117 00286 00377 00468 00572 00754 00845  0,0949
§.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 00063 00154 00203 00252 00308 00406 00455 00511

TIiAIN: Ve + 50 %
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m Seznam produktti | Product finder

Code C1604 C1004 C1204 C1206 51006 51116 S1114 S1114N $1115 $1154
DIN
Type N N N N W W W W W WR
Material K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30
Dimension (mm)  0,5-12 3-20 3-20 3-20 3-12 3-20 3-20 6-25 4-20 6-20
Page 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74
PA1 [ () [ [
P.2
P.3 ° ° ° °
P4
P.5 ° ° [} °
P.6
M.1 [ ° [ [
M M.2 ° [} ° o
M.3
KA1 ° ° ° °
K.2 [ [ ° [
N.1 ° (] ° (] [ °
N.2 ° [ [ (] ] [
N.3
N.4 ° ° ° ° °
S.A ° ° ° °
S.2
H H.1
H.2
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Seznam produktd | Product finder

Code

DIN
Type

Material

Dimension (mm)

Page

P.1

P.2

P.3

P4

P.5

P.6

M.1

M.3

K.1

K.2

N.1

N.2

N.3

N.4

S.1

S.2

H.1

H.2

$1004

6527K

N

K30

3-20

75

$1014

6527L

S1014N

65271

S1014R

65271

51204

6527K

$1214

65271

$1404

6527K

$1414 $1206 51216
65271 6527K 6527L
N N N
K30 K30 K30
3-20 3-20 3-20
81 82 83
[ ] L] [ ]

[ ] L] [ ]

[ L] [ ]

[ ] L] [ ]

[ ] L] [ ]

[ ] L] [ ]

[ ] L] [ ]

[ ] L] [ ]
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m Seznam produktti | Product finder

Code $1316
DIN 65271
Type H
Material K30

Dimension (mm) 6-20

Page 84
P.1 L4
P.2
P3 i
P
P4
RS °
P.6
M.1 L4
M M.2 °
M.3
K.1 L4
K
K.2 L4
N.1
N.2
N
N.3
N.4
S.1 L4
S
S.2
H.1 L4
H
H.2
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S$1316L

S1316E

$1416X $1416D S1406N S1416N
65271 6527L 6527K 6527L
N N N N
K30 K30 K30 K30
3-20 5,7-20 3-20 3-20
87 88 89 90
[ ] [ ] [ ] [ ]
°
° [ ] ° [ ]
L]
[ ] L] [ ] [ ]
L] [ (] [ ]
° [ ] ° [ ]
L] [ ] ° [ ]
[ ] ] [ ]
L] ° [ ]
L]
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ ]

S1416R

65271

$1516

6527L

N

K30

3-20

92

$1235T



Seznam produktd | Product finder

Code S$1435T S1517 S1517R S1136 S1096 S1196 S1186N S1196N
DIN 65271 DIN6527L DIN6527L DIN6527L DIN6527L
Type T H H CB HR HR HR HR
Material K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30
Dimension (mm) 6-25 6-20 6-20 4-20 6-20 4-20 4-20 4-20
Page 94 95 96 97 98 99 100 101
P1 ° ° ° ° ° °
P2
P3 ° ° ° ° ° ° °
P4
P5 ° ° ° ° ° ° °
P.6
M.1 ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° °
M.3
K.A1 ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° °
N.1
N N.2
N.3
N.4
S.1 ° ° ° ° ° °
S.2 o
H.1 ° ° ° °
H.2 ° ° ° °

www.zps-fn.cz



m Sady fréz

B) Endmillssets
BR Frasersitze
Habopbl ¢ppes

ZPS-FN Code:
| $141602N.1
$S141612N.2

DIN 6535 = ' DIN 6535

typ | A35/3| Hgg |Besss ) om
N gt 44’ oD Do

45°

D=¢6;8;10;12

ZPS-FN Code:
S119602N.1
$S119612N.2

RLIRE SN N

" e s o

(& [ v

D=¢6;8;10;12

V piipadé zajmu vam pfipravime sady fréz dle vaseho vybéru.

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

Sie konnen auch die Frésersatze genau nach lhrer Spezifikation erhalten.
Mo>HO NOATOTOBUTL TOXeE APYrve Habopsl Gpes no Balleil cneundrKaLmm.
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Minifrézy fn

B) MiniEnd Mills
B8 Minifraser
Munundpessl

omesss ) (2ps N [ typ | [A=30° ve 90° OO
I'm:] Norm N ¥=12° é} I_ 0 K30

B @

[N
Ap

h?O hdb I I2 z C160402
0,5 3 40 1,5 3 .005
0,6 3 40 1,5 3 .006
0,8 3 40 2 3 .008
1 3 40 2 3 .010
1,2 3 40 2 3 .012
1,5 3 40 2 3 .015
1,8 3 40 2 3 .018
2 6 40 4 3 .020
2,5 6 40 5 3 .025
3 6 40 5 3 .030
3,5 6 40 6 3 .035
4 6 40 7 3 .040
4,5 6 40 8 3 .045
5 6 40 8 3 .050
55 6 40 8 3 .055
58 6 40 8 3 .058
6 6 40 8 3 .060
6,8 8 45 10 3 .068
7 8 45 10 3 .070
7,8 8 45 10 3 .078
8 8 45 11 3 .080
8,7 10 50 11 3 .087
9 10 50 11 3 .090
9,7 10 50 11 3 .097
10 10 50 13 3 .100
12 12 55 15 3 120
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl 2p 2e ve o3 o6 o8 @10 212
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 0,1xD 140 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 0,1xD 85 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 0,1xD 65 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
M.1 <750 N/mm? 0,5xD 0,1xD 70 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
M.2 750 - 850 N/mm? 0,5xD 0,1xD 60 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
K1 <240 HB 0,5xD 0,1xD 105 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
K2  >240HB 0,5xD 0,1xD 85 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
S <1500 N/mm? 0,5xD 0,1xD 45 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
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m Frézy valcové celni | kratké, 1 brit pres stred, 30°

B) End Mills | short, 1 tooth cut over centre, 30°
E Schaftfréser | Kurz, Zentrumschnitt, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE C LEHTPOPEXYLWNM 3y6OM, 30°

Desss | (7pg N =30 g (] 90
I'm:] Norm f'{lp )%j; QA’ I_ OOO k30 C1 004

h?O hdb I I2 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap e Ve 23 o6 o8 @10 @12 @16 @ 20
P1 <600 N/mm? 0,75xD 1xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P3 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P5 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,047
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 65 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
KA1  <240HB 0,75xD 1xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K2 >240HB 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S.1 <1500 N/mm? 0,75xD 1xD 35 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
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Frézy valcové celni | kratké, 1 brit pres stfed, 30° m

B) End Mills | short, 1 tooth cut over centre, 30°
E Schaftfréser | Kurz, Zentrumschnitt, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE C LEHTPOPEXYLWNM 3y6OM, 30°

Desss | (7pg N =30 g (] 90
I'm:] Norm f'{lp )%j; g} I_ OOO K30 C1 204

o | D ,@

[N
Ap

10 hdb h 2 z €120402
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i o3 26 8 210 @12 216 @20
P.1 < 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
P5 <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 0014 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
K1 <240HB 1,5xD 0,2xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K.2 >240HB 1,5xD 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,2xD 35 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
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m Frézy valcové celni | kratké, 2 brit do stfedu, 30°

B) End Mills | short, 2 teeth cut to centre, 30°
E Schaftfréser | Kurz, bis Mitte Schneidend, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE, C LeHTPOopeXxyLnM 3y60M, 30°

DIN 6535 S- -30° - 90°
I'm:] ll:‘on;" f'{lp )%j; z’ I_ OOO K30 C1 206

BT @

\

h?O hdb I I2 z 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap e Ve 23 o6 o8 @10 @12 @16 @ 20
P1 <600 N/mm? 1,75xD 0,2xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P3 <1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P5 <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
KA1  <240HB 1,75xD 0,2xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K2 >240HB 1,75xD 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S.1 <1500 N/mm? 1,75xD 0,2xD 35 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
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Frézy valcové celni | kratké, jednobrité, 30° m

B) End Mills | short, 1 tooth cut over centre, 30°
E Schaftfréser | Kurz, Zentrumschnitt, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE, C LeHTPOopeXxyLnM 3y60M, 30°

DIN6535 | (pg_FN fyp A=30° 'i 45° O O
HA |
l:] Nol‘m W ¥= 20 G} é‘} 0,05-020 0 Ks“

[N
Ap

h10 ho I I2 z $100602

3 6 50 8 1 .030

4 6 54 11 1 .040

5 6 54 13 1 .050

6 6 54 13 1 .060

8 8 58 19 1 .080
10 10 66 22 1 .100
12 12 73 26 1 120

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
WiEEl 2p 2e ve o3 o6 o8 @10 212
NA  Si<6% 15k 02D 160 0015 0033 0,04 005 006
N2 Si<12% 15k 02D 220 0015 0033 0,04 005 006
N.4 <850 N/mm? 15k 02D 176 0012 00264 0032 0,04 0048
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred, 45°

B) EndMills | long, 1tooth cut over centre, 45°
BF Schaftfraser | Lang, Zentrumschnitt, 45°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVIHHDBIE, C LEeHTPOPEXYLMM 3y6OM, 45°

omesas ) (omsss ) (2 pN) typ | (r-u50) [ % (00O
HA HB
0 o0 (Norm | W et éA’ ) 07| 0

j
A
J:Ae € m

[N
Ap

h 10 h6 I I2 z $111602 $111612
3 6 57 8 2 .030 .030
3,5 6 57 10 2 .035 .035
4 6 57 11 2 .040 .040
4,5 6 57 11 2 .045 .045
5 6 57 13 2 .050 .050
6 6 57 13 2 .060 .060
7 8 63 16 2 .070 .070
8 8 63 19 2 .080 .080
9 10 72 19 2 .090 .090
10 10 72 22 2 .100 .100
12 12 83 26 2 120 120
14 14 83 26 2 .140 .140
16 16 92 32 2 160 160
18 18 92 32 2 .180 180
20 20 104 38 2 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i o3 26 8 210 @12 216 18 @20
$111602
N1 Si<6% 1,5xD 0,2xD 160 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 013 0,135
N.2 Si<12% 1,5xD 0,2xD 220 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 013 0,135
N.4 <850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 176 0,016 0,032 0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,096 0,1064
$111612
N1 Si<é6% 1,5xD 0,2xD 160 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
N.2 Si<12% 1,5xD 0,2xD 220 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
N.4 <850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 176 0,016 0,032 0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,096 0,1064
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Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stfed, 45° m

End Mills | long, 1 tooth cut over centre, 45°
Schaftfraser | Lang, Zentrumschnitt, 45°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVIHHDBIE, C LEeHTPOPEXYLMM 3y6OM, 45°

DINGS35 | (DNGSSS | (IpS.EN| [ typ | [)=45° yi 45° O O
HA HB
0 o0 (Norm | W et éz ) 07| 0

[N
Ap

h?O hdb I I2 z $111402 s111412
3 6 57 8 3 .030 .030
3,5 6 57 10 3 .035 .035
4 6 57 11 3 .040 .040
4,5 6 57 11 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = B o3 26 8 210 @12 216 18 @20
N.1  Si<é6% 1,5xD 0,2xD 160 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
N.2 Si<12% 1,5xD 0,2xD 220 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
N.4 <850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 176 0,016 0,032 0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,096 0,1064
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m Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 bfit pres stfed, 44°, 45°, 46°,

End Mills | long, 1 tooth cut over centre, 44°, 45°, 46°,
Schaftfréser | Lang, bis Mitte Schneidend, 44°, 45°, 46°,

Dpesbl KOHLUEBBIE C LMAMHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | AAMHHBIE, C LEHTPOPEXYLLNM 3y6oM, , 44°, 45°, 46°,

DIN 6535 DIN 6535 zps_r" f)’P )\:LL-Lﬁ° 'i Q O O
HA HB
) =) Norm | W ¥=15° é" 0 N | K30

[N
Ap

k?Z hdé I I2 I3 Dn R z S111402N S111412N
6 6 62 7 24 5 0,2 3 .060 .060
8 8 68 9 30 7 0,2 3 .080 .080

10 10 80 11 38 9 0,3 3 .100 .100

12 12 93 13 46 11 0.4 3 120 120

14 14 93 15 46 13 0.4 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap 2e Ve o6 o8 @10 @12 @14 @16 @18 @20
N1 Si<6% 0,5xD 0,3xD 200 0,06 0,08 0,1 0,12 0,14 016 0,18 0.2
N.2  Si<12% 0,5xD 0,3xD 200 0,06 0,08 0,1 0,12 0,14 016 0,18 0.2
N.4 <850 N/mm? 0,5xD 0,3xD 500 0,06 0,08 01 0,12 0,14 016 0,18 0.2
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Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 2 brity do stredu, 38° m

B) EndMills | long, 2 teeth cutto centre, 30°
BF Schaftfraser | Lang, bis Mitte Schneidend, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVHHbBIE C LEeHTPOPeXYyLnM 3y6OM, 30°

omesss | (Oesss | (pSPN) [ typ | [)=38° e 5 (0
HA HB
s em v e Bl QP w0

BT @

Ap
[N
Ap

h?O hdb I I2 z $111502 $111512
4 6 62 15 4 .040 .040
5 6 62 18 4 .050 .050
6 6 62 18 4 .060 .060
8 8 68 24 4 .080 .080
10 10 80 30 4 .100 .100
12 12 93 36 4 120 120
16 16 108 48 4 160 160
20 20 126 60 4 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl 2p 2e ve 26 o8 210 @12 216 @20
N1 Si<6% 25D 0,1xD 160 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,133
N.2 Si<12% 2,5xD 0,1xD 220 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,133
N.4 <850 N/mm? 2,5xD 0,1xD 176 0,032 0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,1064
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m Frézy valcové ¢elni | dlouhé, WR, 1 brit pres stfed, 25°

End Mills | long, WR, 1 tooth cut over centre, 25°
Schaftfraser | Lang, WR, Zentrumschnitt, 25°

Dpesbl KOHLUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | aAAnHHbIE, WR, ¢ LeHTpopeyLwmm 3y6om, 25°

DIN 6535 DIN 6535 zps_r" typ )\=25° 'i “50 O O
HA || HB
L0 =0 Nerm TR gt é" hus 7y K30

| Ae

h?O hdb I I2 z $115402 $115412

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap 2e Ve o6 o8 @10 @12 @16 @18 @ 20
N1 Si<6% 2xD 0,4xD 160 0,055 0,073 0,092 0,11 0,147 0,165 0,183
N.2  Si<12% 2xD 0,4xD 220 0,055 0,073 0,092 0,11 0,147 0,165 0,183
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Frézy valcové celni | kratké, 1 brit pres stfed, 30° m

B) End Mills | short, 1 tooth cut over centre, 30°
E Schaftfréser | Kurz, Zentrumschnitt, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE C LEHTPOPEXYLWNM 3y6OM, 30°

DIN 6535 DIN 6535 n"l fyp )\=30° 'i 90° O O .
HA HB
[ ) 6527k | N || y=12° é} |_ O ALTIN JE]I]

R E— U@

h10 hé6 I I2 z $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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap e Ve 23 o6 o8 @10 @12 @16 @18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 200 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 120 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P5 <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  <240HB 0,5xD 1xD 150 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K2 >240HB 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
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred, 30°

B) EndMills | long, 1tooth cut over centre, 30°
BF Schaftfraser | Lang, Zentrumschnitt, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVHHbBIE C LEeHTPOPeXYyLnM 3y60M, 30°

DIN 6535 DIN 6535 nl" fyp )\:300 'i go° 0 O .
HA HB
D oD 6L | N | =1 é} |_ ol - JLEL

R E— U@

h 10 h6 I I2 z $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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap e Ve 23 o6 o8 @10 @12 @16 @18 @20
P1 <600 N/mm? 0,75xD 1xD 200 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P3 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 120 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P5 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
KA1  <240HB 0,75xD 1xD 150 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K2 >240HB 0,75xD 1xD 120 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.1 <1500 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
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Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred, 30° m

B) EndMills | long, 1tooth cut over centre, 30°
BF Schaftfraser | Lang, Zentrumschnitt, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVHHbBIE C LEeHTPOPeXYyLnM 3y6OM, 30°

