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ZPS - FREZOVACI NASTROJE a.s.

Predni Cesky vyrobce a dodavatel feznych néstroji
s dlouholetou tradici.

Leading czech manufacturer and supplier of cutting
tools with long tradition.

Vorderer tschechischen Hersteller und Lieferant

von den Schneidwerkzeugen mit der langjéhrigen
Tradition.
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m Skupiny materiali | Material groups | Materialgruppen | I'pynnsl MaTepranos

ISO

P.1

P.2

P.3

P.4

P.5

P.6

M.1

M.2

M.3

K.1

K.2

N.1

N.2

N.3

N.4

S.1

S.2

H.1

H.2

Material
Material ® Material ® Matepuaa

Automatové a konstrukéni oceli
Free-cutting steels, general constr. steels ® Automatenstahle, allgemeine
Baustahle ® ABToMaTHble 1 KOHCTPYKLIMOHHbBIE CTaAM

Konstrukéni a lité oceli
General construction steels, steel castings ® Allgemeine Baustéhle,
Stahlguss ® KoHCTpyKUMOHHbIE 1 AUTbIE CTaAM

Nastrojové oceli nizkolegované
Tool steels low alloyed ® Niedriglegierte Werkzeugstahle
® /IHCTpYMEHTaAbHaA CTaAb HUSKOAETMPOBaHHasA

Zuslechténé oceli
Heat treatable steels ® Verglitungsstahle
® YAyULIEHHblE CTaAU

Nastrojové oceli vysocelegované
Tool steels high alloyed ® Hochlegierte Werkzeugstahle
® /IHCTPpyMEHTaAbHaA CTaAb BbICOKOAETMPOBaHHaA

Nastrojové a zuslechténé oceli
Tool and treated steels ® Werkzeug- und Vergltungsstahle
e /IHCTpyMeHTaAbHaA U YAYYLLEHHAA CTaAb

Nerezové oceli
Corrosion- and acid-proof steels ® Rost- und séurebestandige
* Hep>kasetowyme craam

Nerezové oceli
Corrosion- and acid-proof steels ® Rost- und saurebestandige
* Hep»xasetowye craan

Nerezové oceli
Corrosion- and acid-proof steels ® Rost- und saurebestandige
® HeprkaBetolme craam

Litina
Cast iron ® Temperguss ® HyryH

Litina
Cast iron ® Temperguss ® HyryH

Hlinik, Al-Si slitiny
Aluminium, Aluminium cast alloys Si ® Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
® AAIOMUHWI, aAOMUHUN-KPEMHKEBbIe CMAaBbI

Al-Si slitiny
Aluminium, Aluminium cast alloys Si ® Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
® AAIOMUHWNI, aAOMUHUA-KPEMHUEBbIE CMAaBbI

Al-Si slitiny
Aluminium, Aluminium cast alloys Si ® Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
® AAIOMUHWI, aAOMUHUN-KPEMHKEBbIe CMAaBbI

Méd, Méd'slitiny, Mosaz, Bronz
Copper-zinc alloys, copper-tin alloys ® Kupfer-Zink-Legierungen
o MeAHOLl,I/IHKOBbIe N MEeAHOOAOBAHHbIE CMAaBbI

Slitiny Cr-Ni
Chrome-nickel alloys ® Chrom-Nickellegierungen
® XpOMHWKEAEBbIE CMAaBSI

Titan, slitiny titanu
Titanium, Titanium alloys ® Titan, Titanlegierungen
e TutaH, Cnaaebl TUTaHa

Kalené oceli
Hardened materials ® Geharte Stahl ® KareHble ctaan

Kalené oceli
Hardened materials ® Gehérte Stahl ® KaaeHbie ctaam

www.zps-fn.cz

DIN 1.0037
DIN 1.0050
S185

DIN 1.0503
DIN 1.0070
12 050

DIN 1.2711
19 662

DIN 1.5710
DIN 1.8159
16 240

DIN 1.3243
19 436

DIN 1.2343
15 241
15260

AISI 303
1.4305
17 243...

AlSI 304
1.4310
17 240...

AlSI 310
1.4571
17 348...

GG-15
GG-20
422415
422420

GG-30
422420

DIN 1.4013
DIN 2.4360
Nimonic

Hastelloy...

DIN 3.7124
DIN 3.7165
DIN 3.7184

Pevnost/tvrdost

Strength e Festigkeit

® TBepaoCTb

< 600 N/mm?

< 850 N/mm?2

< 1100 N/mm?

< 900 N/mm?2

< 1100 N/mm?2

> 1100 N/mm?2

< 750 N/mm?

750-850 N/mm?2

> 850 N/mm?

<240 HB

> 240 HB

Si<6%

Si<12%

Si>12%

< 850 N/mm?

< 1500 N/mm?2

< 1250 N/mm?2

> 54 HRC

54-60 HRC
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m Seznam produktl | Product finder

Code

DIN

Type

Material

Page

1144
844
WR
HSSCo8
Dimension (mm)  6-20
13
P.1
P.2
B3
P4
RS
P.6
M.1
M.2
M.3
K.1
K.2
N.1 L
N.2 L4
N.3 L4
N.4
S
S.2
H.1
H.2
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1154

844

WR

HSSCo8

6-20

13

1004

W

HSSCo5

3-12

14

1014

W

HSSCo5

48

15

2706

844

W

HSSCo8

o

2736 1104
844 844
w w
HSSCo8  HSSCo8
2:25 2-20
1617 18
[ ) [ ]

[ ] [ ]

—— — —

1114

844

W

HSSCo8

6-20

18

1044P

844

NR-F

HSSCo8

6-32

19

1054P

844

NR-F

HSSCo8

1245

844

NR

HSSE-PM

1255

844

NR

HSSE-PM

6-32

20



Seznam produktt |

Code 1245 1245
DIN 844 844
Type NR NR
Material HSSCo8 HSSCo8
Dimension (mm)  6-40 6-40
Page 21 21

P.1 L °

P.2 L4 o

P B3

P4 L4 o

RS

P.6

M.1

M.3

K.1 L4 L4

K.2

N.1

N.2

N.3

N.4

Sl

S.2

H.1

H.2

Product finder

1255 1255
844 844
NR NR

HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8

6-40 6-40
21 21
[ ] L]
[ ) [
[ ) [
[ ] [ ]
[ ] [ )

1245P

1285X 1285P 1285S 1285S

844 844

HR HR-F HR HR

HSSE-PM  HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8

9-20 6-32 6-30 6-30
24 25 26 26
° o ° °
° °
° °
° °
° °
° ° ° °
° ° [ °
° °
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m Seznam produktl | Product finder

Code

DIN

Type

Material

Dimension (mm)

Page

i
i
1285 1285 1295 1295 1285P
844 844 844 844 844
HR HR HR HR HR-F
HSSCo8  HSSCo8  HSSCo8  HSSCo8  HSSCo8
6-32 6-32 6-32 6-32 6-32
27 27 27 27 28
P.1
P.2
P3 ° ° ° ° °
P4
P.5 [ ] [ ]
P.6 °
M.1
M.2
M.3
K.1
K.2 ° ° ° ° °
N.1
N.2
N.3
N.4
S.1 ° ° ° ° °
S.2
H.1
H.2
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1295P

844

HR-F

HSSCo8

6-32

28

1252E

NR

HSSCo5

10-32

29

1212E

N

HSSCo5

10-32

29

1242K

NR

HSSCo8

30-50

30

M@

1202K 1485R
844
N HR
HSSCo8  HSSE-PM
30-50 6-20
30 31
[ ) [ ]
[ ]
[ ) [}
[ ]
[ )
[ ]
[ )
[ )
[ ] [ )
[ )
[ )

1205R
844
N
HSSE-PM
6-20

31



Seznam produktii | Product finder

Code 1204 1404 1404 1205 1215
DIN 844 844 844 844 844
Type N N N N N
Material HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8  HSSE-PM  HSSE-PM
Dimension (mm)  2-20 2-32 2-32 2-32 3-32
Page 32 33 33 34 34
P.1
P2 ° ° ° ° °
P3 ° ° ° ° °
P
P4 ° ° ° ° °
P5 ° ° ° ° °
P.6
M.1 o L4
M M.2 ° ° ° ° °
M.3
KA ° ° ° ° °
K.2
N.1
N N.2 L4
N.3
N.4
S.1 ° ° ° °
G2 ° ° ° ° °
H H.1
H.2

@
’!!
1406X

844

N
HSSE-PM

6-20

B5)

1506S

N

HSSE-PM

1205

844

N

HSSCo8

1205

844

N

HSSCo8

2-40

38-39

1215

844

N

HSSCo8

2-40

40-41

1215 1402
844 844
N N
HSSCo8  HSSCo8
2-40 6-40
40-41 42
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ )

[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
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m Seznam produktl | Product finder

Code

DIN

Type

Material

Dimension (mm)

Page

1412
844
N
HSSCo8
6-40

42

PA1 °

P.2 L4

P.3 L

P4 °

P.5 L

P.6

M.1

M.2

M.3

K.1

K.2

N.1

N.2

N.3

N.4

S.1

S.2

H.1

H.2
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e ——

1406

844

N

HSSCo8

2-32

44-45

1406 1416 1604 1604
844 844
N N N N
HSSCo8  HSSCo8  HSSCo8  HSSCo8
2-32 232 1,5-10 1,5-10
44-45 44-45 46-47 46-47
[ ] [} [ ] [ )
[ ] [ ) [ ] [ ]
[ ] [} [ ] [ )
[ ] [ ) [ ] [ ]
[ ] [} [ ] [ )
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ] [ ] [ ]
[ ] [ )
[ ] [}

e

HSSCo8

1,5-10

46-47

HSSE-PM

2-28

48

2204

327

N

HSSCo8

1-40

2204

327

N

HSSCo8

1-40

49-51

2214

N

HSSCo8

2-40

52-53

2214

N

HSSCo8



Seznam produktii | Product finder

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

End mills | for Aluminium roughing
Schaftfréser | fur Aluminium schruppen

Dpesbl LMAVHAPUYECKIME TOPLEBbIE | YePHOBbIE MO AAYMUHUIO

] DIN | [ typ |(a=35°) [ g | 'HSS
18358
8w e v B o

Ap

-
Ap

D d 11 14 I2 12
K12 h6 1144 1154 z 114418 115418
6 6 57 68 13 24 3 .060 .060
8 10 69 88 19 38 3 .080 .080
10 10 72 95 22 45 3 .100 .100
12 12 83 110 26 53 3 120 120
16 16 92 123 32 63 3 160 160
20 20 104 141 38 75 3 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 26 o8 @10 @12 @16 @20
114418
N.3  Si>12% 1,5xD 0,5xD 196 0,0276 0,0368 0,046 0,0552 0,0736 0,092
N.2 Si<12% 1,5xD 0,5xD 165 0,0264 0,0352 0,044 0,0528 0,0704 0,088
N.1  Si<6% 1,5xD 0,5xD 108 0,0246 0,0328 0,041 0,0492 0,0656 0,082
115418
N.3  Si>12% 1,5xD 0,25xD 143 0,0306 0,0408 0,051 0,0612 0,0816 0,102
N.2 Si<12% 1,5xD 0,25xD 138 0,0288 0,0384 0,048 0,0576 0,0768 0,096
N1 Si<6% 1,5xD 0,25xD 125 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,09

www.zps-fn.cz 13



Frézy valcové celni | kratké, jednobrité

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

Dpesbl KOHLEBbIE C IUAMHAPUHECKIM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6oM

) (2PSEN) typ | (h=30°| [ g | HSS
1835A yp ’
) Norm | w || y=20° é} Co5

e S

.

Ap

) I
Ap

K12 hé I I 4 100405
3 8 60 12 1 .030
4 8 60 12 1 .040
5 8 60 14 1 .050
6 8 60 14 1 .060
7 8 60 14 1 .070
8 8 80 14 1 .080
9 8 80 14 1 .090

10 8 80 14 1 .100

12 8 80 14 1 120

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @3 76 o8 310
N.2 Si<12% 160-260 0,008 0,018 0,024 0,03
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Frézy valcové celni | dlouhé, jednobrité m

End mills | long, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | Lang, 1 Schneide tUber Mitte

®p€3bl KOHUeBble C ULUAMHAPUYECKNM XBOCTOBUKOM | AAVIHHDBIE, C LLEHTPOPEXKYLLNM 3y6OM

) (2PSEN) typ | (h=30°| [ g | HSS
1835A yp ’
) Norm | w || y=20° é} Co5

Ap

) I
Ap

k?z hdé h I2 I3 z 101405

4 8 80 16 45 1 .040

5 8 80 16 45 1 .050

5 8 120 16 84 1 .050120

6 8 90 16 45 1 .060

8 8 100 30 70 1 .080

8 8 120 16 90 1 .080120
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @3 76 o8 310
N.2 Si<12% 160-260 0,0056 0,0126 0,0168 0,021
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Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu

Slot drills | 2 - fluted, 2 teeth cut to centre
Langlochfréaser | zweischneider, bis Mitte schneidend
Dpesbl WNOHOYHBIE | ABY3Y6ble, 2 PEXKYLLIME KPOMKM Y. LEHTP

o DIN || typ | [A=40° [ ¥ | HSS
18358 yp ’
) 84 W y=20° é} Co8

d 6,5-32

DE <ST ] - @d}é
@

o

]
A e 4 |
J Ae
| he
eDS hdé z 270618 273618
2 6 51 54 7 10 2 .020 .020
2,5 6 52 8 2 .025
3 6 52 56 8 12 2 .030 .030
3,5 6 54 10 2 .035
4 6 55 63 11 19 2 .040 .040
4,5 6 55 11 2 .045
5 6 57 68 13 24 2 .050 .050
55 6 57 13 2 .055
6 6 57 68 13 24 2 .060 .060
6,5 10 66 16 2 .065
7 10 66 80 16 30 2 .070 .070
7,5 10 66 16 2 .075
8 10 69 88 19 38 2 .080 .080
8,5 10 69 19 2 .085
9 10 69 19 2 .090
9,5 10 69 19 2 .095
10 10 72 95 22 45 2 .100 .100
11 12 79 102 22 45 2 110 110
12 12 83 110 26 53 2 120 120
13 12 83 110 26 53 2 130 130
14 12 83 110 26 53 2 .140 .140
15 12 83 110 26 53 2 .150 150
16 16 92 123 32 63 2 160 160
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesanus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve @3 26 @8 210 @12 @16
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
N2 Si<12% 0,5xD 1xD 160-300 00117 0,0286 0,0377 0,0468 0,0572 0,0754
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Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu m

