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Code C160402 C100402 C120402 C120602 C121312 S$115412 C171502 C100502 $S100602 S$111612 S111412 S111402R
Coating ZrN
DIN
Type N N N N W WR W W W W W W
Shank DIN 6535HA  6535HA  6535HA  6535HA  6535HA/HB 6535HA/HB  6535HA  6535HA  6535HA  6535HA/HB 6535HA/HB  6535HA/HB
Material SC SC SC SC SC SC SC SsC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 0,5-12 3-20 3-20 3-20 3-20 6-20 3-12 3-12 3-12 3-20 3-20 6-25
Page 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90

P1 ° ° ° °

P.2
P P.3 ° ° ° °
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P.5 ° o ° °
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N.2 ° ° ° ° ° ° ° °
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S.2 ° ° ° °
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H.2
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Code
Coating
DIN
Type
Shank DIN
Material
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Code $141412 §120612  S$121612 S120702R  S111712 S$131612  S131612L S131612E  S141612X S140612N  S141612N  S141612R
Coating ALTIN ALTIN ALTIN TISIN ALCRN ALTIN ALTIN ALTIN ALTIN ALCRN ALCRN ALCRN
DIN 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527
Type N N N H N N N N N N N N

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

Material sC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 3-20 3-20 3-20 3-12 3-25 6-20 6-20 6-20 3-20 3-20 3-20 6-16
Page 103 104 105 106 107 108 109 10 m 12 13 14
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bt #

Code S$152512R  S151612  S151612R  S122512T $123512T $S143512T S151712  S151702R  $152612 S$113612  S109612  S119612
Coating ALCRN ALCR ALCR ALCRN ALCRN ALCR ALCRN TISIN ALCR ALTIN ALTIN ALTIN
DIN 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527
Type N N N T T T H H N CB HR HR

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

Material SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC SC
Dimens.(mm)  4-16 3-20 6-16 3-20 6-25 6-25 6-20 3-20 6-20 4-20 6-20 4-20
Page 15 16 n7 18 19 120 121 122 123 124 125 126
P1 ° ° ° ° ° °
P.2
P.3 ° ° ° ° ° ° °
P
P.4
P.5 ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° °
M1 o o ° ° ° °
M M.2 ° o ° ° ° °
M.3
K1 ° ° ° ° ° ° ° °
K
K.2 ° ° ° ° ° °
N1
N.2
N N.3
N.4
N.5
s Sa ° ° °
s.2 ° ° ° ° ° ° °
HA ° ° ° ° °
H
H.2 ° ° ° ° °
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Code S118612N S119612N  S510612  S511612  S511702 S511602E S531602E S260402 S$560602
Coating ALCRN ALCRN ALTIN ALTIN TISIN ALCRN  ALCRN ALTIN ALTIN
DIN 6527 6527
Type HR HR N N H N N N N

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

Material sC sC sC sC sC sSC sC SC SC
Dimens. (mm) 4-20 4-20 3-20 3-20 3-12 2-20 2-20 0,4-3 0,4-3
Page 127 128 129 130 131 132 132 133 133
P1 ° ° ° ° ° °
P.2
P.3 ° ° ° ° ° °
P
P.4
P.5 ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° ° ° ° ° °
M1 ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° °
M.3
K1 ° ° ° ° ° °
K
K.2 ° ° ° ° ° °
N1 ° °
N.2
N N.3
N.4
N.5
S
S
s.2 ° ° ° °
HA ° ° ° °
H
H.2 ° ° ° °
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ini i DNs35 | | 7pS-FN A=30| [ g | (] 90°
Mini end mills i | RIS é‘, |_ 0P| sc

short, 1 tooth cut over centre, 30°

CZ Minifrézy | kratké, 1 bfit do stfedu, 30°
DE Minifraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU MwuHudpesbl | kopoTkue, ¢ LeHTpopexyLmum 3ybom, 30°

C160402
EST 6
L
l1
| D ATZL }
s i
| :
Ae
2 hd6 I I z C160402
05 3 40 15 3 005
06 3 40 15 3 006
08 3 40 2 3 008
1 3 40 2 3 010
12 3 40 2 3 012
15 3 40 2 3 015
18 3 40 2 3 018
2 6 40 4 3 020
25 6 10 5 3 025
3 6 10 5 3 030
35 6 40 6 3 035
4 6 10 7 3 040
45 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 10 8 3 060
6.8 8 15 10 3 068
7 8 15 10 3 070
78 8 15 10 3 078
8 8 a5 1 3 080
87 10 50 1 3 087
9 10 50 1 3 090
97 10 50 1 3 097
10 10 50 13 3 100
12 12 55 15 3 120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a1 23 26 @8 210 @12
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 130 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 70 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 60 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 60 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
M.1 <750 N/mm? 0,5xD 1xD 65 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 60 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
K.1  <820N/mm?* 0,5xD 1xD 100 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1xD 70 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 50 0,003 0,08 0,015 0,02 0,025 0,03

fn | zes-incz | 5



End mills s ) SN [ | h-30°
) Norm ¥=12°

If’ OOO SC

N
1}1

short, 1 tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uiber die Mitte, 30°
RU ®pe3bl KOHLEBBIE C LWIUHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C LLEHTpopexyLLmm 3ybom, 30°

C100402

BT 1@

2 hd6 I I z €100402
3 3 40 12 2 030
4 4 40 12 2 .040
5 5 50 1 2 050
6 6 50 16 2 060
8 8 60 20 2 080
10 10 70 22 2 100
12 12 70 22 2 120
16 16 75 25 2 160
20 20 100 32 2 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 710 212 @16 220
P.1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P.3 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P.5 > 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 65 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K.1 <820 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K.2 > 800N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S.2 <1250 N/mm? 0,75xD 1xD 50 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047

oo f|zps-Fncz



H DIN 6535 ¥ D) [ o
End mills e TSR 0 9000 o
[ | Norm ¥=12° || "4 0
short, 1 tooth cut over centre, 30°
CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uiber die Mitte, 30°
RU ®pe3bl KOHLEBBIE C LWIUHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C LLEHTPOpexXyLLMM 3ybom, 30°
BT 1@
l2
1
o Mo
41 %é J
J Ae
Ae
D d
h 10 h6 I 12 4 C120402
3 3 40 12 3 .030
4 4 40 12 3 .040
5 5 50 14 3 .050
6 6 50 16 3 .060
8 8 60 20 3 .080
10 10 70 22 3 100
12 12 70 22 3 120
16 16 75 25 3 160
20 20 100 32 3 .200
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 o6 28 210 212 216 @20
P4 <600 N/mm? 1xD 1xD 130 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 70 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 60 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 1xD 60 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05
M.1 <750 N/mm? 1xD 1xD 65 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05
M.2  750-850 N/mm? 1xD 1xD 60 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05
K. < 820 N/mm? 1xD 1xD 100 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05
K.2 > 800N/mm?* 1xD 1xD 70 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05
S.2 <1250 N/mm? 1xD 1xD 50 0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05

fn|zes-incz | g



End mills o (ISR e g 00 o
) Norm ¥=12° g O
short, 2 teeth cut to centre, 30°
CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 2 brity do stfedu, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pe3bl KOHLEBBIE C LWIUHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C LLEHTpopexyLLmm 3ybom, 30°
B @
l2
1
!
| o Mo
41 éé J
J Ae
Ae
D d
h 10 h6 I 12 4 C120602
3 3 40 12 4 .030
4 4 40 12 4 .040
5 5 50 14 4 .050
6 6 50 16 4 .060
8 8 60 20 4 .080
10 10 70 22 4 100
12 12 70 22 4 120
16 16 75 25 4 160
20 20 100 32 4 .200
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 o6 28 @10 212 216 @20
P4 <600 N/mm? 1,75xD 0,5xD 130 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
P.3 <1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 70 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
P.5 < 1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 60 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
P.6 > 1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 60 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,5xD 65 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
M.2  750- 850 N/mm? 1,75xD 0,5xD 60 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
K.1 < 820 N/mm? 1,75xD 0,5xD 100 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 0,5xD 70 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 0,5xD 50 0,009 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,06

2§ | zps-Fncz



H DIN 6535 | [ DIN 6535 _9n0 = 90°
End mills w7 R W Q}L 0| s

long, 1tooth cut over centre, 20°

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred, 20°
DE Schaftfraser | lang, 1 Schneide liber Mitte, 20°
RU ®pesbl TOpLEBble C UMANHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | ONUHHbIE, C LEHTPOPEXYLLUM 3ybom. 20°

C121302 C121312

BT < ®

Ap
Ap

[ Ae]
Ae

D

h10 d 11 12 V4 C121302 C121312

3 6 57 8 3 .030 .030

3.5 6 57 10 3 .035 .035

4 6 57 10 3 .040 .040

5 6 57 13 8 .050 .050

6 6 57 13 3 .060 .060

8 8 63 19 3 .080 .080
10 10 72 22 3 100 100
12 12 83 26 3 120 120
14 14 83 26 3 140 140
16 16 92 32 3 160 160
18 18 92 32 3 180 180
20 20 104 38 3 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 24 26 28 210 212 214 216 218 @20
N.1 < 400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15
N.2 <600 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15
N.4 <800 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15
N.5 <300 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15

fn|zpsincz |



End mills moass | (s ) (PSRN \g | [A225°
[ =)  Norm MV | y=15°

[~
%

@ 000 SC

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

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, WR, 1 brit pres stied, 25°
DE Schaftfraser | Lang, WR, 1 Schneide Uber die Mitte, 25°
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | anuHHble, WR, C LeHTpopexyLmum 3ybom, 25°

