Product finder | Seznam produktti | Produktfinder | Mouck npoaykTa
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Code 624277 624275 624275 624278V 624278V 628277 628275 628275 624277PV 624278PV  628277P 684275V
Coating ALTIN TIALN TIALN ALTIN TIALN ALTIN ALTIN
DIN 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 841
Type NR NR NR NR NR HR HR HR NR-F NR-F HR-F NR
Shank DIN
Material HSSE-PM HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM HSSCo5 HSSCo5 HSSE-PM HSSCo8 HSSE-PM HSSCob5
Dimens.(mm)  40-100 40-100 40-100 40-160 40-160 40-80 40-100 40-100 40-100 40-160 40-80 40-90
Page 166 167 167 168 168 169 170 170 7 172 173 174
P ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° °
P.6
M1
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
K K1
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N.2
N N.3
N.4
N.5
s Sa ° ° ° ° ° °
S.2 i i
H HA
H.2
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Code 684275PV 610275V 620275 620275 620277 620278V 620278V 630275V 680275V 690275V 620075
Coating TIALN ALTIN TIALN
DIN 841 1880 1880 1880 1880 1880 1880 1880 841 841 884
Type NR-F W N N N N N H N H N
Shank DIN
Material HSSCo5  HSSCo5  HSSCo5  HSSCo5  HSSE-PM  HSSCo8  HSSCo8  HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5
Dimens. (mm) 30-90 40-100 40-125 40-125 40-100 40-160 40-160 40-125 30-110 30-75 50-100
Page 175 176 177 177 178 179 179 180 181 182 183
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.6 ° °
M1
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
K K1 o
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N.2 °
N N.3
N.4 °
N.5
s Sa
S.2 i © ©
H HA
H.2

m
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Shell end mills nga O g | 2 s
NR, semicoarse teeth ¥

CZ Frézy valcové éelni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue topuesble | NR, cpeaHesyObie

624277

j o Hd7 n z 624277
40 16 32 6 .040 ALTIN
50 22 36 6 .050 ALTIN
63 27 40 8 063 ALTIN
80 27 15 8 080 ALTIN

100 32 50 10 00 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 @ 80 2100
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 76 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
P.2 <850 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 66 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 51 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 4 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 44 0,106 0,112 0,132 0,145 0,152
S.2 <1250 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 20 0,074 0,078 0,092 0,102 0,106

s §A | zPs-FN.CZ




Shell end mills oy N NS
= 4 0
NR, semicoarse teeth L

CZ Frézy valcové éelni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHppuueckue topuesble | NR, cpegHesybbie

624275 624275

i s[; 6 Hd7 I V4 624275 624275
40 16 32 6 .040 .040 TIALN
50 22 36 6 .050 .050 TIALN
63 27 40 8 .063 .063 TIALN
80 27 45 8 .080 .080 TIALN

100 32 50 10 100 100 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 280 2100
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 45 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.2  <850N/mm* 0,8xl; 0,75xD 39 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
K.2  >800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138

TiAIN: Vc +50 %

fn|zpsincz



1880 M| y=12° Co8

Shell end mills "5" DIN |[ ng |[A=30° z' HSS

NR, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHppuueckue topuesble | NR, cpegHesybbie

624278V 624278V

i 8[1 6 Hd7 I V4 624278V 624278V
40 16 32 6 .040 .040 TIALN
50 22 36 6 .050 .050 TIALN
63 27 40 8 .063 .063 TIALN
80 27 45 8 .080 .080 TIALN

100 32 50 10 100 100 TIALN

125 40 56 12 125 125 TIALN

160 50 63 14 160 160 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 280 2100 2125 2160
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 45 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
P.2  <850N/mm* 0,8xl; 0,75xD 39 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
K.2  >800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
S.1 <1500 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 12 0,067 0,071 0,084 0,092 0,097 0,098 0,101

TiAIN: Ve +50 %

s fA| zPs-FNCZ




. o8| (DIN |[ R | (a=30° [ g | HssE (N
Shell end mills ISR N
HR semicoarse teeth

CZ Frézy valcové ¢elni | HR polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | HR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHpgpuyeckue topuesble | HR, cpeaHesyObie

628277

D d

is 16 H7 I V4 628277
40 16 32 6 .040Z6 ALTIN
50 22 36 8 .050 ALTIN
63 27 40 10 .063 ALTIN
80 27 45 10 .080 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 @ 80
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 39 0,08 0,085 0,09 0,11
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 18 0,08 0,085 0,09 0,11
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 30 0,08 0,085 0,09 0,11
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,08 0,085 0,09 0,11
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,08 0,085 0,09 0,11
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,08 0,085 0,09 0,11
S.1 <1500 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 12 0,056 0,06 0,63 0,077

fn|zpsincz | e



. o8| (DIN | R | (a=30°) g | Hss (M
Shell end mills I N
HR, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | HR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | HR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHpgpuyeckue topuesble | HR, cpeaHesyObie

628275 628275

i s[z 6 Hd7 I V4 628275 628275
40 16 32 8 .040 .040 TIALN
50 22 36 8 .050 .050 TIALN
63 27 40 10 .063 .063 TIALN
80 27 45 10 .080 .080 TIALN

100 32 50 12 100 100 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 280 2100
P.2 <850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 325 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 18 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138
S.1 <1500 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 8 0,067 0,071 0,084 0,092 0,097

TiAIN: Ve +50 %

wo | zps-Fncz




Shell end mills “5“ :}L’:} MRF x:jg: r;' HS;E
NR-F, semicoarse teeth ¥

CZ Frézy valcové éelni | NR-F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR-F, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue topuesble | NR-F, cpenHesybble

624277PV

j o Hd7 n z 624277PV
40 16 32 6 .040 ALTIN
50 22 36 6 .050 ALTIN
63 27 40 8 063 ALTIN
80 27 45 8 080 ALTIN

100 32 50 10 100 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 @100
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 76 0,144 0,153 0,18 0,207
P.2  <850N/mm?* 0,8xl; 0,75xD 66 0,144 0,153 0,18 0,207
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 51 0,144 0,153 0,18 0,207
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,144 0,153 0,18 0,207
K.2  >800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 44 0,144 0,153 0,18 0,207
S.2 <1250 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 20 0,101 0,107 0,126 0,146

fn | zps-incz |



. oIN 38| DIN | (\r_p | (A=30°) [ E@ | HSS
Shell end mills O w5 B
NR-F, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové éelni | NR-F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR-F, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue topuesble | NR-F, cpenHesybble

624278PV

j o Hd7 n z 624278PV
10 16 32 6 040
50 2 36 6 050
63 27 40 8 063
80 27 45 8 080
100 32 50 10 100
125 40 56 12 125
160 50 63 1 160

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 280 2100 @125 2160
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 45 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
P.2  <850N/mm* 0,8xl; 0,75xD 39 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144
K.2  >800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,120 0,132 0,138 0,140 0,144

w | zps-FNcz




1880 v y=10° PM

Shell end mills "58 DIN | ‘hR_f | (A=30° Z» HSSE

HR-F, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové celni | HR-F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | HR-F, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uyunuHgpuyeckue topuesble | HR-F, cpegHesybblie

628277P

D d
is 16 H7 I yA 628277P
40 16 32 6 .040 ALTIN
50 22 36 6 .050 ALTIN
63 27 40 8 .063 ALTIN
80 27 45 8 .080 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 2 50 263 @ 80
P.2  <850N/mm? 0,8xl, 0,75xD 32,5 0,08 0,085 0,09 0,11
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,08 0,085 0,09 0,11
P.4  <900N/mm? 0,8xl; 0,75xD 25 0,08 0,085 0,09 0,11
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,08 0,085 0,09 0,11
M.2  750-850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,08 0,085 0,09 0,11
K.2 > 800N/mm? 0,8xl; 0,75xD 22 0,08 0,085 0,09 0,11
S.1 <1500 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 8 0,056 0,06 0,063 0,077

fn|zpsincz



Shell end mills %a W[ e |0 2 s
- 4 o
NR, semicoarse teeth §

CZ Frézy valcové éelni | NR, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR, Mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue topuesble | NR, cpeaHesyObie