Slot drills | 2 - fluted, 2 teeth cut to centre
Langlochfréaser | zweischneider, bis Mitte schneidend

Dpesbl WNOHOYHBIE | ABY3Y6ble, 2 PEXKYLLIME KPOMKM Y. LEHTP

T6asg | OIN || typ |[A=60° HSS
=) 844 W y=20° Co8
. @ a2
Dk , ]
1y @ d6,5-32
l1
| D | D
J -
| Ae_
D d I I I2 I2
iy o7 z 270618 273618
17 16 92 32 2 170
18 16 92 123 32 63 2 .180 .180
19 16 92 32 2 .190
20 20 104 141 38 75 2 .200 .200
21 20 104 38 2 .210
22 20 104 141 38 75 2 .220 .220
23 20 104 38 2 .230
24 25 121 45 2 .240
25 25 121 166 45 90 2 .250 .250
26 25 121 45 2 .260
28 25 121 45 2 .280
30 25 121 45 2 .300
32 32 133 53 2 .320
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 718 320 @25
P11 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,065 0,073 0,71
N.2  Si<12% 0,5xD 1xD 160-300 0,0845 0,0949 0923

www.zps-fn.cz 17



Frézy valcové celni | 1 bfit pres stfed

End mills | 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | 1 Schneide tber die Mitte

Dpe3sbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | C LLIEHTPOPEXKYLLMM 3y60M

Ly DIN ||t A=40° HSS
18358 yp ’
=) | 84 W || y=25° é} Co8

| |

Ap

) I } -
Ap

D d 14 11 I2 12

K10 h6 1104 z 110418 111418
2 6 51 7 3 .020
3 6 52 8 3 .030
4 6 55 11 3 .040
4,5 6 55 11 3 .045
5 6 57 13 3 .050
6 6 57 68 13 24 3 .060 .060
7 10 66 80 16 30 3 .070 .070
8 10 69 88 19 38 3 .080 .080
9 10 69 88 19 38 3 .090 .090
10 10 72 95 22 45 3 .100 .100
12 12 83 110 26 53 3 120 120
14 12 83 110 26 53 3 140 140
15 12 83 110 26 53 3 150 150
16 16 92 123 32 63 3 160 160
18 16 92 123 32 63 3 .180 .180
20 20 104 141 38 75 3 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve @3 26 @8 210 @12 @16 218 @20
110418
P41 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
N2  Si<12% 1xD 01xD  160-300 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
111418
P41 <600 N/mm? 1,5xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
N2  Si<12% 1,5xD 01xD  160-300 0,0078 0,0195 0,0273 0,0364 0,042 0,0572 0,0663 0,0741
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Frézy valcové celni | NR-F, 1 bfit pres stred m

End mills | NR-F 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | NR-F, 1 Schneide tber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIe C UnANHAPUHeckM xBocToBrKkoM | NR-F, ¢ ueHTpopexyLmm sy6om

] DIN | [ typ |(x=35°) [ g | 'HSS
18358 (g, Ay
B B N2 ék Co8

[
Ap

Ap

D d I4 Iy I2 I2

k12 he z 104418P LA
6 6 57 68 13 24 3 .060 .060
8 10 69 88 19 38 3 .080 .080
9 10 69 88 19 38 3 .090 .090
10 10 72 95 22 45 3 .100 .100
12 12 83 110 26 53 3 120 .120
14 12 83 110 26 53 3 .140 .140
16 16 92 123 32 63 3 160 160
18 16 92 123 32 63 3 .180 .180
20 20 104 141 38 75 3 .200 .200
24 25 121 166 45 90 3 .240 .240
25 25 121 166 45 90 3 .250 .250
32 32 133 186 53 106 3 .320 .320

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 @10 212 216 18 @20 @25 @32
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,5xD 45 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P4 <900 N/mm? 1,5%D 0,5xD 30 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 012
P5 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
KA <240 HB 1,5%D 0,5xD 35 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 012
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Frézy valcové celni | NR, 1 bfit pres stred

End mills | NR, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | NR, 1 Schneide tber die Mitte

Dpesbl KoHLEBbIE C UMANHAPUHeckM xBocToBukoM | NR, ¢ LeHTpopexyLmM 3y6om

) DIN |ty =300 [ g | (PR
18358 i
O s NR é) p AT

FESTT @

Ap

) I
Ap

D d 14 11 I2 12

K12 hé6 1945 z 124517 125517
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080

10 10 72 95 22 45 4 .100 .100

12 12 83 110 26 53 4 120 120

14 12 83 110 26 53 4 140 140

16 16 92 123 32 63 4 160 160

18 16 92 123 32 63 4 .180 .180

20 20 104 141 38 75 4 .200 .200

22 20 104 38 5 220

25 25 121 166 45 90 5 .250 .250

28 25 121 45 5 .280

30 25 121 45 5 .300

32 32 133 186 53 106 6 .320 .320

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 @10 212 216 18 @20 @25 @30
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,5xD 114 0,022 0028 0039 0044 0077 0,088 0,1 0,11 0,12
P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 99 0,022 0028 0039 0044 0,077 0,088 0,1 0,11 0,12
P4 <900 N/mm? 1,5%D 0,5xD 76,5 0,022 0028 0039 0044 0,077 0,088 0,1 0,11 0,12
M.2 750 -850 N/mm? 1,5%D 0,5xD 37,5 0,022 0,028 0039 0044 0077 0,088 0,1 0,11 012
KA <240 HB 1,5%D 0,5xD 88,5 0,022 0028 0039 0044 0,077 0,088 01 0,11 0,12
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Frézy valcové celni | NR, 1 bfit pres stred m

End mills | NR, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | NR, 1 Schneide tber die Mitte

Dpesbl KoHLEBbIE C UMANHAPUHeckM xBocToBukoM | NR, ¢ LeHTpopexyLmM 3y6om

] DIN | [ typ | (x=30°) [ g | "HSS
18358 i
8w e e 2 o

g
A e 4 |
} :
| he
k?z hdé 145 z 124518 124518 125518 125518
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
7 10 66 80 16 30 4 .070 .070 TIALN .070 .070 TIALN
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
9 10 69 88 19 38 4 .090 .090 TIALN .090 .090 TIALN
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100 TIALN .100 .100 TIALN
11 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN .110 110 TIALN
12 12 83 110 26 53 4 .120 .120 TIALN .120 .120 TIALN
13 12 83 26 4 .130 .130 TIALN
14 12 83 110 26 53 4 .140 140 TIALN .140 .140 TIALN
15 12 83 110 26 53 4 .150 .150 TIALN .150 .150 TIALN
16 16 92 123 32 63 4 .160 .160 TIALN .160 .160 TIALN
17 16 92 32 4 .170 .170 TIALN
18 16 92 123 32 63 4 .180 .180 TIALN .180 .180 TIALN
19 16 92 32 4 .190 .190 TIALN
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 TIALN .200 .200 TIALN
21 20 104 38 4 .210 210 TIALN
22 20 104 141 38 75 5 .220 .220 TIALN .220 .220 TIALN
24 25 121 166 45 90 5 .240 240 TIALN .240 240 TIALN
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250 TIALN .250 .250 TIALN
26 25 121 166 45 90 5 .260 .260 TIALN .260 .260 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280 TIALN .280 .280 TIALN
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300 TIALN .300 .300 TIALN
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320 TIALN .320 .320 TIALN
36 32 133 186 53 106 6 .360 .360 TIALN .360 .360 TIALN
40* 32 143 205 63 125 6 140032 140032 TIALN 140032 40032 TIALN
*) = DIN 844
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
et Ap Ae Ve 26 o8 210 ©12 ©16 ©18 ©20 ©25 ©30 040
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,5%D 45 002 0025 0035 004 007 008 009 01 0115 014
P2 <850 N/mm? 1,5%D 0,5%D 39 002 0025 003 004 007 008 009 01 0115 014
P4 <900 N/mms 1,5xD 0,5xD 30 002 0025 0035 004 007 008 009 01 0115 014
M.2 750 -850 N/mm? 1,5%D 0,5%D 15 002 0025 0035 004 007 008 009 01 0115 014
KA <240 HB 1,5%D 0,5%D 35 002 0025 0035 004 007 008 009 01 0115 014

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni | NR-F, 1 bfit pres stred

End mills | NR-F, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | NR-F, 1 Schneide tber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C UMANHAPUHeckM xBocToBrKkoM | NR-F, ¢ LeHTpopexyLumm 3y6om

] DIN | [ typ |(x=30°) [ g | "HSS
18358
% NV v B e

FESTT @

Ap

) I
Ap

D d I4 Iy I2 I2

K12 hé z 124518P 125518P
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
7 10 66 16 4 .070
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080
9 10 69 88 19 38 4 .090 .090
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100
11 12 79 102 22 45 4 110 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120
13 12 83 26 4 130
14 12 83 110 26 53 4 140 140
15 12 83 26 4 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160
17 16 92 32 4 170
18 16 92 123 32 63 4 180 180
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200
22 20 104 141 38 75 5 .220 .220
24 25 121 166 45 90 5 .240 .240
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250
26 25 121 166 45 90 5 .260 .260
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 26 28 @10 @12 @16 ©18  ©20 ©25 032
P.1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 45 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 39 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 15 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 01 0,12
K1 <240HB 1,5xD 0,5xD B 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
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Frézy valcové celni | HR, 1 brit pres stred m

End mills | HR, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | HR, 1 Schneide Uber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C LMANHAPUHECKM XBocToBUKOM | HR, ¢ LeHTpopeyLmm 3ybom

) DIN |ty (=300 ] [ g | (R
18358 RN i
O Bk RRT 00 é) p AT

Ap

) I
Ap

k?z hdé 185 z 128517 129517
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
7 10 66 16 4 .070
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080
9 10 69 19 4 .090
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100
12 12 83 110 26 53 4 .120 .120
14 12 83 110 26 53 4 .140 .140
16 16 92 123 32 63 4 .160 .160
18 16 92 123 32 63 4 .180 .180
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200
22 20 104 38 5 .220
25 25 121 45 5 .250
30 25 121 45 5 .300
32 32 133 53 6 .320
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
et Ap Ae Ve 26 o8 @10 @12 @16 ©18 ©20 025 032
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5%D 61,5 0022 0028 0039 004 0077 0088 01 0110 0,132
P5 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5%D 61,5 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0110 0,132
P6  >1100 N/mm? 1,5%D 0,5%D 51 0022 0028 0039 004 0077 0088 01 0077 0,092
M.2 750 -850 N/mm? 1,5%D 0,5%D 37,5 0022 002 0039 0044 0077 0088 01 0077 0,092
K2 >240HB 1,5%D 0,5%D 66 0022 002 0039 0044 0077 0088 01 0110 0132
S <1500 N/mm? 1,5%D 0,5%D 31,5 0022 0028 0039 0044 0077 0088 01 0077 0,092
S.2 <1250 N/mm? 1,5%D 0,5xD 30 0022 002 0039 0044 0077 0088 01 0077 0,092
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Frézy valcové celni | kratké, HR, 1 brit pres stred

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LMAMHAPUYECKMM XBOCTOBMKOM | KopoTkue, HR, ¢ LeHTpopexyLimm 3y6om

) DIN |ty =300 [ g | (PR
18358 LAY i
9w oo 2

FESTT @

Ap

) I
Ap

Ae
Ae

k?Z hdé I I2 z 128517X
9 10 69 19 5 .090

10 10 72 22 5 .100

11 12 79 22 5 110

12 12 83 26 5 120

13 12 83 26 5 130

14 12 83 26 5 140

15 12 83 26 5 150

16 16 92 32 5 160

18 16 92 32 5 180

20 20 104 38 5 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

WtciE Ap Ae Ve @10 @12 @16 218 @20
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,039 0,044 0,077 0,088 01
P6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,039 0,044 0,077 0,088 01
M.2  750- 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 37,5 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
K.2  >240HB 1,5xD 0,5xD 66 0,039 0,044 0,077 0,088 01
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 315 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
$.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1
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Frézy valcové celni | kratké, HR-F, 1 brit pres stfed m

End mills | short, HR-F, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | Kurz, HR-F, 1 Schneide Uber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C LMAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KopoTkue, HR-F, ¢ ueHTpopexyLmm 3y6om

) DIN | Fyp | (A=30° V; HSSE
18358 (g, Ay i
IR ) P

Ap

) I
Ap

Ae
Ae

k?Z hdé I I2 z 128517P
6 6 57 13 4 .060
8 10 69 19 4 .080

10 10 72 22 4 .100

11 12 79 22 4 110

12 12 83 26 4 120

13 12 83 26 4 130

14 12 83 26 4 140

15 12 83 26 4 150

16 16 92 32 4 160

17 16 92 32 4 170

18 16 92 32 4 180

20 20 104 38 4 .200

22 20 104 38 5 .220

25 25 121 45 5 .250

28 25 121 45 5 .280

30 25 121 45 5 .300

32 32 133 53 6 .320
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

WtciE Ap Ae Ve 26 28 @10 @12 @16 ©18  ©20 ©25 032
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,11 0,132
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 61,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01 0,11 0,132
P6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 51 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1 0,077 0,924
M.2  750- 850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 37,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,077 0,924
K.2 >240HB 1,5xD 0,5xD 66 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0,1 0,11 0,132
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 31,5 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 01 0,077 0924
$.2 <1250 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,022 0,028 0,039 0,044 0,077 0,088 0.1 0,077 0,924
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Frézy valcové celni | extrakratké, HR, 1 bfit pres stred