[am) = - - 1
/) ) | _
) 1
ly :
L]
)
¥y
Mo
%é J
Ae
D | | | z $115402 S$115412
h 10 h6 1 2
6 6 57 13 3 .060 .060
8 8 63 19 3 .080 .080
10 10 72 22 3 .100 .100
12 12 83 26 3 120 120
14 14 83 26 3 140 140
16 16 92 32 3 .160 160
18 18 92 32 3 180 180
20 20 104 38 3 .200 .200
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 @8 @10 @12 @16 @18 @20
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 1XD 250 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 1xD 200 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 1XD 200 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.5 <300 N/mm? 1,5xD 1XD 250 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15

sa | zPs-Fncz



N

End mills I@] W %gg 0 E 000 727@ SC | polished

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

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, jednobfité, leva sroubovice, 20°
DE Schaftfraser | kurz, 1 Schneide Gber Mitte, Linksdrall, 20°
RU ®pesbl TOpLEBbie C LUINHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKUE, C LIeHTPOopeXyLwumM 3ybom, nesas cnvpans, 20°

$171502

T 16 | g

Ap

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 @5 a6 28 210 @12
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.2 <600 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.4 <800 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.5 < 300N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09

fn | zesincz | o



End mills s | [y | (he25
L) — | =5

N
1)1

@ OOO SC | polished

short, 1 tooth cut over centre, 25°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, jednobfité, 25°
DE Schaftfraser | kurz, 1 Schneide Gber Mitte, 25°
RU ®pe3sbl TOpLEBbie C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKUE, C LLEHTPOPEXyLWMM 3ybom, 25°

$100502

Ap

2 d I I z $100502
3 6 50 8 1 030
4 6 54 1 1 .040
5 6 54 13 1 050
6 6 54 13 1 060
8 8 58 19 1 080
10 10 66 22 1 100
12 12 73 2% 1 120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 @5 a6 28 210 @12
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.2 <600 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.4 <800 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.5 < 300N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09

s §A| zps-FN.CZ



End mills mes ) 7SN [y (=300
)| Norm ¥=20°

@ 000 SC

N
1)1

short, 1 tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, jednobfité, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uiber die Mitte, 30°
RU ®pe3bl KOHLEBBIE C LWIUHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C LLEHTPOpexXyLLMM 3ybom, 30°

$100602

=
At

Ap

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 @8 210 212
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09
N.2 <600 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09
N.4 <800 N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09
N.5 < 300N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09

fn|zesincz - o



End mills s (owess ) QRSN | (ote
[ =) Norm ¥=15°

N
1)1

@ 000 SC

long, 1tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide tber die Mitte, 45°
RU ®pesbl KOHLEBbIE C UMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWUM 3yOom, 45°

$111602 $111612

l2 ¥
l1 |
o Mo
- 7
: : |

h?O hd6 11 12 Z $111602 $111612
3 6 57 8 2 .030 .030
3,5 6 57 10 2 .035 .035
4 6 57 " 2 .040 .040
4,5 6 57 1" 2 .045 .045
5 6 57 13 2 .050 .050
6 6 57 13 2 .060 .060
7 8 63 16 2 .070 .070
8 8 63 19 2 .080 .080
9 10 72 19 2 .090 .090

10 10 72 22 2 100 100

12 12 83 26 2 120 120

14 14 83 26 2 140 140

16 16 92 32 2 160 160

18 18 92 32 2 180 180

20 20 104 38 2 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 @16 218 @20
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.2 <600 N/mm?* 1,5xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.5 < 300N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15

s fI| zPs-FNCZ




End mills s (owess ) SN\ | ()ote
[ =) Norm ¥=15°

N
1)1

@ 000 SC

long, 1tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide tber die Mitte, 45°
RU ®pe3bl KOHLEBbIE C LMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHBIE C LLEHTPOPEXYLWUM 3yOom, 45°

$111402 $111412

Ap

h?O hd6 11 12 Z $111402 $111412
3 6 57 8 3 .030 .030
3,5 6 57 10 3 .035 .035
4 6 57 " 3 .040 .040
4,5 6 57 1" 3 .045 .045
5 6 57 13 3 .050 .050
6 6 57 13 3 .060 .060
8 8 63 19 3 .080 .080

10 10 72 22 3 100 100

12 12 83 26 3 120 120

14 14 83 26 3 140 140

16 16 92 32 3 160 160

18 18 92 32 3 180 180

20 20 104 38 3 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 @16 218 @20
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.2 <600 N/mm?* 1,5xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 1xD 200 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15
N.5 < 300N/mm? 1,5xD 1xD 250 0,023 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,135 0,15

fn|zps-incz | o



° DIN 6535 | [ DIN 6535 IPS-FN N=bl-L6° 'i R
End mills B B i W || é‘; L 000 SC ZeN

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 1schneide Uiber die Mitte, 44°-46°
RU ®pe3bl KOHLEBbIE C UWIMHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | [JIVHHBIE C LLEHTPOPEXyYLWnM 3yoom, 44°-46°

S$111402R S$S111412R

R1
= e
2 l1 ’;’
o o
Ins 7k
JAE e

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 220 25
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 1xD 350 0,069 0,092 0,115 0,138 0,184 0,23 0,288
N.2 <600 N/mm?* 1,5xD 1xD 300 0,069 0,092 0,115 0,138 0,184 0,23 0,288
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 1xD 300 0,069 0,092 0,115 0,138 0,184 0,23 0,288
N.5 < 300N/mm? 1,5xD 1xD 350 0,069 0,092 0,115 0,138 0,184 0,23 0,288

o M| zpsFncz




End mills

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°-46°
RU ®pe3bl KOHLEBbIE C UWIMHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | [/IVHHbIE C LEHTPOPEXYLWUM 3yoom, 44°-46°

R c
R, S
[am] B -——— 1+ O
Ll
13
b
[ D
e %g
I
D ¢ | I I
e8 h5 1 2 3
6 6 62 7 24
8 8 68 9 30
10 10 80 11 38
12 12 93 13 46
14 14 93 15 46
16 16 108 17 58
18 18 108 19 58
20 20 126 21 74
25 25 150 26 92

M

Ae

0,2
0,2
03
0,4
0,4
0,5
0,5
0,6
0,6

DIN 6535
HA

[ =) | Norm

N

W W W WwWwwwwww

S$112402R

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

IPS-FN |\ || \ebb-be
§=15°

S$112402R

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material

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

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

Ae

1xD
1xD
1xD
1xD

Ve

350
300
300
350

fz (mm/z)

76 28
0,069 0,092
0,069 0,092
0,069 0,092
0,069 0,092

210

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

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

B 0P s

@20

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

S$112412R

S$112412R

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

@25

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

fn | zps-Fncz

91



End mills s | (omesss) () () o 6o 5' B 00 <
Lo — o 2 0
long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 44°-46°
DE Schaftfraser | lang, 1 Schneide tber Mitte, 44°-46°
RU ®pesbl TOpLEBbie C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | ASIMHHbIE, C LEHTpOpeXyLWumM 3ybom, 44°-46°

_ S112402L S112412L
[em)]
D] | T -D @
.
13
l
l o
} 2
J_Aie

e% d 11 12 13 Dn z S$112402L S$112412L

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

4 6 58 7 20 3,6 3 040 .040

5 6 63 9 25 45 3 .050 .050

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

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 25 26 78 710 212 216 @20 225
N.1 <400 N/mm? 0,75xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,2 0,25
N.2 <600 N/mm? 0,75xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 02 0,25
N.4 <800 N/mm? 0,75xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,2 0,25
N.5 <300 N/mm? 0,75xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,2 0,25

o  f|zps-Fncz




End mills s | (omesss) () () o o i Q 00«
Lo — o 2 0
long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°-46°
RU ®pe3sbl TOpLEBbie C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | AJIMHHbIE C LEHTPOPEXYLLMM 3yb6oMm, 44°-46°

R _ S112402LR S112412LR
\ (]
o NSO = @
Ll
13
b
D
W e
|

e% d I 12 13 Dn R z S$112402LR S$112412LR

3 6 54 5 15 2,7 0.1 3 .03001 .03007

4 6 58 7 20 36 02 3 04002 .04002

5 6 63 9 25 45 02 3 05002 .05002

6 6 70 10 30 5,4 02 3 06002 .06002

6 6 70 10 30 5.4 0.4 3 .06004 .06004

6 6 70 10 30 7.2 08 3 .06008 06008

8 8 80 14 40 7.2 0.2 3 .08002 08002

8 8 80 14 40 7.2 04 3 .08004 08004

8 8 80 14 40 7.2 08 3 .08008 .08008
10 10 92 17 50 9 02 3 110002 110002
10 10 92 17 50 9 0,4 3 10004 110004
10 10 92 17 50 9 08 3 110008 110008
10 10 92 17 50 9 1,6 3 10016 10016
12 12 110 20 60 11 0.2 3 12002 112002
12 12 110 20 60 11 0.4 3 12004 12004
12 12 110 20 60 11 08 3 112008 12008
12 12 110 20 60 11 1,6 3 12016 12016
12 12 110 20 60 11 2 3 112020 12020
12 12 110 20 60 11 25 3 12025 12025
16 16 130 27 80 15 02 3 16002 16002
16 16 130 27 80 15 0.4 3 16004 116004
16 16 130 27 80 15 038 3 116008 116008
16 16 130 27 80 15 1,6 3 16016 16016
16 16 130 27 80 15 2 3 16020 16020
16 16 130 27 80 15 2,5 3 16025 16025
16 16 130 27 80 15 3.2 3 16032 16032
16 16 130 27 80 15 4 3 16040 16040
16 16 130 27 80 15 5 3 16050 16050
20 20 152 33 100 19 0.2 3 20002 20002
20 20 152 33 100 19 0.4 3 20004 20004
20 20 152 33 100 19 0.8 3 20008 20008
20 20 152 33 100 19 1,6 3 20016 20016

