HSS

End mills RN TRIEVRIE
=D Co8

844 | M| y=18°

1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | hrubovaci, na slitiny hliniku, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | fiir Aluminium schruppen, 1 Schneide lber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | YEpPHOBbIE MO AlYMUHMIO C LEHTPOPEXYLLMM 3yOOoM

114418 115418

IFEST ©

s
Mﬁ“m\“%"
[~ |

Ae

D d " " 12 12
k12 h6 114418 115418 114418 115418 z UiaAAl 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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 z12 216 220
114418
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 0,5xD 108 0,025 0,033 0,041 0,049 0,066 0,082
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 165 0,026 0,035 0,044 0,053 0,07 0,088
N.3 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 196 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
115418
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 0,5xD 123 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,09
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 138 0,029 0,038 0,048 0,058 0,077 0,096
N.3 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 143 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102

fn|zpsincz



End mills Tooea | PSP w | (30| g HSS
)  Norm ¥=20°) | "gd) Co5

short, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, jednobfité
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide lGber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C UMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLUM 3y6oMm

100405

4#‘
< 11 > I.
D g

[
o Mo '
oG 0k
L u

K ?2 hd6 11 12 Z 100405 100405
3 8 60 10 1 .030 .030 ZrN
4 8 60 12 1 .040 .040 ZrN
5 8 60 14 1 .050 .050 ZrN
6 8 60 14 1 .060 .060 ZrN
7 8 60 14 1 .070 .070 ZrN
8 8 80 14 1 .080 .080 ZrN
9 8 80 14 1 .090 .090 ZrN

10 8 80 14 1 100 100 ZrN

12 8 80 14 1 120 120 ZrN

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 @8 210 212
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 160-260 0,008 0,018 0,024 0,03 0,033

o | zps-Fncz



. o apsEN) [ | (h=30°) [ g | HSS
End mills % Norm ¥=20° 64' o

long 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, jednobfité
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUINHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IVHHbIE, C LEHTPOPEXYLLMM 3y6OoMm

. 3 .|
) )= ‘
-_ - .- |- |
4 |
l2 ‘ |
> l1 Ir
- - A
| o D Mo
2 = % /é £
el S
Ae
D & I I I z 101405 101405
k12 h6 1 2 3
3.2 8 80 10 38 1 .032080 032080 ZrN
4 8 80 16 45 1 .040 040 ZtN
4,2 8 80 10 37 1 .042080 .042080 ZrN
5 8 80 14 36 1 .050080 .050080 ZrN
5 8 80 16 45 1 050 .050ZrN
5 8 120 16 84 1 050120 .050120 ZrN
6 8 80 14 37 1 .060080 .060080 ZrN
6 8 90 16 45 1 .060 .060ZrN
8 8 80 14 55 1 .080080 .080080 ZrN
8 8 100 30 70 1 .080100 .080100 ZrN
8 8 120 16 90 1 .080120 .080120 ZiN
10 10 80 14 60 1 10010 10010 ZeN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 @5 a6 28 210
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 160-260 0,0056 0,008 0,010 0,0126 0,0168 0,021

fn|zpsincz - 5



L] I ° -
End mills ssn | DN [ w -0 gy HSS
L) 8 — y=20°) | "4 (o8
2 - fluted, 2 teeth cut to centre

CZ Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu
DE Langlochfraser | zweischneider, 2 Schneide bis Mitte
RU ®pe3sbl WNoHOUHbIE | [BY3yOble, 2 pexyLLiMe KPOMKM Y. LEHTP

270618 273618
_ @ D 2-6
ct , I ] .
l, @ D 6,5-32
ly 1
]

D d 11 11 12 12

e8 h6 270618 273618 270618 273618 z U PR

2 6 51 54 7 10 2 .020 .020

RS 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 1" 19 2 .040 .040

4,5 6 55 1" 2 .045

5 6 57 68 13 24 2 .050 .050

615) 6 57 13 2 .055

6 6 57 68 13 24 2 .060 .060

6,5 10 66 16 2 .065

7 10 66 80 16 30 2 .070 .070

7,5 10 66 16 2 .075

8 10 69 88 19 38 2 .080 .080

8,5 10 69 19 2 .085

9 10 69 88 19 38 2 .090 .090

9,5 10 69 19 2 .095
10 10 72 95 22 45 2 .100 .100
11 12 79 102 22 45 2 110 110
12 12 83 110 26 53 2 120 120
13 12 83 110 26 58] 2 1130 .130
14 12 83 110 26 53 2 140 140
15 12 83 110 26 53 2 150 .150
16 16 92 123 32 63 2 .160 .160

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
N.2 <600 N/mm?* 0,5xD 1xD 160-300 0,0117 0,0286 0,0377 0,0468 0,0572 0,0754

s | zps-Fncz




o N o) [
End mills gsn | DN [ w00 g HSS
=) 844 ¥=20° 4 (o8
2 - fluted, 2 teeth cut to centre v
CZ Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu
DE Langlochfraser | zweischneider, 2 Schneide bis Mitte
RU ®pe3sbl WNoHOUHbIE | [BY3yOble, 2 pexyLLiMe KPOMKM Y. LEHTP

D 6,5-32

TS CST U@
: ®

D d 11 11 12 12

e8 h 6 270618 273618 270618 273618 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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 218 220 225 230
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,058 0,065 0,073 0,091 0,11
N.2 <600 N/mm?* 0,5xD 1xD 160-300 0,0754 0,0845 0,0949 0,1183 0,143

fn|zpsincz |



20

H DIN o) [ pram
End mills wasp DN | w b0 gy HSS
)| 8b — =25 w4 (o8
1 tooth cut over centre
CZ Frézy valcové ¢elni | 1 bfit pres stied
DE Schaftfraser | 1 Schneide tber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C UMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | C LIEHTPOPEXYLIUM 3y6om
l==cEmmaE-
l2 y
1y { ‘
kl %
| o Mo
A5 %é J
J Ae
Ae
D d 1 I 12 12
k10 h 6 110418 111418 110418 111418 z 110418 111418
2 6 51 7 3 .020
2,5 6 52 8 3 .025
3 6 52 8 3 .030
4 6 55 1" 3 .040
4,5 6 55 " 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 8 .090 .090
10 10 72 95 22 45 3 .100 .100
11 12 102 45 3 110
12 12 83 110 26 53 3 120 120
14 12 83 110 26 53 3 140 140
15 12 83 110 26 53 3 150 150
16 16 92 123 32 63 3 .160 .160
18 16 92 123 32 63 3 180 180
20 20 104 141 38 75 3 .200 .200
25 25 121 166 45 90 3 250 .250
30 25 121 166 45 90 8 .300 .300
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @3 @6 @10 @12 216 @18 @20 @25
P14 <600N/mm? 1,5xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,1xD 160-300 0,008 0,02 0,027 0,036 0,044 0,057 0,066 0,074 0,092

fn | zps-Fncz




End mI"S '1’3'355 DIN | NR-F || A=35° " HSS
=) 84k -~ =120 %4 (o8

NR-F, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | NR-F, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | NR-F, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHLEBDIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | NR-F, ¢ ueHTpopexyuimm 3ybom

DL . . I ° @
l2
1
Mo
éé J
Ae
D d 11 11 12 12
k12 h6  104418P 105418P 104418P 105418P = eR 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 2 53 3 120 120
13 12 110 53 3 130
14 12 83 110 26 53 3 140 140
15 12 110 3 150
16 16 92 123 32 63 3 160 160
18 16 92 123 32 63 3 180 180
20 20 104 141 38 75 3 200 200
22 20 104 141 38 75 3 220 220
2 25 121 45 3 240
25 25 121 166 45 9 3 250 250
26 25 121 166 45 9 3 260 260
28 25 121 45 3 280
30 25 121 45 3 300
32 32 133 186 53 106 3 320 320

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220 @ 25 32
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.2  <850N/mm* 1,5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12

fn | zps-incz



° /| o
End mills 13se | DIN | NR | A=30 d; HSSE  INE
L) 8 MYV | y=12° )| "F4) PM
NR, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | NR, 1 brfit pres stied
DE Schaftfraser | NR, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHLEBDIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | NR, C LeHTpopexyLumMm 3ybom

o Al ST 1 (B
l2
l
(Mo
Ae
D d
K12 h6 11 12 z 124417
6 6 57 13 3 .060 ALTIN
8 10 69 19 3 .080 ALTIN
10 10 72 22 3 100 ALTIN
12 12 83 26 3 120 ALTIN
14 12 83 26 3 140 ALTIN
16 16 92 32 3 160 ALTIN
18 16 92 32 3 180 ALTIN
20 20 104 38 3 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 @12 216 218 220
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 114 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01
P.2  <850N/mm* 1,5xD 0,5xD 99 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 76,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01
M.2  750-850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 375 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 0,5xD 88,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1