DN | typ | (230 g B [ 00
L N || g6 é} O E Ao

B @

[N
Ap

k?Z hd() I I2 I3 Dn z S101402N S101412N S101402R $S101412R
2 6 54 3 9 1,8 2 .020 .020
3 6 54 4 11 2,7 2 .030 .030
4 6 57 5 15 3,6 0,3 2 .040 .040 .04003 .04003
4 6 57 5 15 3,6 0,5 2 .04005 .04005
5 6 62 6 23 4,5 2 .050 .050
6 6 62 7 24 54 0,3 2 .060 .060 .06003 .06003
6 6 62 7 24 54 0,5 2 .06005 .06005
6 6 62 7 24 54 1 2 .06010 .06010
7 8 68 8 28 6,3 2 .070 .070
8 8 68 9 30 7,2 0,5 2 .080 .080 .08005 .08005
8 8 68 9 30 7,2 1 2 .08010 .08010
9 10 80 10 36 8,2 2 .090 .090
10 10 80 11 38 9 0,5 2 .100 .100 .10005 .10005
10 10 80 11 38 9 1 2 .10010 .10010
11 12 93 12 44 10 2 110 110
12 12 93 13 46 11 0,5 2 120 120 .12005 .12005
12 12 93 13 46 11 1 2 112010 .12010
12 12 93 13 46 11 2 2 12020 .12020
14 14 93 15 46 13 2 140 140
16 16 108 17 58 15 1 2 160 .160 16010 .16010
16 16 108 17 58 15 2 2 16020 16020
16 16 108 17 58 15 3 2 16030 .16030
18 18 108 19 58 17 2 .180 .180
20 20 126 21 74 19 2 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i o3 06 28 210 212 214 216 18 220
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,4xD 240 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,084 0,096 0,108 0,12
P2 <850 N/mm? 1xD 0,4xD 210 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,084 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 0,084 0,096 0,108 0,12
P4 <900 N/mm? 1xD 0,4xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,084 0,096 0,108 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,4xD 100 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,084 0,096 0,108 0,12
K1  <240HB 1xD 0,4xD 150 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,084 0,096 0,108 0,12
$.2 <1250 N/mm? 1xD 0,4xD 50 0,0126 0,0252 0,0336 0,042 0,0504 0,0588 0,0672 0,0756 0,084
H.1 <54 HRC 1xD 0,4xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,084 0,096 0,108 0,12
H.2 54-60HRC 1xD 0,4xD 100 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,084 0,096 0,108 0,12
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m Frézy valcové celni | kratké, 1 brit pres stred, 30°

B) End Mills | short, 1 tooth cut over centre, 30°
E Schaftfréser | Kurz, Zentrumschnitt, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE C LEHTPOPEXYLWNM 3y6OM, 30°

DIN 6535 DIN 6535 n"l fyp )\:300 'i gﬂ° O O .
HA HB
[ ) 6527k | N || y=12° é} |_ 0 ALTIN JE]I]

B @

[N
Ap

h?O hdb I I2 z $120402 $120412
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 11 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i o3 26 8 210 @12 216 18 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,75xD 0,2xD 200 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 0,1
P.3 <1100 N/mm? 0,75xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 0,1
P5 <1100 N/mm? 0,75xD 0,2xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 0,1
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 0,2xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 01
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 0,2xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 0,1
K1  <240HB 0,75xD 0,2xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 0,1
K.2 >240HB 0,75xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 01
S.1 <1500 N/mm? 0,75xD 0,2xD 60 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 0,1
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Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred, 30° m

B) EndMills | long, 1tooth cut over centre, 30°
BF Schaftfraser | Lang, Zentrumschnitt, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVHHbBIE C LEeHTPOPeXYyLnM 3y60M, 30°

DIN 6535 DIN 6535 nl" fyp )\:300 'i go° 0 O .
HA HB
D oD 6L | N | =1 é} |_ ol - JLEL

B @

[N
Ap

h?O hdb I I2 z $121402 s121412
3 6 57 7 3 .030 .030
3,5 6 57 7 3 .035 .035
4 6 57 8 3 .040 .040
4,5 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i o3 26 8 210 @12 216 18 @20
P.1 < 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
P5 <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
K1  <240HB 1,5xD 0,2xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 >240HB 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
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m Frézy valcové &elni | kratké, 1 bfit pres stfed, 45°

B) End Mills | short, 1 tooth cut over centre, 45°
BF Schaftfraser | Kurz, Zentrumschnitt, 45°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE C LEHTPOPEXYLWNM 3y6OM, 45°

DIN 6535 DIN 6535 n"l fyp )\:L5° 'i gﬂ° O O .
HA HB
[ ) 6527k | N || y=12° é} |_ 0 ALTIN JE]I]

B @

[N
Ap

h?O hdb I I2 z $140402 $140412
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 11 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i o3 26 8 210 @12 216 18 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,75xD 0,2xD 200 0,025 0,05 0,067 0,083 0.1 0,133 0,15 0,167
P.3 <1100 N/mm? 0,75xD 0,2xD 120 0,025 0,05 0,067 0,083 0.1 0,133 0,15 0,167
P5 <1100 N/mm? 0,75xD 0,2xD 90 0,025 0,05 0,067 0,083 01 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 0,1 0,133 0,15 0,167
K1  <240HB 0,75xD 0,2xD 150 0,025 0,05 0,067 0,083 0,1 0,133 0,15 0,167
K.2 >240HB 0,75xD 0,2xD 120 0,025 0,05 0,067 0,083 0,1 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
H.1 <54 HRC 0,75xD 0,2xD 60 0,025 0,05 0,067 0,083 0,1 0,133 0,15 0,167
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Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stfed, 45° m

B) EndMills | long, 1tooth cut over centre, 45°
BF Schaftfraser | Lang, Zentrumschnitt, 45°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVHHDBIE C LEHTPOPEeXYyLnM 3y60M, 45°

DIN 6535 DIN 6535 nl" fyp )\:L5° 'i go° 0 O .
HA HB
D oD 6L | N | =1 é} |_ ol - JLEL

B @

[N
Ap

h?O hdb I I2 z $141402 S141412
3 6 57 7 3 .030 .030
3,5 6 57 7 3 .035 .035
4 6 57 8 3 .040 .040
4,5 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i o3 26 8 210 @12 216 18 @20
P.1 < 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
P5 <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 140 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 012 0,133
K1  <240HB 1,5xD 0,2xD 100 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
K.2 >240HB 1,5xD 0,2xD 50 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 70 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
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m Frézy valcové celni | kratké, 2 brity do stfedu, 30°

B) End Mills | short, 2 teeth cut to centre, 30°
E Schaftfréser | Kurz, bis Mitte Schneidend, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKE C LEHTPOPEXYLWNM 3y6OM, 30°

DIN 6535 DIN 6535 n"l fyp )\=30° 'i 90° O O l
HA HB
[ ) ) 652K | N || y=12° é} |_ O AITIN JE]1]

BT @

[N
Ap

h10 hé6 I I2 z $120602 $120612
3 6 50 5 4 .030 .030
3,5 6 50 6 4 .035 .035
4 6 54 8 4 .040 .040
4,5 6 54 8 4 .045 .045
5 6 54 9 4 .050 .050
6 6 54 10 4 .060 .060
8 8 58 12 4 .080 .080
10 10 66 14 4 .100 .100
12 12 73 16 4 120 120
14 14 75 18 4 140 140
16 16 82 22 4 160 160
18 18 84 24 4 .180 .180
20 20 92 26 4 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i o3 26 8 210 @12 216 18 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,2xD 200 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,2xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,2xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,2xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K1  <240HB 1xD 0,2xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K.2 >240HB 1xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,2xD 60 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
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Frézy valcové €elni | dlouhé, 2 brity do stredu, 30°

B) EndMills | long, 2 teeth cutto centre, 30°

BF Schaftfraser | Lang, bis Mitte Schneidend, 30°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVHHbBIE C LEeHTPOPeXYyLnM 3y6OM, 30°

DIN 6535
HA

) ) | 65271

E

DIN 6535
mesas | iy

typ || A=30°
Nyt

Z; ™ 9P K30

D d
h 10 hé
3 6
3,5 6
4 6
4,5 6
5 6
6 6
8 8
10 10
12 12
14 14
16 16
18 18
20 20

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

Material

P.1 < 600 N/mm?2
P.3 < 1100 N/mm?2
P.5 < 1100 N/mm?2
M.1 <750 N/mm?
M.2 750 -850 N/mm?
K.1 < 240 HB

K.2 >240HB

S.1 < 1500 N/mm?

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

ap
1,75xD
1,75xD
1,75xD
1,75xD
1,75xD
1,75xD
1,75xD
1,75xD

10
11
11
13
13
19
22
26
26
32
32
38

ae

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

[N
Ap

Ve

180
100
80
90
80
140
100
50

N

A A DA SAESEDDDDEAESESDd

fz (mm/z)

@3
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

a6
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02

$121602

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

a8

0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027

@10
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033

@12
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

$121612

216
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,053

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

@18
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06

@20
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067
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m Frézy valcové celni | dlouhé, jemnozubé, 45°

B) EndMills | long, fine teeth, 45°
BF Schaftfraser | Lang, feingezahnt, 45°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVIHHbIE, Me/\KO3y6bIe, 45°

DIN 6535 DIN 6535 nl“ t _LE° 'i “50 .
SRR Ll s | sise

BT @

h?O hdb I I2 z $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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap e Ve o6 o8 @10 @12 @16 @18 @ 20
P1 <600 N/mm? 1,75xD 0,5XD 180 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P3 <1100 N/mm? 1,75xD 0,5XD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P5 <1100 N/mm? 1,75xD 0,5XD 80 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,5XD 90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 0,5XD 80 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
KA1  <240HB 1,75xD 0,5XD 140 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K2 >240HB 1,75xD 0,5XD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.1 <1500 N/mm? 1,75xD 0,5XD 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
H.  <54HRC 1,75xD 0,5XD 80 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
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Frézy valcové €elni | extra dlouhé, jemnozubé, 45° m

B) End Mills | extralong, fine teeth, 45°
BF Schaftfraser | Extra Lang, feingezahnt, 45°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | eKCTpa AANHHDbIE, Me/\KO3y6bIe, 45°

DIN 6535 DIN 6535 1PS-FN fyp )\:L5° 'i “50 0 O .
HA HB
)= Norm | H || y=12° éb 005020 O AITIN JE]I]

BT @

k?Z hdb I I2 z $131602L S131612L

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap e Ve o6 o8 @10 @12 @16 @18 @ 20
P1 <600 N/mm? 2,75xD  0,05xD 180 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P3 <1100 N/mm? 2,75xD  0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P5 <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  <240HB 2,75xD  0,05xD 140 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K2 >240HB 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
H.  <54HRC 2,75xD  0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
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m Frézy valcové celni | extraX dlouhé, jemnozubé, 45°

B) EndMills | extraXlong, fine teeth, 45°
BF Schaftfraser | ExtraX Lang, feingezahnt, 45°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | eKCTan AANVHHbBIE, Me/\KO3y6bIe, 45°

DIN 6535 DIN 6535 1PS-FN fyp )\:L5° 'i “50 0 O .
HA HB
)= Norm | H || y=12° éb 005020 O AITIN JE]I]

BT @

h?O hdb I I2 z S131602E S131612E
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap ae e o6 o8 @10 212 216 220
P1 =600 N/mm? 35D  0,05D 180 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
P3 <1100 N/mm? 350  0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
P5 <1100 N/mm? 35  0,05D 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
M. =750 N/mm? 35  0,05D 90 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 35D  0,05D 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
KA | <240HB 350  0,05D 140 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
K2 >240HB 35D  0,05D 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
S <1500 N/mm? 35D  0,05D 50 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
HA  <54HRC 35D  0,05D 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
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Frézy valcové celni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 35°-38° m

B) EndMills | long, 2 teeth cutto centre, 35°-38°
BF Schaftfraser | Lang, bis Mitte Schneidend, 35°-38°

Dpesbl KOHUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE C LEHTPOPEXYLLMM 3y6oM, 35°-38°

g g g i @5 00 K30 S$1416X

BT @

[N
Ap

h?O hdb I I2 z $141602X $141612X
3 6 57 8 4 .030 .030
3,5 6 57 10 4 .035 .035
4 6 57 11 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i o3 26 8 210 @12 216 18 @20
P.1 < 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
P5 <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
K1  <240HB 1,5xD 0,3xD 140 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 >240HB 1,5xD 0,3xD 100 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 50 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
H1 <54 HRC 1,5xD 0,3xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
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m Frézy valcové celni | kratké, 2 brity do stfedu, 35°-38° | vhodné pro vrtani

m End Mills | short, 2 teeth cut to centre, 35°-38° | suitable for drilling
BR Schaftfraser | Kurz, bis Mitte Schneidend, 35°-38° | geignet fiir Bohren

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBIKOM | KOPOTKME C LeHTpopeyLLmMM 3ybomM, 35°-38°

oinesss | (omesss ) pIN typ | (A=35/38° ve 45° 00 .
HA HB
)0 16527K | N ¥=10° é} @ ol AN K30

[N
Ap

K12 h6 I I2 I3 Dn z $141602D $141612D
57 6 57 13 19 5,4 4 .057 .057
6,0 6 57 13 19 57 4 .060 .060
7,7 8 63 19 25 7,3 4 .077 .077
8,0 8 63 19 25 7,6 4 .080 .080
9,7 10 72 22 30 9,2 4 .097 .097
10,0 10 72 22 30 9.5 4 .100 .100
11,7 12 83 26 36 11,2 4 17 17
12,0 12 83 26 36 11,5 4 120 120
13,7 14 83 26 36 13,2 4 137 137
14,0 14 83 26 36 13,5 4 .140 140
15,6 16 92 32 42 151 4 156 156
16,0 16 92 32 42 15,5 4 .160 160
19,5 20 104 38 52 19 4 195 195
20,0 20 104 38 52 19,5 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap ae ve o6 o8 @10 12 216 165
P1 <600 N/mm? 0,3xD 1,5%D 240 0045 006 0,07 0085 0115 014
P2 <850 N/mm? 0,3xD 1,5%D 200 0045 006 0,07 0085 0115 014
P3 <1100 N/mm? 0,3xD 1,5%D 175 0,04 0055 0065 0,08 01 0,12
P4 <900 N/mm? 0,3xD 1,5%D 156 0035 005 0,06 0075 0085 01
P5 <1100 N/mm? 0,3xD 1,5%D 100 0035 005 0,06 0075 0085 01
M. <750 N/mm? 0,3xD 1,5%D 110 0,03 0,04 0055 0,07 0075 0,085
M.2 750 -850 N/mm? 0,3xD 1,5%D 90 0,03 0,04 0,05 0055 007 0,08
K1 <240 HB 0,3xD 1,5%D 150 0,03 0045 006 0075 009 0,11
§.2 <1250 N/mm? 0,3xD 1,5%D 70 0,03 0,04 0,05 0075 007 0,08
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Frézy valcové celni | kratké, 2 brity do stfedu, 35°-38° m

B) End Mills | short, 2 teeth cut to centre, 35°-38°
BF Schaftfraser | Kurz, bis Mitte Schneidend, 35°-38°

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBIKOM | KOPOTKME C LeHTpopeyLLmMM 3ybomM, 35°-38°

DIN 6535 DIN 6535 nl“ fyp )\:35/38° ; ’
HA HB
[ ) 6527K | N ¥=10° ms Nl K30
B ®
P
13
Ly

[N
Ap

h 10 h6 I I2 I3 Dn z S140602N S140612N
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
4,5 6 54 8 15 4.3 4 .045 .045
5 6 54 9 16 4.8 4 .050 .050
6 6 54 10 17 57 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 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
18 18 84 24 36 17,5 4 .180 .180
20 20 92 26 42 19,5 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap e Ve 23 o6 o8 @10 @12 @16 @18 @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
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,3xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
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
KA1  <240HB 1xD 0,3xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K2 >240HB 1xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,3xD 50 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
H.  <54HRC 1xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
H.2 54-60HRC 1xD 0,3xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 35°-38°

B) EndMills | long, 2 teeth cutto centre, 35°-38°
BF Schaftfraser | Lang, bis Mitte Schneidend, 35°-38°

Dpesbl KOHUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE C LEHTPOPEXYLLMM 3y6oM, 35°-38°

DIN 6535 DIN 6535 n"l fyp )\:35/38° 'i “50
I““:] I“B:] 65271L | N ¥=10° A" @ //’ AlCrN I E{1]

B @

[N
Ap

h10 hé6 I I2 I3 Dn z S141602N 141612N
3 6 57 8 14 2,8 4 .030 .030
3,5 6 57 10 16 33 4 .035 .035
4 6 57 11 16 3,8 4 .040 .040
4,5 6 57 11 18 4.3 4 .045 .045
5 6 57 13 18 4,8 4 .050 .050
6 6 57 13 19 57 4 .060 .060
8 8 63 19 25 7,8 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 42 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = R o3 26 8 210 @12 216 18 @20
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,3xD 210 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,3xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,3xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K1  <240HB 1,5xD 0,3xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K.2 >240HB 1,5xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 50 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
H.1 <54 HRC 1,5xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
H.2 54-60HRC 1,5xD 0,3xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
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Frézy valcové celni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 35°-38° m

B) EndMills | long, 2 teeth cutto centre, 35°-38°
BF Schaftfraser | Lang, bis Mitte Schneidend, 35°-38°