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 25 26 a8 210 212 216 @20
N.1 <400 N/mm? 0,75xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,2
N.2 <600 N/mm? 0,75xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 02
N.4 <800 N/mm? 0,75xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,2
N.5 <300 N/mm? 0,75xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,2

fn|zpsincz |



. DING535 | (DING535 | (7pS.FN A=38° 'i 45°
End mills e e e W e ﬂbL 000 sC

long, 2 teeth cut to centre, 38°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 38°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 38°
RU ®pesbl KOHLEBDIE C LUNHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [/IMHHbIE C LEHTPOPEXYLLMM 3ybom, 38°

$111502 $111512

le——|

= i@

Ap

RN
1IN
Ap

h?O hd6 11 12 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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 216 220
N.1 <400 N/mm? 2,5xD 0,5xD 250 0,044 0,066 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22
N.2 <600 N/mm?* 2,5xD 0,5xD 200 0,044 0,066 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22
N.4 <800 N/mm? 2,5xD 0,5xD 200 0,044 0,066 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22
N.5 < 300N/mm? 2,5xD 0,5xD 250 0,044 0,066 0,088 0,11 0,132 0,176 0,22

oo fN|zps-Fncz







End mills mwesas ) (s ) (PIN |\ (300
) ) 6527k — | y=12°

N
1)1

B’ P sc

short, 1 tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uiber die Mitte, 30°
RU ®pe3bl KOHLEBBIE C LWIUHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C LLEHTpopexyLLmm 3ybom, 30°

$100402 $100412

IS H@

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

10 10 66 11 2 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 73 12 2 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 75 14 2 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 82 16 2 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 84 18 2 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 92 20 2 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 0,5xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.1  <820N/mm?* 0,5xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

o  f|zps-Fncz




End mills mwesas ) (s ) (PIN || [)30°
) ) 682l — | y=12°

N
1)1

B’ P sc

long, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBDIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWMM 3yb6om, 30°

$101402 $101412

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

10 10 72 19 2 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 22 2 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 83 22 2 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 92 26 2 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 26 2 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 32 2 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.1  <820N/mm?* 0,75xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn|zesincz | o



: 1PS-FN =30°| [ g | (190°| (| R
End mills o 2 | QP s

long, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBDIE C LUNHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWMM 3yb6om, 30°

$102402 S$102402R

R c

\ [mm]
e~ @

l2
l3 |
l1
'
| D Aji
s i
| :
Ae

> hd5 I 12 I3 Dn o 02"402R z $102402 $102402R

2 6 54 3 9 18 2 020 ALCRN

3 6 54 4 1 27 2 030 ALCRN

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

4 6 57 5 15 36 05 2 04005 ALCRN

5 6 62 6 23 45 2 050 ALCRN

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

6 6 62 7 2 5.4 05 2 06005 ALCRN

6 6 62 7 2 5.4 1 2 06010 ALCRN

7 8 68 8 28 6.3 2 070 ALCRN

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

8 8 68 9 30 72 2 08010 ALCRN

9 10 80 10 36 8.2 2 090 ALCRN

10 10 80 1 38 9 05 2 100 ALCRN 10005 ALCRN
10 10 80 1 38 9 1 2 10010 ALCRN
1 12 93 12 a4 10 2 110 ALCRN

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

16 16 108 17 58 15 2 160 ALCRN 16010 ALCRN
16 16 108 17 58 15 2 16020 ALCRN
16 16 108 17 58 15 2 16030 ALCRN
18 18 108 19 58 17 2 180 ALCRN
20 20 126 21 74 19 2 200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 28 710 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 210 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 175 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
K.1 <820 N/mm? 1xD 1xD 150 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
K.2 > 800N/mm? 1xD 1xD 110 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
H.1 <1920 N/mm? 1xD 1xD 120 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12
H.2  1920-2210 N/mm? 1xD 1xD 100 0,018 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,108 0,12

s f|zps-Fncz




End mills owesss | (owesss | (pSN (| (=393
[ == | Norm ¥=6°

N
1)1

B’ P sc

long, 1tooth cut over centre, 37°-39°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 bfit pres stfed, 37°-39°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 37°-39°
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIMHAPUYECKUM XBOCTOBMKOM | [/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWUM 3ybom, 37°-39°

O]
$141402X s141412x ki

Dn

Vi

Ap

eD8 hd5 11 12 13 Dn z $141402X $141412X
3 6 57 8 14 2,8 3 .030 ALCRN .030 ALCRN
3,5 6 57 8 14 3,3 3 .035 ALCRN .035 ALCRN
4 6 57 " 16 3,8 3 .040 ALCRN .040 ALCRN
4,5 6 57 " 16 4,3 3 .045 ALCRN .045 ALCRN
5 6 57 13 18 4,8 3 .050 ALCRN .050 ALCRN
99 6 57 13 18 5,3 3 .055 ALCRN .055 ALCRN
6 6 57 13 19 57 3 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 63 19 25 7,6 3 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 72 22 30 9,5 3 100 ALCRN 100 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 3 120 ALCRN 120 ALCRN
14 14 83 26 36 13,5 3 140 ALCRN 140 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 3 160 ALCRN 160 ALCRN
18 18 92 32 42 17,5 3 180 ALCRN 180 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 3 .200 ALCRN .200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 26 28 210 @12 216 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 210 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 175 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
P.5 > 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 120 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0.1
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 1xD 150 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1xD 110 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
H.1 <1920 N/mm? 0,5xD 1xD 120 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
H.2  1920-2210 N/mm? 0,5xD 1xD 100 0,015 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01

fn | zes-incz | o



° DIN 6535 DIN 6535 nl" )\ - 30 o 'i gnc .
End mills B | (IR N e & |_ 000 SC

short, 1 tooth cut over centre, 30°

it

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uiber die Mitte, 30°
RU ®pe3bl KOHLEBBIE C LWIUHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C LLEHTpopexyLLmm 3ybom, 30°

$120402 $120412

Ap

h?O hd6 11 12 Z $120402 $120412
3 6 50 4 3 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 50 4 3 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 54 5 3 .040 ALTIN .040 ALTIN
4,5 6 54 5 3 .045 ALTIN .045 ALTIN
5 6 54 6 3 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 54 7 3 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 58 9 3 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 66 11 3 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 73 12 3 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 75 14 3 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 82 16 3 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 84 18 3 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 92 20 3 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.1  <820N/mm?* 0,75xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

0o | zPs-Fncz



End mills mwesas ) (s ) (PIN || [)30°
) ) 682l — | y=12°

N
1)1

B’ P sc

long, 1tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 30°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBDIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWMM 3yb6om, 30°

$121402 $121412

Ap

Cmm
[T
Ap

h?O hd6 11 12 Z $121402 $121412
3 6 57 7 3 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 57 7 3 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 57 8 3 .040 ALTIN .040 ALTIN
4,5 6 57 8 3 .045 ALTIN .045 ALTIN
5 6 57 10 3 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 10 3 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 16 3 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 72 19 3 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 22 3 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 83 22 3 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 92 26 3 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 26 3 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 32 3 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 710 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn | zes-incz | o



° DIN 6535 DIN 6535 nl" )\= LS o 'i gnc .
End mills B | (IR N e & |_ 000 SC

short, 1 tooth cut over centre, 45°

it

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 bfit pres stied, 45°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 45°
RU ®pe3bl KOHLEBBIE C LMIMHAPUYECKMM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LLEHTPOPEXYLLMM 3y6oMm, 45°

$140402 $140412

=

Ap

h?O hd6 11 12 Z $140402 $140412
3 6 50 4 3 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 50 4 3 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 54 5 3 .040 ALTIN .040 ALTIN
4,5 6 54 5 3 .045 ALTIN .045 ALTIN
5 6 54 6 3 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 54 7 3 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 58 9 3 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 66 11 3 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 73 12 3 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 75 14 3 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 82 16 3 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 84 18 3 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 92 20 3 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,75xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.1  <820N/mm?* 0,75xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

02 | zps-FncCZ



End mills mwesss ) (s ) PIN || (o0
) ) 682l — | y=12°

N
1)1

B’ P sc

long, 1tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide tber die Mitte, 45°
RU ®pe3bl KOHLEBbIE C LMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHBIE C LLEHTPOPEXYLWUM 3yOom, 45°

$141402 $141412

=

Ap

h?O hd6 11 12 Z $141402 $141412
3 6 57 7 3 .030 ALTIN .030 ALTIN
3,5 6 57 7 3 .035 ALTIN .035 ALTIN
4 6 57 8 3 .040 ALTIN .040 ALTIN
4,5 6 57 8 3 .045 ALTIN .045 ALTIN
5 6 57 10 3 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 10 3 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 16 3 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 72 19 3 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 22 3 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 83 22 3 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 92 26 3 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 26 3 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 32 3 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 1xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067

fn|zes-incz | w0



104

End mills s | (amesss ) Iy (| ()-300
) ) | 6521K  — | y=12°

short, 2 teeth cut to centre, 30°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 2 brity do stfedu, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pe3bl KOHLEBBIE C LWIUHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C LLEHTpopexyLLmm 3ybom, 30°