» | zps-Pncz




End mills meeal (DN | [ \r |a=30°] g | hsse (Y
| e é‘» AITIN

A y=12° PM
NR, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | NR, 1 brfit pres stied
DE Schaftfraser | NR, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHLEBDIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | NR, C LeHTpopexyLumMm 3ybom

124517 125517

| @B

RN
[N
Ap

Ae

D d I I 12 12
k12 h6 124517 125517 124517 125517 z i 12220
6 6 57 68 13 24 4 060 ALTIN .060 ALTIN
8 10 69 88 19 38 4 .080 ALTIN 080 ALTIN
10 10 72 95 22 45 4 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 83 110 26 53 4 120 ALTIN 120 ALTIN
14 12 83 110 26 53 4 40 ALTIN 40 ALTIN
16 16 92 123 32 63 4 160 ALTIN 160 ALTIN
18 16 92 123 32 63 4 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 141 38 75 4 .200 ALTIN .200 ALTIN
22 20 104 38 5 220 ALTIN
25 25 121 166 15 90 5 .250 ALTIN .250 ALTIN
28 25 121 45 5 280 ALTIN
30 25 121 45 5 .300 ALTIN
32 32 133 186 53 106 6 320 ALTIN 320 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 @12 216 218 220 @ 25 2 30
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 114 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01 0,11 0,12
P.2  <850N/mm?* 1,5xD 0,5xD 99 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01 0,11 0,12
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 76,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01 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 0,11 0,12
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 0,5xD 88,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,12

fn | zps-incz |



° /| o
End mills L RISURIESAE NN
0 s M 1| "Z o8
NR, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové celni | NR, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | NR, 1 Schneide tber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUNHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | NR, C LeHTpopexyLmnm 3yb6om

124518 125518
T @
S VI
L
Mo
4
Nk
Ae

D d 11 11 12 12
K12 h6 124518 125518 124518 1925518 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
1 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 9 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 140032 40032 TIALN 140032 40032 TIALN

*) = DIN 844

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

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

TIAIN: Ve +50 %

x| zPs-Fncz




End mI"S '1’3'355 DIN | NR-F || A=30° " HSS
=) 84k 4 Co8

h%a%a¥%i ~6:12°

NR-F, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | NR-F, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | NR-F, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHLEBDIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | NR-F, ¢ ueHTpopexyuimm 3ybom

124518P 125518P
- @
Jani
Nk
Ae
D d 11 11 12 12
k12 h6 124518P 125518P 124518P 125518P z 124518pP 125518pP
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 22 4 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120
13 12 83 26 4 130
14 12 83 110 26 53 4 140 140
15 12 83 26 4 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160
17 16 92 32 4 170
18 16 92 123 32 63 4 180 180
20 20 104 141 38 75 4 .200 200
22 20 104 141 38 75 5 220 220
24 25 121 166 45 90 5 240 240
25 25 121 166 45 90 5 250 250
26 25 121 166 45 90 5 .260 .260
28 25 121 166 45 90 5 280 280
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300
32 32 133 186 53 106 6 320 320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220 @ 25 32
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
P.2  <850N/mm?* 1,5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
M.2  750-850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 15 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
K.1  <820N/mm?* 1,5xD 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12

fn | zes-incz |



End mills meeal (DN [ 1r |h=30] g | hsse (Y
| e é‘» AITIN

| =100 PM
HR, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | HR, 1 bfit pfes stied
DE Schaftfraser | HR, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHLEBDIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | HR, C LeHTpopexyLimm 3y6om

128517 129517

o il ST ] - &
l2
l1
Mo
Ae

D d I 11 12 12
k12 h6 128517 129517 128517 129517 z ol 1220
6 6 57 68 13 24 4 060 ALTIN .060 ALTIN
7 10 66 16 4 070 ALTIN

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

10 10 72 95 22 15 4 100 ALTIN 100 ALTIN
1 12 79 22 4 10 ALTIN

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

30 25 121 45 5 .300 ALTIN

32 32 133 53 6 320 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 @12 216 218 220 @ 25 32
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01 0,11 0,132
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 66 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 31,5 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092
S.2 <1250 N/mm?* 1,5xD 0,5xD 30 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092

% | zps-FPncz




End mills wass | DN || HR | [a=30° Hsse (Y
oS | i é‘» AITIN

100 PM
short, HR, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, HR, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | Kurz, HR, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LMANHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | KOpOoTkMe, HR, C LeHTpopexyLLmm 3ybom

128517X

| @

Cmm
[N
Ap

Ae

o hd6 h I z 128517X
9 10 69 19 5 090 ALTIN
10 10 72 2 5 100 ALTIN
1 12 79 2 5 10 ALTIN
12 12 83 26 5 120 ALTIN
13 12 83 26 5 130 ALTIN
1 12 83 2 5 140 ALTIN
15 12 83 2 5 150 ALTIN
16 16 92 32 5 160 ALTIN
18 16 92 32 5 180 ALTIN
20 20 104 38 5 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 210 212 216 218 220
P.3 <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 61,5 0,039 0,044 0,077 0,088 01
P.6 > 1100 N/mm? 1.5xD 0,5xD 51 0,027 0,031 0,054 0,062 0,07
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 66 0,039 0,044 0,077 0,088 01
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 31,5 0,027 0,031 0,054 0,062 0,07
S.2 <1250 N/mm?* 1,5xD 0,5xD 30 0,027 0,031 0,054 0,062 0,07

fn | zes-incz | 5



End mills LI TRITNEPRIE RS |, -
k| g é‘» ATIN

~m | 2100 PM
short, HR-F, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, HR-F, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, HR-F, 1 Schneide tber die Mitte
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KopoTkue, HR-F, ¢ LeHTpopexyLimm 3ybom

128517P
- B
Janiy
7
A
Ae
o hd6 h I z 128517P
6 6 57 13 4 060 ALTIN
8 10 69 19 4 080 ALTIN
9 10 69 19 4 090 ALTIN
10 10 72 22 4 .100 ALTIN
1 12 79 22 4 110 ALTIN
12 12 83 26 4 120 ALTIN
13 12 83 26 4 130 ALTIN
14 12 83 26 4 140 ALTIN
15 12 83 26 4 150 ALTIN
16 16 92 32 4 160 ALTIN
17 16 92 32 4 ATOALTIN
18 16 92 32 4 180 ALTIN
20 20 104 38 4 200 ALTIN
22 20 104 38 5 220 ALTIN
25 25 121 45 5 250 ALTIN
28 25 121 45 5 280 ALTIN
30 25 121 45 5 .300 ALTIN
32 32 133 53 6 320 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 @12 216 218 220 @ 25 32
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01 0,11 0,132
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 66 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 31,5 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092
S.2 <1250 N/mm?* 1,5xD 0,5xD 30 0,015 0,02 0,027 0,031 0,034 0,062 0,07 0,077 0,092

» | zps-FPncz



H DIN ¥ o) [y
End mills 18358 ¥ HR | A=30 d; HSS RN
=) | Norm ¥=10°) | "F4 Co8
extrashort, HR, 1 tooth cut over centre
CZ Frézy valcové ¢elni | extrakratké, HR, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | Extra Kurz, HR, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | eKcTpa KopoTkue, HR, C LieHTpopexyLmum 3y6om
° @
D & | | z 128518S 128518S
k12 h6 1 2
6 6 52 8 4 .060 .060 TIALN
8 10 61 1" 4 .080 .080 TIALN
10 10 63 13 4 .100 .100 TIALN
12 12 73 16 4 120 .120 TIALN
14 12 73 16 4 140 140 TIALN
16 16 79 19 4 .160 .160 TIALN
18 16 79 19 4 .180 180 TIALN
20 20 88 22 4 .200 .200 TIALN
25 25 102 26 5 .250 250 TIALN
30 25 102 26 5 .300 .300 TIALN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 @8 @10 @12 @16 218 @20 @25 @ 30
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5%D 24 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
K.2  >800N/mm? 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,014 0,018 0,025 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084