Dpesbl KOHUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE C LEHTPOPEXYLLMM 3y6oM, 35°-38°

DIN 6535 | | DIN 6535 nl"

R a8 L y
HA HB
O 627 | N ¥=10° 7 L 7 @Y K30

B @

[T - B
z lo
Ap

h?O hd() I I2 I3 Dn R z S141602R S141612R
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 .10005 .10005

10 10 72 22 30 9.5 1 4 .10010 .10010

10 10 72 22 30 9.5 2 4 .10020 .10020

12 12 83 26 36 11,5 0,5 4 .12005 .12005

12 12 83 26 36 11,5 1 4 .12010 .12010

12 12 83 26 36 11,5 2 4 12020 .12020

16 16 92 32 42 15,5 0,5 4 .16005 16005

16 16 92 32 42 15,5 1 4 16010 .16010

16 16 92 32 42 15,5 2 4 16020 .16020

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap ae ve o6 o8 @10 212 16
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,3xD 210 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
P3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,3xD 175 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
P5 <1100 N/mm? 1,5%D 0,3xD 120 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
M. <750 N/mm? 1,5%D 0,3xD 110 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
M.2 750 -850 N/mm? 1,5%D 0,3xD 90 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
K1 <240 HB 1,5%D 0,3xD 150 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
K2 >240HB 1,5%D 0,3xD 110 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
S <1500 N/mm? 1,5%D 0,3xD 50 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
Ha <54 HRC 1,5xD 0,3xD 120 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
H.2  54-60HRC 1,5%D 0,3xD 100 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 40°-42°

End Mills | long, 2 teeth cut to centre, 40°-42°
Schaftfraser | Lang, bis Mitte Schneidend, 40°-42°

Dpesbl KOHUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE C LEHTPOPEXYLLMM 3y6om, 40°-42°

DIN 6535 | | DIN 6535 nl"

typ | (n=borze| [ g | (] 45°
I““:] I“B:] 6527L Lp ¥=12° é" @ OOO AlCrN i & ]1]

B @

[N
Ap

h?O hdb I I2 I3 Dn z $151602 $151612
3 6 57 8 14 2,8 4 .030 .030
3,5 6 57 10 16 3,3 4 .035 .035
4 6 57 11 16 3,8 4 .040 .040
4,5 6 57 11 18 4.3 4 .045 .045
5 6 57 13 18 4.8 4 .050 .050
6 6 57 13 19 57 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 42 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap 2e Ve 23 o6 o8 @10 @12 @16 @ 20 @25
M. <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 0,1
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
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Frézy valcové celni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 37°-38° | trochoidni frézovani m

m End Mills | long, 2 teeth cut to centre, 37°-38° | trochoidal milling
BB Schaftfraser | Lang, bis Mitte Schneidend, 37°-38° | trochoide Frésern

Dpesbl KOHUEBBIE C LIMAMHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | AAMHHBIE C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6oMm, 37°-38°

typ |3 [ g (|45 (| R
|y 3 @ L P B K30

k?Z hdé I I2 I3 Dn R z $123502T $123502T $123512T $123512T
6 6 62 18 24 57 5 .060 .060
6 6 62 18 24 57 0,5 5 .06005 .06005
6 6 62 18 24 57 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 112010
12 12 93 36 46 11,5 2 5 .12020 112020
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = R 26 08 210 212 214 216 18 @20 025
P.1 < 600 N/mm? 3xD 0,1xD 450 0,09 0,12 0,15 0,18 0.21 0,24 027 03 0,375
P2 <850 N/mm? 3xD 0,1xD 350 0,09 0,12 0,15 0,18 0.21 0,24 027 03 0,375
P.3 <1100 N/mm? 3xD 0,1xD 260 0,09 0,12 0,15 0,18 021 0,24 027 03 0,375
P4 <900 N/mm? 3xD 0,1xD 325 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 027 03 0375
P5 <1100 N/mm? 3xD 0,1xD 223 0,09 0,12 0,15 0,18 021 0,24 027 03 0375
HA1 <54 HRC 3xD 0,1xD 100 0,09 0,12 0,15 0,18 021 0,24 0,27 03 0375
H.2  54-60HRC 3xD 0,1xD 90 0,09 0,12 0,15 0,18 021 0,24 027 03 0375
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 41°-42° | trochoidni frézovani

End Mills | long, 2 teeth cut to centre, 37°-38° | trochoidal milling
Schaftfréser | Lang, bis Mitte Schneidend, 37°-38° | trochoide frasern

Dpesbl KOHUEBBIE C LIMAMHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | AAMHHBIE C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6oMm, 37°-38°

et e O ([ o $S1435T $S1435T

.
-
Ap

k?Z hdé I I2 I3 Dn R z $143502T $143502T $143512T $143512T
6 6 62 18 24 57 5 .060 .060
6 6 62 18 24 57 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 1120 1120
12 12 93 36 46 11,5 0,5 5 .12005 .12005
12 12 93 36 46 11,5 1 5 .12010 112010
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 .20020 .20020
20 20 126 60 74 19,5 3 5 .20030 .20030
25 25 150 75 92 24 5 .250 .250

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)

Material ap 2e Ve o6 @8 @10 @12 @14 @16 @18 @20 @25

M. <750 N/mm? 3xD 0,06xD 190 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,125
M.2 750 -850 N/mm? 3xD 0,06xD 170 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,125
S.2 <1250 N/mm? 3xD 0,06xD 130 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,07 0,125
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Frézy valcové celni | dlouhé, jemnozubé, 45°

End Mills | long, fine teeth, 45°
Schaftfraser | Lang, feingezahnt, 45°

(Dpe3b| KOHLUeBble C UWANHAPUNYECKUM XBOCTOBUKOM | AAVIHHbIE, Me/\KO3y6bIe, 45°

2 B O K30 //’

DIN || typ | |[A=45°
6521L | H ¥=3°
.:| , I
=
13
ly
| O D
J: Ae e
D d
h10 hé h 2 s
6 6 57 13 19
8 8 63 19 25
10 10 72 22 30
12 12 83 26 36
16 16 92 32 42
20 20 104 38 52

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

Material

P:3 <1100 N/mm?
P.5 < 1100 N/mm?2
K.1 <240 HB

K.2 >240HB

H.A1 <54 HRC

H.2 54-60HRC

ap
1,5%D
1,5%D
1,5%D
1,5%D
1,5%D
1,5%D

ae

0,015xD
0,015xD
0,015xD
0,015xD
0,015xD
0,015xD

Ve

175
120
150
110
180
150

5,7
7,6
9,5
11,5
15,5
19,5

fz (mm/z)

D6
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

N

o O~ O~ O8N O O

a8
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

$151702

.060
.080
.100
120
160
.200

@10
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045

212
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055

@16
0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,075

@20
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09

$151712

.060
.080
.100
120
160
.200
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m Frézy valcové celni | extra dlouhé, jemnozubé, 50°-35°

B) EndMills | extralong, fine teeth, 50°-35°
E Schaftfréser | Extra Lang, feingezahnt, 50°-35°

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBIKOM | eKCTpa AAMHHBIE, MeAkosybbie, 50°-35°

it R S EJ  s1517R | S1517R

eD8 hdb I I2 R z S151702R S151712R
6 6 62 13 0,5 6 .06005 .06005
6 6 62 13 1 6 .06010 .06010
8 8 68 19 0,5 6 .08005 .08005
8 8 68 19 1 6 .08010 .08010
10 10 80 22 0,5 6 .10005 .10005
10 10 80 22 1 6 .10010 .10010
10 10 80 22 1,5 6 .10015 .10015
10 10 80 22 2 6 .10020 .10020
12 12 93 26 0,5 6 .12005 .12005
12 12 93 26 1 6 112010 112010
12 12 93 26 1,5 6 .12015 .12015
12 12 93 26 2 6 .12020 .12020
16 16 108 32 0,5 6 .16005 .16005
16 16 108 32 1 6 116010 116010
16 16 108 32 1,5 6 16015 16015
16 16 108 32 2 6 116020 116020
20 20 126 38 0,5 8 .20005 .20005
20 20 126 38 1 8 .20010 .20010
20 20 126 38 1,5 8 .20015 .20015
20 20 126 38 2 8 .20020 .20020

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap ae e o6 o8 @10 212 216 220
P1 =600 N/mm? 2xD 0,06xD 210 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
P3 <1100 N/mm? 2xD 0,06xD 175 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
P5 <1100 N/mm? 2xD 0,06xD 120 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
KA <240HB 2xD 0,06xD 150 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
K2 >240HB 2xD 0,06xD 110 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
S = 1500 N/mm? 2xD 0,06xD 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
HA  <54HRC 2xD 0,06xD 120 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
H.2  54-60HRC 2xD 0,06xD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
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Frézy valcové celni | dlouhé, CB, 2 bfity do stfedu, 45° m

B) EndMills | long, CB, 2 teeth cut to centre, 45°
B3 Schaftfraser | Lang, CB, bis Mitte schneidend, 45°

Dpesbl KOHLUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | AAnHHbIE, CB, ¢ LeHTpopexywmm 3ybom, 45°

DIN 6535 DIN 6535 nl“ f CB )\:L5° 'i 1‘50 .
IM:] I"B:] 65271 Viey ¥ é} @ %O K30

BT @

[N
Ap

h10 hé6 I I2 z $113602 $113612
4 6 57 11 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 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = i 26 o8 @10 212 216 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1,75xD 0,3xD 180 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.3 <1100 N/mm? 1,75xD 0,3xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P5 <1100 N/mm? 1,75xD 0,3xD 80 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,3xD 90 0015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 0,3xD 80 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K1  <240HB 1,75xD 0,3xD 140 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.2 >240HB 1,75xD 0,3xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S.1 <1500 N/mm? 1,75xD 0,3xD 50 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
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m Frézy valcové celni | dlouhé, HR, 2 bfity do stfedu, 20°

B) EndMills | long, HR, 2 teeth cut to centre, 20°
BF Schaftfraser | Lang, HR, bis Mitte schneidend, 20°

Dpesbl KOHLUEBBIE C LMAMHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | AAMHHbIE, HR, € LeHTpopekyLmm 3ybom, 20°

oweses ) (owesss ) pIN | [ typ | (200 | [ H Eo 50 .
HA HB
[ ) 65271 || HR || ¥=8° é" 0402 O AITIN €]

[N
Ap

h10 hé6 I I2 z $109602 $109612
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = R 26 o8 @10 212 216 218 @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
P5 <1100 N/mm? 1XD 0,4xD 80 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
KA <240HB 1xD 0,4xD 140 0015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.2 >240HB 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
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Frézy valcové ¢elni | dlouhé, HR, 45°

B) EndMills | long, HR, 45°
B3 Schafifraser | Lang, HR, 45°

Dpesbl KOHUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | AAMHHbIE, HR, 45°

DIN 6535
HA

DIN 6535
s | Iy

typ || A=45°

[T 682IL | HR | ¥=b°

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

X%

2 e &P K30

Material

P.1 < 600 N/mm?2
P.3 < 1100 N/mm?2
P.5 < 1100 N/mm?2
M.1 <750 N/mm?
M.2 750 -850 N/mm?
K.1 < 240 HB

K.2 >240HB

S.1 < 1500 N/mm?

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

ap
1,5%D
1,5%D
1,5%D
1,5%D
1,5%D
1,5%D
1,5%D
1,5%D

11
13
13
19
22
26
26
32
32
32
38
38

ae

0,4xD
0,4xD
0,4xD
0,4xD
0,4xD
0,4xD
0,4xD
0,4xD

[N
Ap

Ve

180
100
80
90
80
140
100
50

N

oo A DM DDA DMW

fz (mm/z)

D6

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

a8
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02

$119602

.040
.050
.060
.080
.100
120
140
160
16075
.180
.200
.200z26

@10
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025

212
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

@16
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

$119612

218
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045

.040
.050
.060
.080
.100
120
140
160
16075
.180
.200
.20026

@20
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
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m Frézy valcové celni | kratké, HR, 45°

B) EndMills | short, HR, 45°
BF Schaftfraser | Kurz, HR, 45°

Dpesbl KOHLEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | KopoTkue, HR, 45°

DIN 6535 | | DIN 6535 typ \=45° yi 45° ’
HA HB ki~
o B iR - é’ l 0102 // ALCeN B &{1]

E

Dn

0
|
|

[N
Ap

h10 hé6 I I2 I3 Dn z 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 57 4 .060 .060

8 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 16075 16075
18 18 84 24 36 17,5 5 .180 .180
20 20 92 26 42 19,5 5 .200 .200
20 20 92 26 42 19,5 6 .200z26 .200z26

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material ap e Ve o6 o8 @10 @12 @16 @18 @ 20
P1 <600 N/mm? 1xD 0,4xD 210 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,4xD 175 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,4xD 120 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,4xD 110 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,4xD 90 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
KA1  <240HB 1xD 0,4xD 150 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
K2 >240HB 1xD 0,4xD 110 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,4xD 50 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
H.  <54HRC 1xD 0,4xD 120 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
H.2 54-60HRC 1xD 0,4xD 100 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
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Frézy valcové ¢elni | dlouhé, HR, 2 brity do stfedu, 45° m

B) EndMills | long, HR, 2 teeth cut to centre, 45°
BF Schaftfraser | Lang, HR, bis Mitte schneidend, 45°

Dpesbl KOHLUEBBIE C LMAUHAPUYECKM XBOCTOBIMKOM | AAMHHbIE, HR, € LeHTpopekyLmm 3ybom, 45°

oesss | (omesss ) (7pS-EN| [ typ | [)-45° 'i 45° ,
HA HB UL L
B B e e B e 7 (Y W

Dn

[N
Ap

h10 hé6 I I2 I3 Dn z S119602N S119612N
4 6 57 11 16 3,8 3 .040 .040
5 6 57 13 18 4.8 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 42 15,5 4 160 160
16 16 92 32 42 15,5 5 .160Z5 16025
18 18 92 32 42 17,5 5 .180 .180
20 20 104 38 52 19,5 5 .200 .200
20 20 104 38 52 19,5 6 .200Z6 .20026
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
Rlatetic) ap = R 26 o8 @10 212 216 218 @20
P1 <600 N/mm? 1,5xD 0,4xD 210 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 011
P3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,4xD 175 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 011
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,4xD 120 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 011
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 0,4xD 110 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 011
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,4xD 90 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 on
K1  <240HB 1,5xD 0,4xD 150 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
K.2 >240HB 1,5xD 0,4xD 110 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,4xD 50 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
H.1 <54 HRC 1,5xD 0,4xD 120 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
H.2 54-60HRC 1,5xD 0,4xD 100 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
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m Seznam produktti | Product finder

Code
DIN
Type
Material
Dimension
Page
P1
P2
P3
P
P4
P5
P6
M.
M M.2
M.3
K.1
K
K.2
N.1
N.2
N
N.3
N.4
S S1
S.2
H.A
H
H.2
102

NR
HSSCo5
12,5-40

105

www.zps-fn.cz

3142P

851

NR-F

HSSCo5

21-40

106

n\
3142PH
851
NRF
HSSCo5
12,545

106

Il

3102

851

HSSCo5
11-60

107

3200

850

HSSCo5

4,5-45,5

108-109

3201

HSS

7,5-48,6

110-111

3302

1833

HSSCo5

45°-85°

112-113

3500

1833

HSSCo5

45°-75°

114

3600

6518

HSSCo8

R1-R20

116-117

3103

HSS

18-72

118



Seznam produktl | Product finder m

Code $3500 $3600 $3900
DIN
Type N N N
Material K30 K30 K30
Dimension 60°190° RO,5-R5 90°
Page 119 120 121
P1 ° ° °
P.2 L4
P3 ° ° °
P
P4 L
P.5 ° ° °
P.6
M.1 ° ° °
M M.2 ° °
M.3
K.1 [ () °
K
K.2 L4 °
N.1 °
N.2 °
N
N.3
N.4
S.A L4 L
S+ °
H.1 ° °
H
H.2
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Frézy pro drazky T | NR m

B) T-slotcutters | NR
B8 T-Nutenfraser | NR
Opesbl aaaT-naszos | NR

i DIN |t =20°| [ g = | HSS
9 g "ﬁyg" ﬁg 2 = o
[ a.
o -5 o
/ % 7
- 3
- l1
d21 hd() ds11 I3 I z dq a 314215N
12,5 10 6 17 57 6 5 ) 125
16 10 8 22 62 6 7 8 160
18 12 8 25 70 6 8 10 180
19** 12 9 26 71 6 8 >8* .190
21 12 9 29 74 6 10 12 210
22** 12 10 30 75 6 10 >10* .220
25 16 11 34 82 8 12 14 .250
28%* 16 12 37 85 8 13 >13* 280
32 16 14 42 90 8 15 18 .320
36** 25 16 47 103 8 17  >17* .360
40 25 18 52 108 8 19 22 1400