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

Dpesbl KOHLEBbIE C IMAMHAPUHECKIM XBOCTOBUKOM | ekcTpa KopoTkue, HR, ¢ ueHTpopeskyLmm 3ybom

o (7ps-EN| [ typ | [h=30° 77 HSS
18358 LAY ’ i
o0 hom TR w0 S on (Rl

FESTT @

Ap

) I
Ap

Ae
Ae

k?Z hdé I I2 z 128518S 128518S
6 6 52 8 4 .060 .060 TIALN
8 10 61 11 4 .080 .080 TIALN
10 10 63 13 4 .100 .100 TIALN
12 12 73 16 4 120 120 TIALN
14 12 73 16 4 140 140 TIALN
16 16 79 19 4 160 160 TIALN
18 16 79 19 4 180 .180 TIALN
20 20 88 22 4 .200 .200 TIALN
25 25 102 26 5 .250 .250 TIALN
30 25 102 26 5 .300 .300 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 26 o8 @10 @12 @16 @18 @20
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K.2 >240HB 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
S < 1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0,014 0,0175 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063
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Frézy valcové celni | HR, 1 brit pres stred m

End mills | HR, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | HR, 1 Schneide tber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C UMANHAPUHECKM xBocToBuKkoM | HR, ¢ ueHTpopeskyLmm 3ybom

o DIN | typ |(x=30°) [ g | 'HSS
18358 LY i
8w e 2

Mo o
g
A e 4 |
} :
| he
kl132 hdé 185 z 128518 128518 129518 129518
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
7 10 66 16 4 .070 .070 TIALN
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
9 10 69 19 4 .090 .090 TIALN
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100 TIALN .100 .100 TIALN
11 12 79 102 22 45 4 .110 110 TIALN .110 110 TIALN
12 12 83 110 26 53 4 .120 .120 TIALN .120 .120 TIALN
13 12 83 110 26 53 4 .130 .130 TIALN .130 .130 TIALN
14 12 83 110 26 53 4 .140 140 TIALN .140 140 TIALN
15 12 83 26 4 .150 .150 TIALN
16 16 92 123 32 63 4 .160 .160 TIALN .160 .160 TIALN
17 16 92 32 4 170 170 TIALN
18 16 92 123 32 63 4 .180 .180 TIALN .180 .180 TIALN
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 TIALN .200 .200 TIALN
22 20 104 141 38 75 5 .220 .220 TIALN .220 .220 TIALN
24 25 121 166 45 90 5 .240 240 TIALN .240 240 TIALN
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250 TIALN .250 .250 TIALN
26 25 121 166 45 90 5 .260 .260 TIALN .260 .260 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280 TIALN .280 .280 TIALN
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300 TIALN .300 .300 TIALN
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320 TIALN .320 .320 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
et Ap Ae Ve 26 o8 @10 @12 @16 ©18 ©20 025 032
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5%D 24 0,02 0025 0035 004 0,07 0,08 0,09 01 0,12
P5 <1100 N/mm? 1,5%D 0,5%D 24 0,02 0025 0035 004 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
K2 >240HB 1,5%D 0,5%D 25 0,02 0025 0035 004 0,07 0,08 0,09 01 012
S <1500 N/mm? 1,5%D 0,5%D 12 0014 00175 00245 0028 0049 0056 0063 007 0,084

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

End mills | HR-F, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | HR-F, 1 Schneide Uber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C LIMANHAPUHECKM XxBoCToBMKOM | HR-F, ¢ ueHTpopeskyLmm 3ybom

] DIN | [ typ | [n=30° V; HSS
18358 LAY
=) 8 [HR-F | ¥=10° 44' Co8

FESTT @

Ap

) I
Ap

D d I4 I 12

K12 hé z 128518P 129518P
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
7 10 66 16 4 .070
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080
9 10 69 19 4 .090
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100
11 12 79 102 22 45 4 110 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120
13 12 83 26 4 130
14 12 83 110 26 53 4 140 140
15 12 83 26 4 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160
17 16 92 32 4 170
18 16 92 123 32 63 4 180 180
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200
22 20 104 141 38 75 5 .220 .220
24 25 121 166 45 90 5 .240 .240
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250
26 25 121 166 45 90 5 .260 .260
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280
30 25 121 166 45 90 5 .300 .300
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 26 28 @10 @12 @16 ©18  ©20 ©25 032
P.3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12
P6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,014 0,0175 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084
K.2 >240HB 1,5xD 0,5xD 25 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 12 0014 00175 00245 0,028 0,049 0,056 0,063 0,07 0,084
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Frézy valcové celni | extradlouhé

End mills | extralong
Schaftfréser | Extra lang

Dpesbl LMAVHAPUYECKME TOPLEBbIE | €KCTPa AAVIHHbIE

Macn | [ ZPS-EN| | typ |[ typ | [\=30°|| K@ | HSS
18358
o Nerm MR N yee | o5

S — - @

Ap

JL - n

k?o hd6 125215E 121215E
10 10 110 110 60 60 4 4 .100 .100
12 12 137 137 80 80 4 4 120 120
14 12 137 137 80 80 4 4 140 .140
16 16 160 160 100 100 4 4 160 160
18 16 160 160 100 100 4 5 .180 .180
20 20 191 191 125 125 4 5 .200 .200
22 20 191 191 125 125 5 5 220 220
25 25 216 216 140 140 5 6 .250 .250
28 25 216 216 140 140 5 6 .280 .280
30 25 216 216 140 140 5 6 .300 .300
32 32 260 260 180 180 6 6 .320 .320

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

jaaty Ap Ae Ve @10 @12 @16 @20 @25 @32

P1 < 600 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

P2 <850 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

B3 < 1100 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

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

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

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

M.2 750-850 N/mm? 3xD 0,1xD 0,04 0,047 0,055 0,07 0,13 0,14

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

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

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

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

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKIM XBOCTOBUKOM | ekcTpa kopotkue, NR, N

) (2psEN) [ typ | [ typ | (A=30°) [ BB | (HSS
18358 yp
=) | Norm V,\\]fgv N ¥=12° > (o8

TEST @

Ap

D d I4 I 12

K 12* h6 z 124218K 120218K
30 20 90 90 30 30 6 .300030 .300030
32 20 90 30 6 .320030
35 20 90 90 30 30 6 .350030 .350030
40 25 95 95 32 32 8 400032 400032
50 32 100 100 36 36 8 .500036 .500036

*)120218K =k 10

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus

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

30 www.zps-fn.cz



Frézy valcové celni | s rohovym radiusem m

End mills | with corner radius
Schaftfréser | mit dem Eckenradius

Dpesbl LMAVHAPUYECKIE TOPLEBbIE | C PaanycoM

o DIN | [t t O R .
Ba e 1485R

B Rl ®
l2
l1
Mo Mo
JL ‘ | o

Ap

) I
Ap

K12 hé r z 148517R 120517R
6 6 57 16* 1 4 .060010 .060010
6 6 57 16* 2 4 .060020 .060020

10 10 72 22 1 4 .100010 .100010

10 10 72 22 2 4 .100020 .100020

12 12 83 25* 1 4 .120010 .120010

12 12 83 25* 2 4 .120020 .120020

16 16 92 32 2 4 .160020 .160020

16 16 92 32 4 4 .160040 .160040

20 20 104 38 2 4 .200020 .200020

20 20 104 38 4 4 .200040 .200040

*) = DIN 844

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 @10 212 216 @20
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,03 0036 0,043 0,051 0,068 0,085
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 51 0,03 003 0043 0,051 0,068 0,085
P6  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,021 0,025 0,031 0,036 0,048 0,06
M.3 > 850 N/mm? 1xD 0,1xD 37 0,03 0036 0,043 0,051 0,081 0,111
N4 <800 N/mm? 1xD 0,1xD 70 0,03 003 0043 0,051 0,081 0,111
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 23 0,03 003 0,043 0,051 0,081 0,111
§.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 23 0,021 0,025 0,031 0,036 0,048 0,06
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Frézy valcové celni | kratké, 1 bfit pres stred

End mills | short, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | Kurz, 1 Schneide tiber Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C IUAMHAPUHECKIM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6OM

O oIN | typ | (a=300 | g |
18358 yp ’ -
RS TR oy | ATV

Ap

) I
Ap

Ae
Ae

k?O hdé I I2 z 120417
2 6 51 7 3 .020
3 6 52 8 3 .030
4 6 55 11 3 .040
5 6 57 13 3 .050
6 6 57 13 3 .060
7 10 66 16 3 .070
8 10 69 19 3 .080

10 10 72 22 3 .100

12 12 83 26 3 1120

16 16 92 32 3 .160

18 16 92 32 3 .180

20 20 104 38 3 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 216 18 @20
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
M.2 750 - 850 N/mm2 1xD 0,1xD 37,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
KA <240HB 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 31,5 00119 0,061 00217 00259 0033 00392 0,041
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 00119 10,0161 00217 00259 0033 00392 0,041
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Frézy valcové celni | kratké, 1 brit pres stred m

End mills | short, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | Kurz, 1 Schneide tiber Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C IUAMHAPUHECKIM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6OM

by DIN || t \=40°| [ 2@ | (HSS
18358 yp i
) 8 | N |y é} o AN

Ap

) I
Ap

K10 hé6 I I2 z 140418 140418
2 6 51 7 3 .020 .020 TIALN
2,5 6 52 8 3 .025 .025 TIALN
3 6 52 8 3 .030 .030 TIALN
3,5 6 54 10 3 .035 .035 TIALN
4 6 55 11 3 .040 .040 TIALN
4,5 6 55 11 3 .045 .045 TIALN
5 6 57 13 3 .050 .050 TIALN
6 6 57 13 3 .060 .060 TIALN
7 10 66 16 3 .070 .070 TIALN
8 10 69 19 3 .080 .080 TIALN
9 10 69 19 3 .090 .090 TIALN
10 10 72 22 3 .100 .100 TIALN
11 12 79 22 3 110 110 TIALN
12 12 83 26 3 120 120 TIALN
13 12 83 26 3 130 130 TIALN
14 12 83 26 3 140 140 TIALN
15 12 83 26 3 150 .150 TIALN
16 16 92 32 3 160 160 TIALN
17 16 92 32 3 170 170 TIALN
18 16 92 32 3 180 .180 TIALN
19 16 92 32 3 190 190 TIALN
20 20 104 38 3 .200 .200 TIALN
22 20 104 38 3 .220 .220 TIALN
25 25 121 45 3 .250 .250 TIALN
28 25 121 45 3 .280 .280 TIALN
32 32 133 53 3 .320 .320 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 26 28 @10 @12 @16 ©18  ©20 ©25 032
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,17xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,1 0,12
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 01 0,12
P4 <900 N/mm? 1xD 0,17xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0.1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,17xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0.1 0,12
M.2 750 - 850 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 01 0,12
K1 <240HB 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,1 0,12
S < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 31,5 0,019 0,0161 0,0217 0,0259 0,0336 0,0392 0,0441 0,1 0,12
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 00119 00161 00217 00259 00336 00392 00441 0,07 0,084

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni | 1 bfit pres stfed

End mills | 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | 1 Schneide tUber Mitte

Dpe3sbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | C LLIEHTPOPEXKYLLMM 3y60M

o ITRIETRIEE T N sse
18358 yp i
B N 2 e R

Ap

) I
Ap

D d 14 11 I2 12

K10 hé 1205 z 120517 121517
2 6 51 7 4 .020
3 6 52 56 8 12 4 .030 .030
4 6 55 11 4 .040
5 6 57 13 4 .050
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100
12 12 83 110 26 53 4 120 120
14 12 83 110 26 53 4 140 140
15 12 110 53 4 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160
18 16 92 123 32 63 4 180 180
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200
25 25 121 45 5 .250
30 25 121 45 5 .300
32 32 186 106 6 .320
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 26 28 @10 @12 @16 ©18  ©20 ©25 032
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,17xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
P4 <900 N/mm? 1xD 0,17xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
K1 <240HB 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
S < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 31,5 0,019 0,0161 0,0217 0,0259 0,0336 0,0392 0,0441 0,596 0,070
S.2 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 00119 00161 00217 00259 00336 00392 00441 059 0,070
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Frézy valcové celni | s proménnou Sroubovici

End mills | with variable helix angle
Schaftfréser | mit ungleichen Spannwinkel

Dpesbl LMAVHAPUYECKINE TOPLEBbIE | C MEPEMEHHON CMINPaAbIO

e 0N | typ || g | RE
18358 yp .
C=0) | 86 | N | =100 é‘b ov | AUTIN

Ap

) I
Ap

k?o hdé h 2 z
6 6 57 13 4
8 10 69 19 4

10 10 72 22 4

12 12 83 26 4

16 16 92 32 4

20 20 104 38 4

140617X

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve D6 28

P1 < 600 N/mm? 1,5xD 0,15xD 65 0,02 0,027
P.2 < 850 N/mm? 1,5xD 0,15xD 65 0,02 0,027
P.3 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024
P4 < 900 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024
P.5 < 1100 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024
P.6 > 1100 N/mm? 1,5xD 0,15xD 55 0,018 0,024
M.1 <750 N/mm? 1,5xD 0,15xD 50 0,018 0,024
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,15xD 40 0,018 0,024
M.3 > 850 N/mm? 1,5xD 0,15xD 40 0,018 0,024
K.2 >240HB 1,5xD 0,15xD 55 0,023 0,03

210
0,038
0,038
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,041

.060
.080
.100
120
160
.200

212
0,044
0,044
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,049

216
0,054
0,054
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,06

@20
0,065
0,065
0,053
0,053
0,053
0,053
0,054
0,054
0,054
0,071
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Frézy valcové celni | na nerez

End mills | for stainless steel
Schaftfréser | fur Inox

Dpesbl LMAVHAPUYECKME TOPLEBbIE | MO Heprkabeiike

w ) (7SN typ | a=50°) [ e | (T
18358 yP ,
=)  Norm || N || y=12° é" oy | AN FAICRN