TiAIN: Ve +50 %

fn|zesincz | 2



o N o) [
End mills w358 | OIN | HR | A=30 d; HSS RN
O 84 ™ | y=10°)| "F4) CoB
HR, 1tooth cut over centre
CZ Frézy valcové ¢elni | HR, 1 bfit pfes stied
DE Schaftfraser | HR, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHLEBDIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | HR, C LeHTpopexyLimm 3y6om
IS @
l2
1
1Mo 1
%é J
Ae y
D d 1 I 12 12
K12 h6 128518 129518 128518 129518 z 128518 128518 129518 129518
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
7 10 66 80 16 30 4 .070 .070 TIALN .070 .070 TIALN
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
9 10 69 19 4 .090 .090 TIALN
10 10 72 95 22 45 4 100 100 TIALN 100 100 TIALN
11 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN 110 10 TIALN
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120 120 TIALN
13 12 83 110 26 53 4 130 130 TIALN 130 130 TIALN
14 12 83 110 26 53 4 140 140 TIALN 140 140 TIALN
15 12 83 110 26 58 4 .150 .150 TIALN .150 .150 TIALN
16 16 92 123 32 63 4 .160 160 TIALN 160 160 TIALN
17 16 92 123 32 63 4 170 170 TIALN 170 170 TIALN
18 16 92 123 32 63 4 180 180 TIALN 180 180 TIALN
19 16 123 63 4 190 190 TIALN
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 TIALN .200 .200 TIALN
22 20 104 141 38 75 5 220 220 TIALN .220 220 TIALN
24 25 121 166 45 90 5 .240 240 TIALN .240 240 TIALN
25 25 121 166 45 90 5) .250 250 TIALN .250 250 TIALN
26 25 121 166 45 90 5 .260 .260 TIALN .260 .260 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280 TIALN .280 .280 TIALN
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300 TIALN .300 .300 TIALN
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320 TIALN .320 .320 TIALN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 @8 @10 @12 @16 @18 @20 @25 @30
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,014 0,018 0,025 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084

TiAIN: Ve +50 %

o | zps-Fncz




End mI"S '1’3'355 DIN | 'HR_F | |A=30° " HSS
=) 84k -~ y=10° %4 (o8

HR-F, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | HR-F, 1 bfit pfes stfed
DE Schaftfraser | HR-F, 1 Schneide lber die Mitte
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | HR-F, c ueHTpopexyuimm sybom

128518P 129518P
| B
Mo i
Ik
Ae
D d 1 I 12 12
k12 h6 128518P 129518P 128518P 129518P z 1A PRt
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
7 10 66 16 4 .070
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080
9 10 69 19 4 .090
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100
1" 12 79 102 22 45 4 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120
13 12 83 26 4 130
14 12 83 110 26 53 4 140 140
15 12 83 26 4 .150
16 16 92 123 32 63 4 .160 160
17 16 92 32 4 170
18 16 92 123 32 63 4 .180 180
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200
22 20 104 141 38 75 5 .220 220
24 25 121 166 45 90 5 240 .240
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250
26 25 121 166 45 90 5 .260 .260
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280
30 25 121 166 45 90 5) .300 .300
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 @8 @10 @12 @16 218 @20 @25 @32
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
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
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,014 0,018 0,025 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,014 0,018 0,025 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084

TiAIN: Ve +50 %

fn|zes-incz |



HSS
Co5

End mills :Is"aﬁn IPS-FN NR N A=30°
=) Norm M —— y=12°

N\
v

extralong

CZ Frézy valcové ¢elni | extradlouhé
DE Schaftfraser | Extra lang
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LWINHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | eKCTpa AfIHHbIE

125215E 121215E

le——

BT ®

Ap

l

D d V4 z

K 10* h6 1 12 125215E 121215E 125215E 121215E
10 10 110 60 4 4 100 100
12 12 137 80 4 4 120 120
14 12 137 80 4 4 140 140
16 16 160 100 4 4 160 160
18 16 160 100 4 5 180 180
20 20 191 125 4 5 .200 .200
22 20 191 125 5 5 220 220
25 25 216 140 5 6 .250 .250
28 25 216 140 5 6 .280 .280
30 25 216 140 5 6 .300 .300
32 32 260 180 6 6 320 .320

*)125215E =k 12

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 210 212 216 @20 @25 @ 32
125215E

P1 < 600 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
P.2 < 850 N/mm? 4xD 0,2xD 23 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
P.3 <1100 N/mm? 4xD 0,2xD 29 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
P.4 <900 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
P.5 <1100 N/mm? 4xD 0,2xD 12 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
M1 < 750 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
M.2 750 -850 N/mm? 4xD 0,2xD 15 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
M.3 > 850N/mm? 4xD 0,2xD 13 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
K. < 820 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
N.4  <800N/mm? 4xD 0,2xD 32 0,06 0,067 0,081 0,11 0,15 0,161
S.2 < 1250 N/mm? 4xD 0,2xD " 0,042 0,047 0,057 0,077 0,105 0,113
121215E

P1 < 600 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
P.2 < 850 N/mm? 4xD 0,2xD 23 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
P.3 <1100 N/mm? 4xD 0,2xD 29 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
P.4 <900 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
P.5 <1100 N/mm? 4xD 0,2xD 12 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
M.1 <750 N/mm? 4xD 0,2xD 17 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
M.2  750- 850 N/mm? 4xD 0,2xD 15 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
M.3 > 850 N/mm? 4xD 0,2xD 13 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
KA1 < 820 N/mm? 4xD 0,2xD 28 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
N.4 < 800 N/mm? 4xD 0,2xD 30 0,046 0,054 0,063 0,081 0,11 0,13
S.2 <1250 N/mm? 4xD 0,2xD 1M 0,032 0,038 0,044 0,056 0,077 0,091

»  f|zps-FPncz




HSS

End mills g PS5 Nm | N ) HSS

=) | Norm M — | y=12°

extra short, NR, N

CZ Frézy valcové ¢elni | extra kratké, NR, N
DE Schaftfraser | Extra kurz, NR, N
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | ekcTpa kopoTkue, NR, N

124218K 120218K

BT 18

Ap

K ?2* hd6 1 12 Y4 124218K 120218K
16 10 60 15 4 160015
20 12 65 15 4 .200015
25 16 75 20 5 .250020
30 20 90 30 6 .300030 .300030
32 20 90 30 6 .320030
35 20 90 30 6 .350030 .350030
40 25 95 32 8 400032 .400032
50 32 100 36 8 .500036 .500036

*)120218K =k 10

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @ 30 2 35 @ 40 @50
124218K

P1 < 600 N/mm? 1x12 0,5xD 45 0,115 0,13 0,14 0,18
P.2 < 850 N/mm? 1x12 0,5xD 39 0,115 0,13 0,14 0,18
P.3 <1100 N/mm? 1x12 0,5xD 24 0,115 0,13 0,14 0,18
P.4 <900 N/mm? 1x12 0,5xD 30 0,115 0,13 0,14 0,18
M.2  750-850 N/mm? 1x12 0,5xD 15 0,115 0,13 0,14 0,18
N.4 <800 N/mm? 1x12 0,5xD 80-120 0,115 0,13 0,14 0,18
120218K

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

fn|zps-incz |



End mills fhos || DN || e |15t i st R
C=0) 84 ¥=10°)| "4 PM
short, 1 tooth over center

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uiber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C UMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | C LIEHTPOPEXYLIUM 3y6om

148617

| @B

RN
[N
Ap

: Il
s hd6 I I z 148617
4 6 55 1M1 3 .040 ALTIN
5) 6 57 13 4 .050 ALTIN
6 6 57 13 4 060 ALTIN
8 10 69 19 4 080 ALTIN
10 10 72 2 4 100 ALTIN
12 12 83 2 4 120 ALTIN
16 16 92 32 5 160 ALTIN
20 20 104 38 6 200 ALTIN
25 25 121 45 6 250 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 210 @12 216 220 225
P.1 < 600N/mm? 1,5xD 0,5xD 78 0,035 0,051 0,06 0,095 0,13 0,147
P.3 < 1100N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,035 0,051 0,06 0,095 0,13 0,147
P.6 > 1100N/mm? 1,5xD 0,5xD 35 0,025 0,036 0,042 0,067 0,091 0,104
M.3 > 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 37 0,035 0,051 0,06 0,095 0,13 0,147
S.1 < 1500N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,025 0,036 0,042 0,067 0,091 0,104
S.2 < 1250N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,025 0,036 0,042 0,067 0,091 0,104

2 | zps-FPncz



End mills 1ease || DN || HR 1hsbst N | As300 ;p Q HSSE Ve
, ' =) 84 ™ | =120 ¥=12°) | "4 PM
with corner radius 148517R 120517R