[em) 7 =)
\
l

D d
516 i I z 684275V
40 16 40 6 .040040
50 22 50 6 .050050
60 27 30 8 .060030
60 27 60 8 .060060
75 27 35 8 075035
75 27 75 8 075075
) 27 35 10 .090035

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 2 60 a3 715 290
P.1 < 600 N/mm? 0,8x11 0,75xD 375 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.2 <850 N/mm? 0,8xl1 0,75xD 32,5 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.3 <1100 N/mm? 0,8x11 0,75xD 18 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.4 <900 N/mm? 0,8x11 0,75xD 25 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.5 <1100 N/mm? 0,8x11 0,75xD 18 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
M.2 750 -850 N/mm? 0,8x11 0,75xD 10 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
K.2 > 800N/mm? 0,8x11 0,75xD 22 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132

w | zps-FNcz




. oIN 38| DIN | (\r_p | (A=30°) [ E@ | HSS
Shell end mills O XL B
NR F, semicoarse teeth

CZ Frézy valcové ¢elni | NR F, polohrubozubé
DE Walzenstirnfraser | NR F, mittelgrobezahnt
RU ®pesbl uunuHgpuyeckue topuesble | NR F, cpenHesybble

684275PV

j o Hd7 n z 684275PV
30 13 30 6 030030
40 16 40 6 040040
50 2 50 6 050050
60 27 30 8 060030
60 27 60 8 060060
75 27 35 8 075035
75 27 75 8 .075075
9 27 35 10 090035

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 2 60 a3 715 290
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 45 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.2 <850 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 39 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 30 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132
K.2  >800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,096 0,102 0,115 0,126 0,132

fn | zes-incz | s



. N 8| (DIN | | (a=40°) | E@ | HSS
Shell end mills O w1 o B
coarse teeth

CZ Frézy valcové ¢elni | hrubozubé
DE Walzenstirnfraser | Grobezahnt
RU ®pesbl uMnuHpgpuyeckue Topuesble | KpynHosybbie

[mm] n - hw]
\
\
l
D d
516 7 I z 610275V
40 16 32 4 040
50 22 36 4 050
63 27 40 5 063
80 27 45 6 080
100 32 50 7 100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 280 2100
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 375 0,080 0,085 01 0,105 0,11
K.1 <800 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 30 0,080 0,085 01 0,105 0,11
N.2 <600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 160-260 0,056 0,06 0,07 0,074 0,077
N.4 <800 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 60-100 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11

176




. o8| (DIN | |(x=30°] g | Hss (M
Shell end mills o =0 S
semicoarse teeth

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

[mm] n - hw]
\
\
l
D c| I z 620275 620275
is16 H7

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 280 2100 2125
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 375 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
P.2  <850N/mm?* 0,8xl; 0,75xD 32,5 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115

TiAIN: Vc +50 %

fn|zes-incz | w



1880  — | y=12° PM

Shell end mills ngs DIN |\ | [As300 z' HSSE

semicoarse teeth

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

[mm] n - hw]
\
\
l
D d
516 7 I z 620277
40 16 32 6 .040 ALTIN
50 22 36 8 .050 ALTIN
63 27 40 8 .063 ALTIN
80 27 45 8 .080Z8 ALTIN

100 32 50 12 100 ALTIN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 280 2100
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 76 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
P.2  <850N/mm?* 0,8xl; 0,75xD 66 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 41 0,084 0,09 0,105 0,111 0,116
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 51 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD | 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 44 0,12 0,128 0,15 0,158 0,165
S.2 <1250 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 20 0,084 0,09 0,105 0,111 0,116

ws  fA| zPs-FN.CZ




. o8| (DIN | |(x=30°] g | Hss (M
Shell end mills o =0 S
semicoarse teeth

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

[mm] n - hw]
\
\
l
D c| I z 620278V 620278V
is16 H7

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 280 2100 2125 2160
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 45 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
P.2  <850N/mm?* 0,8xl; 0,75xD 39 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl; 0,75xD 24 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 30 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115 0,12
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 24 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 15 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12
K.2 > 800N/mm? 0,8xl; 0,75xD 25 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115 0,12

TiAIN: Ve +50 %

fn | zes-incz | e



. oNtss) (DN | | [(r=20° B | HSS
f.Shelhl end mills O w —— o
Ine teet

CZ Frézy valcové ¢elni | jemnozubé
DE Walzenstirnfraser | Feingezahnt
RU ®pesbl uunuHpgpuyeckue Topuesble | Menkosybbie

[mm] n - hw]
\
\
l
D d
516 7 I z 630275V

40 16 32 10 040
50 22 36 12 050
63 27 40 12 063
80 27 45 14 080
100 32 50 16 100
125 40 56 18 125

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 2 40 250 263 280 2100 2125
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
P.4 <900 N/mm?* 0,8xl; 0,75xD 25 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
P.6 > 1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 16 0,056 0,060 0,070 0,074 0,077 0,081
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,080 0,085 0,100 0,105 0,110 0,115
S.2 <1500 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 8 0,056 0,060 0,070 0,074 0,077 0,081

w | zPs-Fn.cz




. oNtss) (DN | |(A=30° B | HSS
Shell end mills O w o B
semicoarse teeth

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

[mm] n - hw]
\
\
l
D d
516 7 I z 680275V
30 13 30 6 .030030
35 16 35 6 035035
40 16 20 8 .040020
40 16 40 8 .040040
50 22 25 8 050025
50 22 50 8 050050
60 27 30 8 .060030
60 27 60 8 .060060
75 27 35 10 075035
75 27 75 10 075075
80 27 35 10 .080035
110 32 35 12 1110035

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 30 240 @ 50 2 60 @ 80 2110
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 375 0,075 0,085 01 0,105 0,11 0,115
P.2  <850N/mm?* 0,8xl; 0,75xD 32,5 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,080 0,085 01 0,105 0,11 0,115
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,080 0,085 0.1 0,105 0,11 0,115
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. oNtss) (DN | | [(r=20° B | HSS
Shell end mills O w ——
fine teeth

CZ Frézy valcové ¢elni | jemnozubé
DE Walzenstirnfraser | Feingezahnt
RU ®pesbl uunuHpgpuyeckue Topuesble | Menkosybbie

[mm] n - hw]
\
\
l
D d
516 7 I z 690275V
30 13 30 10 .030030
35 16 35 10 035035
40 16 40 10 .040040
50 22 50 12 050050
60 27 60 12 .060060
75 27 75 14 075075

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 30 240 @ 50 2 60 275
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
P.4 <900 N/mm?* 0,8xl, 0,75xD 25 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
P.6 > 1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 16 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,075 0,080 0,085 0,097 0,103
S.2 <1500 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 8 0,053 0,056 0,060 0,068 0,072

w  fA| zPs-FN.CZ




. oNtss (DN |\ |(n=30°[ @ | HSS
Shell end mills O w o B
semicoarse teeth

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

[sm] - - o
l1
M
- |
-
"
D d
is 16 H7 i z 620075
50 22 40 8 .050
50 22 63 8 .050063
50 22 80 8 .050080
63 27 50 8 .063
63 27 70 8 .063070
80 32 63 8 .080
80 32 100 8 .080100
100 40 70 10 .100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 50 263 @ 80 2100
P.1 < 600 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 375 0,085 0,095 0,11 0,13
P.2  <850N/mm?* 0,8xl; 0,75xD 32,5 0,085 0,095 0,11 0,13
P.3 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,085 0,095 0,11 0,13
P.4 <900 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 25 0,085 0,095 0,11 0,13
P.5 <1100 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 18 0,085 0,095 0,11 0,13
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xl, 0,75xD 10 0,085 0,095 0,11 0,13
K.2 > 800N/mm? 0,8xl, 0,75xD 22 0,085 0,095 0,11 0,13
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Product finder | Seznam produktti | Produktfinder | Mouck npoaykTa