*) # DIN 650, **) = DIN 851

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o3 26 o8 10 212 16 @18 @20
120518
P1 <600 N/mm? 45 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0051 0,057
P2 <850 N/mm? 39 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0051 0,057
P3 <1100 N/mm? 24 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0051 0,057
P4 <900 N/mm? 30 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0,051 0,057
P6 > 1100 N/mm2 20 00042 00105 00147 0019 00238 00308 00357  0,0399
M.2 750 -850 N/mm? 15 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0051 0,057
K1 <240 HB 35 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0,051 0,057
S <1500 N/mm? 160-300 00078 00195 00273 00364 00442 00572 00663  0,0741
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m Frézy pro drazky T | NR-F

T-slot cutters | NR-F
T-Nutenfraser | NR-F
Dpesbl ara T -nasos | NR-F

DIN o - ]
tg3ss | DIN | fyp )\:200 V/} él HSS
851 || NR-F | | ¥=10 o (o5
Il a L
- ) _g N o
Mgy
7
3
Ly

D d s z z

e he J I3 14 di 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 71 6 8 >8* .190

21 12 9 29 74 8 ) 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 ) 15 18 .320 .320
36** 25 16 47 103 10 17 >17* .360

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

*) # DIN 650, **) = DIN 851

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosus pesanus

fz (mm/z)
iaieral Ap Ae Ve @21 @25 @40 @50
P <600 N/mm? 375 0,07 0,08 0,040 0,050
P2 =850 N/mm? 325 0,07 0,08 0,040 0,050
P3 <1100 N/mm? 18 0,07 0,08 0,040 0,050
S22 <1250 N/mm? 9 0,049 0,056 0,028 0,035
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Frézy pro drazky T m

T - slot cutters
T - Nutenfraser
Dpesbl AR T - Nasos

(NI DIN | typ |(a=t0°| (g |[ B | (HSS
(B3R 18338\ gt N =100 & = o5
=]
ol 4 1;1L 777777 o
s, l 7
1
d?'l hdb ds1‘| dq I4 r4 a 310205 310215
11 10 4 4 53,5 6 5 110 110
12,5 10 6 5 57 6 6 125 125
16 10 8 7 62 6 8 160 160
18 12 8 8 70 6 10 180 180
19%% 12 9 8 71 6 >8* 190 190
21 12 9 10 74 6 12 210 210
20%x 12 10 10 75 6 >10* 220 220
25 16 1 12 82 8 14 250 250
28 16 12 13 85 8 >13* 280 280
32 16 14 15 90 8 18 320 320
36+ 25 16 17 103 8 17 360 360
40 25 18 19 108 10 22 400 400
455 25 20 21 113 10 >21* 450 450
50 32 22 25 124 10 28 500 500
60 32 28 30 139 10 36 600 600

*) # DIN 650, **) = DIN 851

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosus pesanus

fz (mm/z)
Batstict Ap Ae Ve @21 925 Q40 @50
PA =600 N/mm? 375 007 0,08 0040 0050
P2 <850 N/mm? 325 007 0,08 0040 0050
P3 <1100 N/mm? 18 007 0,08 0040 0050
52 <1250 N/fmm? 9 0049 0056 0028 0035
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m Frézy pro drazky usecovych per

B) Woodruff keyseat cutters
E Schlitzfraser fir Woodrufnuten

(Dpe3b| AAA NMa30B CENMEHTHbIX LUMNOHOK

(DN a-10c g B HSS
S T é& I]]II\_'I'_ZEII o =
D<7,5
o W} —F+———- — ©
‘§'J l
= —
h?2 hdb :8 I 7 b h 320005 320015
4,5 6 1 50 6 1 1.4 .045010 .045010
7,5 6 1,5 50 6 1,5 2,6 .075015 .075015
7,5 6 2 50 6 2 2,6 .075020 .075020
10,5 6 2 50 6 2 3,7 .105020 .105020
10,5 6 2,5 50 6 2,5 3,7 .105025 .105025
10,5 6 3 50 6 3 3,7 105030 .105030
13,5 10 2 56 6 .135020 .135020
13,5 10 3 56 6 3 5 .135030 135030
13,5 10 4 56 6 4 5 .135040 .135040
16,5 10 3 56 6 3 6,5 .165030 165030
16,5 10 4 56 6 4 6,5 165040 165040
16,5 10 5 56 6 5 6,5 165050 165050
19,5 10 3 63 8 .195030 195030
19,5 10 4 63 8 4 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 075  ©165 9225 @325 0455
P.1 < 600 N/mm? &5 0,04 0,07 0,075 0,090 0,100
P.2 <850 N/mm? 825} 0,04 0,07 0,075 0,090 0,100
P.3 <1100 N/mm? 18 0,04 0,07 0,075 0,090 0,100
S.2 <1250 N/mm? 9 0,028 0,049 0,0525 0,063 0,070
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Frézy pro drazky usecovych per m

Woodruff keyseat cutters
Schlitzfraser fiir Woodrufnuten

(Dpe3b| AAA NMa30B CENMEHTHbIX LUMNOHOK

by DN DIN | (h-100 [\ [ e B | HsS

1835A | | 18358

o) ) | 80| =00 UMII mitém o £

D<75
[l -1 o
S
F'J ly

N I
B 1o
D d s
h12 hé N I z b h 320005 320015
28,5 10 6 63 10 6 11 .285060 .285060
28,5 10 8 63 10 8 11 .285080 .285080
28,5 12 10 71 10 10 1M .285100 .285100
32,5 12 6 71 10 .325060 .325060
32,5 12 7 71 10 .325070 .325070
32,5 12 8 71 10 8 13 .325080 .325080
32,5 12 10 71 10 10 13 .325100 .325100
38,5 12 8 71 10 .385080 .385080
45,5 12 8 71 12 455080 455080
45,5 12 10 71 12 10 16 455100 455100

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo 75 0165 ©225 ©325 0455
P1 =600 N/mm? 37,5 0,04 0,07 0,075 0,09 0,100
P2 =850 N/mm? 325 0,04 0,07 0,075 0,09 0,100
P3 <1100 N/mm? 18 0,04 0,07 0,075 0,09 0,100
§.2 <1250 N/mm? 9 0,028 0,049 00525 0,063 0,070
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m Frézy pro drazky usecovych per

B) Woodruff keyseat cutters
E Schlitzfraser fir Woodrufnuten

(Dpe3b| AAA NMa30B CENMEHTHbIX LUMNOHOK

DIN -10° '- m
fhash zfzﬁys H)) é& m}Ié] & g HsS
o W ,— 4+ N Y
S 4

RN

N ! ! .

i
h?1 hd8 eSS I z Dj 320100 320100
7,5 6 15 48 8 7 070015
7,5 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 2,5 45 8 10 1100025
10,8 8 3 45 8 10 1100030
14 8 3 45 8 13 1130030
14 10 4 50 8 13 1130040

17,2 10 1,6 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 1190040

20,5 12 5 60 8 19 1190050

23,7 12 5 60 8 22 220050

23,7 12 6 60 8 22 220060
27 12 2 60 10 25 250020

dhy ok

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 275 @14 2205 @27 48,6
P1 <600 N/mm2 30 0,04 0,06 0,07 0,08 0,11
P2 <850 N/mm? 26 0,04 0,06 0,07 0,08 011
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Frézy pro drazky usecovych per

Woodruff keyseat cutters
Schlitzfraser fiir Woodrufnuten

(Dpe3b| AAA NMa30B CENMEHTHbIX LUMNOHOK

oI BSN | [ \-10° RIBWRIE RIE
1835A
o) e || =10 é&l Il]:I\_'I‘_ZIJI & =
sm] pf—om-4—-———1 O
S
2 Ly
‘ 6\;
N
D d S .
h11 hs e8 I z Dj 320100 320100
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
345 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

S,

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo 75 14 @205 ©27 48,6
P1 =600 N/mm? 30 0,04 0,06 0,07 0,08 0,11
P2 =850 N/mm? 26 0,04 0,06 0,07 0,08 0,11
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fn  Frezy uhlové gelni

B) Dovetail milling cutters
B8 Winkel-Stirnfraser
®pe3bl yraoBble TOpPLOBbIE

DIN DIN DIN DIN A0 '_7 ¢
1833A | 1833C K:0° A' m Co5

o B —t O
»\p:i 1

N

Sl

120, js[: . hd6 It I2 z 330205 330215
45 16 12 60 4 10 .045160 .045160
45 20 12 63 5 10 .045200 .045200
45 25 12 67 6,3 10 .045250 .045250
45 32 16 71 8 12 .045320 .045320
45 36 16 80 8 12 .045360 .045360
45 40 16 80 10 12 .045400 .045400
50 16 12 60 5 10 .050160 .050160
50 20 12 63 6,3 10 .050200 .050200
50 25 12 67 8 10 .050250 .050250
55 16 12 60 5,6 10 .055160 .055160
55 20 12 63 71 10 .055200 .055200
55 25 12 67 9 10 .055250 .055250
60 16 12 60 6,3 10 .060160 .060160
60 20 12 63 8 10 .060200 .060200
60 25 12 67 10 10 .060250 .060250
60 32 16 71 12,5 12 .060320 .060320
60 40 16 80 16 12 .060400 .060400

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)

Material Ap Ae Mo 216 220 @25 32
330205

P <600 N/mm? 37,5 0,07 0,075 0,08 0,090

P2 <850 N/mm? 32,5 0,07 0,075 0,08 1,090

P3 <1100 N/mm? 18 0,07 0,075 0,08 2,09

5.2 <1250 N/mm? 9 0,049 00525 0,056 5,090
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Frézy uhlové &elni fn

Dovetail milling cutters
Winkel-Stirnfraser
®pe3bl yraoBble TOpPLOBbIE

1y m DIN DIN A=0° L)
1833A | 1833C K:Oo A' m Co5

o B —t O

»\p:i 1
N
Sl
120, js[: . hdé It I2 z 330205 330215
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 11 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo 216 220 @25 32
330205
P1 <600 N/mm? 37,5 0,07 0,075 0,08 0,09
P2 =850 N/mm? 325 0,07 0,075 0,08 1,090
P3 <1100 N/mm? 18 0,07 0,075 0,08 2,09
§.2 <1250 N/mm? 9 0,049 00525 0,05 5,090
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fn  Frezy uhlové gelni

B) Inverted dovetail milling cutters
B8 Winkel-Stirnfraser
®pe3bl yraoBble TOpPLOBbIE

(W CDIN (DN (00| (g [ N | HSS
1835A 18358
e 1038 18330 y00 | > 0N

0
—_— 1t —1 ©
2 1
120, js[: . hd6 I Iy z 350005 350015
45 16 12 60 4 10 .045160 .045160
45 20 12 63 5 10 .045200 .045200
45 25 12 67 6,3 10 .045250 .045250
45 32 16 71 8 12 .045320 .045320
45 40 16 80 10 12 .045400 .045400
50 16 12 60 5 12 .050160 .050160
50 20 12 63 6,3 12 .050200 .050200
50 25 12 67 8 12 .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 12 .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
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 11 10 .070250 .070250
75* 16 12 60 8 10 .075160 .075160
75* 25 12 67 10 12 .075250 .075250

*) = DIN 1833

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 216 20 25
P41 <600 N/mm? 1xb 37,5 0,07 0,075 0,08
P2 <850 N/mm? 1xb 32,5 0,07 0,075 0,08
P.3 <1100 N/mm? 1xb 18 0,07 0,075 0,08
S.2 <1250 N/mm? 1xb 9 0,049 0,0525 0,056
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m Frézy ¢tvrtkruhové vyduté

B) Cornerrounding concave cutters
E Viertelrund-Profilfraser konkav
Dpe3bl CEKTOPHbIE BLITHYTHIE

Tsgn || DN | a0 | g (HSS
18358
=5 >

6518 | ¥=9° (o8
£
+— —— — - o
l1

Hﬁ 1 jﬁs hdé h z S

1 8 10 60 4 .010

1,25 9 10 60 4 .0125

1,5 9 10 60 4 .015
1,6 9,2 10 60 4 .016

2 10 10 60 4 .020
2,5 11 10 60 4 .025

3 12 12 60 4 .030
3,5 13 12 60 4 .035

4 14 12 60 4 .040
4.5 15 12 60 4 .045

5 16 12 60 4 .050
5,5 19 16 67 4 .055

6 20 16 67 4 .060
6,3 20,6 16 71 4 .063
6,5 21 16 71 4 .065

7 22 16 71 4 .070
7,5 23 16 71 4 .075

8 24 16 71 4 .080
8,5 25 25 85 4 .085

9 26 25 85 4 .090

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo o8 210 @12 16 @20
P1 =600 N/mm? 45 0,04 0,05 0,06 0,065 0,07
P2 =850 N/mm? 39 0,04 0,05 0,06 0,065 0,07
P3 <1100 N/mm? 24 0,04 0,05 0,06 0,065 0,07
§.2 <1250 N/mm? 12 0,028 0,035 0,042 00455 0,049
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Frézy ¢tvrtkruhové vyduté m

B) Cornerrounding concave cutters
E Viertelrund-Profilfraser konkav
Dpe3bl CEKTOPHbIE BLITHYTHIE

Tsgn || DN | a0 | g (HSS
18358
=5 >

6518 || ¥=9° (o8
£
[ 4] o
l1
R D d

H11 js 15 hé h z S

95 27 25 85 4 .095

10 28 25 85 4 .100
10,5 31 25 90 4 .105

11 32 25 90 4 110

12 34 25 90 4 120
12,5 41 25 100 6 125

13 42 25 100 ) .130

14 44 25 100 6 .140

15 46 25 100 6 .150

16 48 25 100 6 160

17 50 32 112 6 170

18 52 32 112 6 .180

19 56 32 112 [ 1190

20 56 32 112 ) .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo o8 210 @12 16 @20
P1 =600 N/mm? 45 0,04 0,05 0,06 0,065 0,07
P2 =850 N/mm? 39 0,04 0,05 0,06 0,065 0,07
P3 <1100 N/mm? 24 0,04 0,05 0,06 0,065 0,07
§.2 <1250 N/mm? 12 0,028 0,035 0,042 00455 0,049
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m Frézy pro drazky T

Taper shank T - slot cutters
T - Nutenfraser mit MK

(Dpe3b| ANA T-na3oB ¢ KOHMYECKNM XBOCTOBUKOM

oI DIN | [+ r=10° | [ Ve B
228A yp |
g5 N | ye0e | > B HSS

MK
- a
s I
: 2
l1
D s
1o MK o d I z a 310340
18 1 8 8 82 8 10 180
21 2 9 10 102 8 12 210
25 2 11 12 104 8 14 250
32 2 14 16 111 8 18 320
40 3 18 20 138 8 22 400
50 4 22 25 173 8 28 500
60 4 28 31 188 10 36 .600
72 5 35 36 229 10 42 720

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 221 @25 @40 @50
PA <600 N/mm? 0,1xD 1xb 375 007 0,08 0,040 0,050
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 007 0,08 0,040 0,050
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Frézy na srazeni hran | 90°, 60° m

B) Chamferend Mills | 90°, 60°
BE Entgraftfraser | 90°,60°
DOpesbl opHoyraossie | 90°, 60°

RISV RIETRE RIT WY . -
Norm N ¥=0° 4} [ O aaly K30

v

a/2
d
a Dc hé6 I z $350002

90° 1,2 6 57 4 .090012

90° 1,6 8 63 4 .090016

90° 2 10 72 4 .090020

90° 2,4 12 83 4 .090024

60° 1,2 6 57 4 .060012

60° 1,6 8 63 4 .060016

60° 2 10 72 4 .060020

60° 2,4 12 83 4 .060024
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z) 90° 60°

Rlatetic) Ap Ae Ve 212 @16 02 @24 212 016 02 @24
P.1 < 600 N/mm? 180 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 0,1
P.3 <1100 N/mm? 100 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 01
P.5 <1100 N/mm? 80 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 01
M.1 <750 N/'mm? 90 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 01
M.2 750 - 850 N/mm? 80 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 0,1
K1 <240HB 140 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 0,1
K.2 >240HB 100 0,05 0,07 01 0,12 0,03 0,05 0,07 0,1
S < 1500 N/mm? 50 0,05 0,07 01 0,12 0,03 0,05 0,07 0,1
H1 <54 HRC 60 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 01
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m Frézy ¢tvrtkruhové vyduté

Corner rounding | concave cutters
Viertelrund-Profilfraser | konkav

Dpesbl CEKTOPHBbIE | BHIFHYTHIE

IPSEN | typ A=0° v | [omoss l\n- 00 .
Norm = N || y=0° ﬁ} |"“:] ol A JLEL

£

Dc
|
|
|
:

d

o

I R z $360002

=
o~

57 0,5
57 1
63 1,5

.005
.010
.015
.020
.025
.030
.035
.040
.050

@ o~ O

10 72 3
12 83 3,5
12 83 4
14 83 5

ENUNONS R RS RN I NS | = '
\;U
—

—
o
~
N
N
]
NN N NENE IS

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o5 055 06 07 275 ©75 08 285 09
P1 <600 N/mm? 180 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
P3 <1100 N/mm? 100 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
P5 <1100 N/mm? 80 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
M. <750 N/mm? 90 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
M.2 750 -850 N/mm? 80 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 0,1 0,14
K1 <240 HB 140 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
K2 >240HB 100 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 0,1 0,14
S <1500 N/mm? 50 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 0,1 0,14
H <54 HRC 60 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 0,1 0,14
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Multifunkéni fréza

Multifunction end mills
Multifraser
Myatndpesei

S [ typ Y@ | DN .
Norm N éz Im:] OGO ATN I

i

oS

12
e ;2 g h
90° 3 6 50
90° 4 6 54
90° 5 6 57
90° 6 6 57
90° 8 8 63
90° 10 10 72
90° 12 12 83

NN N NN NN

$390002

.030
.040
.050
.060
.080
.100
120

$390002

.030 ALTIN
.040 ALTIN
.050 ALTIN
.060 ALTIN
.080 ALTIN
.100 ALTIN
120 ALTIN
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m Seznam produktl | Product finder

Code 4242 4252 2605 4109 4102 4119 4112 4209 4202 4219 4212 4229
DIN 845 845 326 845 845 845 845 845 845 845 845 845
Type NR NR N W W W W N N N N CB
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS
Dimension (mm) 10-63 16-63 12-50 25-63 10-63 25-63 25-63 20-63 10-63 22-63 10-63 20-63
Page 125 125 126 127 127 128 128 129 129 130 130 131
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P3 ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° °
P.6 ° °
M.1
M M.2 ° ° ° ° °
M.3
K.1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° °
N.1
N.2 ° ° ° °
N.3
N.4 ° ° ° °
S.A1 ° °
S.2
H H.1
H.2
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Seznam produktl | Product finder m

Code 4222 4239 4232 4402 4412 4422 4432
DIN 845 845 845 845 8458 845B 845
Type CB CB CB H H CB CB
Material HSSCo5 HSS HSSCo5 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimension (mm) 10-63 22-63 10-63 10-50 10-50 10-50 10-50
Page 131 132 132 133 133 134 134

P.1 °

P2 ° ° °

P3 L4 L4

P4 ° ° °

P.5 i °

P6 ° ° ° ° ° °

M.1
M v o .