Ap

[
Ap

K10 hé I I2 I3 z 150617S 150617S
6 6 57 7 21 4 .060 .060 ALCRN
8 8 63 9 27 4 .080 .080 ALCRN
10 10 72 11 32 4 .100 .100 ALCRN
12 12 83 13 38 4 120 .120 ALCRN
16 16 92 17 44 4 160 .160 ALCRN
20 20 104 21 53 4 .200 .200 ALCRN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 26 28 210 @12 @16  ©20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,17xD 78 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 78 0,02 0,027 0,038 0,044 0,054 0,065
B3 < 1100 N/mm? 1xD 0,17xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P4 <900 N/mm? 1xD 0,17xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,17xD 66 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,053
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,17xD 60 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 48 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
M.3 > 850 N/mm? 1xD 0,17xD 48 0,018 0,024 0,03 0,036 0,042 0,054
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Frézy valcové celni | kratké, 1 bfit pres stred

End mills | short, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | Kurz, 1 Schneide iber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C IUAMHAPUHECKIM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6OM

o DN | typ | (a=300) [ g | [ g | HSS

18358 | 18358 yp ,

=S é‘b Pl TIAIN
D<2,5

I ==dE= Tk

Ap

) I
Ap

K10 hé6 I I2 z 120508 120518 120518
2 6 51 7 3 .020 .020 .020 TIALN
2,5 6 52 8 3 .025 .025 .025 TIALN
3 6 52 8 4 .030 .030 .030 TIALN
3,5 6 54 10 4 .035 .035 .035 TIALN
4 6 55 11 4 .040 .040 .040 TIALN
4,5 6 55 11 4 .045 .045 .045 TIALN
5 6 57 13 4 .050 .050 .050 TIALN
5,5 6 57 13 4 .055 .055 .055 TIALN
6 6 57 13 4 .060 .060 .060 TIALN
6,5 10 66 16 4 .065 .065 .065 TIALN
7 10 66 16 4 .070 .070 .070 TIALN
7,5 10 66 16 4 .075 .075 .075 TIALN
8 10 69 19 4 .080 .080 .080 TIALN
8,5 10 69 19 4 .085 .085 .085 TIALN
9 10 69 19 4 .090 .090 .090 TIALN
9,5 10 69 19 4 .095 .095 .095 TIALN
10 10 72 22 4 .100 .100 .100 TIALN
10,5 12 79 22 4 .105 .105 .105 TIALN
11 12 79 22 4 110 110 .110 TIALN
12 12 83 26 4 1120 1120 .120 TIALN

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve @3 26 28 210 @12
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0006 0015 0021 0028 0034
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0006 0015 0021 0028 0034
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0006 0015 0021 0028 0,034
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0006 0015 0021 0028 0034
P6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0006 0015 0021 0028 0034
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0006 0015 0021 0028 0,034
KA | <240 HB 1xD 0,1xD 35 0006 0015 0021 0028 0034
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0006 0015 0021 0028 0034

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

End mills | short, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | Kurz, 1 Schneide iber die Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C IUAMHAPUHECKIM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6OM

w0 DN |ty (0300 (g | (g | Hss
18350 || 1358 yp
=S é‘b Pl TIAIN

D<2,5

I ==dE= Tk

Ap

) I
Ap

Ae
Ae

k?O hdé I I2 z 120508 120518 120518

13 12 83 26 4 .130 1130 130 TIALN
14 12 83 26 4 .140 .140 .140 TIALN
15 12 83 26 4 .150 .150 .150 TIALN
16 16 92 32 4 .160 .160 .160 TIALN
17 16 92 32 4 170 170 .170 TIALN
18 16 92 32 4 .180 .180 .180 TIALN
20 20 104 38 4 .200 .200 .200 TIALN
21 20 104 38 5 210 210 .220 TIALN
22 20 104 38 5 .220 220 220 TIALN
24 25 121 45 5 .240 .240 .240 TIALN
25 25 121 45 5 .250 .250 .250 TIALN
26 25 121 45 5 .260 .260 .260 TIALN
27 25 121 45 5 .270 .270 .270 TIALN
28 25 121 45 5 .280 .280 .280 TIALN
30 25 121 45 5 .300 .300 .300 TIALN
32 32 133 53 6 .320 .320 .320 TIALN
34 32 133 53 6 .340 .340 .340 TIALN
35 32 133 53 6 .350 .350 .350 TIALN
36 32 133 53 6 .360 .360 .360 TIALN

40* 32 143 63 6 140032 140032 40032 TIALN
*) = DIN 844

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 18 @20 @25 @32 @40
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0044 0,051 0,057 0710 0,091 0,110
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0044 0,051 0,057 0710 0,091 0,110
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0044 0,051 0,057 0710 0,091 0,110
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0044 0,051 0,057 0710 0,091 0,110
P6  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 00308 00357 00399 0,497 0064 0077
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0044 0,051 0,057 0,710 0,091 0,110
KA <240 HB 1xD 0,1xD 35 0044 0,051 0,057 0,710 0064 0,110
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD  160-300 00572 00663 00741 0,497 0,091 0,077

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

End mills | long, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte

CDpe3b| KOHUeBble C ULUAMHAPUYECKNM XBOCTOBUKOM | AAVIHHDBIE, C LLEHTPOPEXYLLNM 3y6OM

DIN DIN t A=30° 'i 'i HSS

18358 yp .

L) 8 | N || y=8° & 4} Ao TIAIN
D=2

Ap

) I
Ap

Ae
Ae

k?O hdé I I2 z 121518 121518
2 6 54 10 3 .020 .020 TIALN
3 6 56 12 4 .030 .030 TIALN

3,5 6 59 15 4 .035 .035 TIALN
4 6 63 19 4 .040 .040 TIALN

4,5 6 63 19 4 .045 .045 TIALN
5 6 68 24 4 .050 .050 TIALN

5,5 6 68 24 4 .055 .055 TIALN
6 6 68 24 4 .060 .060 TIALN
7 10 80 30 4 .070 .070 TIALN
8 10 88 38 4 .080 .080 TIALN
9 10 88 38 4 .090 .090 TIALN

10 10 95 45 4 .100 .100 TIALN

11 12 102 45 4 110 .110 TIALN

12 12 110 53 4 1120 .120 TIALN

13 12 110 53 4 .130 .130 TIALN

14 12 110 53 4 .140 .140 TIALN

15 12 110 53 4 .150 .150 TIALN

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P2 =850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P6  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
KA <240 HB 1xD 0,1xD 15 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 012 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034

TIiAIN: Ve + 50 %

40 www.zps-fn.cz



Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred

End mills | long, 1 tooth cut over centre
Schaftfréser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte

CDpe3b| KOHUeBble C ULUAMHAPUYECKNM XBOCTOBUKOM | AAVIHHDBIE, C LLEHTPOPEXYLLNM 3y6OM

o DIN | [ typ |[A=30°) [ g | "HSS
18358 yp i
) 8 | N ||y é} o AN

v

Ap

) I
Ap

Ae
Ae

k?O hdé I I2 z 121518 121518
16 16 123 63 4 .160 .160 TIALN
18 16 123 63 4 .180 .180 TIALN
20 20 141 75 4 .200 .200 TIALN
22 20 141 75 5 .220 220 TIALN
24 25 166 90 5 .240 .240 TIALN
25 25 166 90 5 .250 .250 TIALN
26 25 166 90 5 .260 .260 TIALN
28 25 166 90 5 .280 .280 TIALN
30 25 166 90 5 .300 .300 TIALN
32 32 186 106 6 .320 .320 TIALN
36 32 186 106 6 .360 .360 TIALN
40* 32 205 125 6 140032 40032 TIALN
40 40 217 125 6 400 400 TIALN
*) = DIN 844

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 18 @20 @25 @30 @40
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,71 0,085 0,11
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,044 0,051 0,057 0,71 0,085 011
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,71 0,085 0,11
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,71 0,085 011
P6  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,497 00595 0,077
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,044 0,051 0,057 0,71 0,085 0,11
KA <240 HB 1xD 0,1xD 15 0,044 0,051 0,057 0,71 0,085 011
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 012 0,044 0,051 0,057 0,497 00595 0,077

TIiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni

End mills
Schaftfraser

®p€3bl KOHUeBble C ULUAMHAPUYECKNM XBOCTOBUKOM

typ | (n=40°) [A=35¢| [ KB | (HSS
N |tz | yetze | R o
D<20 D>20

S — - @

DIN DIN DIN
18350 | 18358
=

Ap

K10 h6 z 140208 140218 141208 141218
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 .060 .060
7 10 66 80 16 30 4 .070 .070 .070 .070
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 .080 .080
9 10 69 88 19 38 4 .090 .090 .090 .090
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100 .100 .100
11 12 79 102 22 45 4 110 110 110 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120 120 120
13 12 83 110 26 53 4 130 130 130 130
14 12 83 110 26 53 4 140 140 140 140
15 12 83 110 26 53 4 150 .150 150 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160 160 160
17 16 92 123 32 63 4 170 170 170
18 16 92 123 32 63 4 180 .180 180 .180
19 16 92 32 4 190
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200 .200 .200
21 20 104 38 5 210
22 20 104 141 38 75 5 .220 .220
24 25 121 45 5 .240
25 25 121 166 45 90 5 .250 .250
28 25 121 166 45 90 5 .280 .280
30 25 121 166 45 90 6 .300 .300
32 32 133 186 53 106 6 .320 .320
36 32 133 186 53 106 6 .360 .360
40* 32 143 205 63 125 6 40032 40032
*) = DIN 844
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 26 28 @10 @12 @16 ©18  ©20 ©25 032
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,17xD 45 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
B3 < 1100 N/mm? 1xD 0,17xD 24 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
P4 <900 N/mm? 1xD 0,17xD 30 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091
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Sady fréz

End mills sets
Frasersatze

Habopbl ppes

ZPS-FN Code:

140618.SET4-12

DN DI DIN || ¢ x=40°) [ @ | HSS
1835A | | 18358 yp
Lo o 84 | N | g éﬁ Co8

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

ZPS-FN Code:

220418.SET4-12

DIN DIN o -
18350 18358 | OIN || typ | [A=25 z’ HSS
Cob Ny 2 cos

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

V pfipadé z&jmu vam pfipravime sady fréz dle vaseho vybéru.
You can have also special custom sets - specified by yourself.

Sie kdnnen auch die Frasersatze genau nach Ihrer Spezifikation
erhalten.

MO>HO MOAFOTOBWTL TOXKE ApyTve Habopsbl dpes no Baluew
cneundmKaumm.
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Frézy valcové celni | 2 brity do stfedu

End mills | 2 teeth cut to centre
Schaftfréser | bis Mitte schneidend

Dpe3sbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | C LLIEHTPOPEXKYLLMM 3y60M

DIN DIN DIN t A=L0° 'i HSS
1835A | | 18358 yp i
o o sk N 9 s (e

o =SS =L @) o

Ap

) I
Ap

K10 hé 1406 140618 140618 141618
2 6 51 54 7 10 3 .020 .020 TIALN .020
2,5 6 52 56 8 12 3 .025 .025 TIALN .025
3 6 52 56 8 12 4 .030 .030 TIALN .030
3,5 6 54 59 10 15 4 .035 .035 TIALN .035
4 6 55 63 11 19 4 .040 .040 TIALN .040
4,5 6 55 63 11 19 4 .045 .045 TIALN .045
5 6 57 68 13 24 4 .050 .050 TIALN .050
55 6 57 68 13 24 4 .055 .055 TIALN .055
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060 TIALN .060
6,5 10 66 80 16 30 4 .065 .065 TIALN .065
7 10 66 80 16 30 4 .070 .070 TIALN .070
7,5 10 66 80 16 30 4 .075 .075 TIALN .075
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080 TIALN .080
8,5 10 69 88 19 38 4 .085 .085 TIALN .085
9 10 69 88 19 38 4 .090 .090 TIALN .090
9,5 10 69 88 19 38 4 .095 .095 TIALN .095
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100 TIALN .100
11 12 79 102 22 45 4 110 110 TIALN 110
12 12 83 110 26 53 4 120 120 TIALN 120
13 12 83 110 26 53 4 130 130 TIALN 130
14 12 83 110 26 53 4 140 140 TIALN 140
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve @3 26 @8 210 @12
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,17xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,17xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
K1 <240HB 1xD 0,17xD B 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034
S < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0042 0,0105 0,0147 0,0196 0,0238

TiAIN: Ve + 50 %
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Frézy valcové celni | 2 brity do stfedu m

End mills | 2 teeth cut to centre
Schaftfréser | bis Mitte schneidend

CDpe3b| KOHUeEBbIE C LJ,I/I/\MHApl/I‘-leCKl/IM XBOCTOBMKOM | C LJ,eHTpOpeH»(yLLLMM 3y6OM
DIN DIN o -

18350 | 18358 OIN | typ |[A=k0 '/b IS
l:] I_‘i] 844 N ‘6:120 v“ Co8

BT %

Ap

) I
Ap

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

WtciE Ap Ae Ve @16 @18 @20 @25 ?32

P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,17xD 45 0,044 0,051 0,057 0,71 0,091

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

P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 071 0,091

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

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

K1 <240HB 1xD 0,1xD 35 0,044 0,051 0,057 071 0,091

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

TiAIN: Ve + 50 %
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Minifrézy

Mini end mills
Minifréser
MuHndpess

DIN - |
t A=30° || g 7 HSS [
18358 | 'YP
| N ||y é} D o K
D<2,5
B @
l2
b
[ D [ D
J =
| Ae

D d 14 11 I2 12

e8 hé 1604 z 160418 160418 161418
1.5 6 34 36 3 5 3 .015 .015 TIALN .015
1.8 6 34 3 3 .018

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

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

4 6 38 42 7 11 3 .040 .040 TIALN .040
4,3 6 38 7 3 .043
4,5 6 38 42 7 11 3 .045 .045 TIALN .045
4,8 6 39 8 3 .048

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

5,75 6 39 8 3 .0575

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @3 a5 o5
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,0108 0,0144 0,018
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,0099 0,0132 0,0165
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,17xD 24 0,0081 0,0108 0,0135
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,0081 0,0108 0,0135
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0081 0,0108 0,0135
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,0081 0,0108 0,0135
M.2 750 - 850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,009 0,012 0,015
K1  <240HB 1xD 0,1xD 35 0,0108 0,0144 0,018
K.2 >240HB 1xD 0,1xD 25 0,0099 0,0132 0,0165