$120602

= EE

Ap

2 hd6 I I z $120602
3 6 50 5 4 .030 ALTIN
3,5 6 50 6 4 .035 ALTIN
4 6 54 8 4 040 ALTIN
45 6 54 8 4 045 ALTIN
5 6 54 9 4 050 ALTIN
6 6 54 10 p 060 ALTIN
8 8 58 12 4 .080 ALTIN

10 10 66 14 4 100 ALTIN

12 12 73 16 4 120 ALTIN

14 14 75 18 4 140 ALTIN

16 16 82 22 4 160 ALTIN

18 18 84 24 4 180 ALTIN

20 20 92 2 4 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 @16
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,5xD 180 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,5xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.5 > 1100 N/mm? 1xD 0,5xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,5xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,5xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,5xD 140 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,5xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,5xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08

fn | zps-Fncz

@

218

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

$120612

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

|iﬂ° P sc

$120612

@20

0.1
01
01
0.1
01
01
01
01



End mills e DN [y e
D) B3 (L) —— =
long, 2 teeth cut to centre, 30°
CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 30°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBDIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWMM 3yb6om, 30°
D:[: I @
l2
l4 [
| o Mo
A5 éé J
J Ae
Ae
2 o I I z 5121602
3 6 57 8 4 .030 ALTIN
3,5 6 57 10 4 .035 ALTIN
4 6 57 11 4 .040 ALTIN
4,5 6 57 11 4 .045 ALTIN
5 6 57 13 4 .050 ALTIN
6 6 57 13 4 .060 ALTIN
8 8 63 19 4 .080 ALTIN
10 10 72 22 4 .100 ALTIN
12 12 83 26 4 120 ALTIN
14 14 83 26 4 .140 ALTIN
16 16 92 32 4 160 ALTIN
18 18 92 32 4 180 ALTIN
20 20 104 38 4 .200 ALTIN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @3 @6 o8 @10 @12 216
P4 <600 N/mm? 1,75xD 0,5xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053
P.3 <1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053
P.5 > 1100 N/mm? 1,75xD 0,5xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,5xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053
M.2  750-850 N/mm? 1,75xD 0,5xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053
KA <820 N/mm? 1,75xD 0,5xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053
K.2 > 800N/mm? 1,75xD 0,5xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053
512 <1250 N/mm? 1,75xD 0,5xD 70 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053

‘wlw

B’ P sc

$121612

$121612

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

218 @20

0,06 0,067
0,06 0,067
0,06 0,067
0,06 0,067
0,06 0,067
0,06 0,067
0,06 0,067
0,06 0,067

fn | zps-Fncz

105



End mills messs) CpIN () (300
l:] 6527K ‘6:100

k&l\

[ SC TiSIN

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

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké s rohovym ostfim, 2 brity do stfedu, 30°
DE Schaftfraser | Kurz mit dem Eckenradius, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pe3bl KOHLEBbIE C UWINHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C PagnycoM yrna, 2 pexyLune KpoMKu K LeHTpy, 30°

S$120702R

R c
™~ =)
S @
P
13
l

o Mo

Im5 Jhk

L z

> th I I I3 Dn R z $120702R
3 6 50 4 9 28 03 4 | 03003TISIN
4 6 54 5 13 38 05 4 | .08005TISIN
5 6 54 6 16 48 05 4 | 05005 TISIN
6 6 54 7 17 57 05 4 | 06005TISIN
6 6 54 7 17 57 1 4 | 06010TISIN
8 8 58 9 2 76 05 4 | 08005TISIN
8 8 58 9 2 76 1 4 | 08010TISIN
10 10 66 11 25 9,5 0,5 4 10005 TISIN
10 10 66 1 25 9,5 1 4 10010 TISIN
12 12 73 13 27 11,5 0,5 4 12005 TISIN
12 12 73 13 27 11,5 1 4 12010 TISIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 a5 26 28 710 210
H.1 <1920 N/mm? 1xD 1xD 100 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14 0,168
H.2  1920-2210 N/mm?* 1xD 1xD 90 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,14 0,168

s | zPs-FN.cz



° DIN 6535 DIN 6535 nl" - o 'i guo
End mills B | (G200 N Ax:f:’ ﬁ‘b I_ //’ SC

long, 2 teeth cut to centre, 45°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 45°
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [/IMHHbIE, C LEHTPOPEXYLLMM 3ybom, 45°

$111702 $111712

Dn

= 1@

Ap

eD8 hd5 11 12 13 Dn z $111702 $111712
3 6 57 8 14 2,8 4 .030 ALCRN .030 ALCRN
3,5 6 57 1" 16 3,3 4 .035 ALCRN .035 ALCRN
4 6 57 " 16 3,8 4 .040 ALCRN .040 ALCRN
4,5 6 57 13 18 4,3 4 .045 ALCRN .045 ALCRN
5 6 57 13 18 4,8 4 .050 ALCRN .050 ALCRN
5o 6 57 13 18 5,3 4 .055 ALCRN .055 ALCRN
6 6 57 13 19 57 4 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 63 19 25 7,6 4 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 72 22 30 9,5 4 100 ALCRN 100 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 4 120 ALCRN 120 ALCRN
14 14 83 26 36 13,5 4 140 ALCRN 140 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 4 160 ALCRN 160 ALCRN
18 18 92 32 42 17,5 4 180 ALCRN 180 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 4 .200 ALCRN .200 ALCRN
25 25 120 45 62 24 4 .250 ALCRN 250 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 710 212 @16 218 @20 2 25
P.1 < 600 N/mm? 0,3xD 1xD 210 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.2 <850 N/mm? 0,3xD 1xD 210 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.3 <1100 N/mm? 0,3xD 1xD 175 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 175 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.5 <1100 N/mm? 0,3xD 1xD 120 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
P.6 > 1100 N/mm? 0,3xD 1xD 120 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
K.1 <820 N/mm? 0,3xD 1xD 150 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
K.2  >800N/mm? 0,3xD 1xD 110 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
H.1 <1920 N/mm? 0,3xD 1xD 120 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175
H.2  1920- 2210 N/mm? 0,3xD 1xD 100 0,021 0,042 0,056 0,07 0,084 0,112 0,126 0,14 0,175

fn|zes-incz |



M DIN 6535 DIN 6535 nl" )\: LS ° 1‘50 i
End mills ) 0 e N =1 & L O(}O st

long, fine teeth, 45°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | Lang, feingezahnt, 45°

RU ®pe3bl KOHLEBDIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBMKOM | [O/IMHHbIE, MENKO3YyOble, 45°

BT @
l2
l
[ [
o
Wl
L
D | I I z 5131602 5131612
h10 h6 1 2
6 6 57 13 6 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 19 6 .080 ALTIN 080 ALTIN
10 10 72 22 6 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 83 2 6 120 ALTIN 120 ALTIN
14 14 83 2 6 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 32 6 160 ALTIN 160 ALTIN
18 18 92 32 8 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 38 8 200 ALTIN 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220
P.1 < 600 N/mm? 1,75xD 0,2xD 180 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 <1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 <1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.6 > 1100 N/mm? 1,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 0,2xD 90 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.1 <820 N/mm? 1,75xD 0,2xD 140 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800N/mm? 1,75xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 0,2xD 70 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

s P | zPs-FN.cz



) DIN 6535 DIN 6535 s_ - o o .
End mills i m= e (00

extra long, fine teeth, 45°

CZ Frézy valcové éelni | extra dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | Extra Lang, feingezahnt, 45°
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | eKCTpa ANNHHblE, MeNKko3ybble, 45°

BT @
l2
l
o
W e
L
D & I I z $131602L $131612L
h 10 he 1 2
6 6 62 18 6 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 68 24 6 .080 ALTIN .080 ALTIN
10 10 80 30 6 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 93 36 6 120 ALTIN 120 ALTIN
14 14 100 45 6 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 108 48 6 160 ALTIN 160 ALTIN
18 18 115 55 8 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 126 60 8 200 ALTIN 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 712 216 218 220
P.1 < 600 N/mm? 2,75xD 0,2xD 180 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 <1100 N/mm? 2,75xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 <1100 N/mm? 2,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.6 > 1100 N/mm? 2,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.1 <750 N/mm? 2,75xD 0,2xD 90 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 2,75xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.1 <820 N/mm? 2,75xD 0,2xD 140 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800N/mm? 2,75xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 <1250 N/mm? 2,75xD 0,2xD 70 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

fn | zes-incz | oo



1o

End mi"S (oS | (DNOSSS | (IPS-EN| [ N || A=45°
[ =) | Norm ¥=12°

extra* long, fine teeth, 45°

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

RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | ekcTpaX annHHble, Menkosybble, 45°

BT 1@
l2
l
[ D \
} e
I
D d
h 10 h6 11 12 Y4 S131602E
6 6 80 36 6 .060 ALTIN
8 8 90 46 6 .080 ALTIN
10 10 100 50 6 100 ALTIN
12 12 120 65 6 120 ALTIN
16 16 140 80 6 160 ALTIN
20 20 160 94 8 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 712 216 218
P.1 < 600 N/mm? 4,25xD 0,2xD 180 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072
P.3 <1100 N/mm? 4,25xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072
P.5 <1100 N/mm? 4,25xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072
P.6 > 1100 N/mm? 4,25xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072
M.1 <750 N/mm? 4,25xD 0,2xD 90 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072
M.2 750 -850 N/mm? 4,25xD 0,2xD 80 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072
K.1  <820N/mm?* 4,25xD 0,2xD 140 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072
K.2 > 800N/mm? 4,25xD 0,2xD 100 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072
S.2 <1250 N/mm? 4,25xD 0,2xD 70 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072

fn | zps-Fncz

1S

S$131612E

.06
.08
10
A2
16
.20

@20

0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08

@ 000 SC

S$131612E

0 ALTIN
0 ALTIN
0 ALTIN
0 ALTIN
0 ALTIN
0 ALTIN

ALTIN




End mills

long, 2 teeth cut to centre, 35°-38°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 2 brity do stiedu, 35°-38°

DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 35°-38°

DIN 6535
HA

(| I!!;:] 6527L

N

\=35/38°

¥=10°

RU ®pe3bl KOHLEBbIE C UWIUHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | [JIVHHBIE C LLEHTPOPEeXyLWmm 3ybom, 35°-38°

BT @
l2
l

| D aj.:i
AR %é J
| z

Ae

D d I |
h10 h6 1 2
3 6 57 8
35 6 57 10
4 6 57 11
45 6 57 11
5 6 57 13
6 6 57 13
8 8 63 19
10 10 72 22
12 12 83 26
14 14 83 26
16 16 92 32
18 18 92 32
20 20 104 38

N

B R R

$141602X

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material

P1 < 600 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
P.5 <1100 N/mm?
M.1 <750 N/mm?
M.2  750- 850 N/mm?
K1 < 820 N/mm?
K.2 > 800N/mm?
S.2 <1250 N/mm?
H.1 <1920 N/mm?

Ap Ae
1,5xD 1xD
1,5xD 1xD
1.5xD 1xD
1.5xD 1xD
1,5xD 1xD
1,5xD 1xD
1,5xD 1xD
1.5xD 1xD
1,5xD 1xD

Ve

180
100
80
90
80
140
100
70
80

fz (mm/z)
23

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

26

0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024

28 210
0,032 0,04
0,032 0,04
0,032 0,04
0,032 0,04
0,032 0,04
0,032 0,04
0,032 0,04
0,032 0,04
0,032 0,04

212

0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048

$141602X

216

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,064

B (" =

$141612X

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

218 @20

0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072

0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08

fn | zps-Fncz
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° DIN 6535 DIN 6535 nl" )\:35/380 'i !‘50
End mills e o (IR N o ﬁ‘b L /// SC

short, 2 teeth cut to centre, 35°-38°

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

S$140602N S$140612N

Dn

Ap

h?O hd6 11 12 13 Dn z S$140602N S$140612N
3 6 50 5 9 2,8 4 .030 ALCRN .030 ALCRN
3,5 6 50 6 10 3,3 4 .035 ALCRN .035 ALCRN
4 6 54 8 13 3,8 4 .040 ALCRN .040 ALCRN
4,5 6 54 8 15 4,3 4 .045 ALCRN .045 ALCRN
5 6 54 9 16 4,8 4 .050 ALCRN .050 ALCRN
6 6 54 10 17 57 4 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 58 12 22 7,8 4 .080 ALCRN .080 ALCRN

10 10 66 14 26 gi5 4 100 ALCRN 100 ALCRN

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

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

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

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

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 @6 28 @10 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 210 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.1 <750 N/mm? 1xD 1xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2  750- 850 N/mm? 1xD 1xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K1 <820 N/mm? 1xD 1xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.2 > 800 N/mm? 1xD 1xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 1xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
H.1 <1920 N/mm? 1xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
H.2  1920- 2210 N/mm? 1xD 1xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1

w | zps-Fncz



M DIN 6535 DIN 6535 nl“ - o 'i 45°
End mills B RS N e g | 2 s

long, 2 teeth cut to centre, 35°-38°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 35°-38°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 35°-38°
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | ANNHHbIE C LEHTPOPEXYLLMM 3ybom, 35°-38°

O]
S141602N s141612N (i

Dn

Vi

Ap

h?O hd6 11 12 13 Dn z S$141602N S$141612N
3 6 57 8 14 2,8 4 .030 ALCRN .030 ALCRN
3,5 6 57 10 16 3,3 4 .035 ALCRN .035 ALCRN
4 6 57 " 16 3,8 4 .040 ALCRN .040 ALCRN
4,5 6 57 1" 18 4,3 4 .045 ALCRN .045 ALCRN
5 6 57 13 18 4,8 4 .050 ALCRN .050 ALCRN
6 6 57 13 19 57 4 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 63 19 25 7.8 4 .080 ALCRN .080 ALCRN

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

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

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

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

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

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 @6 28 @10 212 @16 218 @20
P < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 210 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P.3 <1100 N/mm? 1.5xD 1xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2  750- 850 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K1 <820 N/mm? 1,5xD 1xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 1xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.2 < 1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1
H.1 <1920 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
H.2  1920- 2210 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1

fn | zes-incz |



M DIN 6535 DIN 6535 nl“ - o 'i R
End mills R e g 1 2 s

long, 2 teeth cut to centre, 35°-38°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 35°-38°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 35°-38°
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | ANNHHbIE C LEHTPOPEXYLLMM 3ybom, 35°-38°

S$141602R S$141612R

R c
™~ =)
S @
P
13
l

o Mo

Im5 Jhk

L z

h?O th 11 12 13 Dn R Z S$141602R S141612R
6 6 57 13 19 57 0,5 4 .06005 ALCRN .06005 ALCRN
6 6 57 13 19 57 1 4 .06010 ALCRN .06010 ALCRN
8 8 63 19 25 7,6 0,5 4 .08005 ALCRN .08005 ALCRN
8 8 63 19 25 7,6 1 4 .08010 ALCRN .08010 ALCRN

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @6 28 @10 212 216
P.1 < 600 N/mm? 1,75xD 1xD 210 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
P.3 <1100 N/mm? 1,75xD 1xD 175 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
P.5 <1100 N/mm? 1,75xD 1xD 120 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 1xD 110 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
M.2  750- 850 N/mm? 1,75xD 1xD 90 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
K1 <820 N/mm? 1,75xD 1xD 150 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
K.2 > 800 N/mm? 1,75xD 1xD 110 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
S.2 < 1250 N/mm? 1,75xD 1xD 70 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
H.1 <1920 N/mm? 1,75xD 1xD 120 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072
H.2  1920- 2210 N/mm?* 1,75xD 1xD 100 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072

m | zps-Fncz




° DIN 6535 DIN 6535 lPS'F" }\:“‘/Z}SO 'i H
End mills az T A e gy P s

long, 44°-45°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 44°-45°
DE Schaftfraser | Lang, 44°-45°
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | anunHHble, 44°-45°

R ) $152502R | $152512R [l
o 2 - Vi
e L@ - . ,
(o=
3
L

Ap

eD8 hd5 11 12 13 Dn R Z S$152502R S$152512R
4 6 57 5 16 3,6 03 4 .04003 ALCRN .04003 ALCRN
4 6 57 5 16 3,6 0,5 4 .04005 ALCRN .04005 ALCRN
6 6 62 7 24 5.4 03 4 .06003 ALCRN .06003 ALCRN
6 6 62 7 24 5.4 0,5 4 .06005 ALCRN .06005 ALCRN
6 6 62 7 24 5.4 1 4 .06010 ALCRN .06010 ALCRN
8 8 68 9 30 72 0,5 4 .08005 ALCRN .08005 ALCRN
8 8 68 9 30 72 1 4 .08010 ALCRN .08010 ALCRN
10 10 80 11 38 9 0,5 4 10005 ALCRN 10005 ALCRN
10 10 80 1" 38 9 1 4 10010 ALCRN 10010 ALCRN
12 12 93 13 46 " 0,5 4 12005 ALCRN 12005 ALCRN
12 12 93 13 46 " 1 4 12010 ALCRN 12010 ALCRN
12 12 93 13 46 " 2 4 12020 ALCRN 12020 ALCRN
16 16 108 17 58 15 1 4 16010 ALCRN 16010 ALCRN
16 16 108 17 58 15 2 4 16020 ALCRN 16020 ALCRN
16 16 108 17 58 15 3 4 16030 ALCRN 16030 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve D4 @6 28 @10 212 @16
P.1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 210 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 175 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.1 < 820 N/mm? 1xD 1xD 150 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.2 > 800 N/mm? 1xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
H.1 <1920 N/mm? 1xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
H.2  1920- 2210 N/mm? 1xD 1xD 100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08

fn | zes-incz | s



. DIN 6535 DIN 6535 nl" )\=l+0/lf2° . [‘50
End mills B B s —— | e ﬁ} L %O ¢ .

long, 2 teeth cut to centre, 40°-42°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 40°-42°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 40°-42°
RU ®pesbl uunuHapuyeckue TopueBble | OIMHHbIE C LEHTPOpexXyLLMM 3ybom, 40°-42°

$151602 $151612

Dn

Ap

h?O hd6 11 12 13 Dn z $151602 $151612
3 6 57 8 14 2,8 4 .030 ALCR .030 ALCR
3,5 6 57 10 16 3,3 4 .035 ALCR .035 ALCR
4 6 57 " 16 3,8 4 .040 ALCR .040 ALCR
4,5 6 57 1" 18 4,3 4 .045 ALCR .045 ALCR
5 6 57 13 18 4,8 4 .050 ALCR .050 ALCR
6 6 57 13 19 57 4 .060 ALCR .060 ALCR
8 8 63 19 25 7,6 4 .080 ALCR .080 ALCR