M.3
K K.1 °

K.2 ° °

N.1
N N.2

N.3

N.4

S.A ° ° ° ° ° °

S.2 ° ° ° °
H H.1

H.2
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Frézy valcové &elni | s MK, NR fn

B) Tapershank end mills, NR
BF Schaftfraser mit MK, NR

(Dpe3b| KOHLEBbIE C KOHNYECKKMM XBOCTOBUKOM, NR

o (W CpIN | DIN | typ | g | (A=30°] (HSS
228R 2201 N é} A=30

L [J—— | 845B | | 845C | ~NR ¥=12°  Co8
D>32
MK
(]
|

i r—"
%]

k?z MK z 424248 425248
10 1 92 22 4 .100
12 1 96 26 4 120
14 2 111 26 4 140
16 2 117 148 32 63 4 160 160
18 2 117 32 4 180
20 2 123 160 38 75 4 .200 .200
22 2 123 160 38 75 5 .220 .220
24 3 147 192 45 90 5 .240 .240
25 3 147 192 45 90 5 .250 .250
26 3 147 192 45 90 5 260 .260
28 3 147 192 45 90 5 .280 .280
30 3 147 192 45 90 5 .300 .300
32 4 201 254 53 106 6 .320 .320
35 4 201 53 6 .350
36 4 201 254 53 106 6 .360 .360
40 4 211 273 63 125 6 400 400
41 4 211 63 6 410
45 4 211 273 63 125 6 450 450
50 5 261 336 75 150 8 .500 .500
63 5 276 366 90 180 8 .630 .630

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

WiEEl Ap Ae Ve 210 @12 216 @18 @20

P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09

P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09

P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09

M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 15 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09

K1 <240HB 1,5xD 0,5xD 35 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
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m Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé

B) Slotdrills | short, centre cutting, 2 - fluted
BB Langlochfraser mit MK | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

(Dpe3b| LUMOHOYHbIE | KOpPOTKME, C KOHNYECKNM XBOCTOBUKOM

(o5

m DN |ty | =250 | [ B | HSS
228 yp
2w N e

eD8 MK I I2 z 260545

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 3 150 30 2 .300

32 4 175 32 2 .320

36 4 175 34 2 .360

40 4 180 38 2 400

45 4 185 42 2 450

50 5 220 45 2 .500
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
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 <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
P4 <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 XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
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Frézy valcové celni | s MK - kratké, hrubozubé m

m Taper shank end mills | short, coarse teeth
E Schaftfréaser mit MK | Kurz, grobgezahnt

(Dpe3b| KOHLEBble C KOHNYECKMM XBOCTOBUKOM | KOpoTKuMe, prI'IHO3y6bIe

m ) (DIN [ ¢ %@ | -t5°| HSS [h=45°
228 yp
28 s N e ws o HSS

410245 410940

—
KK
12

[ D ﬁIb;iD
HSS
i = . | N

. 1%** ':'z 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

WiEEl Ap Ae Ve 210 @12 216 @18 @20

P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 37,9 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057

P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 32,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057

P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057

K1  <240HB 1xD 0,1xD 30 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057

N.2  Si<12% 1xD 01xD  160-260 0,0364 0,0442 0,0572 0,0663 0,0741

N.4 <800 N/mm? 1xD 0,1xD 60-100 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
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Frézy valcové ¢elni | s MK - dlouhé, hrubozubé

m Taper shank end mills | long, coarse teeth
E Schaftfréser mit MK | Lang, grobgezahnt

(Dpe3b| KOHLEBble C KOHNYECKMM XBOCTOBUKOM | AAVHHbBIE, prﬂH03y6ble

we (DN | typ | [ B | (=5 HSS  (A=use
228A yp
o w5 | W % 122°) Co5 | ye20° 1SS
411245 411940
MK
o
IW/////////////4
f
) ‘
1
| D | D
= )
J: Ae e
D I4 14 I2 I2
s MK z 411245 411940
25 3 192 184* 90 80* 4 .250 .250*
32 4 231 229* 106 100* 4 .320 .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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
. fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 210 @12 216 @18 @20
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 825} 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
KA <240 HB 1xD 0,1xD 30 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
N.2  Si<12% 1xD 01xD  160-260 0,0364 0,0442 0,0572 0,0663 0,0741
N.5 <800 N/mm? 1xD 01xD  60-100 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057

128 www.zps-fn.cz



Frézy valcové ¢elni | s MK - krétké, polohrubozubé m

B) Tapershank end mills | short
BF Schaftfraser mit MK | Kurz

(Dpe3b| KOHLEBble C KOHNYECKMM XBOCTOBUKOM | KOpoTKuMe, cpeAHesbeIe

m ) CDIN | %P | -3 HSS
228 yp
s | N 3 =12 |88 s

MK

=
|W////////////14
2

| o | o
HSS
= N
i x

) 1%** MK z 420245 420940

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

24 3 147 45 5 240

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

26 3 147 45 5 260

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

30 3 147 154* 45 50* 6 300 .300*

32 4 178 178 53 53 ) .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*

*) 2 DIN 845

**) 420940 = js 14

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaoeua pezanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @10 @12 @16 218 @20
420245
P1 <600 N/mm? 1D 0,1xD 37,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 <850 N/mm? 1D 0,1xD 325 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P3 <1100 N/mm? 1D 0,1xD 18 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 1D 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P5 <1100 N/mm? 1D 0,1xD 18 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P6 > 1100 N/mm? 1D 0,1xD 16 00196 00238 00308 00357 0,039
K2  >240HB 1D 0,1xD 22 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
M.2 750 -850 N/mm? 1D 0,1xD 10 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
S <1500 N/mm? 1D 0,1xD 8 00196 00238 00308 00357 00399
420940
P1 <600 N/mm? 1D 0,1xD 30 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 =850 N/mm? 1D 0,1xD 26 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 1D 0,1xD 20 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
K1 <240 HB 1D 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
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Frézy valcové ¢elni | s MK - dlouhé, polohrubozubé

B) Tapershank end mills | long
BF Schaftfraser mit MK | Lang

(Dpe3b| KOHLEBble C KOHNYECKMM XBOCTOBUKOM | AAVHHbBIE, cpeAHesbele

m ) CDIN | %P | -3 HSS
228 yp ’
o s N P e BSS T

MK

=
|W////////////14
2

| o | o
= N

i x

) 1%** MK z 421245 421940

10 1 115 45 4 100

12 2 138 53 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 3 192 90 5 .240

25 3 192 184* 90 80* 5 250 250*

26 3 192 90 5 260

28 3 192 90 5 .280

30 3 192 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 5 338 338 180 180 8 .630 .630

*) # DIN 845

**) 421940 =js 14

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaoeua pezanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @10 @12 @16 218 @20
421245
P1 <600 N/mm? 1D 0,1xD 37,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 <850 N/mm? 1D 0,1xD 325 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P3 <1100 N/mm? 1D 0,1xD 18 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 1D 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P5 <1100 N/mm? 1D 0,1xD 18 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P6 > 1100 N/mm? 1D 0,1xD 16 00196 00238 00308 00357 0,039
K2  >240HB 1D 0,1xD 22 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
M.2 750 -850 N/mm? 1D 0,1xD 10 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
S <1500 N/mm? 1D 0,1xD 8 00196 00238 00308 00357 00399
421940
P1 <600 N/mm? 1D 0,1xD 30 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 =850 N/mm? 1D 0,1xD 26 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 1D 0,1xD 20 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
K1 <240 HB 1D 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
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Frézy valcové ¢elni | s MK - krétké, polohrubozubé

B) Tapershank end mills | short
BF Schaftfraser mit MK | Kurz

(Dpe3b| KOHLEBble C KOHNYECKMM XBOCTOBUKOM | KOpoTKuMe, cpeAHesbeIe

mo) DN [t CRIE NS HSS
2280 yp
s N v~ B HSS

¥=12° Co5

MK
e

| 0 | D HSS
? (o5 HSS
= )
= .
D MK | | | |
i " z 422245 422940
10 1 92 22 4 .100
12 2 11 26 4 1120
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
25 3 147 154~ 45 50* 5 .250 .250*
28 3 147 154* 45 50* 5 .280 .280*
30 3 147 154* 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaoeua pezanusa
fz (mm/2)
Wit Ap Ae Ve 210 ?12 @16 18 @20
422245
P.2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 32,5 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 18 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 18 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P6  >1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 16 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 10 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K.2 >240HB 1,5xD 0,5xD 22 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 8 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063
422940
P1 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 26 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K1 <240HB 1,5xD 0,5xD 25 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
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Frézy valcové ¢elni | s MK - dlouhé, polohrubozubé

B) Tapershank end mills | long
BF Schaftfraser mit MK | Lang

(Dpe3b| KOHLEBble C KOHNYECKMM XBOCTOBUKOM | AAVHHbBIE, cpeAHesbeIe

mo) DN [t CRIE NS HSS
2280 yp
s N v~ B HSS

¥=12° Co5

MK
e

| o | o
HSS
= N
i x
D I I I I
‘10 MK z 423245 423940
10 1 115 45 4 .100
12 2 138 53 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 3 192 184* 90 80* 5 .250 .250*
28 3 192 90 5 280
30 3 192 90 6 .300
32 4 231 220% 106 100 6 320 320*
36 4 231 106 6 .360
40 4 250 250 125 125 ) 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 5 338 338 180 180 8 630 630
*) # DIN 845

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaoeua pezanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @10 @12 @16 218 @20
423245
P2 <850 N/mm? 1,5%D 0,5xD 325 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 18 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P4 <900 N/mm? 1,5%D 0,5xD 25 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P5 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 18 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P6 > 1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 16 00245 0,028 0,049 0,056 0,063
M.2 750 -850 N/mm? 1,5%D 0,5xD 10 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K2 | >240HB 1,5%D 0,5xD 22 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
S <1500 N/mm? 1,5%D 0,5xD 8 00245 0028 0,049 0,056 0,063
423940
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,5xD 30 00,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P2 <850 N/mm? 1,5%D 0,5xD 26 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P4 =900 N/mm? 1,5%D 0,5xD 20 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K1 <240 HB 1,5%D 0,5xD 25 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
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Frézy valcové celni | s MK, pro obrabéni titanovych slitin m

m Taper shank end mills, for titanium machining
BF Schaftfraser mit MK, fiir Titan Bearbeitung

(Dpe3b| KOHLeBble C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM Ha TUTaH

DN | typ | =350 [ B | HSS
228 ypP
Co 858 H | y6° (3 Co8

MK

i r—"
%]

k?o MK z 440248 441248
10 1 92 115 22 45 4 .100 .100
12 1 96 123 26 53 4 120 120
14 2 111 138 26 53 4 140 140
16 2 117 148 32 63 4 160 160
18 2 117 148 32 63 4 .180 180
20 2 123 160 38 75 4 .200 .200
22 2 123 160 38 75 5 .220 .220
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaoeua pezanusa

fz (mm/2)

Wit Ap Ae Ve 210 ?12 @16 18 @20

P6  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 00196 00238 00308 00357 00399

S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0196 0,0238 0,0308 0,0357 0,0399

S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0196 0,0238 0,0308 0,0357 0,0399
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m Frézy valcové celni | s MK, pro obrabéni titanovych slitin

m Taper shank end mills, for titanium machining
BF Schaftfraser mit MK, fiir Titan Bearbeitung

(Dpe3b| KOHLeBble C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM Ha TUTaH

mo DN ||t B (=35 g | HSS
228 yp
MR | H  VVV e 2

MK

i r—"
%]

k?o MK z 442248 443248
10 1 92 115 22 45 4 .100 100
12 1 96 123 26 53 4 120 120
14 2 11 138 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

WiEEl Ap Ae Ve 210 @12 216 @18 @20

P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063

S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063

S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063
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Seznam produktl | Product finder

Code

DIN

Type

Material

Dimension (mm)

Page

P.1

P.2

P.3

P4

P.5

P.6

M.1

M.2

M.3

K.1

K.2

N.1

N.2

N.3

N.4

S.1

S.2

H.1

H.2

5104

1889

N

HSSE-PM

4-20

136

5114 5307 5317
1889 1889 1889
N N N

HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8

2-32 4-20 4-20
137 138 138
° ° °
° o °
° o °
° ° °
° ° °
° ° °

° °

° ° °

° ° °
° °

° ° °

52604 S5606
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m Frézy kopirovaci | kratké, dvouzubé

B} Ballnose end mills | short, 2 - fluted
B Radiusfraser | Kurz zweischneider

@Opesbl kKoNMpyoLLMe | KOPOTKME, ABY3yEble

w ) oIN g (=250 (Y
18358
L0 ~1889 é} w120 | Y

Mo

L
iT—
% |

Ae
h?O hdb I I2 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 11 4 2 .080
9 10 61 11 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 26 o8 @10 212 216 218 ?20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 114 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 99 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1D 77 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
KA <240HB 0,5xD 1xD 89 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

136 www.zps-fn.cz



Frézy kopirovaci | dvouzubé m

B} Ballnose end mills | short, 2 - fluted
B Radiusfraser | Kurz zweischneider
®pesbl konupytowme | KopoTkue, ABy3ybble

m DIN || g | [h-25°] "HSS
18358 ,
4> -10° CoB

=) ~1889

faulty
4
/
Ae
h?o hdé R z 510418 511418
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
4,5 6 51 7 2,25 2 .045
5 6 52 68 8 13 2,5 2 .050 .050
6 6 52 68 8 13 3 2 .060 .060
7 10 60 80 10 16 35 2 .070 .070
8 10 61 88 11 19 4 2 .080 .080
9 10 61 88 11 19 4,5 2 .090 .090
10 10 63 95 13 22 5 2 .100 .100
1M 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 1130 1130
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 1 2 .220 .220
24 25 102 166 26 45 12 2 .240 .240
25 25 102 166 26 45 125 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 26 o8 210 212 216 218
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P6 > 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 20 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,051
M.2 750 - 850 N/mm? 0,5xD XD 15 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S < 1500 N/mm? 0,5xD 1xD 1 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,051
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m Frézy kopirovaci | s pulkruhovymi bfity

B) Ballnose end mills
B8 Radiusfraser | mitrunder Stirn

Dpesbl KONMpPyOLWME | C MOAYKPYTAbIMU FOAOBKaMWM

w | DIN %P | HsS
18358 0
) -1 5 éz Co8

) 4

K12 h6 ~A z 530718 531718
4 6 55 63 11 19 2 15 4 .040 .040
5 6 57 68 13 24 25 15° 4 .050 .050
6 6 57 68 13 24 3 25° 4 .060 .060
8 10 69 88 19 38 4 25 4 .080 .080