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

R
N\
o Ny ST | < 6)
l2
ly
| o Mo
AR %é J -
J :
Ae
P d 11 12 R 4 148517R 120517R
k12 h6
6 6 57 16 1 4 .060010 ALTIN .060010 ALTIN
6 6 57 16 2 4 .060020 ALTIN .060020 ALTIN
10 10 72 22 1 4 1100010 ALTIN 100010 ALTIN
10 10 72 22 2 4 .100020 ALTIN .100020 ALTIN
12 12 83 25 1 4 1120010 ALTIN 120010 ALTIN
12 12 83 25 2 4 1120020 ALTIN 1120020 ALTIN
16 16 92 32 2 4 1160020 ALTIN 1160020 ALTIN
16 16 92 32 4 4 160040 ALTIN 160040 ALTIN
20 20 104 38 2 4 .200020 ALTIN 200020 ALTIN
20 20 104 38 4 4 .200040 ALTIN 200040 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 220
148517R
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 78 0,035 0,042 0,051 0,06 0,08 01
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,035 0,042 0,051 0,06 0,08 01
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,025 0,029 0,036 0,042 0,056 0,07
M.3 > 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 37 0,035 0,042 0,051 0,06 0,095 0,13
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 0,5xD 130 0,046 0,055 0,066 0,078 0,104 0,13
N.4  <800N/mm? 1,5xD 0,5xD 70 0,035 0,042 0,051 0,06 0,095 0,13
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,035 0,042 0,051 0,06 0,095 0,13
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,5xD 23 0,025 0,029 0,036 0,042 0,056 0,07
120517R
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,03 0,036 0,043 0,051 0,068 0,085
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 51 0,03 0,036 0,043 0,051 0,068 0,085
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,021 0,025 0,031 0,036 0,048 0,06
M.3 > 850 N/mm? 1xD 0,1xD 37 0,03 0,036 0,043 0,051 0,081 0,111
N.1 <400 N/mm? 1xD 0,1xD 130 0,039 0,047 0,056 0,066 0,088 0,111
N.4  <800N/mm? 1xD 0,1xD 70 0,03 0,036 0,043 0,051 0,081 0,111
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 23 0,03 0,036 0,043 0,051 0,081 0,111
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 23 0,021 0,025 0,031 0,036 0,048 0,06

fn|zpsincz | s



L] I ° -
End mills w35 DN N [2=30 2> " A
L) 8 — | y=12°)| "F4] PM
short, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Gber Mitte

RU ®pe3bl KOHLEBBIE C UWIUHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKUE, C LLEHTPOPEXYLLUM 3yOom

120417

BT ®

Ap

Cmm
[T
Ap

o hd6 I I z 120417
2 6 51 7 3 .020 ALTIN
3 6 52 8 3 .030 ALTIN
4 6 55 1 3 040 ALTIN
5 6 57 13 3 050 ALTIN
6 6 57 13 3 060 ALTIN
7 10 66 16 3 070 ALTIN
8 10 69 19 3 080 ALTIN

10 10 72 22 3 .100 ALTIN

12 12 83 2 3 120 ALTIN

14 12 83 26 3 140 ALTIN

16 16 92 32 3 .160 ALTIN

18 16 92 32 3 180 ALTIN

20 20 104 38 3 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 712 216 218 220
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P.5  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 375 0,115 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 360-675 0,0221 0,0299 0,0403 0,0481 0,0624 0,0728 0,0819
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 31,5 0,0119 0,0161 0,0217 0,0259 0,0336 0,0392 0,0441
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,0119 0,0161 0,0217 0,0259 0,0336 0,0392 0,0441

» | zps-FPncz



End mills meeal (DN [ |h=300) g | hsse (Y
| e é‘» AT

— |1 PM
1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | 1 bfit pres stied
DE Schaftfraser | 1 Schneide Uber die die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C UMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | C LIEHTPOPEXYLLUM 3y6om

120517 121517

Ap

Cmm
[T
Ap

D d I 11 12 12
k10 h6 120517 121517 120517 121517 z L el
2 6 51 7 4 .020 ALTIN
3 6 52 56 8 12 4 .030 ALTIN 030 ALTIN
4 6 55 1 4 040 ALTIN
5 6 57 13 4 050 ALTIN
6 6 57 68 13 24 4 .060 ALTIN .060 ALTIN
7 10 66 16 4 .070 ALTIN*
8 10 69 88 19 38 4 080 ALTIN .080 ALTIN
9 10 69 19 4 .090 ALTIN*
10 10 72 95 22 15 4 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 83 110 26 53 4 120 ALTIN 120 ALTIN
14 12 83 110 26 53 4 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 123 32 63 4 160 ALTIN 160 ALTIN
18 16 92 123 32 63 4 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 141 38 75 4 200 ALTIN .200 ALTIN
25 25 121 45 5 250 ALTIN
30 25 121 15 5 300 ALTIN
32 32 186 106 6 .320 ALTIN

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 26 28 210 712 216 218 220 @ 25 32
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 0,1
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 01
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 01
P.5  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 0.1
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 375 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 01
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,085 01
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 240-450 0,022 0,03 0,04 0,048 0,062 0,073 0,082 0,11 0,13
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 31,5 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,04 0,044 0,052 0,07
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,04 0,044 0,052 0,07

fn|zesincz - 5



End mills tase DN |0 N asboe z' HSS
=) 8 — | y=12°)| "F4) Co8
short, 1 tooth cut over centre
CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide lGber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C UMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLUM 3y6oMm
140418
(EST 116
b
ly \
| 0 A].iii
- 7k
J Ae
Ae
D & I 12 4 140418 140418
k10 h6
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 .035 TIALN
4 6 55 1" 3 .040 .040 TIALN
4,5 6 55 1" 3 .045 .045 TIALN
5 6 57 13 3 .050 .050 TIALN
6 6 57 13 3 .060 .060 TIALN
7 10 66 16 3 .070 .070 TIALN
8 10 69 19 3 .080 .080 TIALN
9 10 69 19 3 .090 .090 TIALN
10 10 72 22 3 .100 .100 TIALN
" 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
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @3 26 o8 @10 @12 216 @18 @20 @25 @32
P11 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0006 0015 0,021 0,028 0034 0044 0,051 0057 0,1 0,12
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0051 0057 01 0,12
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0051 0057 0,1 0,12
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0051 0057 0,1 0,12
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0,051 0057 0,1 0,12
KA <820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,006 0015 0,021 0028 0034 0044 0,051 0057 01 0,12
N.4  <800N/mm? 1xD 0,1xD 80-120 0006 0015 0,021 0028 0034 0044 0051 0057 01 0,12
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,004 0,011 0015 0,02 0,024 0,031 0036 0,04 0,07 0,084

TIAIN: Ve +50 %

s | zps-FPncz



End mills meen (DN | [ | D3 [ g | Hsse Y
=) 84— y=10° é" PM ALTIN

with variable helix angle

CZ Frézy valcové ¢elni | s proménnou Sroubovici
DE Schaftfraser | mit ungleichen Spannwinkel
RU ®pesbl uunuHapuyeckue Topuesble | ¢ nepeMeHHOW Cnnparnbio

140617X

Ap

Cmm
[T
Ap

K10 h6 11 12 Z 140617X
6 6 57 13 4 .060 ALTIN
8 10 69 19 4 .080 ALTIN

10 10 72 22 4 100 ALTIN

12 12 83 26 4 120 ALTIN

16 16 92 32 4 160 ALTIN

20 20 104 38 4 .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 712 216 @20
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,15xD 65 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065
P.2 <850 N/mm? 1,5xD 0,15xD 65 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P.4 <900 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
M.1 <750 N/mm?* 1,5xD 0,15xD 50 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
M.2  750-850 N/mm? 1,5xD 0,15xD 40 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
M.3 > 850 N/mm? 1,5xD 0,15xD 40 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,023 0,03 0,041 0,049 0,06 0,071

m
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End mills LY YIRS T |
=) | Norm ¥=12° é" PM ALTIN JAICrN

for stainless steel

CZ Frézy valcové ¢elni | na narez
DE Schaftfraser | fur Inox
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | no Hepxabelke

150617S

Ap

k?O hd6 11 12 13 V4 150617S 150617S
6 6 57 7 21 4 .060 ALTIN .060 ALCRN
8 8 63 9 27 4 .080 ALTIN .080 ALCRN

10 10 72 " 32 4 100 ALTIN 100 ALCRN

12 12 83 13 38 4 120 ALTIN 120 ALCRN

16 16 92 17 44 4 160 ALTIN 160 ALCRN

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

25 25 121 26 65 4 .250 ALTIN .250 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 @20 25
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065 0,078
P.2  <850N/mm* 1xD 0,1xD 78 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065 0,078
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053 0,066
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053 0,066
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053 0,066
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053 0,066
M.1 <750 N/mm?* 1xD 0,1xD 60 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054 0,068
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 48 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054 0,068
M.3 > 850 N/mm? 1xD 0,1xD 48 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054 0,068

o | zps-Fncz
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R [T o DIN N | [a=300 7 e | Hss M
End mills o sse O = éz cos (ki
short, 1 tooth cut over centre D<25

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide lGber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C UMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLUM 3y6oMm