Code 730278 720275 730275 726275 736275 739275 737275
Coating
DIN 885A 885A 885A 1834A 1834A 885B 1834B
Type H N H N N H N
Material HSSCo8 HSSCob HSSCo5 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob5 HSSCob
Dimens. (mm) 50-125 50-200 50-200 63-160 50-200 50-200 63-160
Page 186-187 188-190 188-190 191193 191-193 194-195 196-197
P ° ° ° ° ° ° °
P.2 ° ° ° ° ° ° °
P P.3 o
P.4 ° ° ) ° ° °
P5 ° ° ° ° ° °
P.6 ° ° °
M1
M M.2 o ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° °
N1
N.2 ° °
N N.3
N.4 ° o ° ° ° ° o
N.5
s Sa °
S.2 hd
H Ha
H.2

fn|zesincz | s



Side and face milling cutters wAws) DN ||t B ) HSS
et O s —— y-1° "B cos
Ine teet

CZ Frézy kotouéové | jemnozubé
DE Scheibenfraser | feingezahnt
RU ®pesbl gUCKOBbIe TPEXCTOPOHHUE | Menko3ybble

: 730278
hw) [mm]
.S
133 . S H°'7 z 730278
50 4 16 14 05004
50 5 16 1 05005
50 6 16 1 05006
50 8 16 1 05008
50 10 16 1 05010
63 4 22 16 06304
63 5 22 16 06305
63 6 22 16 06306
63 7 22 16 06307
63 8 2 16 06308
63 9 2 16 06309
63 10 22 16 06310
63 12 22 16 06312
63 14 22 16 06314
63 16 22 16 06316
80 4 27 18 08004
80 5 27 18 08005
80 6 27 18 08006
80 7 27 18 08007
80 8 27 18 08008
80 9 27 18 08009
80 10 27 18 08010
80 12 27 18 .08012
80 14 27 18 08014
80 16 27 18 08016
80 18 27 16 08018
80 20 27 16 08020
100 4 32 20 10004
100 5 32 20 10005
100 6 3 20 10006
100 7 32 20 .10007
100 8 3 20 10008
100 9 32 20 10009
100 10 32 20 10010
100 12 32 20 10012

ws  §A | zPs-FN.CZ




Side and face milling cutters nsE DN || B ) HSS
et O ssa —— y-10° =Y cos
Ine teet

CZ Frézy kotouéové | jemnozubé
DE Scheibenfraser | feingezahnt
RU ®pesbl gUCKOBbIe TPEXCTOPOHHUE | Menko3ybble

: 730278
hw) [mm]
.S
1336 S H°'7 z 730278
100 14 32 20 10014
100 16 32 20 10016
100 18 32 20 10018
100 20 32 20 10020
100 22 32 18 10022
100 25 32 18 10025
125 5 32 22 12505
125 6 32 2 12506
125 8 32 22 12508
125 10 32 2 12510
125 12 32 22 12512
125 14 32 2 12514
125 16 32 2 12516
125 18 32 2 12518
125 20 32 2 12520
125 22 32 20 12522
125 25 32 20 12595

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 263 @ 80 2100 @125
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 45 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 39 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.3 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 24 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 24 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 20 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
M.2  750- 850 N/mm? 0,1xD 1xS 15 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
K.1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 35 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 80-120 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
S.1 <1500 N/mm? 0,1xD 1xS 12 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063
S.2 <1250 N/mm? 0,1xD 1xS 12 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063

fn|zesincz



HSS
Co5

Side and face milling cutters o) DIN |y (0] w0
O || s =120 3=8°

semicoarse teeth, fine teeth

720275 730275
CZ Frézy kotouéové | polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | Feingezahnt
RU ®pe3bl pgucKoBble TPEXCTOPOHHUE | cpenHe3ybbie
: 720275 730275
hw) [mm]
S
D S d z z
js 16 k11 H7 720275 730275 720275 730275
50 3 16 12 16 .05003
50 4 16 12 16 .05004 .05004
50 5 16 12 16 .05005 .05005
50 6 16 12 16 .05006 .05006
50 8 16 12 16 .05008 .05008
50 10 16 12 16 .05010 .05010
63 3 22 12 18 .06303 .06303
63 4 22 12 18 .06304 .06304
63 5 22 12 18 .06305 .06305
63 6 22 12 18 .06306 .06306
63 8 22 12 18 .06308 .06308
63 10 22 12 18 .06310 .06310
63 12 22 12 18 .06312 .06312
63 14 22 12 18 .06314 .06314
63 16 22 12 18 .06316 .06316
63 18 22 12 .06318
80 3 27 14 .08003
80 4 27 14 20 .08004 .08004
80 5 27 14 20 .08005 .08005
80 6 27 14 20 .08006 .08006
80 8 27 14 20 .08008 .08008
80 10 27 14 18 .08010 .08010
80 12 27 14 18 .08012 .08012
80 14 27 14 18 .08014 .08014
80 16 27 14 18 .08016 .08016
80 18 27 14 18 .08018 .08018
80 20 27 14 18 .08020 .08020
100 3 32 14 20 10003 .10003
100 4 32 14 20 10004 .10004
100 5 32 14 20 .10005 .10005
100 6 32 14 20 .10006 10006
100 8 32 14 20 .10008 .10008
100 10 32 14 20 10010 .10010
100 12 32 14 20 10012 .10012
100 14 32 14 20 10014 10014
100 16 32 14 20 .10016 .10016
100 18 32 14 20 10018 10018
100 20 32 14 20 .10020 .10020
100 22 32 14 10022
100 25 32 14 20 10025 10025

ws  fA | zPs-FNCZ




. ° ° [ ]
Side and face milling cutters OIS DIN | N =100 W[ a=toe] | m | HSS
O | s §=12° 18 BN Cos
semicoarse teeth, fine teeth
720275 730275

CZ Frézy kotouéové | polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | Feingezahnt
RU ®pe3bl pgucKoBble TPEXCTOPOHHUE | cpenHe3ybbie

: 720275 730275
hw) [mm]
.S
D (5 d z z

js 16 k11 H7 720275 730275 A LIRS
125 4 32 16 12504

125 5 32 16 24 12505 12505
125 6 32 16 24 12506 12506
125 8 32 16 24 12508 12508
125 10 32 16 22 12510 12510
125 12 32 16 22 12512 12512
125 14 32 16 22 12514 12514
125 16 32 16 22 12516 12516
125 18 32 16 22 12518 12518
125 20 32 16 22 12520 12520
125 22 32 16 12522

125 25 32 16 22 12525 12525
125 28 32 16 22 12528 12528
160 6 40 18 26 .16006 16006
160 8 40 18 26 16008 16008
160 10 40 18 26 .16010 .16010

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @50 263 @ 80 2100 @125 2160 @200
720275

P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.1  <820N/mm?* 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.2 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064 0,067
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
730275

P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 32,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
M.2  750- 850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

fn|zps-incz | e



. ° ° [ ]
Side and face milling cutters OIS DIN | N =100 W[ a=toe] | m | HSS
O | s §=12° 18 BN Cos
semicoarse teeth, fine teeth
720275 730275

CZ Frézy kotouéové | polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | Feingezahnt
RU ®pe3bl pgucKoBble TPEXCTOPOHHUE | cpenHe3ybbie

: 720275 730275
hw) [mm]
.S
D (5 d z z
js 16 k11 H7 720275 730275 A LIRS
160 12 40 18 26 16012 16012
160 14 40 18 26 16014 16014
160 16 40 18 26 16016 16016
160 18 40 18 26 16018 16018
160 20 40 18 26 116020 .16020
160 25 40 18 26 16025 16025
160 32 40 18 26 16032 .16032
200 8 40 24 32 .20008 .20008
200 10 40 24 32 .20010 .20010
200 12 40 24 32 .20012 .20012
200 14 40 24 32 .20014 .20014
200 16 40 24 32 .20016 .20016
200 18 40 24 32 20018 .20018
200 20 40 24 32 .20020 .20020
200 25 40 24 32 .20025 .20025
200 32 40 24 32 .20032 .20032

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @50 263 @ 80 2100 @125 2160 @200
720275