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

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

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

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

18 18 92 32 42 17,5 4 180 ALCR 180 ALCR

20 20 104 38 52 19,5 4 200 ALCR 200 ALCR

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 @20
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.1
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01

ns TN | zPs-FNcz




o oiNesss | (DNesss | [ pIN A=L0/L2° [~ R
End mills uz w9 s .

long, 2 teeth cut to centre, 40°-42°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 40°-42°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 40°-42°
RU ®pesbl uunuHapuyeckue TopueBble | OIMHHbIE C LEHTPOpexXyLLMM 3ybom, 40°-42°

R ) s151602R | s151612R [l
~ S V?
e EL: ‘
—
L

Ap

h[:O th 11 12 13 Dn R Z S$151602R S$151612R
6 6 57 13 19 57 0,5 4 .06005 ALCR .06005 ALCR
6 6 57 13 19 57 1 4 .06010 ALCR .06010 ALCR
8 8 63 19 25 7,6 0,5 4 .08005 ALCR .08005 ALCR
8 8 63 19 25 7,6 1 4 .08010 ALCR .08010 ALCR

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09
S.1 <1500 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09

fn | zes-incz |



End mills - SUEETIE  N G RIP™

short, 37°-38° | trochoidal milling

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, 37°-38° | trochoidni frézovani
DE Schaftfraser | Kurz, 37°-38° | trochoide Frasern
RU ®pesbl KOHLEBDIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBMKOM | KOpoTkue, 37°-38°

. ) $122502T $122512T

\ [mm]
EST— EE

l2
13
l1

eD8 hd5 11 12 13 Dn R Y4 $122502T $122502T S$122512T $122512T

3 6 57 6 14 2,8 5 .030 ALCRN .030 ALCRN

4 6 57 8 16 3,8 5 .040 ALCRN .040 ALCRN

5 6 57 10 18 48 5 .050 ALCRN .050 ALCRN

6 6 57 12 19 5,7 5 .060 ALCRN .060 ALCRN

6 6 57 12 19 5.7 0,5 5 .06005 ALCRN .06005 ALCRN

6 6 57 12 19 5,7 1 5 .06010 ALCRN .06010 ALCRN

8 8 63 16 25 7.6 5 .080 ALCRN .080 ALCRN

8 8 63 16 25 7.6 05 5 .08005 ALCRN .08005 ALCRN

8 8 63 16 25 76 1 5 .08010 ALCRN .08010 ALCRN
10 10 72 20 30 9,5 5 100 ALCRN 100 ALCRN
10 10 72 20 30 9,5 0,5 5 .10005 ALCRN 110005 ALCRN
10 10 72 20 30 9,5 5 110010 ALCRN 10010 ALCRN
10 10 72 20 30 9,5 2 5 .10020 ALCRN .10020 ALCRN
12 12 83 24 36 1,5 5 120 ALCRN 120 ALCRN
12 12 83 24 36 1,5 05 5 112005 ALCRN .12005 ALCRN
12 12 83 24 36 11,5 5 12010 ALCRN 112010 ALCRN
12 12 83 24 36 11,5 2 5 12020 ALCRN 112020 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 5 160 ALCRN 160 ALCRN
16 16 92 32 V) 15,5 0,5 5 116005 ALCRN 116005 ALCRN
16 16 92 32 4 15,5 5 16010 ALCRN 116010 ALCRN
16 16 92 32 V) 15,5 2 5 16020 ALCRN 116020 ALCRN
20 20 104 40 52 19,5 5 200 ALCRN 200 ALCRN
20 20 104 40 52 19,5 1 5 20010 ALCRN .20010 ALCRN
20 20 104 40 52 19,5 2 5 .20020 ALCRN .20020 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 a5 26 28 10 212 @16 220
P.1 < 600 N/mm? 2xD 0,15xD 300 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
P.3 <1100 N/mm? 2xD 0,15xD 250 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
P.5 <1100 N/mm? 2xD 0,15xD 210 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
P.6 > 1100 N/mm? 2xD 0,15xD 210 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
K.1 <820 N/mm? 2xD 0,15xD 250 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
H.1 <1920 N/mm? 2xD 0,15xD 100 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
H.2  1920-2210 N/mm? 2xD 0,15xD 90 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092

ns TN | zps-FNcz




N

End mills -V NG RIS

long, 37°-38° | trochoidal milling

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 37°-38° | trochoidni frézovani
DE Schaftfraser | Lang, 37°-38° | trochoide Frasern
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | ONUHHbIE, 37°-38°

Q
. ) $123502T 51235127 il
N S 7
=== @ /
2
3
ls
eD8 hd5 11 12 13 Dn R Y4 $123502T $123502T $123512T $123512T
6 6 62 18 24 57 5 .060 ALCRN .060 ALCRN
6 6 62 18 24 57 0,5 5 .06005 ALCRN .06005 ALCRN
6 6 62 18 24 57 5 .06010 ALCRN .06010 ALCRN
8 8 68 24 30 7,6 o .080 ALCRN .080 ALCRN
8 8 68 24 30 7.6 0.5 5 .08005 ALCRN .08005 ALCRN
8 8 68 24 30 7,6 5 .08010 ALCRN .08010 ALCRN
10 10 80 30 38 9,5 5 100 ALCRN 100 ALCRN
10 10 80 30 38 9,5 0,5 5 10005 ALCRN .10005 ALCRN
10 10 80 30 38 9,5 5 10010 ALCRN 10010 ALCRN
10 10 80 30 38 9,5 2 5 10020 ALCRN 10020 ALCRN
12 12 93 36 46 11,5 5 120 ALCRN 120 ALCRN
12 12 93 36 46 11,5 0,5 5 12005 ALCRN 12005 ALCRN
12 12 93 36 46 11,5 1 5 12010 ALCRN 12010 ALCRN
12 12 93 36 46 11,5 2 5 12020 ALCRN 12020 ALCRN
16 16 108 48 58 15,5 5 160 ALCRN 160 ALCRN
16 16 108 48 58 15,5 0,5 5 .16005 ALCRN .16005 ALCRN
16 16 108 48 58 15,5 5 16010 ALCRN 16010 ALCRN
16 16 108 48 58 15,5 2 5 16020 ALCRN 16020 ALCRN
20 20 126 60 74 19,5 5 .200 ALCRN .200 ALCRN
20 20 126 60 74 19,5 1 5 .20010 ALCRN .20010 ALCRN
20 20 126 60 74 19,5 2 5 .20020 ALCRN .20020 ALCRN
20 20 126 60 74 19,5 3 5 .20030 ALCRN .20030 ALCRN
25 25 150 75 92 24 5 250 ALCRN 250 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 a5 @6 28 10 212 @16 220
P.1 < 600 N/mm? 3xD 0,15xD 300 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
P.3 <1100 N/mm? 3xD 0,15xD 250 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
P5 <1100 N/mm? 3xD 0,15xD 210 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
P.6 > 1100 N/mm? 3xD 0,15xD 210 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
K.1 <820 N/mm? 3xD 0,15xD 250 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
H.1 <1920 N/mm? 3xD 0,15xD 100 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092
H.2  1920-2210 N/mm? 3xD 0,15xD 90 0,014 0,18 0,023 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092

fn | zes-incz |



End mills B e iy (200w [

long, 41°-42° | trochoidal milling

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 41°-42° | trochoidni frézovani
DE Schaftfraser | Lang, 41°-42° | trochoide Frasern
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | ONUHHbIE, 41°-42°

. _ $143502T $143512T

\ [mm]

BT EL
l2
3
l

eDB hd5 I I2 I3 Dn R z $143502T $143502T $143512T $143512T

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

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

6 6 62 18 24 5,7 1 5 .06010 ALCR .06010 ALCR

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

8 8 68 24 30 7.6 0,5 5 .08005 ALCR .08005 ALCR

8 8 68 24 30 7.6 1 5 .08010 ALCR .08010 ALCR
10 10 80 30 38 9,5 5 100 ALCR 100 ALCR
10 10 80 30 38 95 0,5 5 .10005 ALCR .10005 ALCR
10 10 80 30 38 95 5 110010 ALCR 10010 ALCR
10 10 80 30 38 9,5 2 5 110020 ALCR 110020 ALCR
12 12 93 36 46 1,5 5 120 ALCR 120 ALCR
12 12 93 36 46 1,5 05 5 .12005 ALCR 112005 ALCR
12 12 93 36 46 1,5 1 5 12010 ALCR 12010 ALCR
12 12 93 36 46 1,5 2 5 112020 ALCR 112020 ALCR
16 16 108 48 58 15,5 5 160 ALCR 160 ALCR
16 16 108 48 58 15,5 0,5 5 16005 ALCR .16005 ALCR
16 16 108 48 58 15,5 5 16010 ALCR 16010 ALCR
16 16 108 48 58 15,5 2 5 116020 ALCR 16020 ALCR
20 20 126 60 74 19,5 5 200 ALCR 200 ALCR
20 20 126 60 74 19,5 1 5 20010 ALCR 20010 ALCR
20 20 126 60 74 19,5 2 5 .20020 ALCR 20020 ALCR
20 20 126 60 74 19,5 3 5 20030 ALCR 20030 ALCR
25 25 150 75 92 24 5 250 ALCR 250 ALCR

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220 @ 25
M.1 <750 N/mm? 2,5xD 0,1xD 190 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,054 0,06 0,075
M.2 750 -850 N/mm? 2,5xD 0,1xD 170 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,054 0,06 0,075
S.2 <1250 N/mm? 2,5xD 0,1xD 130 0,018 0,024 0,03 0,036 0,048 0,054 0,06 0,075

v | zps-FnczZ




End mills i all NICREECE NICADY
long, fine teeth, 45 [ D) 6527k — | =3 ﬁ' 7 L ek
ong, rine teetn, °