= 4
n @) v
l1 |
1)
¥
h
| D aj.:i
41 éﬁ J
! :
Ae
D d
K10 h6 I 12 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
815 6 54 10 4 .035 .035 .035 TIALN
4 6 55 (i 4 .040 .040 .040 TIALN
4,5 6 55) 11 4 .045 .045 .045 TIALN
5 6 57 13 4 .050 .050 .050 TIALN
5,5 6 57 13 4 .055 .055 .055 TIALN
6 6 57 13 4 .060 .060 .060 TIALN
6,5 10 66 16 4 .065 .065 .065 TIALN
7 10 66 16 4 .070 .070 .070 TIALN
7.5 10 66 16 4 .075 .075 .075 TIALN
8 10 69 19 4 .080 .080 .080 TIALN
8,5 10 69 19 4 .085 .085 .085 TIALN
9 10 69 19 4 .090 .090 .090 TIALN
9,5 10 69 19 4 .095 .095 .095 TIALN
10 10 72 22 4 100 100 100 TIALN
11 12 79 22 4 110 110 110 TIALN
12 12 83 26 4 120 120 120 TIALN
13 12 83 26 4 130 1130 130 TIALN

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,1xD 85 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,7xD  160-300 0,008 0,02 0,027 0,036 0,044 0,06

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

TiAIN: Ve +50 %

»  f|zps-FPncz




R [T o DIN N | [a=300 7 e | Hss M
End mills o sse O = éz cos (ki
short, 1 tooth cut over centre D<25

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide lGber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C UMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME, C LIEHTPOPEXYLLUM 3y6oMm

120508 120518

TEST 4@

Ap

k?O hd6 11 12 Z 120508 120518 120518
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™* 210 210 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 TIALN
36 32 133 53 6 .360 .360 TIALN
40* 32 143 63 6 40032 40032 TIALN
*) # DIN 844

**) On demand / Na poptavku / auf Anfrage / o 3anpocy
Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B komnnekTe (69)

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 218 220 @ 25 32 240
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,031 0,036 0,04 0,05 0,064 0,077
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091 0,11
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,7xD  160-300 0,06 0,066 0,074 0,092 0,118 0,143
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,031 0,036 0,04 0,05 0,064 0,077

TiAIN: Ve +50 %

fn | zes-incz |



End mill mes (DN D] (g (g Hss [
d S @] Bh —— e 8 é‘b SO TIAIN
D=2

long, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LMANHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | [/IVHHbIE, C LEHTPOPEXYLLMM 3y6OoM

= 4
. @
l1
| D aj.:i
AR éﬁ J
J :
Ae
D & I I z 121518 121518
k10 he 1 2
6 54 10 3 1020 .020 TIALN
6 56 12 4 030 .30 TIALN
35 6 59 15 4 035 .035 TIALN
4 6 63 19 4 .040 040 TIALN
45 6 63 19 4 045 .045 TIALN
5 6 68 24 4 .050 .050 TIALN
55 6 68 24 4 055 1055 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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
K.1 < 820N/mm? 1xD 0,1xD 85 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,7xD  160-300 0,008 0,02 0,027 0,036 0,044 0,057
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024 0,031

TiAIN: Ve +50 %

w | zps-Pncz



L] I ° -
End mills Tossg | DIN |[ N [h=30 2 'S R
=) 8 — | y8° | "4 Co8
long, 1tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LMANHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | [/IVHHbIE, C LEHTPOPEXYLLMM 3y6OM

121518

TEST 148

Ap

Cmm
[T
Ap

k?O hd6 11 12 Z 121518 121518
16 16 123 63 4 160 160 TIALN
18 16 123 63 4 180 180 TIALN
19 16 123 63 4 .190* .190 TIALN**
20 20 141 75 4 .200 .200 TIALN
22 20 141 75 5 .220 220 TIALN
24 25 166 90 5 .240 .240 TIALN
25 25 166 90 5 .250 .250 TIALN
26 25 166 90 5 .260 .260 TIALN
28 25 166 90 5 .280 280 TIALN
30 25 166 90 5 .300 .300 TIALN
32 32 186 106 6 320 320 TIALN
36 32 186 106 6 .360 .360 TIALN
40* 32 205 125 6 .40032 40032 TIALN
*) = DIN 844

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 218 220 @ 25 32 240
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,031 0,036 0,04 0,05 0,06 0,077
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
N.2 <600 N/mm? 1xD 0,7xD  160-300 0,057 0,066 0,074 0,092 0,111 0,143
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,031 0,036 0,04 0,05 0,06 0,077

TiAIN: Ve +50 %

fn | zes-incz | s



46

End mills

short

CZ Frézy valcové ¢éelnii | kratké
DE Schaftfraser | Kurz

RU ®pe3sbl KOHLEBBIE C UWINHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME

.

Ap

D d
k10 hé

6 6

7 10

8 10

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

*) = DIN 844

57
66
69
69
72
79
83
83
83
83
92
92
92
92
104
104
104
121
121
121
121
133
133
143

@

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

N

(23N> Rie> Ie) IS, BNS 2 BENS 2 B 1 B & 1 I S S e e e T T - T T I N N S

DIN DIN DIN
1835A | 18358
C) D) a4

140208

e

140208

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

180

.200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap A
P1 < 600 N/mm? 1xD 01
P.2 < 850 N/mm? 1xD 01
P.3 <1100 N/mm? 1xD 01
P.4 < 900 N/mm? 1xD 0,1
P.5 < 1100 N/mm? 1xD 0.1

fn | zps-Fncz

e

xD
xD
xD
xD
xD

Ve

45
39
24
30
24

26

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

fz (mm/z)

28 210
0,021 0,028
0,021 0,028
0,021 0,028
0,021 0,028
0,021 0,028

212

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

216 218 @20
0,044 0,051 0,057
0,044 0,051 0,057
0,044 0,051 0,057
0,044 0,051 0,057
0,044 0,051 0,057

@25

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

A=k0°] (1=35°| [ Eg | "HSS
¥=12° a' Co8
D<20 D>20

140218

 — —

140218

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

@ 32 @ 40

0,085 0,11
0,085 0,11
0,085 0,11
0,085 0,11
0,085 0,11




HSS
(o8

End mills 135n gase | DN |1 N sk00 As3°
C =0 86— y=12°) [ y=12°

long D<20 D>20

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé
DE Schaftfraser | Lang
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | [/IVHHbIE

141208 141218

= @

Ap

k?O hd6 11 12 z 141208 141218
6 6 68 24 4 .060 .060
7 10 80 30 4 .070 .070
8 10 88 38 4 .080 .080
9 10 88 38 4 .090 .090

10 10 95 45 4 100 100

" 12 102 45 4 110 110

12 12 110 53 4 120 120

13 12 110 53 4 130 130

14 12 110 53 4 140 140

15 12 110 58 4 150 150

16 16 123 63 4 160 160

17 16 123 63 4 170

18 16 123 63 4 180 180

20 20 141 75 4 .200 .200

22 20 141 75 5 220

25 25 166 90 5 .250

28 25 166 90 5 .280

30 25 166 90 6 .300

32 32 186 106 6 .320

36 32 186 106 6 .360

40* 32 205 125 6 .40032

*) = DIN 844

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 @20 225 @32 @ 40
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071 0,085 0,11

fn|zesincz - &



L] I ° -
End mills L RN N
L) 8k — y=12°) | "4 (o8
2 teeth cut to centre

CZ Frézy valcové ¢elni | 2 brity do stfedu
DE Schaftfraser | 2 Schneide bis die Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C UMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | C LIEHTPOPEXYLIUM 3y6om

@ 140618 141618

DT& 77777 L o @ D224

I.‘l y

| D aj.ii
W I A -
Ae
|- I

D d 11 11 12 12
K10 h6 140618 141618 140618 141618 4 140618 140618 141618 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 .035 TIALN .035
4 6 55 63 11 19 4 .040 .040 TIALN .040
4,5 6 55} 63 1 19 4 .045 .045 TIALN .045
5 6 57 68 13 24 4 .050 .050 TIALN .050
5,9 6 57 58 13 24 4 .055 .055 TIALN .055
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
6,5 10 66 80 16 30 4 .065 .065 TIALN .065
7 10 66 80 16 30 4 .070 (070 TIALN .070
7.5 10 66 80 16 30 4 .075 (075 TIALN .075
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
8,5 10 69 88 19 38 4 .085 .085 TIALN .085
9 10 69 88 19 38 4 .090 .090 TIALN .090
9,5 10 69 88 19 38 4 .095 .095 TIALN .095
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100 TIALN 100 100 TIALN
1 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120 120 TIALN
13 12 83 110 26 53 4 130 130 TIALN 1130
14 12 83 110 26 53 4 140 140 TIALN 140 140 TIALN

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
N.4 <800 N/mm? 1xD 0,1xD 80-120 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,004 0,011 0,015 0,02 0,024

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

s | zps-FPncz
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o
o n

End mills teasg  DIN || N a=s0
L 8 —— =12

TIAIN

1&1

2 teeth cut to centre

CZ Frézy valcové ¢elni | 2 brity do stfedu
DE Schaftfraser | 2 Schneide bis Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C UMINHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | C LIEHTPOPEXYLLUM 3y6om