P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.1  <820N/mm?* 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.2 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,0644 0,0665
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
730275

P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 32,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
M.2  750- 850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

wo | zPs-Fncz




Narrow side and face milling cutters nss DN || B ) HSS
O wun —— =120 IR oS
semicoarse teeth, fine teeth

CZ Frézy kotoucové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | schmal, Mittelgrobezahnt, Feingezahnt
RU ®pe3bl pgucKoBble TPEXCTOPOHHUE | cpenHe3ybbie

: 726275 736275
hw) [mm]
.S
D (5 d z z
js 16 k11 H7 726275 736275 A pEees
50 1,6 16 24 050016
50 2 16 24 .050020
50 2,5 16 24 .050025
50 3 16 24 .050030
50 3,5 16 24 .050035
50 4 16 24 .050040
50 5 16 22 .050050
63 1,6 22 16 28 .063016 .063016
63 2 22 16 28 .063020 .063020
63 2,5 22 16 28 .063025 1063025
63 3 22 16 28 .063030 .063030
63 3,5 22 28 .063035
63 4 22 16 28 .063040 .063040
63 5 22 16 28 .063050 .063050
63 6 22 16 28 .063060 .063060
80 1,6 27 20 32 .080016 .080016
80 2 27 20 32 .080020 .080020
80 2,5 27 20 32 .080025 .080025
80 3 27 20 32 .080030 .080030
80 4 27 20 32 .080040 .080040
80 5 27 20 32 .080050 .080050
80 6 27 20 32 .080060 .080060
100 1,6 32 24 36 100016 100016
100 2 32 24 36 .100020 .100020
100 2,5 32 24 36 .100025 100025
100 3 32 24 36 .100030 .100030
100 35 32 36 .100035
100 4 32 24 36 .100040 .100040
100 5 32 24 36 .100050 .100050
100 6 32 24 36 .100060 .100060
100 8 32 24 28 .100080 .100080
125 1,6 32 26 40 125016 125016
125 2 32 26 40 125020 125020
125 2,5 32 26 40 125025 125025
125 3 32 26 40 125030 125030
125 3,5 32 40 125035
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Narrow side and face milling cutters nss DN || B ) HSS
O wun —— =120 IR oS
semicoarse teeth, fine teeth

CZ Frézy kotoucové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | schmal, Mittelgrobezahnt, Feingezahnt
RU ®pe3bl pgucKoBble TPEXCTOPOHHUE | cpenHe3ybbie

: 726275 736275
hw) [mm]
.S
D (5 d z z
js 16 k11 H7 726275 736275 A pEees
125 4 32 26 40 125040 125040
125 5 32 26 40 1125050 125050
125 6 32 26 40 125060 125060
125 7 32 32 125070
125 8 32 26 32 125080 125080
125 10 32 26 32 125100 .125100
160 2 10 30 48 .160020 .160020
160 2,5 40 30 18 .160025 .160025
160 3 10 30 48 .160030 .160030
160 35 40 48 1160035
160 4 40 30 48 .160040 160040
160 5 40 30 48 .160050 160050
160 6 40 30 48 .160060 160060
160 8 40 30 36 .160080 .160080
160 10 40 30 36 .160100 160100
160 12 40 30 36 .160120 .160120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 50 263 @ 80 2100 2125 2160 @200
726275
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.2  <850N/mm* 0,1xD 1xS 32,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.1 <820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2 > 800N/mm* 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
736275
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 16 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.1 <820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.2 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064 0,067
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

w  fA| zps-FNCZ




Narrow side and face milling cutters nss DN || B ) HSS
O wun —— =120 IR oS
semicoarse teeth, fine teeth

CZ Frézy kotoucové | uzké, polohrubozubé, jemnozubé
DE Scheibenfraser | schmal, Mittelgrobezahnt, Feingezahnt
RU ®pe3bl pgucKoBble TPEXCTOPOHHUE | cpenHe3ybbie

: 726275 736275
hw) [mm]
.S
D (5 d z z
js 16 k11 H7 726275 736275 A pEees
200 2 40 52 1200020
200 2,5 40 52 .200025
200 3 40 52 .200030
200 4 40 52 .200040
200 5 40 52 .200050
200 6 40 52 .200060
200 8 10 40 .200080
200 10 10 40 .200100
200 12 10 40 .200120
200 14 40 40 .200140

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 50 263 @ 80 2100 2125 2160 @200
726275
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.2  <850N/mm* 0,1xD 1xS 32,5 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.1 <820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2 > 800N/mm* 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
736275
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 16 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.1 <820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095
N.2 <600 N/mm? 0,1xD 1xS 160-260 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064 0,067
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092 0,095

fn|zpsincz | e



HSS

Side and face milling cutters ol R s

8858  — | y=8°

fine teeth, straight teeth

CZ Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | feingezahnt, geradeverzahnt
RU ®pesbl gUCKOBbIe TPEXCTOPOHHUE | MeNKo3ybble, NpsiMblie 3yObs

. 739275
%
o| | o
H
H
S
j o o H°'7 z 739275
50 4 16 16 05004
50 5 16 16 05005
50 6 16 16 05006
50 7 16 16 05007
50 8 16 16 05008
50 10 16 16 05010
63 4 22 18 06304
63 5 22 18 06305
63 6 22 18 06306
63 8 22 18 .06308
63 10 22 18 06310
63 12 22 18 .06312
63 14 2 18 06314
63 16 22 18 06316
63 18 22 18 06318
80 4 27 20 08004
80 5 27 20 08005
80 6 27 20 08006
80 8 27 20 08008
80 10 27 20 .08010
80 12 27 20 .08012
80 14 27 20 08014
80 16 27 20 08016
80 18 27 20 08018
80 20 27 20 08020
100 6 32 2 10006
100 8 32 2 10008
100 10 32 2 10010

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 263 @ 80 2100
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,05 0,06 0,07 0,08
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,05 0,06 0,07 0,08
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,05 0,06 0,07 0,08
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,05 0,06 0,07 0,08
K.1 <820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,05 0,06 0,07 0,08
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,05 0,06 0,07 0,08
N.4 < 800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,05 0,06 0,07 0,08

o | zps-FncCZ




HSS

Side and face milling cutters ol R s

8858  — | y=8°

fine teeth, straight teeth

CZ Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | feingezahnt, geradeverzahnt
RU ®pesbl gUCKOBbIe TPEXCTOPOHHUE | MeNKo3ybble, NpsMble 3yObs

. 739275
%
o| | o

H

H

S
j o o H°'7 z 739275
100 12 32 24 110012
100 14 32 24 .10014
100 16 32 2 10016
100 18 32 2 10018
100 20 32 2 10020
100 22 32 2 10022
100 25 32 2 10025
125 6 32 2 12506
125 8 32 2 12508
125 10 32 24 12510
125 12 32 24 12512
125 14 32 24 12514
125 16 32 2 12516
125 18 32 2 12518
125 20 32 2 12520
125 25 32 2 12525
160 10 40 2 16010
160 12 a0 2 16012
160 14 40 24 .16014
160 16 40 24 .16016
160 18 40 24 .16018
160 20 40 24 .16020
200 10 a0 32 20010
200 12 40 32 20012
200 14 a0 32 20014
200 16 a0 32 20016
200 18 a0 32 20018
200 20 a0 32 20020

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @100 2125 @160 @200
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,08 0,09 0,092 0,095
P.2 <850 N/mm? 0,1xD 1xS 325 0,08 0,09 0,092 0,095
P.4 <900 N/mm?* 0,1xD 1xS 25 0,08 0,09 0,092 0,095
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,08 0,09 0,092 0,095
K.1 <820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,08 0,09 0,092 0,095
K.2 > 800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,08 0,09 0,092 0,095
N.4  <800N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,08 0,09 0,092 0,095

fn|zesincz | s



Narrow Side and face milling cutters was) DN |y 00| B ) HSS
- O w8 — y-12 "B Co5
stralg 1 teet

CZ Frézy kotoucové | Uzké, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | schmal, geradeverzahnt
RU ®pesbl aUCKOBbie TPEXCTOPOHHUE | NpsiMbie 3yObs