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, jemnozubé, 45°
DE Schaftfraser | Lang, feingezahnt, 45°
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue Topuesble | AnnHHble, Menkosybble, 45°

$151702 $151712

Dn

= 1@

Ap

eD8 hd6 11 12 13 Dn z $151702 $151712

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

8 8 63 19 25 7,6 6 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 72 22 30 9,5 6 100 ALCRN 100 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 6 120 ALCRN 120 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 6 160 ALCRN 160 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 8 .200 ALCRN .200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 @20
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,015xD 175 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,015xD 120 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
K.1 <820 N/mm? 1.5xD 0,015xD 150 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 0,015xD 110 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
H.1 <1920 N/mm? 1,5xD 0,015xD 180 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09
H.2  1920-2210 N/mm? 1,5xD 0,015xD 150 0,03 0,04 0,045 0,055 0,075 0,09

fn | zes-incz |



122

End mills messs) CpIN ) () (has00
l:] 6527'. ‘6:100

Long with corner radius, fine teeth, 50°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé s rohovym radiusem, jemnozubé, 50°
DE Schaftfraser | Lang mit dem Eckenradius, feingezahnt, 50°
RU ®pesbl KOHLEBbIE C UMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBMKOM | [ANMHHbIE C paguycoM yrna, Menkoaybblie, 50°

S$151702R

D
—1”
Dn

%%%%% 1@

Ap

> hd5 I I I3 Dn R z S151702R
3 6 57 8 1 28 03 6 030TISIN
4 6 57 1 16 38 03 6 040TISIN
5 6 57 13 18 48 03 6 050TISIN
6 6 57 13 19 57 05 6 060TISIN
8 8 63 19 25 76 05 6 080 TISIN
10 10 72 2 30 95 1 6 A00TISIN
12 12 83 2 36 1,5 1 6 A20TISIN
16 16 92 32 " 15,5 1 8 A60TISIN
20 20 104 38 52 19,5 2 10 200TISIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 a5 26 28 @10
H.1 <1920 N/mm? 1xD 0,2xD 220 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
H.2  1920-2210 N/mm?* 1xD 0,2xD 190 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01

fn | zps-Fncz

N\

212

0,12
0,12

> t SC TiSIN

216

0,16
0,16

@20

0,2
0,2




N\

R DING535 | (DING535 | (ZPS-FN A=55° 45°
End ml||S |“A:] |ﬂ‘:] Norm N ¥=12° ‘A’ @3 000 St .

long, 55°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 55°
DE Schaftfraser | Lang, 55°
RU ®dpesbl uunuHapuyeckue Topuesble | anvHHble, 55°

$152602 $152612

Dn

= 1@

Ap

eD8 hd5 11 12 13 Dn z $152602 $152612

6 6 57 13 19 57 4 .060 ALCR .060 ALCR

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 220
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 1xD 120 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 1xD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
S.1 <1500 N/mm? 1,75xD 1xD 40 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 1xD 90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01

fn|zes-incz |



End mills mwesss ) (s | PIN | (g | [)etse
[ D) 6521 VvV | =12°

N\

AUGHEIE |

long, CB, 2 teeth cut to centre, 45°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, CB, 2 brity do stfedu, 45°
DE Schaftfraser | Lang, CB, 2 Schneide bis Mitte, 45°
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | anunHHble, CB, C LeHTpopexyuimm 3ybom, 45°

$113602 $113612

Ap

h 10 h6 11 12 Z $113602 $113612
4 6 57 " 4 .040 ALTIN .040 ALTIN
5 6 57 13 4 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 13 4 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 19 4 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 72 22 4 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 83 26 4 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 83 26 4 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 92 32 4 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 92 32 4 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 104 38 4 .200 ALTIN .200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 28 710 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1,75xD 1xD 180 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 <1100 N/mm? 1,75xD 1xD 100 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 <1100 N/mm? 1,75xD 1xD 80 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.1 <750 N/mm? 1,75xD 1xD 90 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1,75xD 1xD 80 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.1 <820 N/mm? 1,75xD 1xD 140 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800N/mm? 1,75xD 1xD 100 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 <1250 N/mm? 1,75xD 1xD 70 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

v fA | zPs-FNCZ




End mills il RNV @ 0P| sc

HB
) ) 65271 ¥=8°
long, HR, 2 teeth cut to centre, 20°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, HR, 2 brity do stfedu, 20°
DE Schaftfraser | Lang, HR, 2 Schneide bis Mitte, 20°
RU ®pes3bl KOHLEBbIE C UMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | AnuHHbIE, HR, C LeHTpopexyumm 3ybom, 20°

o - ~N|—— 1 ©
l2 @
b
AI%L
%é J
Ae
D & | I z 5109602 $109612
h 10 he 1 2
6 6 57 13 3 1060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 19 3 080 ALTIN 080 ALTIN
10 10 72 22 4 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 83 26 4 120 ALTIN 120 ALTIN
14 14 83 26 4 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 32 4 160 ALTIN 160 ALTIN
18 18 92 32 4 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 38 4 200 ALTIN 1200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 712 216 218 220
P.1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 180 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 80 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.1 <820 N/mm? 1xD 1xD 140 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.2 > 800N/mm? 1xD 1xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S.2 <1250 N/mm?* 1xD 1xD 70 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05

fn|zes-incz | s



° DIN 6535 | [ DIN 6535 DIN -1,5° 45° .
End mills | (i HR *K:‘*BSO 1S L 000 sC

long, HR, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, HR, 45°
DE Schaftfraser | Lang, HR, 45°
RU ®pes3bl KOHLEBbIE C LMIIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | OnunHHbIE, HR, 45°

@ Z=even
Dl - - _— — O
I Z=odd
l2
l
1Mo
Ae

D & | | z $119602 $119612
h 10 h6 1 2

4 6 57 " 3 {040 ALTIN .040 ALTIN

5 6 57 13 4 {050 ALTIN .050 ALTIN

6 6 57 13 4 .060 ALTIN .060 ALTIN

8 8 63 19 4 .080 ALTIN .080 ALTIN
10 10 72 22 4 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 83 26 4 120 ALTIN 120 ALTIN
14 14 83 26 4 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 32 4 160 ALTIN 160 ALTIN
16 16 92 32 5 .160Z5 ALTIN .160Z5 ALTIN
18 18 92 32 5 180 ALTIN 180 ALTIN
20 20 104 38 5 200 ALTIN 200 ALTIN
20 20 104 38 6 .200Z6 ALTIN .200Z6 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 28 710 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 180 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 1xD 80 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.1 <820 N/mm? 1,5xD 1xD 140 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K.2 > 800N/mm? 1,5xD 1xD 100 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S.2 <1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,016 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08

v FA | zPs-FN.CZ




° DING535 | (DING535 | (7PS-FN -1,5° e 45°
End mills B e 2 |2 s

short, HR, 45°

CZ Frézy valcové ¢elni | kratké, HR, 45°
DE Schaftfraser | Kurz, HR, 45°
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KopoTkue, HR, 45°

@)
(9p]
; S118602N s118612N (i}
= @ Z=even ']
ST 7
Z=o0dd 4
l2
l3
l1
(Mo
éﬁ J
Ae
D cl H 12 13 D z $118602N S$118612N
h10 h6 n
4 6 54 8 13 38 3 .040 ALCRN .040 ALCRN
5 6 54 9 16 48 4 .050 ALCRN .050 ALCRN
6 6 54 10 17 57 4 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 58 12 22 76 4 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 66 14 26 95 4 100 ALCRN 100 ALCRN
12 12 73 16 28 11,5 4 120 ALCRN 120 ALCRN
14 14 75 18 30 13,5 4 140 ALCRN 140 ALCRN
16 16 82 22 34 15,5 4 160 ALCRN 160 ALCRN
16 16 82 22 34 15,5 5 16075 ALCRN 16025 ALCRN
18 18 84 24 36 17,5 5 180 ALCRN 180 ALCRN
20 20 92 26 42 19,5 5 200 ALCRN 200 ALCRN
20 20 92 26 42 19,5 6 .200Z6 ALCRN .200Z6 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve D4 @6 28 @10 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 1xD 210 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
P.3 <1100 N/mm? 1xD 1xD 175 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
P.5 <1100 N/mm? 1xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
M.1 <750 N/mm? 1xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
M.2  750- 850 N/mm? 1xD 1xD 90 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
K1 <820 N/mm? 1xD 1xD 150 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
K.2 > 800 N/mm? 1xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 1xD 70 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
H.1 <1920 N/mm? 1xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
H.2  1920- 2210 N/mm?* 1xD 1xD 100 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11

fn|zes-incz |



° DING535 | (DING535 | (7PS-FN -1,5° e 45°
End mills B e 2 T2 s

long, HR, 45°

CZ Frézy valcové éelni | dlouhé, HR, 45°
DE Schaftfraser | Lang, HR, 45°
RU ®pesbl KOHLEBbIE C LMIMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | NUHHbIE, HR, 45°