140618 141618

TET - @
| !
‘—Z’J D<25 F
I.‘l f
| D aj.:i
4 N éﬁ i '
| : I
Ae
D d 11 11 12 12
K10 h6 140618 141618 140618 141618 Y4 140618 140618 141618 141618
15 12 83 110 26 53 4 150 150 TIALN 150
16 16 92 123 32 63 4 .160 160 TIALN 160 160 TIALN
17 16 92 123 32 63 4 170 170 TIALN 170
18 16 92 123 32 63 4 180 180 TIALN 180 180 TIALN
19 16 92 123 32 63 4 190 190 TIALN 190
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 TIALN .200 .200 TIALN
22 20 104 141 38 75 4 220 220 TIALN 220 220 TIALN
24 25 121 166 45 90 5 .240 .240 TIALN .240 240 TIALN
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250 TIALN .250 250 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280 TIALN .280
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300 TIALN .300
32 32 133 186 53 106 6 320 .320 TIALN 320

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 218 220 @ 25 32
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
N.4 <800 N/mm? 1xD 0,1xD 80-120 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,031 0,036 0,04 0,05 0,064

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

fn | zes-incz | s



. . . DIN o L L}
Mini end mills as | N A0 g g s R
LD ¥ T4 %7 | (o8
D<238
CZ Minifrézy
DE Minifraser
RU Mwunudpesbl
T —— B
ly ;}
| o 1Mo
] %ﬁ J
! z
e | | | 1/
D d 11 11 12 12
c8 h6 160418 161418 160418 161418 y4 160418 160418 161418 161418
1 6 34 2 3 .010
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 .020 TIALN
2,3 6 35 4 3 .023
2,5 6 36 39 5 8 3 .025 .025 TIALN .025
2,8 6 36 5 3 .028
3 6 36 39 5 8 3 .030 .030 TIALN .030 .030 TIALN
3.3 6 37 6 3 .033
3,5 6 &7/ 41 6 10 8 .035 .035 TIALN .035
3.8 6 38 7 3 .038
4 6 38 42 7 11 3 .040 .040 TIALN .040 .040 TIALN
4,3 6 38 7 3 .043
4,5 6 38 42 7 1" 3 .045 .045 TIALN .045
4,8 6 39 8 3 .048
5 6 39 44 8 13 3 .050 .050 TIALN .050 .050 TIALN
53 6 39 8 3 .053
5,5 6 39 44 8 13 3 .055 {055 TIALN .055
5,75 6 39 8 3 .0575

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @3 o4 @5

P <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,011 0,014 0,018
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,01 0,013 0,017
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,008 0,011 0,014
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,008 0,011 0,014
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,008 0,011 0,014
P.6 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,008 0,011 0,014
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,009 0,012 0,015
K1 < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,011 0,014 0,018
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,01 0,013 0,017

TiAIN: Ve +50 %

o | zPs-Fncz



Mini end mills ] REEQIE NI RN -
358 é‘» 1S TIAIN

— | y=12° Co8
D<28

CZ Minifrézy
DE Minifraser
RU Mwunudpesbl

I=—qEmaEy
l2
l1 ;}
| o Mo
§ %ﬁ J
! :
Ae | I | 11 |
D d 11 11 12 12
c8 h6 160418 161418 160418 161418 y4 160418 160418 161418 161418
6 6 39 44 8 13 3 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
6,5 8 42 48 10 16 3 .065 .065 TIALN .065
7 8 42 48 10 16 3 .070 .070 TIALN .070 .070 TIALN
75 8 42 48 10 16 3 .075 .075 TIALN .075
8 8 43 51 1" 19 3 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
8,5 10 48 56 1" 19 3 .085 .085 TIALN .085
9 10 48 56 1" 19 3 .090 .090 TIALN .090 .090 TIALN
9,5 10 48 56 1 19 3 .095 .095 TIALN .095
10 10 50 59 13 22 3 .100 100 TIALN .100 100 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 @10
P <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,022 0,029 0,036
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,02 0,026 0,033
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,016 0,022 0,027
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,016 0,022 0,027
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,016 0,022 0,027
P.6 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,016 0,022 0,027
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,018 0,024 0,030
K1 < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,022 0,029 0,036
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,02 0,026 0,033

TIAIN: Ve +50 %

fn|zpsincz



Slot drills I TRl N
L= | 81— | y=12°) | y=12°) | "4 PM

short, centre cutting, 2 - fluted, 3 - fluted 220017 23017

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé, tiizubé

DE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider, dreischneider

RU ®pesbl WNOHOUYHbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YOble, TPEX3YOble

220417 230417

230417

@
: ®

> th h I2 ’ 024 s 024 . 220417 230417
2 6 48 4 2 .020 ALTIN
3 6 49 5) 2 .030 ALTIN
4 6 51 7 2 040 ALTIN
5 6 52 8 2 050 ALTIN
6 6 52 8 2 3 060 ALTIN 060 ALTIN
7 10 60 10 2 070 ALTIN
8 10 61 1 2 3 .080 ALTIN .080 ALTIN
9 10 61 11 2 .090 ALTIN
10 10 63 13 2 3 .100 ALTIN .100 ALTIN
12 12 73 16 2 3 120 ALTIN 120 ALTIN
14 12 73 16 2 3 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 79 19 2 3 .160 ALTIN 160 ALTIN
18 16 79 19 2 3 A80ALTIN 180 ALTIN
20 20 88 2 2 3 200 ALTIN 200 ALTIN
2 20 88 22 2 220 ALTIN
25 25 102 2 2 250 ALTIN
28 25 102 2% 2 280 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 @20 225
P1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 114 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 01
P.2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 99 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0.1
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 62 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 01
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 77 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0,1
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 62 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0,1
P.6 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 51 0,007 0,017 0,022 0,028 0,034 0,045 0,05 0,056 0,07
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 38 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0,1
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 89 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0.1
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 66 0,01 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08 0,1

230417:f2=-33%

»  f|zps-FPncz



Slot drills Toooa oo | DN [ [ (o) iss (N
CO =) 32  — | ¥=12°)| F4) Co8
short, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pesbl WINOHOUYHbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YDbie

220408 220418

BT @

eD8 hd6 I 12 Z 220408 220408 220418 220418
1 6 47 2,5 2 .010 .010 TIALN .010 .010 TIALN
1.5 6 47 3 2 .015 .015 TIALN .015 .015 TIALN
2 6 48 4 2 .020 .020 TIALN .020 .020 TIALN
2,5 6 49 5 2 .025 .025 TIALN .025 .025 TIALN
2,8 6 49 5 2 .028 .028 TIALN .028 .028 TIALN
3 6 49 5 2 .030 .030 TIALN .030 .030 TIALN
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 1" 2 .0775 .0775 TIALN .0775 .0775 TIALN
8 10 61 11 2 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
8,5 10 61 " 2 .085 .085 TIALN .085 .085 TIALN
9 10 61 1" 2 .090 .090 TIALN .090 .090 TIALN

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210
P1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036
P.2 <850 N/mm? 0,5xD 1XD 39 0,009 0,022 0,029 0,036
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036
P.5 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036
K.2  >800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036

TIAIN: Ve + 50 %

fn|zesincz | s



Slot drills Toooa oo | DN [ [ (o) s (N
CO =) 32  — | ¥=12°)| F4) Co8
short, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pesbl WINOHOUYHbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YDbie

220408 220418

BT @
Ll
l1 1
D d
o8 Ay I I2 z 220408 220408 220418 220418
9,5 10 61 1M 2 .095 .095 TIALN .095 .095 TIALN
9,7 10 63 13 2 .097 .097 TIALN .097 .097 TIALN
10 10 63 13 2 .100 100 TIALN .100 .100 TIALN
10,5 12 70 13 2 .105 105 TIALN 105 105 TIALN
1" 12 70 13 2 110 110 TIALN 110 110 TIALN
11,5 12 70 13 2 115 115 TIALN 115 115 TIALN
12 12 73 16 2 120 120 TIALN 120 120 TIALN
12,5 12 73 16 2 125 125 TIALN 125 125 TIALN
13 12 73 16 2 130 130 TIALN 130 130 TIALN
18,5 12 73 16 2 135 135 TIALN N85 135 TIALN
14 12 73 16 2 140 140 TIALN 140 140 TIALN
14,5 12 73 16 2 145 145 TIALN 145 145 TIALN
15 12 73 16 2 150 150 TIALN .150 150 TIALN
15,5 16 79 19 2 155 155 TIALN 155 155 TIALN
16 16 79 19 2 .160 .160 TIALN .160 .160 TIALN
16,5 16 79 19 2 .165 .165 TIALN .165 165 TIALN
17 16 79 19 2 170 170 TIALN 170 170 TIALN
17,5 16 79 19 2 175 175 TIALN 175 175 TIALN
18 16 79 19 2 .180 180 TIALN 180 180 TIALN
18,5 16 79 19 2 .185 185 TIALN 185 185 TIALN
19 16 79 19 2 190 190 TIALN 190 190 TIALN
19,5 20 88 22 2 195 195 TIALN 195 195 TIALN
20 20 88 22 2 .200 .200 TIALN .200 .200 TIALN