. 737275
%
o| | o
H
H
S
1336 S H°'7 z 737275
63 16 2 32 063016
63 2 2 32 063020
63 25 2 32 063025
63 3 2 32 063030
63 4 2 32 063040
63 5 2 32 063050
80 16 27 36 080016
80 2 27 36 080020
80 25 27 36 080025
80 3 27 36 080030
80 4 27 36 080040
100 16 3 10 100016
100 2 3 40 100020
100 25 3 40 100025
100 3 32 40 100030
100 4 32 40 100040
100 5 32 40 100050
125 16 32 1 125016
125 2 32 1 125020
125 2,5 32 44 125025
125 3 32 A4 1125030
125 4 3 a 125040
125 5 3 2 125050
125 6 32 1 125060

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 263 280 2100 2125 2160
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 375 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.2  <850N/mm* 0,1xD 1xS 32,5 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 16 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064
M.2  750-850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.1 <820 N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2  >800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092

ws  fA| zps-FNCZ




Narrow Side and face milling cutters ns DN 00| B ) HSS
- O s —— v BT Cos
stralg 1 teet

CZ Frézy kotoucové | Uzké, s pfimymi zuby
DE Scheibenfraser | schmal, geradeverzahnt
RU ®pesbl aUCKOBbie TPEXCTOPOHHUE | NpsiMbie 3yObs

. 737275
.
© [sm]
Il
H
=
D S d

is 16 KN H7 z 737275
160 2 40 52 160020
160 2,5 40 52 160025
160 3 40 52 160030
160 4 40 52 160040
160 5 40 52 160050
160 6 40 52 160060
160 8 40 40 160080

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 263 280 2100 2125 2160
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xS 37,5 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.2  <850N/mm* 0,1xD 1xS 32,5 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.4 <900 N/mm? 0,1xD 1xS 25 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xS 18 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xS 16 0,042 0,049 0,056 0,063 0,064
M.2  750-850 N/mm? 0,1xD 1xS 10 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.1  <820N/mm? 0,1xD 1xS 30 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
K.2  >800N/mm? 0,1xD 1xS 22 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xS 60-100 0,06 0,07 0,08 0,09 0,092

fn|zesincz



Product finder | Seznam produktti | Produktfinder | Mouck npoaykTa

Code 722910 722913
Coating
DIN 1837A 1838B
Type N N
Material HSS HSS
Dimens. (mm) 20-315 50-315
Page 199-201 199-201
P L4
P.2 o
P.3 o o
P
P.4 o L4
P.5 (] °
P.6 o °
M1 [ ] °
M M.2 L]
M.3 °
KA1 (]
K
K.2 (]
N1 °
N.2 °
N N.3 °
N.4 °
N.5
Sa
S
S.2
HA
H
H.2

ws | zps-FncCZ



itti DIN | ()=0°|[DIN |00 ][ n |[ BB
Metal slitting saws 1837A || 3=0° | (1838  y=T5° B K
722910 722913

CZ Pilové kotouce | na kovy
DE Metallkreissageblatter
RU ®pe3sbl oTpesHbie

722910 722913
- o o
IS} ISY
S
d 7 z d z z
D S H7 722910 722913 722910 722913 D S H7 722910 722913 722910 722913
20 0,15 5 80 .0200015 32 0,4 8 80 .0320040
20 0,2 5 80 .0200020 32 0,5 8 80 .0320050
20 0,25 5 64 .0200025 32 0,6 8 64 .0320060
20 03 5 64 .0200030 32 0,7 8 64 .0320070
20 0.4 5 64 .0200040 32 0.8 8 64 .0320080
20 0,5 5 48 .0200050 32 0,9 8 64 .0320090
20 0,6 5 48 .0200060 32 1 8 64 .0320100
20 0,7 5 48 .0200070 32 1.2 8 48 .0320120
20 0.8 5 48 .0200080 32 1.5 8 48 .0320150
20 0.9 5 48 .0200090 32 1.6 8 48 .0320160
20 1 5 40 .0200100 32 2 8 48 .0320200
20 1.2 5 40 .0200120 32 2,5 8 40 .0320250
20 1.5 5 40 .0200150 32 3 8 40 .0320300
20 1.6 5 40 .0200160 32 4 8 40 .0320400
20 2 5 32 .0200200 40 0,2 10 128 .0400020
20 2,5 5 32 .0200250 40 025 10 100 .0400025
20 3 5 32 .0200300 40 0.3 10 100 .0400030
25 0,15 8 80 .0250015 40 0.4 10 100 .0400040
25 0.2 8 80 .0250020 40 0,5 10 80 .0400050
25 0,25 8 80 .0250025 40 0,6 10 80 .0400060
25 03 8 80 .0250030 40 0,7 10 80 .0400070
25 0.4 8 64 .0250040 40 08 10 80 .0400080
25 05 8 64 .0250050 40 09 10 80 .0400090
25 0,6 8 64 .0250060 40 1 10 64 .0400100
25 0,7 8 64 .0250070 40 1.2 10 64 .0400120
25 0.8 8 48 .0250080 40 1.6 10 64 .0400160
25 09 8 48 .0250090 40 2 10 48 .0400200
25 1 8 48 .0250100 40 2,5 10 48 .0400250
25 1.2 8 48 .0250120 40 3 10 48 .0400300
25 1.3 8 48 .0250150 50 0,2 13 128 48 .0500020 .0500020
25 1.6 8 40 .0250160 50 025 13 128 48 .0500025 .0500025
25 2 8 40 .0250200 50 03 13 128 48 .0500030 .0500030
25 2,5 8 40 .0250250 50 0,4 13 100 48 .0500040 .0500040
25 3 8 32 .0250300 50 0,5 13 100 48 .0500050 .0500050
32 0,15 8 100 .0320015 50 0,6 13 100 48 .0500060 .0500060
32 0,2 8 100 .0320020 50 0,7 13 100 48 .0500070 .0500070
32 0,25 8 100 .0320025 50 08 13 80 40 .0500080 .0500080
32 0.3 8 80 .0320030 50 0.9 13 80 40 .0500090 | .0500090

fn|zpsincz | e



itti DIN | ()-0°|[DIN |00 ][ n |[ BB
Metal slitting saws 1837A || 3=0° | (1838  y=T5° B K
722910 722913