< S119602N S119612N
@ Z=even
DL : N I
@ Z=odd
l2
13
l
Mo
2
A
Ae
D cl 11 12 13 Dn y4 S119602N S119612N
h10 h6
4 6 57 (i 16 3,8 3 .040 ALCRN .040 ALCRN
5) 6 57 13 18 4,8 4 .050 ALCRN .050 ALCRN
6 6 57 13 19 5,7 4 .060 ALCRN .060 ALCRN
8 8 63 19 25 7,6 4 .080 ALCRN .080 ALCRN
10 10 72 22 30 9,5 4 100 ALCRN 100 ALCRN
12 12 83 26 36 11,5 4 120 ALCRN 120 ALCRN
14 14 83 26 36 13,5 4 140 ALCRN 140 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 4 160 ALCRN .160 ALCRN
16 16 92 32 42 15,5 5 .160Z5 ALCRN .160Z5 ALCRN
18 18 92 32 42 17,5 5 .180 ALCRN .180 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 5 .200 ALCRN .200 ALCRN
20 20 104 38 52 19,5 6 .200Z6 ALCRN .200Z6 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve D4 @6 28 @10 212 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 1xD 210 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 175 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
M.2  750- 850 N/mm? 1,5xD 1xD 90 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
K1 <820 N/mm? 1,5xD 1xD 150 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0.1 0,11
K.2 > 800 N/mm? 1,5xD 1xD 110 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
S.2 < 1250 N/mm? 1,5xD 1xD 70 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
H.1 <1920 N/mm? 1,5xD 1xD 120 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 0,1 0,11
H.2  1920- 2210 N/mm?* 1,5xD 1xD 100 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11

ws  fA | zPs-FNCZ




Die sinking cutters o o DM 0 z‘. P sc

6527K  — | y=12°
short, 2-fluted, 30°

CZ Frézy kopirovaci | kratké, 2zubé, 30°
DE Radiusfraser | Kurz, Zweischneider, 30°
RU ®pe3sbl konupyiowme | KopoTkue, oBy3yobie, 30°

O
2 $510602 s510612 kil

% 7
d=samakl: /)
ly
o Il
- e
JAQ ™

h?O hd6 11 12 R V4 $510602 $510612
3 6 50 4 1.5 2 .030 ALTIN .030 ALTIN
4 6 54 5 2 2 .040 ALTIN .040 ALTIN
5 6 54 6 2,5 2 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 54 7 3 2 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 58 9 4 2 .080 ALTIN .080 ALTIN

10 10 66 " 5 2 100 ALTIN 100 ALTIN

12 12 73 12 6 2 120 ALTIN 120 ALTIN

14 14 75 14 7 2 140 ALTIN 140 ALTIN

16 16 82 16 8 2 160 ALTIN 160 ALTIN

18 18 84 18 g 2 180 ALTIN 180 ALTIN

20 20 92 20 10 2 .200 ALTIN 200 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 @10 212 @16 218 @20
P < 600 N/mm? 0,5xD 0,5xD 180 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0.3
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
M.1 <750 N/mm? 0,5xD 0,5xD 90 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
K.1 < 820 N/mm? 0,5xD 0,5xD 140 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 0,5xD 70 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03

fn|zpsincz o



Die sinking cutters o Bl M0 N @z W s

6527L | — | y=12°
long, 2-fluted, 30°

CZ Frézy kopirovaci | dlouhé, 2zubé, 30°
DE Radiusfraser | Lang, Zweischneider, 30°
RU ®pesbl konupyowme | anvHHble, ABy3ybblie, 30°

2 $511602 $511612
%
e )
l2
1
d
| o Mo
ANy %é 1
J :
Ae
D C 11 12 R Y4 $511602 $511612
h10 h6
3 6 57 7 1,5 2 {030 ALTIN .030 ALTIN
4 6 57 8 2 2 .040 ALTIN .040 ALTIN
5 6 57 10 2,5 2 .050 ALTIN .050 ALTIN
6 6 57 10 3 2 .060 ALTIN .060 ALTIN
8 8 63 16 4 2 .080 ALTIN .080 ALTIN
10 10 72 19 5 2 100 ALTIN 100 ALTIN
12 12 83 22 6 2 120 ALTIN 120 ALTIN
14 14 83 22 7 2 140 ALTIN 140 ALTIN
16 16 92 26 8 2 160 ALTIN 160 ALTIN
18 18 92 26 9 2 180 ALTIN .180 ALTIN
20 20 104 32 10 2 .200 ALTIN .200 ALTIN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 73 26 o8 210 212 216 218 @20
P4 <600 N/mm? 0,5xD 0,5xD 180 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
P.6  >1100N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
M.1 <750 N/mm? 0,5xD 0,5xD 2 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
M.2  750- 850 N/mm? 0,5xD 0,5xD 80 0,045 0,09 0,12 015 0,18 0,24 0,27 03
K. <820 N/mm? 0,5%D 0,5xD 140 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,3
K.2  >800N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 0,5xD 70 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03

w P | zPs-Fncz



Die sinking cutters

short, 2-fluted, 15°

CZ Frézy kopirovaci | kratké, 2zubé, 15°

DE Radiusfraser | Kurz, Zweischneider, 15°

RU ®pe3sbl konupyiowme | kopoTkue, 2 3ybsi, 15°

N O 0o g W o

1

Ap

h5

o o OO OO O O

57
57
57
62
68
80
93

15
16
20
24
30
38

Ae

2,8
3,8
4,8
57
7,6
9ib)
11,5

R Z $511702
1.5 2 .030TISIN
2 2 .040TISIN
2,5 2 .050 TISIN
3 2 .060 TISIN
4 2 .080 TISIN
5 2 100 TISIN
6 2 A120TISIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material

H.1 <1920 N/mm?
H.2  1920-2210 N/mm?

Ve

280
280

fz (mm/z)

23 a4 a5 26
0,06 0,08 0,1 0,12
0,06 0,08 01 0,12

$511702

weH AT

%
0 SC TiSIN
CRAl >

28 210 212 216 @20
0,16 0,2 0,24 0,32 0,4
0,16 0.2 0,24 0,32 04

fn | zps-incz |



Extra long ball nose end mills NS N
30° : v

CZ Prodlouzené kopirovaci frézy | 30°
DE Extralange Radiusfraser | 30°
RU ®pe3sbl konupyiowme | ekctpa AnuHHble, ABy3ybbie, 30°

S$511602E S$531602E

Ap

2 th I 12 I3 Dn 55121“. 5551... S511602E S531602E
2 6 62 3 7 1,9 2 4 .020 ALCRN .020 ALCRN
3 6 62 4 95 28 2 4 030 ALCRN 030 ALCRN
4 6 62 5 12 38 2 4 040 ALGRN 040 ALCRN
5 6 80 6 145 48 2 4 050 ALGRN 050 ALCRN
6 6 80 7 17 57 2 4 060 ALGRN 060 ALCRN
8 8 90 9 2 76 2 p 080 ALCRN 080 ALCRN

10 10 100 11 27 9,5 2 4 .100 ALCRN .100 ALCRN

12 12 120 13 32 1,5 2 4 120 ALCRN 120 ALGRN

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

16 16 140 17 42 19,8 2 4 .160 ALCRN .160 ALCRN

18 18 140 19 47 17,5 2 4 .180 ALCRN .180 ALCRN

20 20 160 21 52 19,5 2 4 .200 ALCRN .200 ALCRN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 12 216 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 0,5xD 210 0,06 0,12 0,16 0.2 0,24 0,32 0,36 0.4
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 175 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 120 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 0,5xD 120 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 0,4
K.1 <820 N/mm? 0,5xD 0,5xD 150 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 0,4
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 0,5xD 110 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04
H.1 <1920 N/mm? 0,5xD 0,5xD 120 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04
H.2  1920-2210 N/mm? 0,5xD 0,5xD 100 0,06 0,12 0,16 0,2 0,24 0,32 0,36 04

w  fI| zps-FNCZ



Mini sinking cutters B e et 2 < N
9 B — %
CZ Mini kopirovaci frézy
DE Mini Kopierfraser
RU MwuHudpesbl konupyiowume
O]
5260402 5560602 ki
5 y/
ofet=T ]+ /
i
13
1
A 1Mo
ANy %é 1
J :
Ae
D C) 11 12 13 Dn r z $260402 S$560602
h10 h6 S560602
0,4 3 50 0,6 5 0,35 0,2 2 .004 ALTIN .004 ALTIN
0,5 3 50 0,7 6 0,45 0,25 2 .005 ALTIN .005 ALTIN
0,6 3 50 0,9 6 0,55 0,3 2 .006 ALTIN .006 ALTIN
0,7 3 50 0,8 7 0,65 0,35 2 .007 ALTIN .007 ALTIN
0,8 3 50 1.2 8 0,75 0,4 2 .008 ALTIN .008 ALTIN
09 3 50 1.3 9 0,85 0,45 2 .009 ALTIN .009 ALTIN
1 3 50 1,5 12 0,95 0,5 2 .010 ALTIN .010 ALTIN
1.2 3 50 1,8 12 1,15 0,6 2 .012 ALTIN .012 ALTIN
1.4 3 50 2.1 16 1,35 0,7 2 .014 ALTIN .014 ALTIN
1,5 3 50 2,3 20 1,45 0,75 2 .015 ALTIN .015 ALTIN
1,6 3 50 2,4 20 1,55 0.8 2 .016 ALTIN .016 ALTIN
1,8 8 50 2,7 20 1,75 09 2 .018 ALTIN .018 ALTIN
2 3 50 3 20 1,95 1 2 .020 ALTIN .020 ALTIN
2,5 3 50 3,7 20 2,45 1,25 2 .025 ALTIN .025 ALTIN
3 3 50 4 20 2,95 1,5 2 .030 ALTIN .030 ALTIN

$260402 P.5 P.6 M M.2 N1
S560602 P5 P.6 M M.2 N1

fn|zpsincz | s