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 210 212 216 218 220 @25
P1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.5 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
K.2  >800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091

TIAIN: Ve + 50 %

ss  f|zps-FPncz




Slot drills Toooa oo | DN [ [ (o) iss (N
CO =) 32  — | ¥=12°)| F4) Co8
short, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pesbl WINOHOUYHbIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YDbie

220408 220418

BT @

eD8 hd6 I 12 Z 220408 220408 220418 220418

21 20 88 22 2 210 210 TIALN 210 210 TIALN
22 20 88 22 2 .220 220 TIALN 220 220 TIALN
24 25 102 26 2 240 240 TIALN
25 25 102 26 2 .250 .250 TIALN .250 .250 TIALN
25* 20 96 26 2 .25020 .25020 TIALN .25020 .25020 TIALN
26 25 102 26 2 .260 .260 TIALN .260 .260 TIALN
28 25 102 26 2 .280 .280 TIALN .280 .280 TIALN
28" 20 96 26 2 .28020 .28020 TIALN .28020 .28020 TIALN
30 25 102 26 2 .300 .300 TIALN .300 .300 TIALN
32 32 112 32 2 .320 320 TIALN
36 32 112 32 2 .360 .360 TIALN
40* 32 118 38 2 .40032 40032 TIALN
*) # DIN 327

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 218 @220 225 232 240
P1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
P.2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
P.5 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13
K.2  >800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13

TIAIN: Ve + 50 %

fn|zesincz | s



S|Ot dl‘I"S #35[! III%EB 150 N )‘=25: z' HSS TiAIN
D) =0 | 166 | — ) y=12 <A, (o8
long, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pesbl WINOHOUYHbIE | AMHHbIE, HECUMMETPUYHbIE, 1BY3YOble

221408 221418

glia— r I
Ll

l1 ] ]

I I
P d | | Y4 221408 221418 221418

e8 he 1 2

2 6 54 7 2 .020 .020 .020 TIALN
3 6 56 8 2 .030 .030 .030 TIALN
3,5 6 59 10 2 .035 {035 TIALN
4 6 63 1 2 .040 .040 .040 TIALN
45 6 63 1M 2 .045 {045 TIALN
5 6 68 13 2 .050 .050 .050 TIALN
5,5 6 68 13 2 .055 .055 TIALN
6 6 68 13 2 .060 .060 .060 TIALN
6,5 10 80 16 2 .065 .065 TIALN
10 80 16 2 .070 .070 .070 TIALN
10 88 19 2 .080 .080 .080 TIALN
8,5 10 88 19 2 .085 .085 TIALN
9 10 88 19 2 .090 .090 .090 TIALN
10 10 95 22 2 .100 .100 100 TIALN
1" 12 102 22 2 110 110 110 TIALN
12 12 110 26 2 1120 120 120 TIALN
13 12 110 26 2 130 130 130 TIALN
14 12 110 26 2 140 140 140 TIALN
15 12 110 26 2 150 150 150 TIALN
16 16 123 32 2 .160 .160 .160 TIALN
18 16 123 32 2 .180 .180 180 TIALN
20 20 141 38 2 .200 .200 .200 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 710 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.2  <850N/mm* 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2  >800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
N.2 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,012 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095

TiAIN: Ve + 50 %

s f| zps-Fncz




1661 | — | y=12° Co8

Slot drills (M| (180 | N (a2se|[ g | Hss (M
JB35A | 1838 é‘» TIAIN

long, centre cutting, 2 - fluted

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

221408 221418

SO | @ / i

D d

e8 h6 I 12 Z 221408 221418 221418
22 20 141 38 2 220 220 220 TIALN
24 25 166 45 2 .240 .240 240 TIALN
25 25 166 45 2 .250 .250 250 TIALN
26 25 166 45 2 .260 .260 .260 TIALN
28 25 166 45 2 .280 .280 280 TIALN
30 25 166 45 2 .300 .300 .300 TIALN
32 32 186 53 2 .320 320 TIALN
36 32 186 53 2 .360 .360 TIALN
40* 32 196 63 2 40032 40032 TIALN
*) #1S0 1641

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 210 212 216 218 220 @25 2 32 @ 36 240
P1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13 0,14
P.2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13 0,14
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13 0,14
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13 0,14
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13 0,14
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13 0,14
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13 0,14
K.2  >800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091 0,116 0,13 0,14
N.2 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095 0,118 0,151 0,169 0,182

TiAIN: Ve + 50 %

fn | zps-incz | 5



N1 |/ =12° Co8

| rill o, DIN | n |[x=30°]( g | Hss (M
Slot drills s é‘p TIAIN

short, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérng, tiizubé
DE Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pesbl WinoHouHbie | KOPOTKME, TPEX3YDble, HECMMMETPUYHbIE

230418

BT 1Y @

e8 h6 I 12 Z 230418 230418
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 8 .045 .045 TIALN
5 6 52 8 3 .050 .050 TIALN
55 6 52 8 3 .055 .055 TIALN
6 6 52 8 3 .060 .060 TIALN
6,5 10 60 10 3 .065 .065 TIALN
7 10 60 10 3 .070 .070 TIALN
75 10 60 10 3 .075 .075 TIALN
8 10 61 " 3 .080 .080 TIALN
9 10 61 1" 3 .090 .090 TIALN
9,6 10 61 " 3 .095 .095 TIALN
10 10 63 13 & 100 100 TIALN
" 12 70 13 3 110 110 TIALN
12 12 73 16 3 120 120 TIALN
13 12 73 16 3 130 130 TIALN
14 12 73 16 3 140 140 TIALN
15 12 73 16 3 150 150 TIALN
16 16 79 19 3 160 160 TIALN
18 16 79 19 3 180 180 TIALN

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 710 212 @16 218
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P.2  <850N/mm* 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
K.1  <820N/mm?* 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
N.2 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,012 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085
N.4 < 800N/mm? 0,5xD 1xD 80-120 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,006 0,015 0,02 0,025 0,031 0,041 0,046

TiAIN: Vc +50 %

s f| zps-FPncz



N1 |/ =12° Co8

| rill o, DIN | n |[x=30°]( g | Hss (M
Slot drills s é‘p TIAIN

short, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérng, tiizubé
DE Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pesbl WinoHouHbie | KOPOTKME, TPEX3YDble, HECMMMETPUYHbIE

230418

EST @

eD8 hd6 I 12 Z 230418 230418
20 20 88 22 3 .200 .200 TIALN
22 20 88 22 3 .220 220 TIALN
25 25 102 26 3 .250 250 TIALN
28 25 102 26 38 .280 .280 TIALN
30 25 102 26 3 .300 .300 TIALN
32 32 112 32 3 .320 .320 TIALN

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

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

TiAIN: Ve +50 %

fn|zes-incz | s



. DIN DIN N r=30°| [ ol 45° | HSS
Slot drills LR beAlE Y

short, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérng, tiizubé
DE Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pesbl WinoHouHbie | KOPOTKME, TPEX3YDble, HECMMMETPUYHbIE

230418H

> hd6 h 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 A77
19,7 20 88 22 3 197
21,7 20 88 22 3 217
24,7 25 102 2 3 247

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 212 @16 218 @20 @25
230418H
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
N.2 <600 N/mm?* 0,5xD 1xD 160-300 0,057 0,075 0,085 0,095 0,118
N.4 <800 N/mm? 0,5xD 1xD 80-120 0,044 0,058 0,065 0,073 0,091
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,031 0,041 0,046 0,051 0,064

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
231418
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
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,006 0,015 0,02 0,025 0,031 0,041 0,046 0,051

TiAIN: Ve + 50 %

oo M| zPs-Fncz



Slot drills s | DIN
=D | 327

long, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, tiizubé
DE Langlochfraser | Lang, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pe3sbl WNOHOUYHbIE | ANVHHbIE, TPEX3YOble, HECUMMETPUYHbIE

231418
B @
l2
l
D & I I z 231418 231418
e8 h6 1 2
1,8 6 51 7 3 018 018 TIALN
2 6 51 7 3 .020 (020 TIALN
28 6 52 8 3 028 028 TIALN
3 6 52 8 3 .030 .030 TIALN
4 6 55 1 3 040 (040 TIALN
48 6 57 13 3 048 (048 TIALN
5 6 57 13 3 .050 050 TIALN
55 6 57 13 3 .055 1055 TIALN
6 6 57 13 3 .060 .060 TIALN
6,5 10 66 16 3 .065 1065 TIALN
6,75 10 66 16 3 .0675* 0675 TIALN*
7 10 66 16 3 .070 070 TIALN
75 10 66 16 3 075 075 TIALN
8 10 69 19 3 .080 .080 TIALN
8,5 10 69 19 3 .085* .085 TIALN*
9 10 69 19 3 .090 090 TIALN
9,5 10 69 19 3 095 .095 TIALN
97 10 72 22 3 .097* 097 TIALN*
10 10 72 22 3 100 100 TIALN
10,5 12 79 22 3 105* 105 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
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