10 10 72 95 22 45 5 35 4 .100 .100

12 12 83 110 26 53 6 35° 4 120 120

16 16 92 123 32 63 8 35° 4 .160 .160

20 20 104 141 38 75 10 35° 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o6 o8 @10 212 16 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1D 45 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1D 30 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1D 24 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P6 > 1100 N/mm2 0,5xD 1D 20 00154 00203 00252 00308 00406 00455  0,0511
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1D 15 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1 <240 HB 0,5xD 1D 35 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S <1500 N/mm? 0,5xD 1xD 12 00154 00203 00252 00308 00406 00455  0,0511
N4 <800 N/mm? 0,5xD 1xD 80-120 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
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Frézy kopirovaci | kuzelové, 4zubé m

B) Diesinking cutters | tapered, 4 - fluted
B Gesenkfraser | konisch, vierschneider

Dpesbl KOMMpPyOLWME | KOHUYECKKE, YETHIPEX3YDbE

) CBSN | (=250 | [ g | (HSS
18358
o o P o

oy =)
Y
BT e
N
<& I
| D ﬁIhi
d
A2 I
i :
he
J.S':; . o h"6 h I2 P z 580718
5 5,7 10 73 20 1° 4 .0105
8 9,1 12 95 32 1° 4 .0108
12 13,7 16 118 50 1° 4 0112
20 22,8 20 155 80 1° 4 .0120
5 6,4 10 74 20 2° 4 .0205
8 10,2 12 95 32 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 11,4 12 95 32 3° 4 .0308
12 17,2 20 120 50 3° 4 .0312
20 28,4 25 160 80 3° 4 .0320
5 8,5 10 74 20 5° 4 .0505
8 13,6 16 98 32 5° 4 .0508
12 20,7 20 120 50 5° 4 .0512
20 34 32 165 80 5° 4 .0520
5 9,9 12 80 20 7° 4 .0705
8 15,9 16 98 32 7° 4 .0708
12 24,3 25 130 50 7° 4 .0712
20 39,6 32 165 80 7° 4 .0720
5 12,1 12 80 20 10° 4 .1005
8 19.3 20 100 32 10° 4 .1008
12 29,6 25 130 50 10° 4 1012
20 48,2 32 165 80 10° 4 .1020
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve o8 @10 212 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5x! 0,5xD 45 0,029 0,036 0,044 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5x! 0,5xD 39 0,029 0,036 0,044 0,073
P.3 <1100 N/mm? 0,5x! 0,5xD 24 0,029 0,036 0,044 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xI 0,5xD 30 0,029 0,036 0,044 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5 0,5%D 24 0,029 0,036 0,044 0,073
P6  >1100 N/mm? 0,5 0,5xD 20 0,0203 0,0252 0,0308 0,0511
K1 <240HB 0,5x! 0,5xD 35 0,029 0,036 0,044 0,073
K.2 >240HB 0,5x! 0,5xD 25 0,029 0,036 0,044 0,073
N.4 <800 N/mm? 0,5xI 05xD  80-120 0,029 0,036 0,044 0,073
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m Frézy kopirovaci | kratké, 2zubé

B) Diesinking cutters | short, 2-fluted
B Radiusfraser | kurz, Zweischneider
®pesbl konupytowme | KopoTkue, ABy3ybble

[T [T DIN || typ || A=30° e 00 .
18354 18358
L) =) 6521K | N || y=12° é‘b ol AN K30

Mo

L
iT—
% |

Ae
D d I I2 R z $510602 S$510612
k12 hé
3 6 50 4 1,5 2 .030 .030
4 6 54 5 2 2 .040 .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 11 5 2 .100 .100
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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
P.1 < 600 N/mm? 0,025xD 0,05xD 250 0,05 0,01 0,133 0,167 0.2 0,267 03 0,333
P.3 <1100 N/mm? 0,025xD 0,05xD 180 0,05 0,01 0,133 0,167 0.2 0,267 03 0,333
P.5 <1100 N/mm? 0,025xD 0,05xD 120 0,05 0,01 0,133 0,167 0.2 0,267 03 0,333
M.1 <750 N/'mm? 0,025xD  0,05xD 130 0,05 0,01 0,133 0,167 02 0,267 03 0,333
M.2 750 - 850 N/mm? 0,025xD  0,05xD 110 0,05 0,01 0,133 0,167 02 0,267 03 0333
K1 <240HB 0,025xD 0,05xD 180 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,333
K.2 >240HB 0,025xD 0,05xD 140 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,333
N1 Si<é% 0,025xD 0,05xD 350 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,333
N.4 <850 N/mm? 0,025xD 0,05xD 450 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,333
H.1 <54 HRC 0,025xD 0,05xD 80 0,05 0,01 0,133 0,167 0,2 0,267 03 0,333
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Frézy kopirovaci | dlouhé, 2zubé m

B) Diesinking cutters | long, 2-fluted
B8 Radiusfraser | lang, Zweischneider
Dpesbl konupyiolme | AAMHHbIE, ABY3y6ble

[T [T DIN || typ || A=30° e 00 .
18354 18358
L =) 6520L | N || y=12° é‘b ol AN K30

4
Mo
. '
Ae
D d I I2 R z $511602 S511612
k12 hé
3 6 57 7 1,5 2 .030 .030
4 6 57 8 2 2 .040 .040
5 6 57 10 2,5 2 .050 .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 ? 2 180 .180
20 20 104 32 10 2 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
P1 <600 N/mm? 0,025xD  0,05xD 260 0,045 0,09 0,12 0,15 018 0,24 027 03
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 03
M.1 <750 N/'mm? 0,025xD  0,05xD 130 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 027 03
M.2 750 - 850 N/mm? 0,025xD  0,05xD 110 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 027 03
K1 <240HB 0,025xD 0,05xD 200 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
K.2  >240HB 0,025xD  0,05xD 150 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 027 03
N1 Si<6% 0,025xD  0,05xD 300 0,045 0,09 012 0,15 018 0,24 027 03
N.4 <850 N/mm? 0,025xD  0,05xD 450 0,045 0,09 012 0,15 018 0,24 027 03
Ha <54 HRC 0,025xD  0,05xD 80 0,045 0,09 012 0,15 0,18 0,24 027 03
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m Prodlouzené kopirovaci frézy

Extra long ball nose end mills
Extra lange Radiusfraser
Dpesbl Konmpylolme | eKcTpa AAMHHbIE, ABY3Y6bie

o typ | 1A=30° % ,
18358 . ’ 4l ALTIN

Mo

L
iT—
% |

Ae
D d I I2 I3 Dn z z S511602E S511612E S531602E S531612E
k12 hé
2 6 62 3 7 1,9 2 4 .020 .020 .020 .020
3 6 62 4 9,5 2,8 2 4 .030 .030 .030 .030
4 6 62 5 12 3.8 2 4 .040 .040 .040 .040
5 6 80 6 14,5 4,8 2 4 .050 .050 .050 .050
6 6 80 7 17 57 2 4 .060 .060 .060 .060
8 8 90 9 22 7,6 2 4 .080 .080 .080 .080
10 10 100 11 27 9,5 2 4 .100 .100 .100 .100
12 12 120 13 32 11,5 2 4 120 120 120 120
14 14 120 15 37 13,5 2 4 140 140 140 140
16 16 140 17 42 15,5 2 4 160 160 160 160
18 18 140 19 47 17,5 2 4 .180 .180 .180 .180
20 20 160 21 52 19,5 2 4 .200 .200 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve o3 o6 o8 210 212 216 218 220
P.1 < 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 0,1 0,12 0,16 0,18 0,2
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 0,05xD 140 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0,2
KA <240HB 0,1xD 0,05xD 150 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 02
K.2 >240HB 0,1xD 0,05xD 110 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0,2
H.1 <54 HRC 0,1xD 0,05xD 120 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0.2
H.2 54-60HRC 0,1xD 0,05xD 100 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0,2
S < 1500 N/mm? 0,1xD 0,05xD 50 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0,2
$.2 <1250 N/mm? 0,1xD 0,05xD 70 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0.2
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Mini kopirovaci frézy m

B) Minisinking cutters
B8 MiniKopierfraser
MuHudpessl Konvpyiolme

[ typ | (A=30° ve ‘
1835A ) ’ ALTIN
L) N Jly=b sz iy K30

Mo

L
iT—
% |

k?z hdé I I2 I3 Dn z 5260402 5560602
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
1,5 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 1.5 2 .030 .030
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m Seznam produktl | Product finder

Code 6242 6242 6242V 6282 6282 6242PV 6842V 6842PV 6102V 6202
DIN 1880 1880 1880 1880 1880 1880 841 841 1880 1880
Type NR NR NR HR HR NR-F NR NR-F W N
Material HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5
Dimension (mm)  40-100 40-100 40-160 40-100 40-100 40-160 40-90 30-90 40-100 40-125
Page 147 147 148 149 149 150 151 152 153 154
P1 ° ° ° ° ° ° ° °
P2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P3 ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P5 ° ° °
P.6
M.1
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
K K.1 °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
N.1
N N.2 °
N.3
N.4 °
S.1 ° ° ° ° °
S.2
H H.1
H.2
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Seznam produktl | Product finder m

Code 6202 6202V 6302V 6802V 6902V 6200 6109 6209 6309
DIN 1880 1880 841 841 841
Type N N H N H N W N H
Material HSSCo5 HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSE HSSE HSSE
Dimension (mm)  40-125 40-160 40-125 30-110 30-75 50-100 40-160 40-160 40-160
Page 154 155 156 157 158 159 160 161 162
P.1 ° [} [} ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° °
P.3 ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 [ ) [ ) [ ] L) [ ] o
P.6 °
M.1
M M.2 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] °
M.3
K K. ®
K.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N.1
N N.2 °
N.3
N.4 °
S.A ° ®
S.2
H H.1
H.2
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Frézy valcové celni | jemnozubé m

Shell end mills | fine teeth
Walzenstirnfraser | feingezahnt

Dpesbl LMAMHAPUYECKIME TOPLEBbIE | MEAKO3Y6Gble

oimsss) DN | [ typ | =300 g (Hss (M
@ 1880 [NR =12 é’ o AN

[ N~ o
\
l1
D d

is 16 H7 I z 624275 624275

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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)

WiEEl Ap Ae Ve 40 ©50 ©8  ©100
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 45 0,080 0,085 0,110 0,110
P2 <850 N/mm? 0,05xD 0,75xD 39 0,080 0,085 0,110 0,110
P4 <900 N/mm? 0,05xD 0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110
M.2 750 - 850 N/mm? 005D  0,75xD 15 0,080 0,085 0,110 0,110
K.2 >240HB 0,05xD 0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110

TiAIN: Ve + 50 %
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m Frézy valcové &elni | NR

Shell end mills | NR
Walzenstirnfraser | NR
Dpesbi uyanHapudeckme Topuessie | NR

omiss)( DIN | typ | (h=30°) [ W@ | HSS
1880 [NR =12 4’ Co8

[ N~ o
\
l1
D d
is16 H7 I z 624278V
40 16 32 6 .040
50 22 36 6 .050
63 27 40 8 .063
80 27 45 8 .080
100 32 50 10 .100
125 40 56 12 125
160 50 63 14 160
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 40 @50 ©80  ©100 @160
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 12 0,056 0,060 0,077 0,077 0,12
P2 <850 N/mm? 0,05xD 0,75xD 45 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
P4 <900 N/mm? 0,05xD 0,75xD 39 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
M.2 750 - 850 N/mm? 005D  0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
K.2 >240HB 0,05xD 0,75xD 15 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
S <1500 N/mm? 0,05xD  0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110 0,084
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Frézy valcové celni | HR, polohrubozubé m

Shell end mills | HR
Walzenstirnfraser | HR
DOpesbl umAnHapudeckme Topuesbie | HR, cpearesyboie

omsss)( pIN | typ | h=30°) (@ | Hss
@ 1880 HR || y=10° é’ (o5 TIAIN

(] m - =)
\
l
D d
0 o I z 628275 628275
40 16 32 8 .040 .040 TIALN
50 22 36 8 .050 .050 TIALN
63 27 40 10 .063 063 TIALN
80 27 45 10 .080 .080 TIALN
100 32 50 12 .100 .100 TIALN

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo 040 ©50 ©8  ©100
P2 <850 N/mm? 005D  0,75xD 325 0080 0085 0110 0110
P3 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 18 0080 0085 0110 0110
P4 =900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 25 0080 0085 0110 0110
P5 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 18 0080 0085 0110 0110
M.2 750 -850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 10 0080 0085 0110 0110
K2 | >240HB 005D  0,75xD 22 0080 0085 0110 0,110
S <1500 N/mm? 0,05xD  0,75xD 8 005 0060 0077 0077

TIiAIN: Ve + 50 %
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m Frézy valcové &elni | NRF

B) Shellend mills | NRF
B3 Walzenstimfraser | NRF
Opesbl umanHapudeckime Topuesbie | NRF

omniss|DIN || typ | (x=30°|[ ¥ | (HSS
O ww Ny g (3 Co8 6242PV

[ N~ o
\
l1
D d
is 16 H7 I z 624278PV
40 16 32 6 .040
50 22 36 6 .050
63 27 40 8 .063
80 27 45 8 .080
100 32 50 10 .100
125 40 56 12 125
160 50 63 14 160
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 40 @50 ©80  ©100 @160
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 45 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
P2 <850 N/mm? 0,05xD 0,75xD 39 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
P4 <900 N/mm? 0,05xD 0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
M.2 750 - 850 N/mm? 005D  0,75xD 15 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
K.2 >240HB 0,05xD 0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110 0,12
S <1500 N/mm? 0,05xD  0,75xD 12 0,056 0,06 0,077 0,079 0,084
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Frézy valcové &elni | NR fn

B) Shellend mills | NR
B3 Walzenstimfraser | NR
Dpesbi uyanHapudeckme Topuessie | NR

omiss)( DIN | typ | (h=30°) [ W@ | HSS
8

NNV

841 NR | ¥=12° Co5
o I~ =)
\
l1
D d
is16 H7 I 4 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesarus

fz (mm/z)

WiEEl Ap Ae Ve 40 ©50 ©8  ©100
P1 < 600 N/mm?2 0,05xD 0,75xD 45 0,080 0,085 0,110 0,110
P.2 < 850 N/mm?2 0,05xD 0,75xD 39 0,080 0,085 0,110 0,110
P4 < 900 N/mm? 0,05xD 0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110
M.2 750 -850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 15 0,080 0,085 0,110 0,110
K.2 >240HB 0,05xD 0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110
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m Frézy valcové &elni | NRF

B) Shellend mills | NRF
B3 Walzenstimfraser | NRF
Opesbl umanHapudeckime Topuesbie | NRF

omniss|DIN || typ | (x=30°|[ ¥ | (HSS
S w R xg (3 0B 6842PV

[ N~ o
\
l1
js?b Hd7 I 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)

WiEEl Ap Ae Ve 40 ©50 ©8  ©100
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 45 0,080 0,085 0,110 0,110
P2 <850 N/mm? 0,05xD 0,75xD 39 0,080 0,085 0,110 0,110
P4 <900 N/mm? 0,05xD 0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110
M.2 750 - 850 N/mm? 005D  0,75xD 15 0,080 0,085 0,110 0,110
K.2 >240HB 0,05xD 0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110
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Frézy valcové ¢elni | hrubozubé m

Shell end mills | coarse teeth
Walzenstirnfraser | grobgezahnt
Dpesbl LMAMHAPUYECKME TOPLEBble | KpynHO3y6ble

N8| DIN | typ | [r=40°] [ K@ | HSS
1880 W y=22° 4’ Co5

) BN o
\
l1
D d

is16 H7 I z 610275V

40 16 32 4 .040

50 22 36 4 .050

63 27 40 5 .063

80 27 45 6 .080

100 32 50 7 .100
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)

WiEEl Ap Ae Ve 40 ©50 ©8  ©100
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 37,9 0,080 0,085 0,110 0,110
K1 <240HB 0,05xD 0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110
N2  Si<12% 005D  0,75xD  160-260 0,104 0,111 0,143 0,143
N.4 <800 N/mm? 005D 075D  &0-100 0,080 0,085 0,110 0,110
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m Frézy valcové celni | polohrubozubé

Shell end mills
Walzenstirnfraser
Dpesbl LMAMHAPUYECKME TOPLEBbIE | cpeaHesybble

o8| DIN | typ | [x=30° [ g | ‘Hss (M
@ 1880 | N || y=12° éb sl TIAIN

) T o
\
\
l1

js?b Hd7 I 74 620275 620275

40 16 32 6 .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 10 .100 100 TIALN
125 40 56 14 125 125 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)