TiAIN: Ve + 50 %
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Minifrézy

Mini end mills
Minifréser
MuHndpess

DIN - -
t A=30° || g 7 HSS [
18358 | 'YP
| N ||y é} D o K
D<2,5
B @
l2
b
[ D [ D
J =
| Ae

D d | | 1 1
o8 v 104 z 160418 160418 161418
6 6 39 44 8 13 3 .060 .060 TIALN .060
6,5 8 42 48 10 16 3 .065 .065 TIALN .065
7 8 42 48 10 16 3 .070 .070 TIALN .070
7,5 8 42 48 10 16 3 .075 .075 TIALN .075
8 8 43 51 11 19 3 .080 .080 TIALN .080
8,5 10 48 56 11 19 3 .085 .085 TIALN .085
9 10 48 56 11 19 3 .090 .090 TIALN .090
9,5 10 48 56 11 19 3 .095 .095 TIALN .095
10 10 50 59 13 22 3 .100 .100 TIALN .100
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesariia
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 76 o8 @10
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 00216 00288 0,036
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,0198 0,0264 0,033
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0162 0,0216 0,027
P4 < 900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,0162 0,0216 0,027
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0162 0,0216 0,027
P.6  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 000162 00216 0,027
M.2 750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 15 0,018 0,024 0,03
KA  <240HB 1xD 0,1xD 35 0,0216 0,0288 0,036
K.2 >240HB 1xD 0,1xD 25 0,0198 0,0264 0,033

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

Slot drills | short, centre cutting, 2 - fluted
Langlochfréser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

Dpesbl LWNOHOYHBIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YDble

fasa | O [ typ | n25° [ gy [OEEE
18358 yp ,
=l RIS é‘b oo f AT

eD8 hdé I I2 z 220417
2 6 48 4 2 .020
3 6 49 5 2 .030
4 6 51 7 2 .040
5 6 52 8 2 .050
6 6 52 8 2 .060
7 10 60 10 2 .070
8 10 61 11 2 .080
9 10 61 11 2 .090
10 10 63 13 2 .100
12 12 73 16 2 1120
14 12 73 16 2 .140
16 16 79 19 2 160
18 16 79 19 2 .180
20 20 88 22 2 .200
22 20 88 22 2 .220
25 25 102 26 2 .250
28 25 102 26 2 .280

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 114 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 99 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 62 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 77 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 62 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P6  >1100 N/mm? 0,5xD 1xD 51 00168 00224 0,028 0033 00448 00504 0,05
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 38 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
KA <240HB 0,5xD 1xD 89 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K2 >240HB 0,5xD 1xD 66 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
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Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé m

Slot drills | short, centre cutting, 2 - fluted
Langlochfréser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

Dpesbl LWNOHOYHBIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YDble

DIN DIN DIN

typ |25 [ i@ | ‘Hss (M
1835A | 1835B yp
C )= 321 | N ||y 4} o AN

gl e 1@

8 hé I I2 z 220408 220408 220418 220418
1 6 47 2,5 2 .010 .010 TIALN .010 .010 TIALN
1,5 6 47 3 2 .015 .015 TIALN .015 .015 TIALN
2 6 48 4 2 .020 .020 TIALN .020 .020 TIALN
2,5 6 49 5 2 .025 .025 TIALN .025 .025 TIALN
2,8 6 49 5 2 .028 .028 TIALN .028 .028 TIALN
3 6 49 5 2 .030 .030 TIALN .030 .030 TIALN
3,5 6 50 6 2 .035 .035 TIALN .035 .035 TIALN
3,8 6 51 7 2 .038 .038 TIALN .038 .038 TIALN
4 6 51 7 2 .040 .040 TIALN .040 .040 TIALN
4,5 6 51 7 2 .045 .045 TIALN .045 .045 TIALN
4,8 6 52 8 2 .048 .048 TIALN .048 .048 TIALN
5 6 52 8 2 .050 .050 TIALN .050 .050 TIALN
55 6 52 8 2 .055 .055 TIALN .055 .055 TIALN
5,75 6 52 8 2 .0575 .0575 TIALN .0575 .0575 TIALN
6 6 52 8 2 .060 .060 TIALN .060 .060 TIALN
6,5 10 60 10 2 .065 .065 TIALN .065 .065 TIALN
7 10 60 10 2 .070 .070 TIALN .070 .070 TIALN
7,5 10 60 10 2 .075 .075 TIALN .075 .075 TIALN
7,75 10 61 11 2 .0775 .0775 TIALN .0775 .0775 TIALN
8 10 61 11 2 .080 .080 TIALN .080 .080 TIALN
8,5 10 61 11 2 .085 .085 TIALN .085 .085 TIALN
9 10 61 11 2 .090 .090 TIALN .090 .090 TIALN
9,5 10 61 11 2 .095 .095 TIALN .095 .095 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtiE Ap Ae Ve 23 26 o8 210 @12 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
B3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1  <240HB 0,5xD 1xD 85 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2  >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

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

Slot drills | short, centre cutting, 2 - fluted
Langlochfréser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

Dpesbl LWNOHOYHBIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YDble

bw ) (N DIN | typ |[a=25°| [ B | HSS
1835A | | 18358 yP i
Co o ) N 2 s (e

gl e 1@

eDg hdé I I2 z 220408 220408 220418 220418
9,7 10 63 13 2 .097 .097 TIALN .097 .097 TIALN
10 10 63 13 2 .100 .100 TIALN .100 .100 TIALN
10,5 12 70 13 2 .105 .105 TIALN .105 .105 TIALN
11 12 70 13 2 110 110 TIALN 110 110 TIALN
11,5 12 70 13 2 115 .T15 TIALN 115 .T15 TIALN
11,7 12 70 13 2 117 117 TIALN 117 117 TIALN
12 12 73 16 2 120 .120 TIALN 120 .120 TIALN
12,5 12 73 16 2 125 125 TIALN 125 125 TIALN
13 12 73 16 2 130 130 TIALN 130 130 TIALN
13,5 12 73 16 2 135 135 TIALN 135 .135TIALN
13,7 12 73 16 2 137 .137 TIALN 137 .137 TIALN
14 12 73 16 2 .140 .140 TIALN .140 140 TIALN
15 12 73 16 2 .150 .150 TIALN .150 .150 TIALN
16 16 79 19 2 .160 .160 TIALN .160 160 TIALN
17 16 79 19 2 170 .170 TIALN 170 .170 TIALN
17,7 16 79 19 2 177 177 TIALN 177 177 TIALN
18 16 79 19 2 180 .180 TIALN .180 .180 TIALN
19 16 79 19 2 190 190 TIALN 190 190 TIALN
20 20 88 22 2 .200 .200 TIALN .200 .200 TIALN
21 20 88 22 2 210 210 TIALN 210 210 TIALN
22 20 88 22 2 .220 .220 TIALN .220 .220 TIALN
24 25 102 26 2 .240 .240 TIALN .240 .240 TIALN
24,7* 20 96 26 2 24720 24720 TIALN 24720 24720 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtiE Ap Ae Ve 23 26 o8 210 @12 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
B3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1  <240HB 0,5xD 1xD 85 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2  >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

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

Slot drills | short, centre cutting, 2 - fluted
Langlochfréser | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

Dpesbl LWNOHOYHBIE | KOPOTKME, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YDble

bw ) (N DIN | typ |[a=25°| [ B | HSS
1835A | | 18358 yP 3
Co o N 2 s (e

BT
L2 y
Ly
D d

8 h6 I I2 z 220408 220408 220418 220418
25 25 102 26 2 .250 .250 TIALN .250 .250 TIALN
25* 20 96 26 2 .25020 .25020 TIALN .25020 .25020 TIALN
26 25 102 26 2 260 .260 TIALN .260 .260 TIALN
28 25 102 26 2 .280 .280 TIALN .280 .280 TIALN
28* 20 96 26 2 .28020 .28020 TIALN .28020 .28020 TIALN
30 25 102 26 2 .300 .300 TIALN .300 .300 TIALN
32 32 112 32 2 .320 .320 TIALN .320 .320 TIALN
36 32 112 32 2 .360 .360 TIALN .360 .360 TIALN
40 40 130 38 2 400 400 TIALN 400 400 TIALN
40* 32 118 38 2 40032 40032 TIALN 40032 40032 TIALN
*) = DIN 327

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Rater= Ap Ae Ve 23 26 o8 210 @12 @16 218 @20

P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

B3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

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

P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

M.2  750- 850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

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

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

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

Slot drills | long, centre cutting, 2 - fluted
Langlochfréser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider

@Opesbl WNOHOYHBIE | AAMHHbIE, HECUMMETPUYHbIE, ABY3y6ble

DIN DIN 1SO

typ |25 [ i@ | ‘Hss (M
18354  1835B YP
Co o | N e R s (R

c8 hé I I2 z 221408 221418 221418
2 6 54 7 2 .020 .020 .020 TIALN
3 6 56 8 2 .030 .030 .030 TIALN
3,5 6 59 10 2 .035 .035 .035 TIALN
4 6 63 11 2 .040 .040 .040 TIALN
4,5 6 63 11 2 .045 .045 .045 TIALN
5 6 68 13 2 .050 .050 .050 TIALN
55 6 68 13 2 .055 .055 .055 TIALN
6 6 68 13 2 .060 .060 .060 TIALN
6,5 10 80 16 2 .065 .065 .065 TIALN
7 10 80 16 2 .070 .070 .070 TIALN
8 10 88 19 2 .080 .080 .080 TIALN
8,5 10 88 19 2 .085 .085 .085 TIALN
9 10 88 19 2 .090 .090 .090 TIALN
10 10 95 22 2 .100 .100 .100 TIALN
11 12 102 22 2 110 110 110 TIALN
12 12 110 26 2 120 120 120 TIALN
13 12 110 26 2 1130 130 130 TIALN
14 12 110 26 2 140 140 140 TIALN
15 12 110 26 2 150 .150 .150 TIALN
16 16 123 32 2 160 160 160 TIALN
18 16 123 32 2 180 .180 .180 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtiE Ap Ae Ve 23 26 o8 210 @12 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
B3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1  <240HB 0,5xD 1xD 85 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2  >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

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

Slot drills | long, centre cutting, 2 - fluted
Langlochfréser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider

@Dpesbl WNOHOYHBIE | AAMHHbIE, HECUMMETPUYHbIE, ABY3y6ble

150 | (typ | (25| [ g | (HSS (M
18350 | 18358 yp
Co o | N R s (R

gl e 1@

eD8 hdé I I2 z 221408 221418 221418
19 16 123 32 2 .190
20 20 141 38 2 .200 .200 .200 TIALN
22 20 141 38 2 .220 .220 .220 TIALN
24 25 166 45 2 .240 .240 .240 TIALN
25 25 166 45 2 .250 .250 .250 TIALN
26 25 166 45 2 .260 .260 .260 TIALN
28 25 166 45 2 .280 .280 .280 TIALN
30 25 166 45 2 .300 .300 .300 TIALN
32 32 186 53 2 .320 .320 .320 TIALN
35 32 186 53 2 .350
36 32 186 53 2 .360 .360 .360 TIALN
40* 32 196 63 2 40032 40032 40032 TIALN
*) % 1SO 1641

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
KA <240 HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

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

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

Dpesbl WNOHOYHBIE | KOPOTKME, TPEX3YBble, HECMMETPUYHbBIE

DIN DIN t A=30° 'i HSSE HSS
18358 YP ' :
L= 1 | N | g2 é} o | ATV RSO TiAIN

eDg hdé I I2 r4 230417 230418 230418
2 6 48 4 3 .020 .020 TIALN
3 6 49 5 3 .030 .030 TIALN
3,5 6 50 6 3 .035 .035 TIALN
4 6 51 7 3 .040 .040 TIALN
4,5 6 51 7 3 .045 .045 TIALN
5 6 52 8 3 .050 .050 TIALN
5,5 6 52 8 3 .055 .055 TIALN
6 6 52 8 3 .060 .060 .060 TIALN
6,5 10 60 10 3 .065 .065 TIALN
7 10 60 10 3 .070 .720 TIALN
7,5 10 60 10 3 .075 .075 TIALN
8 10 61 1M 3 .080 .080 .080 TIALN
9 10 61 1M 3 .090 .090 TIALN
9,5 10 61 1M 3 .095 .095 TIALN
10 10 63 13 3 .100 .100 .100 TIALN
1M 12 70 13 3 110 110 TIALN
12 12 73 16 3 120 1120 120 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesariia
fz (mm/z)
(ki Ap Ae Ve 23 6 o8 @10 12 @16 @18 @20
P1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 < 900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.1 <240 HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,0063 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,0511

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

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

Dpesbl WNOHOYHBIE | KOPOTKME, TPEX3YBble, HECMMETPUYHbBIE

Wass | OIN | [ty |30 [ g [ Hss

18358 YP ' :
L= | 2 | N | g2 é} o | ATV RSO TiAIN
=@

eD8 hdé I I2 z 230417 230418 230418
13 12 73 16 3 .130 130 TIALN
14 12 73 16 3 140 .140 .140 TIALN
15 12 73 16 3 .150 .150 TIALN
16 16 79 19 3 160 .160 .160 TIALN
18 16 79 19 3 .180 .180 .180 TIALN
19,7 20 88 22 3 197 197 TIALN
20 20 88 22 3 .200 .200 .200 TIALN
21,7 20 88 22 3 217 217 TIALN
22 20 88 22 3 .220 220 TIALN
24,7 25 102 26 3 247 .247 TIALN
25 25 102 26 3 .250 .250 TIALN
28 25 102 26 3 .280 .280 TIALN
30 25 102 26 3 .300 .300 TIALN
32 32 112 32 3 .320 .320 TIALN

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
KA | <240HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S22 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 00063 00154 0023 00252 00308 00406 00455  0,0511

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

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

Dpesbl WNOHOYHBIE | KOPOTKME, TPEX3YBble, HECMMETPUYHbBIE

DIN DIN f)’P A=30° 'i 45° HSS
18358
L= 31 | N | g2 é" @ ot

eD8 hdé I I2 z 230418H
11,7 12 70 13 3 17
13,7 12 73 16 3 137
15,7 16 79 19 3 157
17,7 16 79 19 3 77
19,7 20 88 22 3 197
21,7 20 88 22 3 217
24,7 25 102 26 3 247