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

fn | zes-incz | o



62

o DIN X
Slot drills wase | ST N
=) | Norm
extra long, centre cutting, 3 - fluted
CZ Frézy pro drazky per | extra dlouhé, nesoumérné, tfizubé
DE Langlochfraser | extra lang, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pesbl WINOHOYHBbIE | €EKCTPA ONNHHbIE, TPEX3yDble, HECUMMETPUYHbIE
BT e
l2 y
l
D & | | 4 233418 233418
e8 h6 1 2
2 6 54 10 3 .020 .020 TIALN
3 6 56 12 3 .030 .030 TIALN
4 6 63 19 3 .040 .040 TIALN
5 6 68 24 3 .050 .050 TIALN
6 6 68 24 3 .060 .060 TIALN
8 10 88 38 3 .080 .080 TIALN
9 10 88 38 3 .090 .090 TIALN
10 10 95 45 3 .100 .100 TIALN
12 12 110 53 3 120 120 TIALN
14 12 110 53 3 140 140 TIALN
16 16 123 63 3 .160 .160 TIALN
18 16 123 63 3 180 180 TIALN
20 20 141 75 3 .200 .200 TIALN
22 20 141 75 3 220 220 TIALN
25 25 166 90 3 .250 250 TIALN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @3 @6 o8 210 @12 216
P4 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
P.2 <850 N/mm? 0,5xD 1XD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
M.2  750- 850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
K1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
N.2 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,012 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,006 0,015 0,02 0,025 0,031 0,041

TiAIN: Ve + 50 %

fn | zps-Fncz

A=30°
¥=12°

218

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,085
0,046

[~
%

@20

0,073
0,073
0,073
0,073
0,073
0,073
0,073
0,095
0,051

H
C

S

S
8

TIAIN






N

Ball nose end mills Tasn| | OIN (g -5 HSSE
o) (1089 | % -0 pM

short, 2 - fluted

CZ Frézy kopirovaci | kratké, dvouzubé
DE Radiusfraser | Kurz, zweischneider
RU ®pesbl konupyowme | KopoTkue, ABy3yObie

2 510417

<
<
1@
l2
L1
o Janiy
7]
Im5 -
L z

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

10 10 63 13 5 2 100 ALTIN

12 12 73 16 6 2 120 ALTIN

14 12 73 16 7 2 140 ALTIN

16 16 79 19 8 2 160 ALTIN

18 16 79 19 9 2 180 ALTIN

20 20 88 22 10 2 .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 28 710 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,25xD 114 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,25xD 99 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,25xD 71 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,25xD 89 0,019 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,072 0,080

e« f|zPs-Fncz



Ball nose end mills s DN (@ (1250 4SS
2 - fluted L= (~1889 | "4 | ¥=10°) Co8

CZ Frézy kopirovaci | dvouzubé
DE Radiusfraser | zweischneider
RU ®pesbl konupyowme | aBy3yOble

2 510418 511418

&)
T L

e 1@

YR

ly

| D aj‘i D

5 A

J Ae

Ae
D d I I 12 12
h 10 h6 510418 511418 510418 511418 R z et UL
2 6 18 54 4 7 1 2 020 .020
3 6 49 56 5 8 15 2 .030 .030
4 6 51 63 7 1 2 2 040 .040
5 6 52 68 8 13 2,5 2 .050 .050
6 6 52 68 8 13 3 2 .060 .060
7 10 60 80 10 16 35 2 .070 .070
8 10 61 88 1 19 4 2 .080 .080
9 10 61 88 1 19 4,5 2 .090 .090
10 10 63 95 13 22 5 2 100 .100
1 12 70 102 13 22 5,5 2 110 110
12 12 73 110 16 26 6 2 120 120
13 12 73 110 16 26 6,5 2 130 130
14 12 73 110 16 26 7 2 140 140
15 12 73 110 16 26 7,5 2 150 150
16 16 79 123 19 32 8 2 160 160
18 16 79 123 19 32 9 2 180 180
20 20 88 141 22 38 10 2 .200 200
22 20 88 141 22 38 11 2 .220 220
24 25 102 166 26 15 12 2 240 240
25 25 102 166 26 15 12,5 2 .250 .250
28 25 102 166 26 45 14 2 .280 .280
30 25 102 166 26 45 15 2 .300 .300
32 32 112 186 32 53 16 2 320 320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 @6 210 216 220 @ 25 232
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,25xD 39 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,25xD 24 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,25xD 30 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,25xD 24 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,25xD 20 0,001 0,020 0,031 0,046 0,049 0,05 0,058
M.2  750-850N/mm?  1xD 0,25xD 15 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,25xD 25 0,002 0,029 0,044 0,065 0,07 0,071 0,083
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,25xD 12 0,001 0,02 0,031 0,046 0,049 0,05 0,058

fn|zes-incz | o



HSS
(o8

Ball nose end mills wass DN

ol | -1889 ¥=12

N
1)1

CZ Frézy kopirovaci | s pulkruhovymi brity
DE Radiusfraser | mit runder Stirn
RU ®pesbl konupyowme | ¢ nonyKpyribiMy rofioBKaMm

. 530718 531718

Ap

D d I I 12 12

k12 h6 530718 531718 530718 531718 R gl z A AL
4 6 55 63 1 19 2 150 4 040 040
5 6 57 68 13 24 25 150 4 050 050
6 6 57 68 13 24 3 250 4 060 060
8 10 69 88 19 38 4 250 4 .080 .080
10 10 72 95 22 15 5 350 4 100 100
12 12 83 110 26 53 6 350 4 120 120
16 16 92 123 32 63 8 350 4 160 160
20 20 104 141 38 75 10 350 4 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 a6 28 210 z12 216 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,25xD 45 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.2  <850N/mm* 1xD 0,25xD 39 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,25xD 24 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.4 <900 N/mm? 1xD 0,25xD 30 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,25xD 24 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,25xD 20 0,013 0,015 0,020 0,025 0,031 0,041 0,051
M.2  750-850N/mm?  1xD 0,25xD 15 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,25xD 35 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,25xD 25 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
N.4  <800N/mm? 1xD 0,25xD 80-120 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,25xD 12 0,013 0,015 0,020 0,025 0,031 0,041 0,051

e fA|zPs-FncCZ




HSS

Die sinking cutters IR N

L) 2814 || y=12°

tapered, 4 - fluted

CZ Frézy kopirovaci | kuzelové, 4zubé
DE Gesenkfraser | konisch, vierschneider
RU ®pesbl konupyowme | KOHUYecKne, YeTbipexaydble

580718
o a
R T
X
S
Q//
1
| D Aji
5 /R
| :
Ae
p p1 4 1 12 p z 580718
5 57 10 73 20 10 4 0105
8 9,1 12 % 2 10 4 0108
12 13,7 16 118 50 10 4 0112
2 228 20 155 80 10 4 0120
5 6.4 10 74 20 2 4 0205
8 102 12 9% 32 2 4 0208
12 155 16 118 50 2 4 0212
20 256 2 160 80 2 4 0220
5 71 10 74 20 3 4 0305
8 14 12 % 2 3 4 0308
12 17,2 20 120 50 3° 4 0312
20 284 25 160 80 3 4 0320
5 85 10 74 20 5° 4 0505
8 13,6 16 %8 32 5° 4 0508
12 207 20 120 50 5° 4 0512
2 3 32 165 80 5° 4 0520
5 99 12 80 20 7° 4 0705
8 15,9 16 98 2 7° 4 0708
12 24,3 25 130 50 7° 4 0712
20 396 3 165 80 7° 4 0720
5 12,1 12 80 20 10° 4 1005
8 19,3 20 100 2 10° 4 1008
12 296 2 130 50 10° 4 1012
20 48,2 32 165 80 10° 4 1020

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 a6 28 210 z12 216 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,25xD 45 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,25xD 39 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,25xD 24 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,25xD 30 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,25xD 24 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
P.6 > 1100 N/mm? 0,8xl, 0,25xD 20 0,013 0,015 0,020 0,025 0,031 0,041 0,051
K.1 <820 N/mm? 0,8xl, 0,25xD 35 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
K.2  >800N/mm? 0,8xl, 0,25xD 25 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073
N.4 <800 N/mm? 0,8xl, 0,25xD 80-120 0,018 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,073

fn|zesincz - &