CZ Pilové kotouce | na kovy
DE Metallkreissageblatter
RU ®pe3sbl oTpesHbie

722910 722913
d Z Y4 d z Y4
D S H7 722910 722913 722910 722913 D S H7 722910 722913 722910 722913
50 1 13 80 40 .0500100 .0500100 100 1 22 128 64 1000100 1000100
50 1.2 13 80 40 .0500120 .0500120 100 1.2 22 128 64 1000120 1000120
50 1.5 13 80 40 .0500150 .0500150 100 1.5 22 128 48 1000150 1000150
50 1.6 13 64 32 .0500160 .0500160 100 1.6 22 100 48 1000160 1000160
50 2 13 64 32 .0500200 .0500200 100 2 22 100 48 1000200 1000200
50 2,5 13 64 32 .0500250 .0500250 100 2,5 22 100 48 1000250 1000250
50 3 13 48 24 .0500300 .0500300 100 3 22 80 40 1000300 1000300
50 4 13 48 24 .0500400 .0500400 100 &3 22 80 40 1000350 1000350
50 5 13 48 24 .0500500 .0500500 100 4 22 80 40 1000400 1000400
63 025 16 160 64 .0630025 .0630025 100 5 22 80 40 1000500 1000500
63 0,3 16 128 64 .0630030 .0630030 100 6 22 64 32 1000600 1000600
63 0.4 16 128 64 .0630040 .0630040 125 05 22 160 80 1250050 1250050
63 0,5 16 128 64 .0630050 .0630050 125 0,6 22 160 80 1250060 1250060
63 0,6 16 100 48 .0630060 .0630060 125 0,7 22 160 80 1250070 1250070
63 0,7 16 100 48 .0630070 .0630070 125 0,8 22 160 80 1250080 1250080
63 0,8 16 100 48 .0630080 .0630080 125 0,9 22 160 80 .1250090 1250090
63 0,9 16 100 48 .0630090 .0630090 125 1 22 160 80 1250100 1250100
63 1 16 100 48 .0630100 .0630100 125 1.2 22 128 80 1250120 1250120
63 1.2 16 80 40 .0630120 .0630120 125 1.5 22 128 80 1250150 1250150
63 1,5 16 80 40 .0630150 .0630150 125 1.6 22 128 64 1250160 1250160
63 1,6 16 80 40 .0630160 .0630160 125 2 22 128 64 1250200 1250200
63 2 16 80 40 .0630200 .0630200 125 2,5 22 100 64 1250250 1250250
63 2,5 16 64 32 .0630250 .0630250 125 3 22 100 48 1250300 1250300
63 3 16 64 32 .0630300 .0630300 125 3,2 22 100 48 1250320 1250320
63 3,5 16 64 32 .0630350 .0630350 125 3,5 22 100 48 1250350 1250350
63 4 16 64 32 .0630400 .0630400 125 4 22 100 48 1250400 1250400
63 5 16 48 24 .0630500 .0630500 125 5 22 80 40 1250500 1250500
63 6 16 48 24 .0630600 .0630600 125 6 22 80 40 1250600 1250600
80 0.3 22 160 64 .0800030 .0800030 150 1 32 160 80 1500100 1500100
80 0.4 22 160 64 .0800040 .0800040 150 1.2 32 128 80 1500120 1500120
80 0,5 22 128 64 .0800050 .0800050 150 1.5 32 128 80 1500150 1500150
80 0,6 22 128 64 .0800060 .0800060 150 1.6 32 128 80 1500160 1500160
80 0,7 22 128 64 .0800070 .0800070 150 2 32 100 64 1500200 1500200
80 0.8 22 128 64 .0800080 .0800080 150 2,5 32 100 64 1500250 .1500250
80 09 22 128 64 .0800090 .0800090 150 3 32 100 48 1500300 .1500300
80 1 22 100 48 .0800100 .0800100 150 &9 32 100 48 1500350 1500350
80 1.2 22 100 48 .0800120 .0800120 150 4 32 100 48 1500400 1500400
80 1.5 22 100 48 .0800150 .0800150 150 4,5 32 100 48 1500450 1500450
80 1.6 22 100 48 .0800160 .0800160 150 5 32 80 40 1500500 1500500
80 2 22 80 40 .0800200 .0800200 150 6 32 80 40 1500600 1500600
80 2,5 22 80 40 .0800250 .0800250 160 1 32 160 80 1600100 1600100
80 3 22 80 40 .0800300 .0800300 160 1.2 32 160 100 1600120 1600120
80 3,5 22 64 40 .0800350 .0800350 160 1.5 32 160 100 1600150 1600150
80 4 22 64 32 .0800400 .0800400 160 1,6 32 160 80 1600160 1600160
80 5 22 64 32 .0800500 .0800500 160 2 32 128 64 1600200 1600200
80 6 22 64 32 .0800600 .0800600 160 2,5 32 128 64 1600250 1600250
100 0.4 22 160 80 1000040 1000040 160 3 32 128 64 1600300 1600300
100 0,5 22 160 80 1000050 1000050 160 3,5 32 128 64 1600350 1600350
100 0,6 22 160 80 1000060 1000060 160 4 32 100 48 1600400 1600400
100 0,7 22 160 64 1000070 1000070 160 4,5 32 100 48 1600450 1600450
100 0.8 22 128 64 1000080 1000080 160 5 32 100 48 1600500 1600500
100 09 22 128 64 1000090 1000090 160 6 32 100 48 1600600 1600600

200 A |zPs-FN.CZ




itti DIN | ()-0°|[DIN |00 ][ n |[ BB
Metal slitting saws 1837A || 3=0° | (1838  y=T5° B K
722910 722913

CZ Pilové kotouce | na kovy
DE Metallkreissageblatter
RU ®pe3sbl oTpesHbie

722910 722913
- o o
IS} ISY
S
d V4 74 d Z yA
D S H7 722910 722913 722910 722913 D S H7 722910 722913 722910 722913
200 1 32 200 100 .2000100 .2000100 250 2,5 32 160 80 .2500250 .2500250
200 1.2 32 200 80 .2000120 .2000120 250 3 32 160 80 .2500300 .2500300
200 1.5 32 200 80 .2000150 .2000150 250 3,5 32 160 80 .2500350 .2500350
200 1.6 32 200 80 .2000160 .2000160 250 4 32 160 80 .2500400 .2500400
200 1.8 32 160 80 .2000180 .2000180 250 4,5 32 160 80 .2500450 .2500450
200 2 32 160 80 .2000200 .2000200 250 5 32 128 64 .2500500 .2500500
200 2,5 32 160 80 .2000250 .2000250 250 55 32 128 64 .2500550 .2500550
200 3 32 160 64 .2000300 .2000300 250 6 32 128 64 .2500600 .2500600
200 3,5 32 128 64 .2000350 .2000350 275 175 32 200 100 2750175 .2750175
200 4 32 128 64 .2000400 .2000400 275 2 32 200 100 .2750200 .2750200
200 4,5 32 128 64 .2000450 .2000450 275 2,5 32 160 80 .2750250 .2750250
200 5 32 128 64 .2000500 .2000500 275 3 32 160 80 .2750300 .2750300
200 55 32 128 64 .2000550 .2000550 275 3,56 32 160 80 .2750350 .2750350
200 6 32 128 48 .2000600 .2000600 285 2 32 200 100 .2850200 .2850200
225 1.5 32 200 80 .2250150 .2250150 300 2 32 200 100 .3000200 .3000200
225 1.6 32 200 80 .2250160 .2250160 300 2,5 32 200 80 .3000250 .3000250
225 1.8 32 200 80 .2250180 .2250180 300 3 32 200 80 .3000300 .3000300
225 2 32 160 80 .2250200 .2250200 300 815 40 200 80 .3000350 .3000350
225 2,5 32 160 80 .2250250 .2250250 315 2 40 200 100 .3150200 .3150200
225 3 32 160 64 .2250300 .2250300 315 2,5 40 200 100 3150250 .3150250
225 3,5 32 160 64 .2250350 .2250350 315 3 40 200 100 .3150300 .3150300
225 4 32 128 64 .2250400 .2250400 315 4 40 160 80 .3150400 .3150400
250 1.5 32 200 100 .2500150 .2500150 315 4,5 40 160 80 .3150450 .3150450
250 1.6 32 200 100 .2500160 .2500160 315 5 40 160 80 .3150500 .3150500
250 2 32 200 100 .2500200 .2500200 315 6 40 160 80 .3150600 .3150600

722910 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 K1 K.2
722913 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 Na N2 N3 N4

fn | zes-incz | o






Product finder | Seznam produktti | Produktfinder | Mouck npoaykTa

Code 810070 810075V 820070 820075V 852570 853270 853275V 857070 857075V 890070
Coating
DIN ~856 ~856 ~855A ~855A 1824A 842 842 847 847 3972
Type N N N N N N N N N
Shank DIN
Material HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSS HSSCob5 HSS HSSCob5 HSS
Dimens. (mm) R1-R25 R1-R12 R1-R20 R1-R20 20°-30° 45°-60° 45°-60° 45°-120° 45°-90° m.0,5-m.6
Page 204-205 204-205 206 206 207 208-209 208-209 210 210 n
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2
P P.3 ° ° ° °
P.4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.5
P.6 ° ° ° °
M1
M M.2 ° o ° °
M.3
K KA1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N1
N.2
N N.3
N.4 ° ° ° ° °
N.5
s Sa
S.2 b i
H HA
H.2

fn | zes-incz | o0



R oqle DIN138) [ DIN A=0° HSS
Half circle milling cutters O e 1. wss 2

810070 810075V

convex

CZ Frézy pulkruhové | vypouklé
DE Halbrund-Profilfraser | konvex
RU ®pesbl nonykpyribie | Bbinykble