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 =850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,044 0,058 0,065 0,073
KA <240HB 0,5xD 1xD 35 0,044 0,058 0,065 0,073
K2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,044 0,058 0,065 0,073
§.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 00308 00406 00455 00511
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Frézy pro drazky per | dlouhé, tfizubé nesoumérné m

Slot drills | long, 3 - fluted centre cutting
Langlochfréser | Lang, dreischneider mit Zentrumschnitt

Dpesbl WNOHOYHBIE | AAVHHbIE, TPEX3YOblE, HECUMMETPUYHbIE

W DN | typ | (ae30°) | B | (HSS
18358 yp ,
=) 3 Nyt é‘i PP TIAIN

eDg hdé I I2 z 231418 231418
2,8 6 52 8 3 .028 .028 TIALN
3 6 52 8 3 .030 .030 TIALN
3,8 6 55 11 3 .038 .038 TIALN
4 6 55 11 3 .040 .040 TIALN
5 6 57 13 3 .050 .050 TIALN
6 6 57 13 3 .060 .060 TIALN
7 10 66 16 3 .070 .070 TIALN
8 10 69 19 3 .080 .080 TIALN
9 10 69 19 3 .090 .090 TIALN
10 10 72 22 3 .100 .100 TIALN
11 12 79 22 3 110 110 TIALN
12 12 83 26 3 120 120 TIALN
13 12 83 26 3 130 130 TIALN
14 12 83 26 3 140 140 TIALN
15 12 83 26 3 150 .150 TIALN
16 16 92 32 3 160 160 TIALN
18 16 92 32 3 180 .180 TIALN
20 20 104 38 3 .200 .200 TIALN
22 20 104 38 3 .220 .220 TIALN
24 25 121 45 3 .240 .240 TIALN
25 25 121 45 3 .250 .250 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)

WiE Ap Ae Ve 23 26 o8 210 @12 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
B3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1  <240HB 0,5xD 1xD B 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,0063 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,0511

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

Slot drills | extra long, 3 - fluted centre cutting
Langlochfréser | extra lang, dreischneider mit Zentrumschnitt

Dpesbl LWNOHOYHBIE | EKCTPA AAMHHbBIE, TPEX3YOble, HECMMETPUYHbBIE

o (SN [ tyn | (n=30°) [ @ | HSS
18358 yp ’ i
) Nerm | N || y=12° é} oy N

) I
Ap

Ae

eD8 hdé I I2 z 233418 233418
2 6 54 10 3 .020 .020 TIALN
3 6 56 12 3 .030 .030 TIALN
4 6 63 19 3 .040 .040 TIALN
5 6 68 24 3 .050 .050 TIALN
6 6 68 24 3 .060 .060 TIALN
8 10 88 38 3 .080 .080 TIALN
9 10 88 38 3 .090 .090 TIALN

10 10 95 45 3 .100 .100 TIALN

12 12 110 53 3 1120 .120 TIALN

14 12 110 53 3 .140 140 TIALN

16 16 123 63 3 160 160 TIALN

18 16 123 63 3 .180 .180 TIALN

20 20 141 75 3 .200 .200 TIALN

22 20 141 75 3 .220 220 TIALN

25 25 166 90 3 .250 250 TIALN

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1D 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
KA <240HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
N2 Si<12% 0,5xD 1xD 160-300 00117 00286 00377 00468 00572 00754 00845  0,0949
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 00063 00154 00203 00252 00308 00406 00455  0,0511

TiAIN: Ve + 50 %
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m Seznam produktl | Product finder

Code
DIN
Type

Material

—_———

C1604

N

K30

Dimension (mm) 0,5-12

Page

60

65
P1 °
P2
P3 °
P4
P5 °
P6
M.1 °
M.2 °
M.3
K.1 °
K.2 °
N.1
N.2
N.3
N.4
s.1 °
s.2
H.1
H.2

www.zps-fn.cz

C1004

K30

3-20

66

C1204

C1206

51006

S1116

K30

3-20

S1114

K30

3-20

71

S1114N

S1115

K30

4-20

73

S1154

WR

K30

6-20

74



Seznam produktii | Product finder

Code 51004 S$1014 S1014N S1014R $1204 S1214 S$1404 S1414 S$1206 S1216
DIN 6527K 6527L 65271 65271 6527K 65271 6527K 65271 6527K 65271
Type N N N N N N N N N N
Material K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30 K30
Dimension (mm) 3-20 3-20 2-20 2-20 3-20 3-20 3-20 3-20 3-20 3-20
Page 75 76 77 77 78 79 80 81 82 83
P.1 [ ] [ ] L] [ ] L] L] L] L] L] L]
P.2 ° °
P3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P4 o °
P5 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.6
M.1 ° ° ° ° ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
KA ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N.1
N N.2
N.3
N.4
S.1 ° ° ° ° ° ° ° °
S.2 ° °
H.1 [ ] [ ) [
H.2 ° °
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m Sady fréz

End mills sets
Frasersatze

Habopbl ppes

ZPS-FN Code:
S141602N.1
S141612N.2

typ | A=35/38° 5' ;I'I‘I‘Iﬁszﬁ DIN 6535

HB
N ¥=10° 4 [
45°
£ @
D=6;8;10;12
ZPS-FN Code:

S119602N.1
S119612N.2

typ | A=45° i} mwosss | owiss
)4’

HR | ¥=6° )
45°

les 77 Gl <0
D=6;8;10;12

V pfipadé z&jmu véam pfipravime sady fréz dle vaseho vybéru.
You can have also special custom sets - specified by yourself.
Sie kdnnen auch die Frasersatze genau nach Ihrer Spezifikation erhalten.

MO>HO MOArOTOBWTL TOXE Apyrve Habopsl dpes no Bale cneundurkaumm.
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Minifrézy m

Mini End Mills
Minifréser

Munndpessi

DIN 6535 | (7pS.FN typ | [A=30° 90° O O
L) Nom | N g é} I_ 75 K30

{ o1 ] - @

Mo

Ap

s
-
L%

O
o

h10 hé I I2 z C160402
0,5 3 40 1,5 3 .005
0,6 3 40 1,5 3 .006
0,8 3 40 2 3 .008
1 3 40 2 3 .010
1,2 3 40 2 3 .012
1,5 3 40 2 3 .015
1,8 3 40 2 3 .018
2 6 40 4 3 .020
2,5 6 40 5 3 .025
3 6 40 5 3 .030
35 6 40 6 3 .035
4 6 40 7 3 .040
4,5 6 40 8 3 .045
5 6 40 8 3 .050
55 6 40 8 3 .055
58 6 40 8 3 .058
6 6 40 8 3 .060
6,8 8 45 10 3 .068
7 8 45 10 3 .070
7,8 8 45 10 3 .078
8 8 45 11 3 .080
8,7 10 50 11 3 .087
9 10 50 11 3 .090
9,7 10 50 11 3 .097
10 10 50 13 3 .100
12 12 55 15 3 120
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE ap 2e ve 23 26 o8 210 @12
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 0,17xD 140 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 0,1xD 85 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 0,1xD 65 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
M.1 <750 N/mm? 0,5xD 0,1xD 70 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 0,1xD 60 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
K1 <240HB 0,5xD 0,1xD 105 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
K.2 >240HB 0,5xD 0,1xD 85 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
S <1500 N/mm? 0,5xD 0,1xD 45 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042
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m Frézy valcové celni | kratké, 1 bfit pres stred, 30°

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME C LLEHTPOPEXKyLLMM 3y6om, 30°

DIN 6535 IPS-FN -30° gno
I Q 3 Nom pr ﬁg gz I_ O()O K30 C1004

e 1@

V?

h?O hdé I I2 z C100402

3 3 40 12 2 .030

4 4 40 12 2 .040

5 5 50 14 2 .050

6 6 50 16 2 .060

8 8 60 20 2 .080
10 10 70 22 2 .100
12 12 70 22 2 .120
16 16 75 25 2 .160
20 20 100 32 2 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 @20
P1 <600 N/mm? 0,75xD 1xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P3 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P5 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,047
M4 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 65 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.2 750 - 850 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
KA1  <240HB 0,75xD 1xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K2 > 240HB 0,75xD 1xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S <1500 N/mm? 0,75xD 1xD 35 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
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Frézy valcové celni | kratké, 1 bfit pres stred, 30° m

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME C LLEHTPOPEXKyLLMM 3y6om, 30°

DIN 6535 g _30° 90°
0| i (3 |™ 9P ka0 C1204

DE ,,,,,, S @

Ap

Nl
"
%

h10 hé I I2 z C120402

3 3 40 12 3 .030

4 4 40 12 3 .040

5 5 50 14 3 .050

6 6 50 16 3 .060

8 8 60 20 3 .080
10 10 70 22 3 .100
12 12 70 22 3 .120
16 16 75 25 3 .160
20 20 100 32 3 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 @20
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,2xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,2xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M4 <750 N/mm? 1,5%D 0,2xD 65 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
KA1  <240HB 1,5xD 0,2xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K2 > 240HB 1,5xD 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,2xD 35 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
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m Frézy valcové celni | kratké, 2 bfit do stredu, 30°

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

Dpesbl KOHLEBbIE C IUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME, C LEHTPOPeXXyLwmM 3y6om, 30°

DIN 6535 ¥ -30° 90°
§E ST B C1206

= — @

V?

l2
11 'I
| D | o
B
| Ae_

h?O hdé I I2 z C120602

3 3 40 12 4 .030

4 4 40 12 4 .040

5 5 50 14 4 .050

6 6 50 16 4 .060

8 8 60 20 4 .080
10 10 70 22 4 .100
12 12 70 22 4 .120
16 16 75 25 4 .160
20 20 100 32 4 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 @20
P1 <600 N/mm? 175D 0,2xD 130 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P3 <1100 N/mm? 175D 0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
P5 <1100 N/mm? 175D 0,2xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M4 <750 N/mm? 175D 0,2xD 65 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
M.2 750 - 850 N/mm? 175D 0,2xD 60 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
KA1  <240HB 1,75xD  0,2xD 100 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
K2 > 240HB 1,75  0,2xD 70 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
S <1500 N/mm? 1,750  0,2xD 35 0,007 0,014 0,019 0,023 0,028 0,037 0,047
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Frézy valcové celni | kratké, jednobrité, 30° m

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

Dpesbl KOHLEBbIE C IUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME, C LEHTPOPeXXyLwmM 3y6om, 30°

DIN 6535 | (7pS.FN typ |[a=30°| | g 45° O O
HA
0 Norm | W || y=20° é" @20 75 K30

il ) =l

2
l4
I
o Mo
J.Aie he
D d
h10 ho I I2 z $100602
3 6 50 8 1 .030
4 6 54 11 1 .040
5 6 54 13 1 .050
6 6 54 13 1 .060
8 8 58 19 1 .080
10 10 66 22 1 .100
12 12 73 26 1 120
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE ap 2e ve 23 26 o8 210 @12
N.1  Si<6% 1,5xD 0,2xD 160 0,015 0,033 0,04 0,05 0,06
N2 Si<12% 1,5xD 0,2xD 220 0,015 0,033 0,04 0,05 0,06
N.4 <850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 176 0,012 0,0264 0,032 0,04 0,048
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stred, 45°

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE, C LeHTPOPEXKyLLMM 3y6oMm, 45°

DIN 6535 DIN 6535 lPS'F" fyp )\:450 'i 450 O 0
HA HB
L) Nrm | w || y=15° e" @zo 0 K30

Mo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 z $111602 $111612
3 6 57 8 2 .030 .030
3,5 6 57 10 2 .035 .035
4 6 57 11 2 .040 .040
4,5 6 57 11 2 .045 .045
5 6 57 13 2 .050 .050
6 6 57 13 2 .060 .060
7 8 63 16 2 .070 .070
8 8 63 19 2 .080 .080
9 10 72 19 2 .090 .090
10 10 72 22 2 .100 .100
12 12 83 26 2 .120 120
14 14 83 26 2 .140 .140
16 16 92 32 2 .160 .160
18 18 92 32 2 .180 .180
20 20 104 38 2 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 18 220
5111602
N Si<6% 1,5%D 0,2xD 160 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 013 0135
N2 Si<12% 1,5xD 0,2xD 220 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 013 0135
N.4 <850 N/mm? 1,5%D 0,2xD 176 0,016 0,032 00424 00536 0,064 0,0856 0,096 0,1064
5111612
N Si<6% 1,5xD 0,2xD 160 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
N2 Si<12% 1,5%D 0,2xD 220 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0133
N.4 <850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 176 0,016 0,032 00424 0,536 0,064 0,0856 0,096 0,1064
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Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stfed, 45° m

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE, C LeHTPOPEXKyLLMM 3y6oMm, 45°

DIN 6535 DIN 6535 lPS'F" fyp )\:450 'i 450 O 0
HA HB
L Nrm | W || y=15° e" @zo 0 K30

BT e
l2 )
l K
y
li AI%i
w IR
i& he

Ap

h10 h6 I I2 z $111402 $111412
3 6 57 8 3 .030 .030
3,5 6 57 10 3 .035 .035
4 6 57 11 3 .040 .040
4,5 6 57 11 3 .045 .045
5 6 57 13 3 .050 .050
6 6 57 13 3 .060 .060
8 8 63 19 3 .080 .080
10 10 72 22 3 .100 .100
12 12 83 26 3 .120 120
14 14 83 26 3 .140 .140
16 16 92 32 3 .160 .160
18 18 92 32 3 .180 .180
20 20 104 38 3 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 18 220
N4 Si<6% 1,5xD 0,2xD 160 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0133
N2 Si<12% 1,5%D 0,2xD 220 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0133
N.4 <850 N/mm2 1,5xD 0,2xD 176 0,016 0,032 00424  0,0536 0,064 0,0856 0,096 0,1064
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stred, 44°, 45°, 46°,

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | AAMHHBIE, C LeHTpOpeXKyLLmM 3ybom, , 44°, 45°, 46°,