Rlatetic) Ap Ae Ve ©40 050 08  ©100
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 37,9 0,080 0,085 0,110 0,110
P2 <850 N/mm? 0,05xD 0,75xD 32,5 0,080 0,085 0,110 0,110
P.3 <1100 N/mm? 0,05xD 0,75xD 18 0,080 0,085 0,110 0,110
P4 <900 N/mm? 005D  0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110
P5 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 18 0,080 0,085 0,110 0,110
M.2 750 - 850 N/mm? 005D  0,75xD 10 0,080 0,085 0,110 0,110
K.2 >240HB 0,05xD 0,75xD 22 0,080 0,085 0,110 0,110

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni | polohrubozubé m

Shell end mills
Walzenstirnfraser
Dpesbl LMAMHAPUYECKME TOPLEBbIE | cpeaHesybble

N8| DIN | typ |[)=30° [ K@ | HSS
1880 N ¥=12° 4’ Co8

[sm] I N =)
\
\
ly
D d
516 0o I z 620278V

40 16 32 8 .040
50 22 36 8 .050
63 27 40 8 .063
80 27 45 10 .080
100 32 50 12 .100
125 40 56 14 125
160 50 63 16 .160

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo ©40 ©50 ©8  ©100 0160
P1 =600 N/mm? 005D  0,75xD 45 0080 0085 0110 0110 0120
P2 =850 N/mm? 005D  0,75xD 39 0080 0085 0110 0110 0120
P3 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 24 0080 0085 0110 0110 0120
P4 =900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 30 0080 0085 0110 0110 0120
P5 <1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 24 0080 0085 0110 0110 0120
M.2 750 -850 N/mm? 005D  0,75xD 15 0080 0085 07110 0110 0120
K2 | >240HB 0,05xD  0,75xD 25 0080 0085 0110 0110 0120
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m Frézy valcové celni | jemnozubé

Shell end mills | fine teeth
Walzenstirnfraser | feingezahnt

Dpesbl LMAMHAPUYECKIME TOPLEBbIE | MEAKO3Y6Gble

oNs)  DIN | typ | (a-20°) [ g | (HSS
1880 | H || y=8° % Co5

[sm] I N =)
\
\
ly
D d
516 0o I z 630275V
40 16 32 10 .040
50 22 36 12 .050
63 27 40 12 063
80 27 45 14 .080
100 32 50 16 .100
125 40 56 18 .125

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 40 ©50  ©80  ©100
P3 <1100 N/mm? 0,050 0,75xD 18 0080 0085 0110 0110
P4 <900 N/mm? 0,050 075xD 25 0080 0085 0110 0110
P5 <1100 N/mm? 005D 0,75xD 18 0080 0085 0110 0110
P6  >1100 N/mm? 005D 0,75xD 16 0056 0060 0077 0077
M.2  750-850 N/mm? 005D 0,75xD 10 0080 0085 0110 0110
K2 >240H8 005D 0,75xD 22 0080 0085 0110 0110
S <1500 N/mm? 005D 0,75xD 8 0056 0060 0077 0077
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Frézy valcové celni | polohrubozubé m

Shell end mills
Walzenstirnfraser
Dpesbl LMAMHAPUYECKME TOPLEBbIE | cpeaHesybble

on3s) DIN | typ |(n-30° [ B | HSS
yp 4,

841 N ¥=12° Co5
o N =)
\
\
l1
D d
is 16 H7 I 4 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesarus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @30 ©40 ©50  ©80
P.1 < 600 N/mm?2 0,05xD 0,75xD 375 0,075 0,080 0,085 0,110
P.2 < 850 N/mm?2 0,05xD 0,75xD 325 0,075 0,080 0,085 0,110
P.3 <1100 N/mm?2 0,05xD 0,75xD 18 0,075 0,080 0,085 0,110
P4 <900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 25 0,075 0,080 0,085 0,110
P.5 <1100 N/mm? 0,05xD 0,75xD 18 0,075 0,080 0,085 0,110
M.2 750 -850 N/mm? 0,05xD 0,75xD 10 0,075 0,080 0,085 0,110
K.2 >240HB 0,05xD 0,75xD 22 0,075 0,080 0,085 0,110
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m Frézy valcové celni | polohrubozubé

Shell end mills
Walzenstirnfraser
Dpesbl LMAMHAPUYECKME TOPLEBbIE | cpeaHesybble

N8| DIN | typ | [h=20° [ K@ | HSS
81 | H || y=8° 4' Co5

[sm] I N =)
\
\
ly
D d

516 0o I z 690275V
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 40 @63  ©90  ©100
PA <600 N/mm? 0050 075D 375 008 0085 011 011
P2 <850 N/mm? 0050 075D 325 008 0085 011 011
P3 <1100 N/mm? 005D 0,75xD 18 008 0085 011 011
P4 <900 N/mm? 005D 0,75xD 25 008 0085 011 011
P5 <1100 N/mm? 005D 0,75xD 18 008 0085 011 011
M.2  750-850 N/mm? 005D 0,75xD 10 008 0085 011 011
K2  >240H8 005D 0,75xD 22 008 0085 011 01
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Frézy valcové | polohrubozubé m

Shell end mills
Walzenstirnfraser
Dpesbl LMAMHAPUYECKME TOPLEBbIE | cpeaHesybble

N3 [ =30°| [ g | ' HSS
YP | 1A=30 ﬁ>

N ||yt (o5
i,
= \ U‘
lq
D d

516 0o 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 40 @63  ©90  ©100
PA <600 N/mm? 0050 075D 375 008 0085 011 011
P2 <850 N/mm? 0050 075D 325 008 0085 011 011
P3 <1100 N/mm? 005D 0,75xD 18 008 0085 011 011
P4 <900 N/mm? 005D 0,75xD 25 008 0085 011 011
P5 <1100 N/mm? 005D 0,75xD 18 008 0085 011 011
M.2  750-850 N/mm? 005D 0,75xD 10 008 0085 011 011
K2  >240H8 005D 0,75xD 22 008 0085 011 01
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m Frézy valcové celni | hrubozubé

Shell end mills | coarse teeth
Walzenstirnfraser | grobgezahnt

QOpesbl LMAMHAPUYECKIME TOpLEBbIE | KPyMHO3ybble

oINi3s| (SN typ | (1450 [ g = lité HSS « cast HSS
22080 | wo|y=20° é’ HSSE LS fondu » nvmas Hss

) BN o
\
\
l1
D d
is 16 H7 I 74 610973
40 16 32 4 .040
50 22 36 6 .050
63 27 40 6 .063
80 27 45 6 .080
100 32 50 8 .100
125 40 56 8 125
160 50 63 10 160
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
. fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 240 ©50 ©80  ©100 @160
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
K1 <240HB 0,05xD 0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
N2  Si<12% 005D  0,75xD  140-240 0,104 0,111 0,143 0,143 0,156
N.4 <800 N/mm? 005D  0,75xD 50-90 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
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Frézy valcové celni | polohrubozubé m

Shell end mills
Walzenstirnfraser

Dpesbl LMAMHAPUYECKIME TOpLEBble | cpeaHesybbie

owss) (ESN | | typ |(1-35° [ @ = lita HSS + cast HSS
205 N | y=12° é’ HSSE' LS fondu  numas Hss

[sm] I N =)
\
\
ly
D d
516 0o I z 620973

40 16 32 6 .040
50 22 36 8 .050
63 27 40 8 .063
80 27 45 10 .080
100 32 50 10 .100
125 40 56 12 125
160 50 63 14 .160

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo 040 ©50 ©8  ©100 0160
P1 =600 N/mm? 005D  0,75xD 30 0080 0085 0110 0110 0120
P2 =850 N/mm? 005D  0,75xD 26 0080 0085 0110 0110 0120
P4 =900 N/mm? 005D  0,75xD 20 0080 0085 0110 0110 0120
K2  >240HB 005D  0,75xD 17 0080 0085 0110 0110 0120
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m Frézy valcové celni | jemnozubé

Shell end mills | fine teeth
Walzenstirnfraser | feingezahnt

Dpesbl LMAMHAPUYECKIME TOPLEBbIE | MEAKO3Y6Gble

owss) (BSN | | typ |a-25° [ @ = lita HSS + cast HSS
2205 ) H | y=12° é’ HSSE LS fondu » nvmas Hss

[sm] I N =)
\
\
ly
D d
516 0o I z 630973
40 16 32 8 .040
50 22 36 10 .050
63 27 40 12 063
80 27 45 14 .080
100 32 50 16 .100
125 40 56 18 125
160 50 63 20 .160

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 240 ©50 ©80  ©100 @160
P2 <850 N/mm? 005D 0,75xD 26 0080 0085 0110 0110 0120
P4 <900 N/mm? 0050 075xD 20 0080 0085 0110 0110 0120
K2 >240HB 0,050 0,75xD 17 0080 0085 0110 0110 0120
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Seznam produktd | Product finder

Code 7202 7262 7302 7302 7372 7392 7203 7303
DIN 885A 885A 885A 1834B 885B
Type N N H H N H N H
Material HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSE HSSE
Dimension (mm)  50-200 63-200 50-250 50-125 63-160 50-200 125-160 125-160
Page 165-167 170-172 165-167 168-169 176-177 173-175 178-179 178-179
P.1 ° ° ° ° ° ° °
P2 ° O ° ° ° ° ° °
p P3 °
P4 ° ° ° ° ° °
P5 ° ° ° ° °
P6 ° °
M.1
M - o . °
M.3
KA ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° °
N.1
N.2 ° L
N.3
N.4 ° ° ° ° ° ° °
S S.A1 °
S.2 °
H H.1
H.2
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Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé m

Side and face milling cutters
Scheibenfraser

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | cpeaHesybble

DINI8| | DIN || typ | A=10°|| typ |[A=10° = HSS
5 N =12 H | y8° "Bl Co5

2
'D{ 1+
5]

typ || x=10° typ || x=10°

N y=12e H | y=8°
js?b k51;1 Hd7 720275 730275
50 3 16 12 16 .05003 .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
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m Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé

Side and face milling cutters
Scheibenfraser

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | cpeaHesybble

DINI8| | DIN || typ | A=10°|| typ |[A=10° = HSS
B854 Nyl H || y8° BBl Co5

1
u{ la
H
typ | a=10° fyp | A=10°
N ys12e H | y=8°

js?b k51;1 Hd7 720275 730275
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
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 12510
125 12 32 16 22 12512 12512
125 14 32 16 22 12514 12514
125 16 32 16 22 12516 12516
125 18 32 16 22 12518 12518
125 20 32 16 22 .12520 .12520
125 22 32 16 12522

125 25 32 16 22 12525 12525
125 28 32 16 22 .12528 .12528

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 280 2100 ©160 @200
720275
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0050 0070 0080 0,09 0090
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0050 0070 0080 009 0090
K1 | <240HB 0,1xD Txb 30 0050 0070 0080 009 0090
N2 Si<12% 0,1xD Txb 160-260 0065 0091 0104 0117 0117
N4 <800 N/mm? 0,1xD xb 60-100 0050 0070 0080 0090 0090
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Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé m

Side and face milling cutters
Scheibenfraser

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | cpeaHesybble

DINI8| | DIN || typ | A=10°|| typ |[A=10° = HSS
5 N =12 H | y8° "Bl Co5

1
u{ o
B
fyp || A=10° typ | A=10°
N | y=12° H ¥=8°

e s 4 20275 025
160 6 40 18 26 16006 16006
160 8 40 18 26 .16008 116008
160 10 40 18 26 16010 116010
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 16018
160 20 40 18 26 .16020 116020
160 25 40 18 26 16025 16025
160 32 40 18 26 16032 116032
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

250* 8 40 38 .25008

250* 10 40 38 .25010

250* 12 40 38 .25012

*) = HSS
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
Rlatetic) Ap Ae Ve 50 @8  ©100 ©160 @200
730275

P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xb 7.5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

K1 <240HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

K.2 >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

M.2 750 - 850 N/mm? 0,1xD 1xb 10 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
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m Frézy kotoucové | jemnozubé

Side and face milling cutters | fine teeth
Scheibenfraser | feingezahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | MeAKo3ybble

oINt38| (DIN | typ |[a=t0c][ B | (HSS
oA | H =10 [ CoB

u{ o
B
js?é k§1 Hd7 z oz
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
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Frézy kotoucové | jemnozubé m

Side and face milling cutters | fine teeth
Scheibenfraser | feingezahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | MeAKo3ybble

oINt38| (DIN | typ |[a=t0c][ B | (HSS
oA | H =10 [ CoB

1
u{ o
B
js?b ksﬂ Hd7 z gEo2e
100 10 32 20 .10010
100 12 32 20 .10012
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 280 @100 @160
P1 <600 N/mm? 0,1xD Txb 45 0,050 0,070 0,080 0,090
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 39 0,050 0,070 0,080 0,090
P3 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 24 0,050 0,070 0,080 0,090
P4 =900 N/mm? 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 24 0,050 0,070 0,080 0,090
P6 > 1100 N/mm? 0,1xD xb 20 0,035 0,049 0,056 0,063
M.2 750 -850 N/mm? 0,1xD 1xb 15 0,050 0,070 0,080 0,090
KA1 <240 HB 0,1xD xb 35 0,050 0,070 0,080 0,090
K2 >240HB 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
N4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 80-120 0,050 0,070 0,080 0,090
S4 <1500 N/mm? 0,1xD 1xb 12 0,035 0,049 0,056 0,063
5.2 <1250 N/mm? 0,1xD 1xb 12 0,035 0,049 0,056 0,063
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m Frézy kotoucové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé

Narrow side and face milling cutters
Scheibenfréser | schmal

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | cpeaHesybble

DINIB8| DIN || typ | typ |[A=10° =
8%A N | H | y=12° (B o5

u{ o
B
fyp typ
N H

js?b ksﬂ Hd7 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve 50 ©8  ©100 @160
726275

P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090

P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 32,5 0,050 0,070 0,080 0,090

P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090

P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090

K1  <240HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090

K.2 >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090

N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090
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Frézy kotoucové | Uzké, polohrubozubé, jemnozubé

Narrow side and face milling cutters
Scheibenfréser | schmal

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | cpeaHesybble

DINIB8| DIN || typ | typ |[A=10° =
8%A N | H | y=12° (B o5

u{ o
B
fyp
N

100 1,6 32 24 36 .100016

100 2 32 24 36 .100020

100 2,5 32 24 36 .100025

100 3 32 24 36 .100030

100 3,5 32 36

100 4 32 24 36 .100040

100 5 32 24 36 .100050

100 6 32 24 36 100060

100 8 32 24 28 .100080

125 1,6 32 26 40 1125016

125 2 32 26 40 125020

125 2,5 32 26 40 125025

125 3 32 26 40 .125030

125 35 32 40

125 4 32 26 40 125040

125 5 32 26 40 125050

125 6 32 26 40 1125060

125 7 32 32

125 8 32 26 32 125080

125 10 32 26 32 125100

160 2 40 30 48 160020

160 2,5 40 30 48 160025

160 3 40 30 48 160030
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)
bt Ap Ae Ve ©50 ©8  ©100 @160
736275

P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xb 7,5 0,050 0,070 0,080 0,090
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 32,5 0,050 0,070 0,080 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xb 16 0,035 0,049 0,056 0,063
K1 <240HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
K.2 >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090
N.2  Si<12% 0,1xD 1xb 160-260 0,065 0,091 0,104 0117
N.4 <3800 N/mm? 0,1xD 1xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090

@200

0,090
0,090
0,090
0,090
0,063
0,090
0,090
0,117
0,090

736275

.100016
.100020
.100025
.100030
.100035
.100040
.100050
.100060
.100080
.125016
125020
125025
.125030
125035
.125040
125050
125060
.125070
125080
125100
160020
160025
160030
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m Frézy kotoucové | Uzké, polohrubozubé, jemnozubé

Narrow side and face milling cutters | fine teeth
Scheibenfréser | schmal, feingezahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | MeAKo3ybble

DINIB8| DIN || typ | typ |[A=10° =
8%A N | H | y=12° (B o5

1
u{ o
B
fyp fyp
N H

js?b k51;1 Hd7 726275 736275
160 3,5 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
200 2 40 52 .200020
200 2,5 40 52 .200025
200 3 40 36 52 .200030 .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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve 50 ©8  ©100 @160
726275

P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090

P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 32,5 0,050 0,070 0,080 0,090

P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090

P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090

K1  <240HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090

K.2 >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090

N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090
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Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby m

Side and face milling cutters | fine teeth, straight teeth
Scheibenfraser | feingezahnt, geradeverzahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | MeAKo3ybbie, pAMble 3ybbA

oIN®38|(DIN | typ |[r0°|[ B | (HSS
8858 H ¥=8° El Co5

7]
_
o e
H
H
sl

js?b ksﬂ Hd7 z gegazs
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 @80 @100  ©160 @200
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD Txb 18 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
KA <240 HB 0,1xD Txb 30 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
K2 >240HB 0,1xD xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD Txb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,09 0,090
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m Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby

B) Side and face milling cutters | fine teeth, straight teeth
BF Scheibenfraser | feingezahnt, geradeverzahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | MeAKo3ybbie, pAMble 3ybbA

oIN®38|(DIN | typ |[r0°|[ B | (HSS
8858 H ¥=8° El Co5

7]
_
o 1o
H
H
sl

js?b ksﬂ Hd7 z PERETE
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
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 112520
125 25 32 24 12525
160 10 40 24 116010
160 12 40 24 16012

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 @80 @100  ©160 @200
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD Txb 18 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
KA <240 HB 0,1xD Txb 30 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
K2 >240HB 0,1xD xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD Txb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,09 0,090
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Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby m

Side and face milling cutters | fine teeth, straight teeth
Scheibenfraser | feingezahnt, geradeverzahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | MeAKo3ybbie, pAMble 3ybbA

oIN®38|(DIN | typ |[r0°|[ B | (HSS
8858 H ¥=8° El Co5

(]
A
h=) ’Q’D
H
=
Sk

D S d
js16 k11 H7 2 LR
160 14 40 24 16014
160 16 40 24 16016
160 18 40 24 16018
160 20 40 24 116020
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 @80 @100  ©160 @200
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD Txb 18 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
KA <240 HB 0,1xD Txb 30 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
K2 >240HB 0,1xD xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD Txb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,09 0,090
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m Frézy kotoucové | Uzké, s prfimymi zuby

Narrow side and face milling cutters | straight teeth
Scheibenfréser | schmal, geradeverzahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | MpAMbIe 3ybba

oiNt3s) DIN | typ |[a=0° | B® | HSS
1838 | N | =12 (Bl Co5

)
=
o e
H
H
S|

D s d
is 16 k11 H7 = e
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 @80 @100 @160
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0,050 0,070 0,080 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD Txb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD Txb 18 0,050 0,070 0,080 0,090
P6 > 1100 N/mm? 0,1xD Txb 16 0,035 0,049 0,056 0,063
M.2 750 -850 N/mm? 0,1xD xb 10 0,050 0,070 0,080 0,090
K1 <240 HB 0,1xD Txb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
K2 >240HB 0,1xD xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090
N4 <800 N/mm? 0,1xD Txb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090
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Frézy kotoucové | Uzké, s prfimymi zuby m

Narrow side and face milling cutters | straight teeth
Scheibenfréser | schmal, geradeverzahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | MpAMbIe 3ybba

oiNt3s) DIN | typ |[a=0° | B® | HSS
1838 | N | =12 (Bl Co5

7]
_
o 1o
H
H
sl

D S d
js16 k11 H7 z LELETL)
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
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 @80 @100 @160
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0,050 0,070 0,080 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD Txb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD Txb 18 0,050 0,070 0,080 0,090
P6 > 1100 N/mm? 0,1xD Txb 16 0,035 0,049 0,056 0,063
M.2 750 -850 N/mm? 0,1xD xb 10 0,050 0,070 0,080 0,090
K1 <240 HB 0,1xD Txb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
K2 >240HB 0,1xD xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD Txb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090
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m Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé

Side and face milling cutters
Scheibenfraser

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | cpeaHesybble

= litd HSS « cast HSS

E' HSSE HHS fondu « nutas HSS 7203 7303

DIN 138 typ typ || A=10°
N H g

1
u{ la
H
GSN || typ GSN || typ
222161 N 222165 H
50 4 16 18 .05004
50 5 16 18 .05005
50 6 16 18 .05006
63 4 22 20 .06304
63 5 22 20 .06305
63 6 22 20 .06306
63 8 22 22 12 20 .06308 .06308
63 10 22 22 12 20 .06310 .06310
63 12 22 22 12 20 .06312 .06312
80 6 22 22 .08006
80 8 27 22 14 22 .08008 .08008
80 10 27 22 14 22 .08010 .08010
80 10 22 14 .0801022
80 12 27 22 14 22 .08012 .08012
100 8 22 24 .10008
100 10 27 22 14 24 .1001027 .10010
100 12 27 14 .10012
100 12 22 14 .1001222
100 14 27 14 .1001227
100 14 32 22 14 24 .10014 .10014
100 14 27 14 .1001427
100 16 32 27 14 24 .10016 .10016

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 280 2100  ©160
720373
P1 <600 N/mm? 0,1xD Txb 30 0050 0070 0080 0,09
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 26 0050 0070 0080 0,09
K1 | <240HB 0,1xD Txb 25 0050 0070 0080 0,090
N4 <800 N/mm? 0,1xD Txb 50-90 0050 0070 0080 0090
N2 Si<12% 0,1xD Txb 140-240 0065 0091 0104 0117
730373
P2 =850 N/mm? 0,1xD Txb 26 0050 0070 0080 0090
P4 <900 N/mm? 0,1xD xb 20 0050 0070 0080 0090
K2 >240HB 0,1xD xb 17 0050 0070 0080 0090
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Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé m

Side and face milling cutters | fine teeth
Scheibenfraser | feingezahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | MeAKo3ybble

INBB) [ typ [ typ |=t0° | B = litd HSS + cast HSS
N H ¥=10° E' HSSE HHS fondu ¢ nutas HSS
1
u{ o
B
GSN || typ GSN || typ
2261 N 2065 H
D z z
is16 S?O 720373 730373
125 8 32 28 .12508
125 12 32 27 16 26 12512 12512
125 14 32 16 12514
125 14 27 16 .1251427
125 14 40 16 .1251440
125 16 32 27 16 26 12516 12516
125 16 40 16 .1251640
125 18 40 32 16 26 .1251840 112518
125 20 32 26 12520
160 14 40 18 16014
160 16 40 18 16016
160 16 32 18 .1601632
160 18 40 32 18 28 .16018 16018
160 20 40 18 16020
160 22 40 28 .16022
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve 50 ©8  ©100 @160
720373
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 26 0,050 0,070 0,080 0,090
KA <240 HB 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 50-90 0,050 0,070 0,080 0,090
N2  Si<12% 0,1xD 1xb 140-240 0,065 0,091 0,104 0,117
730373
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 26 0,050 0,070 0,080 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 20 0,050 0,070 0,080 0,090
K.2 >240HB 0,1xD 1xb 17 0,050 0,070 0,080 0,090
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Seznam produktti | Product finder m

Code 8100 8100V 8200 8200V 8525 8532 8532V 8570 8570V 8900
DIN 856 856 855A 855A 1824A 842 842 847 847 3972
Type N N N N N N N N N
Material HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSSCo5
Dimension R1-R25 R1-R12 R1-R20 R1-R20 20°-30° 45°-60° 45°-60° 45°-120° 45°-90° M.0,5-6
Page 182-183 182-183 184 184 185 186-187 186-187 188 188 189
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P2 L]
P3 ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5
P6 ° ° ° °
M.1
M M.2 ° ° ° °
M.3
KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N.1
N N.2
N.3
N.4 ° ° ° ° °
S S
S.2 ° °
H H.1
H.2
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m Frézy pllkruhové | vypouklé

B) Half circle milling cutters | convex
B8 Halbrund-Profilfraser | konvex
Dpesbl NOAYKPYrAble | BbiMyKAble

DIN138 | DIN || t A=0° HSS
~856 Klp y=10°| PSS B
£
- o
QS 100
S
HSS
HSS (o5
o s o4 e i
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 11 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
100 17 32 8,5 12 .085
100 18 32 9 12 12 .090 .090
100 19 32 9,5 12 .095
100 20 32 10 12 12 .100 .100
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve 50 ©8  ©100 @160
810070
P.1 < 600 N/mm? 1xR 30 0,080 0,120 0,140 0,140
P4 <900 N/mm? xR 20 0,080 0,120 0,140 0,140
K1  <240HB xR 25 0,080 0,120 0,140 0,140
K2  >240HB xR 17 0,080 0,120 0,140 0,140
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Frézy pulkruhové | vypouklé m

Half circle milling cutters | convex
Halbrund-Profilfraser | konvex
Dpesbl MOAYKPYTAble | BbIMyKAblE

DIN1I38| | DIN || typ || A=0° HSS HSS
~8% | N | y=10° Co5
£
o
o
W7 0°
S
HSS
HSS (o5
D S d R z z

js16 s10 H7 k11 810070 810075V

100 22 32 11 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 35 40 17,5 12 175

125 36 40 18 12 .180

125 40 32 20 12 .200

160 50 40 25 12 .250
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 50 ©8  ©100 @160
810075V

P1 <600 N/mm? xR 37,5 0,080 0,120 0,140 0,140
P.3 <1100 N/mm? xR 18 0,080 0,120 0,140 0,140
P4 <900 N/mm? xR 25 0,080 0,120 0,140 0,140
P.6 > 1100 N/mm? xR 16 0,056 0,084 0,098 0,098
M.2 750 - 850 N/mm? xR 10 0,080 0,120 0,140 0,140
K1 <240HB xR 30 0,080 0,120 0,140 0,140
K.2 >240HB xR 22 0,080 0,120 0,140 0,140
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m Frézy palkruhové | vyduté

B) Half circle milling cutters | concave
B8 Halbrund-Profilfraser | konkav
Dpe3bl NOAYKpyrAble | BOrHyTbIe

DIN1I38| | DIN || typ || A=0° HSS HSS
~855A | N | y=10° Co5
10° 10°
\
o o
S |
HSS
HSS (o5
D R z z
is 16 jss16 Hd7 11 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 3,5 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
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaoeua pezanusa
fz (mm/2)
Wit Ap Ae Ve @50 ©63 ©8  ©100
820070
P.1 < 600 N/mm? xR 30 0,080 0,100 0,120 0,140
P4 <900 N/mm? xR 20 0,080 0,100 0,120 0,140
K1  <240HB xR 25 0,080 0,100 0,120 0,140
K.2 >240HB 1xR 17 0,080 0,100 0,120 0,140
810075V
P.1 < 600 N/mm? xR 37,5 0,080 0,100 0,120 0,140
P.3 <1100 N/mm? xR 18 0,080 0,100 0,120 0,140
P4 <900 N/mm? xR 25 0,080 0,100 0,120 0,140
P6  >1100 N/mm? xR 16 0,056 0,070 0,084 0,098
M.2 750 - 850 N/mm? xR 10 0,080 0,100 0,120 0,140
K1 <240HB xR 30 0,080 0,100 0,120 0,140
K.2 >240HB xR 22 0,080 0,100 0,120 0,140
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Frézy uhlové | jednostranné m

Single angle milling cutters
Aufsteck-Winkelfraser | einseitig

Dpesbl yraoBble | OCTOPOHHKE

omiss) DIN | [ BSN ) )-0°
10h 22202 | y-00 W HSS

-*20 jstzé Jss16 :7 R z Ry
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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Mo 063 280 @100 @125
P1 =600 N/mm? 1xb 30 0,035 0,040 0,045 0,045
P4 <900 N/mm? 1xb 20 0,035 0,040 0,045 0,045
KA <240HB 1xb 25 0,035 0,040 0,045 0,045
K2  >240HB 1xb 17 0,035 0,040 0,045 0,045
N4 =800 N/mm? 1xb 50-90 0,035 0,040 0,045 0,045
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m Frézy Ghlové | &elni

Single angle milling cutters
Aufsteck-Winkelfriser | einseitig
Dpesbl opHOYrAOBbIE

DIN138 | DIN || t A=0° HSS
W n g WSS e
N
=) o
S
HSS
HSS (o5
120 js?b S Hd7 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
55° 80 25 22 20 .055080
55° 100 32 27 22 .055100
55° 125 40 32 24 .055125
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/2)
WiEEl Ap Ae Ve 50 ©8  ©100 @160
853270
P.1 < 600 N/mm? 1xb 30 0,030 0,040 0,045 0,055
P4 <900 N/mm? 1xb 20 0,030 0,040 0,045 0,055
K1  <240HB 1xb 25 0,030 0,040 0,045 0,055
K.2 >240HB 1xb 17 0,030 0,040 0,045 0,055
N.4 <800 N/mm? 1xb 50-90 0,030 0,040 0,045 0,055
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Frézy Ghlové | &elni m

Single angle milling cutters
Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
Dpesbl 0OAHOYrAOBbIE

DIN1I38| | DIN || typ || A=0° HSS
w2 N |y MWW HSS -
N
a o
S
HSS
HSS (o5
[} D d z z
420 is 16 S H7 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
*)=S5853275V
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaorua pesanusa
fz (mm/z)
WiEEl Ap Ae Ve 50 ©8  ©100 @160
853275V
P.1 < 600 N/mm? 1xb 7,5 0,030 0,040 0,045 0,055
P.3 <1100 N/mm? 1xb 18 0,030 0,040 0,045 0,055
P4 <900 N/mm? 1xb 25 0,030 0,040 0,045 0,055
P6  >1100 N/mm? 1xb 16 0,021 0,028 0,032 0,039
M.2 750 - 850 N/mm? 1xb 10 0,030 0,040 0,045 0,055
K1 <240HB 1xb 30 0,030 0,040 0,045 0,055
K.2 >240HB 1xb 22 0,030 0,040 0,045 0,055
$.2 <1250 N/mm? 1xb 9 0,021 0,028 0,032 0,039
N.4 <3800 N/mm? 1xb 60-100 0,030 0,040 0,045 0,055
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m Frézy uhlové | oboustranné, soumérné

B) Double angle milling cutters | symmetrical
B Aufsteck-Winkelfraser | doppelseitig, symmetrisch
Dpesbi ABYXYrAOBbIE | CUMMETPUYHbIE

DINI38) [ DIN |[ t =0° | [\ HSS
Wl N %g v e
9
o o
S
HSS
HSS (o5
D z r4
120’ is 16 S Hd7 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
80° 63 16 22 16 .080063
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 1120063
120° 80 25 27 20 20 .120080
120° 100 36 32 24 24 .120100
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesarus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 50 @80 @100
857070
P.1 < 600 N/mm? 1xb 30 0,030 0,040 0,045
P4 <900 N/mm? 1xb 20 0,030 0,040 0,045
K1 <240HB 1xb 25 0,030 0,040 0,045
K.2 >240HB 1xb 17 0,030 0,040 0,045
N.4 <3800 N/mm? 1xb 50-90 0,030 0,040 0,045
857075V
P.1 < 600 N/mm? 1xb 37,5 0,030 0,040 0,045
P.3 <1100 N/mm? 1xb 18 0,030 0,040 0,045
P4 <900 N/mm? 1xb 23 0,030 0,040 0,045
P.6 > 1100 N/mm? 1xb 16 0,021 0,028 0,032
M.2 750 - 850 N/mm? 1xb 10 0,030 0,040 0,045
K1 <240HB 1xb 30 0,030 0,040 0,045
K.2 >240HB 1xb 22 0,030 0,040 0,045
S.2 <1250 N/mm? 1xb 9 0,021 0,028 0,032
N.4 <800 N/mm? 1xb 60-100 0,030 0,040 0,045
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Tvarové frézy na evolventni ozubeni | Uhel zdbéru 20°

B) Involute gear cutters for spur wheels | pressure angle 20°
B8 Zehnformfréser fur Stirnrader | eingriffs winkel 20°
MoayAbHble pesbl | yroa sauenaenns 20°

DINI8| DIN || typ | A=0°| HSS
3972 N ¥=0° | Co5

kﬁﬂ

1l o
Q
%
VAR

m js?é Hd7 890075
0,5 40 16 .050(1-8)
0,75 40 16 .075(1-8)
1 50 16 .100(1-8)
1,25 50 16 .125(1-8)
1,5 63 22 .150(1-8)
1,75 63 22 .175(1-8)
2 63 22 .200(1-8)
2,25 63 22 .250(1-8)
2,5 63 22 .225(1-8)
2,75 70 27 .275(1-8)
3 70 27 .300(1-8)
3,25 70 27 .325(1-8)
3,5 80 27 .350(1-8)
3,75 80 27 .375(1-8)
4 80 27 .400(1-8)
4,25 80 27 .425(1-8)
4,5 90 27 .450(1-8)
4,75 90 27 A475(1-8)
5 90 32 .500(1-8)
55 90 32 .550(1-8)
6 100 32 .600(1-8)

Poéet zubi (ozubeného kola)
Number of teeth (on the spur wheel) | Zadhnezahl (au dem Stimrad) | Koanuectso 3y6bes (wectepHb)

1 2 3 4 5 6 7 8
Zoz 12-13 14-16 17-20 21-25 26-34 35-54 55-134 135-00

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosuia pesanusa

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @40 @50 @63 80 @90 @100
P41 <600 N/mm? 20 0,012 0016 0,02 0,025 0,028 0,031
P2 <850 N/mm? 17 0,011 0,014 0,018 0,023 0,026 0,029
KA <240 HB 13 0,011 0,014 0,018 0,023 0,026 0,029
K.2 >240HB 10 0,011 0,014 0,018 0,023 0,026 0,029
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