® 810070 810075V
(]
=)
;\Q° 700
S
D S d z z
js 16 s 10 H7 R 810070 810075V oS UL
50 2 16 1 14 16 010 .010
50 2,5 16 1,25 14 16 0125 0125
50 3 16 1,5 14 16 015 015
50 3,2 16 1,6 14 016
50 4 16 2 14 16 020 .020
63 5 22 2,5 12 12 025 025
63 6 22 3 12 12 .030 .030
63 6,3 22 3,15 12 0315
63 7 22 35 12 12 .035 .035
63 8 22 4 12 12 .040 .040
63 9 22 45 12 12 .045 .045
63 10 22 5 12 12 .050 .050
80 1 27 55 12 12 055 .055
80 12 27 6 12 12 .060 .060
80 12,6 27 6,3 12 063
80 13 27 6,5 12 12 .065 .065
80 14 27 7 12 12 .070 070
80 15 27 75 12 075
80 16 27 8 12 12 .080 080

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 @63 @ 80 @100 @125 @160
810070
P.1 < 600 N/mm? 1xR 1xS 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
P.4 <900 N/mm? 1xR 1xS 20 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K.1 <820 N/mm? 1xR 1xS 25 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K.2  >800N/mm? 1xR 1xS 17 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
810075V
P.1 < 600 N/mm? 1xR 1xS 375 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.3 <1100 N/mm? 1xR 1xS 18 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.4 <900 N/mm? xR 1xS 25 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.6 > 1100 N/mm? xR 1xS 16 0,056 0,070 0,084 0,098 0,099
M.2  750- 850 N/mm? 1xR 1xS 10 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
K.1 <820 N/mm? 1xR 1xS 30 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
K.2 > 800N/mm? 1xR 1xS 22 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

200 | zPs-FNCZ



o g DIN138 [ DIN A=0° HSS
Half circle milling cutters O L. s B2

810070 810075V

convex

CZ Frézy pulkruhové | vypouklé
DE Halbrund-Profilfraser | konvex
RU ®pesbl nonykpyribie | Bbinykble

® 810070 810075V
(]
=)
WA l0°
S
D S d z z

js 16 s 10 H7 R 810070 810075V oS UL
100 17 32 8,5 12 085

100 18 32 9 12 12 .090 .090
100 19 32 9,5 12 095

100 20 32 10 12 12 100 100
100 22 32 1 12 110

100 24 32 12 12 12 120 120
100 25 32 12,5 12 125

125 28 10 14 12 140

125 30 32 15 12 150

125 32 32 16 12 160

125 36 40 18 12 180

125 40 32 20 12 .200

160 50 40 25 12 1250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 @63 @ 80 @100 @125 @160
810070
P.1 < 600 N/mm? 1xR 1xS 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
P.4 <900 N/mm? 1xR 1xS 20 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K.1 <820 N/mm? 1xR 1xS 25 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
K.2 > 800N/mm? 1xR 1xS 17 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142 0,145
810075V
P.1 < 600 N/mm? 1xR 1xS 375 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.3 <1100 N/mm? 1xR 1xS 18 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.4 <900 N/mm? xR 1xS 25 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.6 > 1100 N/mm? xR 1xS 16 0,056 0,070 0,084 0,098 0,099
M.2  750- 850 N/mm? 1xR 1xS 10 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
K.1 <820 N/mm? 1xR 1xS 30 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
K.2  >800N/mm? 1xR 1xS 22 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

fn | zes-incz | a5



R oqle DIN138) [ DIN N A=0° HSS
Half circle milling cutters O i Ao HSs 8

820070 820075V

concave

CZ Frézy pulkruhové | vyduté
DE Halbrund-Profilfraser | konkav
RU ®pesbl nonykpyrabie | BOrHyTble

10° 10° 820070 820075V
<
UJ . =
V)
S

D s d y4 z
js 16 js 16 H7 R 820070 820075V 20070 D20
50 6 16 1 14 14 010 .010
50 6 16 1,25 14 14 0125 0125
50 8 16 15 14 015
50 8 16 1,6 14 016

50 9 16 2 14 14 020 .020
63 10 22 2,5 12 14 025 .025
63 12 22 3 12 12 .030 .030
63 12 22 3,15 12 0315

63 16 22 35 12 035

63 16 22 4 12 12 .040 .040
63 18 22 45 12 045

63 20 22 5 12 10 050 .050
80 24 27 6 12 10 .060 .060
80 24 27 6,3 12 .063

80 24 27 7 12 070

80 32 27 8 12 10 .080 .080
100 32 32 9 12 10 .090 .090
100 36 32 10 12 10 .100 .100
100 40 32 12 12 10 120 120
100 40 32 12,5 12 125
125 50 32 16 10 160
125 60 32 20 10 10 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 @63 @ 80 @100 @125
820070
P.1 < 600 N/mm? 1xR 2XR 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142
P.4 <900 N/mm? 1xR 2XR 20 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142
K.1 <820 N/mm? 1xR 2XR 25 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142
K.2 > 800N/mm? xR 2xR 17 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142
820075V
P.1 < 600 N/mm? 1xR 2XR 37,5 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.3 <1100 N/mm? 1xR 2XR 18 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.4 <900 N/mm? 1xR 2XR 25 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
P.6 > 1100 N/mm? xR 2xR 16 0,056 0,070 0,084 0,098 0,099
M.2 750 -850 N/mm? 1xR 2XR 10 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
K.1 <820 N/mm? 1xR 2XR 30 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
K.2 > 800N/mm? 1xR 2XR 22 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

05 TN | zPs-FN.CZ



. orpe DIN138| | DIN || €SN || r=0°
Single angle milling cutters O wu um o W HSS

CZ Frézy uhlové | jednostranné
DE Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
RU ®pe3sbl yrnosbie | oCTOPOHHUE

9 852570

2

+ 50 js[’)l 6 jss’l 6 Hd7 R z 852570
20° 63 6 16 1 14 020063
20° 100 10 27 15 18 020100%
250 63 6 22 1 14 025063
250 80 10 22 1 16 025080*
250 100 14 27 15 18 025100*
250 125 18 27 2 20 025125*
250 160 22 32 25 22 025160*
30° 63 8 2 1 14 030063*
30° 100 1 27 15 18 030100

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 263 280 2100 2125 2160
P.1 < 600 N/mm? 1xS 30 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
P.4 <900 N/mm?* 1xS 20 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.1 <820 N/mm? 1xS 25 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.2 > 800N/mm? 1xS 17 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
N.4 < 800N/mm? 1xS 50-90 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052

fn | zes-incz | o



. erle DIN138) [ DIN A=0° HSS
Single angle milling cutters O w0 W Hss B

853270 853275V

CZ Frézy thlové | celni
DE Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
RU ®pe3sbl yrnosbie | ogHOyrnoBble

Q 853270 853275V
=) =)
S
[} D S d Z z
+20° js 16 js 14 H7 853270 853275V Sanane P
45° 40 10/12* 10 14 14 .045040 045040
15° 50 13/15* 13 16 16 .045050 .045050
45° 63 18 16 18 16 .045063 .045063
45° 80 22/23* 22 20 18 .045080 .045080
45° 100 28/30* 27 22 20 .045100 .045100
45° 125 36 32 24 045125
45° 160 15 10 28 .045160
50° 40 13 10 14 14 .050040 .050040
50° 50 16 13 16 16 .050050 .050050
50° 63 20 16 18 16 .050063 .050063
50° 80 25 22 20 18 .050080 .050080
50° 100 32 27 22 20 .050100 .050100
50° 125 40 32 24 050125
50° 160 50 40 28 .050160
55° 40 13 10 14 .055040
55° 50 16 13 16 .055050
55° 63 20 16 18 .055063
55° 80 25 22 20 .055080
55° 100 32 27 22 .055100
55° 125 40 32 24 1055125