DIN 6535 DIN 6535 IPS-EN f)’p A:LL_LG’ 'i t O 0
HA__ || HB
D =3 Norm | W ¥=15° é" 0y B K30

l2
3
b
o Mo i
A9 % N
JL =
P d I I2 I3 Dn R r4 S111402N S111412N
k12 hé
6 6 62 7 24 5 0,2 3 .060 .060
8 8 68 9 30 7 0,2 3 .080 .080
10 10 80 11 38 9 0,3 3 .100 .100
12 12 93 13 46 11 0,4 3 120 120
14 14 93 15 46 13 0,4 3 140 140
16 16 108 17 58 15 0,5 3 160 160
18 18 108 19 58 17 0,5 3 .180 .180
20 20 126 21 74 19 0,6 3 .200 .200
25 25 150 26 92 24 0,6 3 .250 .250
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE ap 3e ve 26 28 210 212 14 216 218 @20
N1 Si<6% 0,5xD 0,3xD 200 0,06 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,18 02
N.2  Si<12% 0,5xD 0,3xD 200 0,06 0,08 0,1 0,12 0,14 0,16 0,18 02
N.4 <850 N/mm? 0,5xD 0,3xD 500 0,06 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,18 0,2
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Frézy valcové celni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 38° m

End Mills | long, 2 teeth cut to centre, 30°
Schaftfréser | Lang, bis Mitte Schneidend, 30°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | AAVHHBIE C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6oM, 30°

DIN 6535 DIN 6535 lps_ru fyp )‘:380 ' !‘50 O 0
HA HB
L) Nrm | w || y=15° é’ 0102 0 K30

)
| D D ;‘E D
J.Aie e he
D d
A A I I z $111502 $111512
4 6 62 15 4 .040 .040
5 6 62 18 4 .050 .050
6 6 62 18 4 .060 .060
8 8 68 24 4 .080 .080
10 10 80 30 4 .100 .100
12 12 93 36 4 120 120
16 16 108 48 4 160 160
20 20 126 60 4 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE ap 3e ve 26 28 210 212 216 @20
N.1  Si<6% 2,5xD 0,17xD 160 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,133
N.2  Si<12% 2,5xD 0,1xD 220 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,133
N.4 <850 N/mm? 2,5xD 0,1xD 176 0,032 0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,1064
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m Frézy valcové celni | dlouhé, WR, 1 brit pres stred, 25°

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

Dpesbl KOHLEBbIE C IMAMHAPUHECKIM XBOCTOBUKOM | aAnHHbIe, WR, ¢ LieHTpopekyLmm 3ybom, 25°

mosss | (s ) (eS| typ | (1=25° [ g | [145° | (D00
HA HB |
[0 D3 Nem “wr | y=ts? e} @ [y’ | K30

n}@

Ae

h?O hdé I I2 z $115402 $115412

6 6 57 13 3 .060 .060

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 26 o8 @10 @12 216 18 @20
N4 Si<6% 2xD 0,4xD 160 0,055 0,073 0,092 0,11 0,147 0,165 0,183
N2 Si<12% 2xD 0,4xD 220 0,055 0,073 0,092 0,11 0,147 0,165 0,183
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Frézy valcové celni | kratké, 1 bfit pres stred, 30° m

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME C LLEHTPOPEXKyLLMM 3y6om, 30°

DIN 6535 DIN 6535 DIN fyp )\:300 'i guo O 0 .
HA HB
[ [ | 6527K | N || y=12° e} I_ 0 Rl K30

S —— U@

h?O hdé I I2 z $100402 $100412
3 6 50 4 2 .030 .030
3,5 6 50 4 2 .035 .035
4 6 54 5 2 .040 .040
4,5 6 54 5 2 .045 .045
5 6 54 6 2 .050 .050
6 6 54 7 2 .060 .060
7 8 58 8 2 .070 .070
8 8 58 9 2 .080 .080
9 10 66 10 2 .090 .090
10 10 66 11 2 .100 .100
12 12 73 12 2 .120 120
14 14 75 14 2 .140 .140
16 16 82 16 2 .160 .160
18 18 84 18 2 .180 .180
20 20 92 20 2 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 200 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 120 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P5 <1100 N/mm? 0,5%D 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.A <750 N/mm? 0,5xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 - 850 N/mm? 0,5%D 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
KA | <240HB 0,5%D 1xD 150 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K2 > 240HB 0,5%D 1xD 120 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S <1500 N/mm? 0,5%D 1xD 60 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stred, 30°

End Mills | long, 1 tooth cut over centre, 30°
Schaftfréser | Lang, Zentrumschnitt, 30°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | AAVHHBIE C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6oM, 30°

DIN 6535 DIN 6535 DIN fyp )\:300 'i guo O O .
HA HB
[ [ 627k | N || y=12° e} I_ 0 Rl K30

S —— U@

h?O hdé I I2 z $101402 $101412
3 6 57 7 2 .030 .030
3,5 6 57 7 2 .035 .035
4 6 57 8 2 .040 .040
4,5 6 57 8 2 .045 .045
5 6 57 10 2 .050 .050
6 6 57 10 2 .060 .060
7 8 63 13 2 .070 .070
8 8 63 16 2 .080 .080
9 10 72 16 2 .090 .090
10 10 72 19 2 .100 .100
12 12 83 22 2 .120 120
14 14 83 22 2 .140 .140
16 16 92 26 2 .160 .160
18 18 92 26 2 .180 .180
20 20 104 32 2 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 0,75xD 1xD 200 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P3 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 120 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P5 <1100 N/mm? 0,75xD 1xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M4 <750 N/mm? 0,75xD 1xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 - 850 N/mm? 0,75xD 1xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
KA1  <240HB 0,75xD 1xD 150 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K2 > 240HB 0,75xD 1xD 120 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S <1500 N/mm? 0,75xD 1xD 60 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
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Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stred, 30°

End Mills | long, 1 tooth cut over centre, 30°
Schaftfréser | Lang, Zentrumschnitt, 30°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | AAVHHBIE C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6oM, 30°

B Y-

DIN typ || A=30°
6527L N ¥=6°
al s - o
-
13
ly
D
B

k?z hdé h 2 Is
2 6 54 3 9
3 6 54 4 11
4 6 57 5 15
4 6 57 5 15
5 6 62 6 23
6 6 62 7 24
6 6 62 7 24
6 6 62 7 24
7 8 68 8 28
8 8 68 9 30
8 8 68 9 30
9 10 80 10 36
10 10 80 11 38
10 10 80 11 38
11 12 93 12 44
12 12 93 13 46
12 12 93 13 46
12 12 93 13 46
14 14 93 15 46
16 16 108 17 58
16 16 108 17 58
16 16 108 17 58
18 18 108 19 58
20 20 126 21 74

1.8
2,7
3,6
3,6
4,5
54
54
54
6,3
7,2
7,2
8,2

10
11
11
11
13
15
15
15
17
19

S1014R

0,3
0,5

N

NN NDNDNDNDNDNDDNDNNMDNNDDNDNNMNNMDNDNNMNDMDNDNDDNNDNNDDNDDNDNDNDDN

S101402N

.020
.030
.040

.050
.060

.070
.080

.090
.100

.110
120

.140
.160

.180
.200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus

Material

P.1 < 600 N/mm?
P.2 <850 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
P.4 < 900 N/mm?
P.5 <1100 N/mm?
K1 <240HB

S.2 <1250 N/mm?
H.1 <54 HRC

H.2 54-60HRC

ap

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

ae

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

Ve

240
210
175
120
100
150
50
120
100

fz (mm/z)

a3
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,0126
0,018
0,018

a6
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,0252
0,036
0,036

a8

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

0,0336

0,048
0,048

210
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,042
0,06
0,06

S101412N

.020
.030
.040

.050
.060

.070
.080

.090
.100

110
120

.140
160

.180
.200

212
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,0504
0,072
0,072

214
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,0588
0,084
0,084

S1014R

S101402R

.04003
.04005

.06003
.06005
.06010

.08005
.08010

.10005
.10010

.12005
12010
12020

16010
16020
16030

16
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,0672
0,096
0,096

@18
0,108
0,108
0,108
0,108
0,108
0,108
0,0756
0,108
0,108

S101412R

.04003
.04005

.06003
.06005
.06010

.08005
.08010

.10005
.10010

.12005
.12010
.12020

.16010
.16020
.16030

@20
0,12
0,12
0,12
012
0,12
0,12
0,084
0,12
0,12
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m Frézy valcové celni | kratké, 1 bfit pres stred, 30°

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME C LLEHTPOPEXKyLLMM 3y6om, 30°

DIN 6535 DIN 6535 DIN fyp )\:300 'i guo O O .
HA HB
[ [ | 6527K | N || y=12° e} I_ 0 Rl K30

BT ®

Mo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 z $120402 $120412
3 6 50 4 3 .030 .030
3,5 6 50 4 3 .035 .035
4 6 54 5 3 .040 .040
4,5 6 54 5 3 .045 .045
5 6 54 6 3 .050 .050
6 6 54 7 3 .060 .060
8 8 58 9 3 .080 .080
10 10 66 11 3 .100 .100
12 12 73 12 3 .120 120
14 14 75 14 3 .140 .140
16 16 82 16 3 .160 .160
18 18 84 18 3 .180 .180
20 20 92 20 3 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 075xD  0,2xD 200 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 01
P3 <1100 N/mm? 075D  0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 01
P5 <1100 N/mm? 075D  0.2xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 01
M4 <750 N/mm? 075D 0,2xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 0,1
M.2 750 - 850 N/mm? 075D  0.2xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 01
KA1  <240HB 075D  0.2xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 01
K2 > 240HB 075xD  0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 01
S <1500 N/mm? 075D  0.2xD 60 0,015 0,03 0,04 0,05 0,03 0,08 0,09 0,1

78 www.zps-fn.cz



Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stfed, 30° m

End Mills | long, 1 tooth cut over centre, 30°
Schaftfréser | Lang, Zentrumschnitt, 30°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | AAVHHBIE C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6oM, 30°

DIN 6535 DIN 6535 DIN fyp )\:300 'i guo O O .
HA HB
[ [ 627k | N || y=12° e} I_ 0 Rl K30

BT ®

Mo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 z $121402 $121412
3 6 57 7 3 .030 .030
3,5 6 57 7 3 .035 .035
4 6 57 8 3 .040 .040
4,5 6 57 8 3 .045 .045
5 6 57 10 3 .050 .050
6 6 57 10 3 .060 .060
8 8 63 16 3 .080 .080
10 10 72 19 3 .100 .100
12 12 83 22 3 .120 120
14 14 83 22 3 .140 .140
16 16 92 26 3 .160 .160
18 18 92 26 3 .180 .180
20 20 104 32 3 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,2xD 180 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,2xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,2xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M4 <750 N/mm? 1,5%D 0,2xD 90 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 80 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
KA1  <240HB 1,5xD 0,2xD 140 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K2 > 240HB 1,5xD 0,2xD 100 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,2xD 50 0,01 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
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m Frézy valcové celni | kratké, 1 bfit pres stfed, 45°

End Mills | short, 1 tooth cut over centre, 45°
Schaftfréser | Kurz, Zentrumschnitt, 45°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6oMm, 45°

DIN 6535 DIN 6535 DIN fyp )\:450 'i guo O O .
HA HB
[ [ | 6527K | N || y=12° é} I_ 0 Rl K30

BT ®

Mo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 z $140402 $140412
3 6 50 4 3 .030 .030
3,5 6 50 4 3 .035 .035
4 6 54 5 3 .040 .040
4,5 6 54 5 3 .045 .045
5 6 54 6 3 .050 .050
6 6 54 7 3 .060 .060
8 8 58 9 3 .080 .080
10 10 66 11 3 .100 .100
12 12 73 12 3 .120 120
14 14 75 14 3 .140 .140
16 16 82 16 3 .160 .160
18 18 84 18 3 .180 .180
20 20 92 20 3 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 075D  0,2xD 200 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167
P3 <1100 N/mm? 075D  0,2xD 120 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0133 0,15 0,167
P5 <1100 N/mm? 075D  0.2xD 90 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167
M4 <750 N/mm? 075D  0,2xD 100 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0133 0,15 0,167
M.2 750 - 850 N/mm? 075D  0.2xD 80 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0133 0,15 0,167
KA1  <240HB 075D  0.2xD 150 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167
K2 > 240HB 075D  0,2xD 120 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0133 0,15 0,167
S <1500 N/mm? 075D  0.2xD 60 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0133 0,15 0,167
HA <54 HRC 075D  0.2xD 60 0,025 0,05 0,067 0,083 01 0,133 0,15 0,167
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Frézy valcové celni | dlouhé, 1 brit pres stfed, 45° m

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE C LEHTPOPEXKyLwmM 3y6om, 45°

DIN 6535 DIN 6535 DIN fyp )\:450 'i guo O O .
HA HB
[ [ 627k | N || y=12° e} I_ 0 Rl K30

BT ®

Mo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 z $141402 $141412
3 6 57 7 3 .030 .030
3,5 6 57 7 3 .035 .035
4 6 57 8 3 .040 .040
4,5 6 57 8 3 .045 .045
5 6 57 10 3 .050 .050
6 6 57 10 3 .060 .060
8 8 63 16 3 .080 .080
10 10 72 19 3 .100 .100
12 12 83 22 3 .120 120
14 14 83 22 3 .140 .140
16 16 92 26 3 .160 .160
18 18 92 26 3 .180 .180
20 20 104 32 3 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,2xD 180 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,2xD 100 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,2xD 80 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
M4 <750 N/mm? 1,5%D 0,2xD 90 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,2xD 140 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
KA1  <240HB 1,5xD 0,2xD 100 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0133
K2 > 240HB 1,5%D 0,2xD 50 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0133
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,2xD 70 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,12 0,133
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m Frézy valcové celni | kratké, 2 brity do stredu, 30°

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME C LLEHTPOPEXKyLLMM 3y6om, 30°

s | (owesss | (i) yp | (o300 = w50 |
HA HB
) 1 6527K | N )| y=12° é" I_ 0 ATIN (o]

e 5 ®

Mo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 z $120602 $120612
3 6 50 5 4 .030 .030
3,5 6 50 6 4 .035 .035
4 6 54 8 4 .040 .040
4,5 6 54 8 4 .045 .045
5 6 54 9 4 .050 .050
6 6 54 10 4 .060 .060
8 8 58 12 4 .080 .080
10 10 66 14 4 .100 .100
12 12 73 16 4 .120 120
14 14 75 18 4 .140 .140
16 16 82 22 4 .160 .160
18 18 84 24 4 .180 .180
20 20 92 26 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 @8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 1xD 0,2xD 200 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,2xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M4 <750 N/mm? 1xD 0,2xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2 750 - 850 N/mm? 1xD 0,2xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
KA1  <240HB 1xD 0,2xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K2 > 240HB 1xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S <1500 N/mm? 1xD 0,2xD 60 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
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Frézy valcové celni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 30°

End Mills | long, 2 teeth cut to centre, 30°

Schaftfréser | Lang, bis Mitte Schneidend, 30°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | AAVHHBIE C LEHTPOPEXKYLLMM 3y6oM, 30°

DIN 6535
HA

) ) | 65271

o

I|]|I: 6535 DIN

typ || \=30°
N ||y

%" % B

Ap

i&

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

Material

P.1 < 600 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
P.5 <1100 N/mm?
M.1 <750 N/mm?
M.2 750 -850 N/mm?2
K1 <240HB

K.2 >240HB

S.1 <1500 N/mm?