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 250 @63 2 80 @100 2125 @160
853070
P.1 < 600 N/mm? 0,8xS 1xD 30 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
P.4 <900 N/mm? 0,8xS 1xD 20 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.1 <820 N/mm? 0,8xS 1xD 25 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.2 > 800N/mm? 0,8xS 1xD 17 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
N.4  <800N/mm? 0,8xS 1xD 50-90 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
853075V
P.1 < 600 N/mm? 0,8xS 1xD 375 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
P.3 <1100 N/mm? 0,8xS 1xD 18 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
P.4 <900 N/mm? 0,8xS 1xD 25 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
P.6 > 1100 N/mm? 0,8xS 1xD 16 0,018 0,021 0,025 0,028 0,030
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xS 1xD 10 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
K.1  <820N/mm?* 0,8xS 1xD 30 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
K.2 > 800N/mm? 0,8xS 1xD 22 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
N.4  <800N/mm? 0,8xS 1xD 60-100 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
S.2 <1250 N/mm? 0,8xS 1xD 9 0,018 0,021 0,025 0,028 0,030
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. erle DIN138) [ DIN A=0° HSS
Single angle milling cutters O o % W s B2

853270 853275V

CZ Frézy thlové | celni
DE Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
RU ®pe3sbl yrnosbie | ogHOyrnoBble

Q 853270 853275V
=) =)
S
[} D S d Z z
+20° js 16 js 14 H7 853270 853275V Sanane P
60° 40 13 10 14 14 .060040 .060040
60° 50 16 13 16 16 .060050 .060050
60° 63 20 16 18 16 .060063 060063
60° 80 25 22 20 18 .060080 .060080
60° 100 32 27 22 20 .060100 .060100
60° 125 40 32 26 .060125
60° 160 50 40 28 .060160

*) = 853275V

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 250 @63 2 80 @100 2125 @160
853070
P.1 < 600 N/mm? 0,8xS 1xD 30 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
P.4 <900 N/mm? 0,8xS 1xD 20 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.1 <820 N/mm? 0,8xS 1xD 25 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
K.2 > 800N/mm? 0,8xS 1xD 17 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
N.4  <800N/mm? 0,8xS 1xD 50-90 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043 0,048 0,052
853075V
P.1 < 600 N/mm? 0,8xS 1xD 375 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
P.3 <1100 N/mm? 0,8xS 1xD 18 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
P.4 <900 N/mm? 0,8xS 1xD 25 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
P.6 > 1100 N/mm? 0,8xS 1xD 16 0,018 0,021 0,025 0,028 0,030
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xS 1xD 10 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
K.1  <820N/mm?* 0,8xS 1xD 30 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
K.2 > 800N/mm? 0,8xS 1xD 22 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
N.4  <800N/mm? 0,8xS 1xD 60-100 0,025 0,03 0,035 0,040 0,043
S.2 <1250 N/mm? 0,8xS 1xD 9 0,018 0,021 0,025 0,028 0,030

fn | zes-incz | s



illi D138 DIN r=0° | [ N HSS
Double angle milling cutters O N NG ks S

symmetrical
857070 857075V
CZ Frézy uhlové | oboustranné, soumérné
DE Aufsteck-Winkelfraser | doppelseitig, symmetrisch
RU ®pesbl gByXxyrnoBble | cMMeTpUYHbIE

0 857070 857075V
'D\ [sm]
LS |
[} D S d Z z

+30° js 16 js 16 H7 857070 857075V TR L A
15° 50 8 16 22 16 .045050 .045050
45° 63 10 22 24 16 .045063 045063
45° 80 12 27 26 20 .045080 045080
45° 100 18 32 28 20 .045100 .045100
60° 50 10 16 18 16 .060050 .060050
60° 63 14 22 20 16 .060063 .060063
60° 80 18 27 22 18 .060080 .060080
60° 100 25 32 24 20 .060100 .060100
90° 50 14 16 16 16 .090050 .090050
90° 63 20 22 18 16 .090063 .090063
90° 80 22 27 20 18 .090080 .090080
90° 100 32 32 24 20 .090100 .090100

120° 50 14 16 16 16 120050

120° 63 20 22 16 16 120063

120° 80 25 27 20 20 120080

120° 100 36 32 24 24 .120100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 263 @ 80 2100
857070
P.1 < 600 N/mm? 0,8xS 30 0,03 0,035 0,040 0,043
P.4 <900 N/mm? 0,8xS 20 0,03 0,035 0,040 0,043
K.1 <820 N/mm? 0,8xS 25 0,03 0,035 0,040 0,043
K.2 > 800N/mm? 0,8xS 17 0,03 0,035 0,040 0,043
N.4 <800 N/mm? 0,8xS 50-90 0,03 0,035 0,040 0,043
857075V
P.1 < 600 N/mm? 0,8xS 37,5 0,03 0,035 0,040 0,043
P.3 <1100 N/mm? 0,8xS 18 0,03 0,035 0,040 0,043
P.4 <900 N/mm? 0,8xS 25 0,03 0,035 0,040 0,043
P.6 > 1100 N/mm? 0,8xS 16 0,021 0,025 0,028 0,030
M.2 750 -850 N/mm? 0,8xS 10 0,03 0,035 0,040 0,043
K.1  <820N/mm?* 0,8xS 30 0,03 0,035 0,040 0,043
K.2 > 800N/mm? 0,8xS 22 0,03 0,035 0,040 0,043
N.4 <800 N/mm? 0,8xS 60-100 0,03 0,035 0,040 0,043
S.2 <1250 N/mm? 0,8xS 9 0,021 0,025 0,028 0,030

20 | zPs-Fncz




Involute gear cutters for spur wheels "6“ O[3 s
pressure angle 20° ¥

CZ Tvarové frézy na evolventni ozubeni | Uhel zabéru 20°
DE Zahnformfraser fir Stirnrader | eingriffs winkel 20°
RU MogynbHbie ¢pessbl | yron sauenneHus 20°

890070

o : D Hd7 z 890070
05 40 16 12 0050(1-8)
075 40 16 12 0075(1-8)
1 50 16 12 0100(1-8)
1,25 50 16 12 0125(1-8)
15 63 2 12 0150(1-8)
1,75 63 2 12 017501-8)
2 63 2 12 0200(1-8)
225 63 22 12 0225(1-8)
25 63 2 12 0250(1-8)
2,75 70 27 12 .0275(1-8)
3 70 27 12 0300(1-8)
3.25 70 27 12 0325(1-8)
35 80 27 12 0350(1-8)
375 80 27 12 0375(1-8)
4 80 27 12 0400(1-8)
425 80 27 12 0425(1-8)
45 90 27 12 0450(1-8)
4,75 90 27 12 .0475(1-8)
5 90 32 12 0500(1-8)
5.5 95 32 12 .0550(1-8)
6 100 32 12 0600(1-8)

Also in the set / Také v sadé / Auch im Set / Takxe B KoMnnexkTe

Number of teeth (on the spur wheel)
Pocet zubt (ozubeného kola) | Zdhnezahl (auf dem Stirnrad) | KonnuecTtso 3yb6beB (LiecTepHbl)
1 2 3 4 5 6 7 8

Zo7 1213 14-16 17-20 21-25 26-34 35-54 55-134 135-00

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @ 40 2 50 @63 270 @ 80 290 @100
Modul 1-5
P.1 < 600 N/mm? 2,1xModul 20 0,010 0,013 0,016 0,018 0,021 0,023 0,026
P.4 <900 N/mm? 2,1xModul 15 0,010 0,013 0,016 0,018 0,021 0,023 0,026
K.1  <820N/mm?* 2,1xModul 12 0,011 0,014 0,018 0,020 0,023 0,026 0,029
K.2 > 800N/mm? 2,1xModul 10 0,010 0,013 0,016 0,018 0,021 0,023 0,026
Modul 6
P.1 < 600 N/mm? 2,1xModul 20 0,026 0,033 0,041 0,046 0,053 0,059 0,066
P.4 <900 N/mm? 2,1xModul 15 0,022 0,027 0,035 0,038 0,044 0,049 0,055
K.1 <820 N/mm? 2,1xModul 12 0,022 0,027 0,035 0,038 0,044 0,049 0,055
K.2 > 800N/mm? 2,1xModul 10 0,021 0,026 0,033 0,037 0,042 0,047 0,053

fn | zes-incz |