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

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

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

ae

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

Ve

180
100
80
90
80
140
100
50

R R LR SR T N S S S S S

fz (mm/z)

23
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

D6
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02

$121602

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

28

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

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

212
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

$121612

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

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

218
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06

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

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

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | AAMHHbBIE, MeAKo3y6bie, 45°

DIN 6535 DIN 6535 DIN fyp )\:450 'i 450 O 0 .
HA HB
L) 6527 || H || y=12° > @20 0 iyl | K30

DE ,,,,,, - @ . .

l2
4
11
| O | o
A i <
J.Aie he

h?O hdé I I2 z $131602 $131612

6 6 57 13 6 .060 .060

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 26 o8 @10 @12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 175D 0,5XD 180 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P3 <1100 N/mm? 175D 0,5XD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P5 <1100 N/mm? 1,750 0,5XD 80 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M4 <750 N/mm? 175D 0,5XD 90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2 750 - 850 N/mm? 1,750 0,5XD 80 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
KA1  <240HB 1,750 0,5XD 140 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K2 > 240HB 175D 0,5XD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S <1500 N/mm? 1,750 0,5XD 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
HA <54 HRC 1,75xD  0,5XD 80 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
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Frézy valcové celni | extra dlouhé, jemnozubé, 45° m

End Mills | extra long, fine teeth, 45°
Schaftfréser | Extra Lang, feingezahnt, 45°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | €KCTpa AAMHHbIE, MeAKo3y6bble, 45°

DIN 6535 DIN 6535 lPS'F" fyp )\:450 'i 450 O 0 .
HA HB
L= Norm || H || y=12° 4’ @20 0 iyl | K30

e 5 ®

l2 .
1y
| O | o
A i <
J.Aie he

K12 h6 I I2 z S$131602L S131612L
6 6 62 18 6 .060 .060
8 8 68 24 6 .080 .080
10 10 80 30 6 .100 .100
12 12 93 36 6 .120 120
14 14 100 45 6 .140 .140
16 16 108 48 6 .160 .160
18 18 115 55 8 .180 .180
20 20 126 60 8 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 26 o8 @10 @12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 275xD  0,05xD 180 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P3 <1100 N/mm? 275D 0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
P5 <1100 N/mm? 275D 0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M4 <750 N/mm? 275D 0,05xD 90 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
M.2 750 - 850 N/mm? 275D 0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
KA1  <240HB 275xD  0,05xD 140 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
K2 > 240HB 275D 0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
S <1500 N/mm? 275D 0,05xD 50 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
HA <54 HRC 275xD  0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,06 0,067
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m Frézy valcové celni | extraX dlouhé, jemnozubé, 45°

End Mills | extraX long, fine teeth, 45°
Schaftfréser | ExtraX Lang, feingezahnt, 45°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | eKcTpaX AAvHHbIE, MeAKko3ybbie, 45°

DIN 6535 DIN 6535 lPS'F" fyp )\:450 'i 450 O 0 .
HA HB
L= Norm || H || y=12° 4’ @20 0 iyl | K30

e 5 ®

l2
11
| O | o
A i <
J.Aie he

h?O hdé I I2 z S131602E S131612E
6 6 80 36 6 .060 .060
8 8 90 46 6 .080 .080
10 10 100 50 6 .100 .100
12 12 120 65 6 .120 120
16 16 140 80 6 .160 .160
20 20 160 94 8 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 26 o8 @10 @12 216 @20
P1 <600 N/mm? 35k  0,05xD 180 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
P3 <1100 N/mm? 35xD  0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
P5 <1100 N/mm? 35xD  0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
M. <750 N/mm? 35D  0,05xD 90 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
M.2 750 - 850 N/mm? 35D 0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
KA1  <240HB 35xD  0,05xD 140 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
K2 > 240HB 35k  0,05xD 100 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
S <1500 N/mm? 35xD  0,05xD 50 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
HA <54 HRC 35xD  0,05xD 80 0,02 0,027 0,033 0,04 0,053 0,067
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Frézy valcové celni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 35°-38° m

End Mills | long, 2 teeth cut to centre, 35°-38°
Schaftfréser | Lang, bis Mitte Schneidend, 35°-38°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE C LEHTPOPEeXKyLmMM 3yboMm, 35°-38°

e 5 ®

Mo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 z $141602X $141612X
3 6 57 8 4 .030 .030
3,5 6 57 10 4 .035 .035
4 6 57 11 4 .040 .040
4,5 6 57 11 4 .045 .045
5 6 57 13 4 .050 .050
6 6 57 13 4 .060 .060
8 8 63 19 4 .080 .080
10 10 72 22 4 .100 .100
12 12 83 26 4 .120 120
14 14 83 26 4 .140 .140
16 16 92 32 4 .160 .160
18 18 92 32 4 .180 .180
20 20 104 38 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 o8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,3xD 180 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,3xD 100 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,3xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M4 <750 N/mm? 1,5%D 0,3xD 90 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,3xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
KA1  <240HB 1,5xD 0,3xD 140 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
K2 > 240HB 1,5%D 0,3xD 100 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 50 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
HA <54 HRC 1,5xD 0,3xD 80 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
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m Frézy valcové celni | kratké, 2 brity do stfedu, 35°-38° | vhodné pro vrtani

End Mills | short, 2 teeth cut to centre, 35°-38° | suitable for drilling
Schaftfréser | Kurz, bis Mitte Schneidend, 35°-38° | geignet fur Bohren

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME C LEHTPOpeKyLwmM 3ybom, 35°-38°

DIN 6535 DIN 6535 D I N f)’p )\:35/38° - “50 O O ‘
HA HB
) | 6527K | N ¥=10° é" lm-n.s 0 AlTIN &N

BT @
L '
13
ly |
Mo Janiy
i& 1 | ol

Ap

e 1

k?Z hdé I I2 I3 Dn z $141602D $141612D
5,7 6 57 13 19 54 4 .057 .057
6,0 6 57 13 19 5,7 4 .060 .060
7,7 8 63 19 25 7,3 4 .077 .077
8,0 8 63 19 25 7,6 4 .080 .080
9,7 10 72 22 30 9,2 4 .097 .097
10,0 10 72 22 30 9,5 4 .100 .100
11,7 12 83 26 36 11,2 4 17 17
12,0 12 83 26 36 11,5 4 120 .120
13,7 14 83 26 36 13,2 4 137 137
14,0 14 83 26 36 13,5 4 .140 .140
15,6 16 92 32 42 151 4 156 156
16,0 16 92 32 42 15,5 4 160 .160
19,5 20 104 38 52 19 4 195 195
20,0 20 104 38 52 19,5 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 26 28 210 212 216 2165
P1 <600 N/mm? 0,3xD 1,5%D 240 0,045 0,06 0,07 0,085 0,115 0,14
P2 =850 N/mm? 0,3xD 1,5xD 200 0,045 0,06 0,07 0,085 0115 014
P3 <1100 N/mm? 0,3xD 1,5xD 175 0,04 0,055 0,065 0,08 01 012
P4 <900 N/mm? 0,3xD 1,5xD 156 0,035 0,05 0,06 0,075 0,085 01
P5 <1100 N/mm? 0,3xD 1,5xD 100 0,035 0,05 0,06 0,075 0,085 01
M. <750 N/mm2 0,3xD 1,5xD 110 0,03 0,04 0,055 0,07 0,075 0,085
M.2 750 - 850 N/mm? 0,3xD 1,5xD 90 0,03 0,04 0,05 0,055 0,07 0,08
KA | <240HB 0,3xD 1,5xD 150 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,11
§.2 <1250 N/mm? 0,3xD 1,5xD 70 0,03 0,04 0,05 0,075 0,07 0,08
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Frézy valcové celni | kratké, 2 brity do stfedu, 35°-38° m

End Mills | short, 2 teeth cut to centre, 35°-38°
Schaftfréser | Kurz, bis Mitte Schneidend, 35°-38°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KOPOTKME C LEHTPOpeKyLwmM 3ybom, 35°-38°

DIN 6535 DIN 6535 D I N f)’p )\:35/38° - “50 )
HA HB
[ ) |6527K || N ¥=10° 'A" lm-n.ﬁ 7 AlceN IVl

BT @

S1406N

iin

lo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 I3 Dn z S140602N S140612N
3 6 50 5 9 2,8 4 .030 .030
3,5 6 50 6 10 3,3 4 .035 .035
4 6 54 8 13 3,8 4 .040 .040
4,5 6 54 8 15 4,3 4 .045 .045
5 6 54 9 16 4,8 4 .050 .050
6 6 54 10 17 5,7 4 .060 .060
8 8 58 12 22 7,8 4 .080 .080
10 10 66 14 26 9,5 4 .100 .100
12 12 73 16 28 11,5 4 1120 .120
14 14 75 18 30 13,5 4 .140 .140
16 16 82 22 34 15,5 4 .160 .160
18 18 84 24 36 17,5 4 .180 .180
20 20 92 26 42 19,5 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 o8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 1xD 0,3xD 210 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,3xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.A <750 N/mm? 1xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2 750 - 850 N/mm? 1xD 0,3xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
KA | <240HB 1xD 0,3xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K2 > 240HB 1xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S <1500 N/mm? 1xD 0,3xD 50 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
HA <54 HRC 1xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
H.2  54-60HRC 1xD 0,3xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 35°-38°

End Mills | long, 2 teeth cut to centre, 35°-38°
Schaftfréser | Lang, bis Mitte Schneidend, 35°-38°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE C LEHTPOPEeXKyLmMM 3yboMm, 35°-38°

DIN 6535 DIN 6535 DIN f)’p )\:35/38° - “50 )
WA | HB 7
Lo oo e N | oo || lm-n.ﬁ 7" Bah] K30

BT @

iin

lo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 I3 Dn z S141602N 141612N
3 6 57 8 14 2,8 4 .030 .030
3,5 6 57 10 16 3,3 4 .035 .035
4 6 57 11 16 3,8 4 .040 .040
4,5 6 57 11 18 4,3 4 .045 .045
5 6 57 13 18 4,8 4 .050 .050
6 6 57 13 19 5,7 4 .060 .060
8 8 63 19 25 7,8 4 .080 .080
10 10 72 22 30 9,5 4 .100 .100
12 12 83 26 36 11,5 4 1120 .120
14 14 83 26 36 13,5 4 .140 .140
16 16 92 32 42 15,5 4 .160 .160
18 18 92 32 42 17,5 4 .180 .180
20 20 104 38 52 19,5 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 o8 @10 212 216 18 220
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,3xD 210 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P3 <1100 N/mm? 1,5%D 0,3xD 175 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M4 <750 N/mm? 1,5%D 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,3xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
KA1  <240HB 1,5xD 0,3xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K2 > 240HB 1,5xD 0,3xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 50 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
HA <54 HRC 1,5xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
H.2  54-60HRC 1,5%D 0,3xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
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Frézy valcové celni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 35°-38° m

End Mills | long, 2 teeth cut to centre, 35°-38°
Schaftfréser | Lang, bis Mitte Schneidend, 35°-38°
Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE C LEHTPOPEeXKyLmMM 3yboMm, 35°-38°

DIN 6535 DIN 6535 D I N fyp x:35/380 n )
HA | HB
[0 2L | N | =0 'A" l 7" B K30

BT @

Mo

Ap

Nl
"
%

h10 hé I I2 I3 Dn R z S141602R S141612R
6 6 57 13 19 5,7 0,5 4 .06005 .06005
6 6 57 13 19 5,7 1 4 .06010 .06010
8 8 63 19 25 7,6 0,5 4 .08005 .08005
8 8 63 19 25 7,6 1 4 .08010 .08010
10 10 72 22 30 9,5 0,5 4 .10005 .10005
10 10 72 22 30 9,5 1 4 .10010 .10010
10 10 72 22 30 9,5 2 4 .10020 .10020
12 12 83 26 36 11,5 0,5 4 .12005 .12005
12 12 83 26 36 11,5 1 4 12010 .12010
12 12 83 26 36 11,5 2 4 12020 .12020
16 16 92 32 42 15,5 0,5 4 .16005 .16005
16 16 92 32 42 15,5 1 4 16010 .16010
16 16 92 32 42 15,5 2 4 16020 .16020

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 26 o8 @10 @12 216
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,3xD 210 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
P3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,3xD 175 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,3xD 120 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
M.A <750 N/mm? 1,5xD 0,3xD 110 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
M.2 750 - 850 N/mm? 1,5xD 0,3xD 90 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
KA | <240HB 1,5xD 0,3xD 150 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
K2 > 240HB 1,5xD 0,3xD 110 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 50 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
HA <54 HRC 1,5xD 0,3xD 120 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
H.2  54-60 HRC 1,5xD 0,3xD 100 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 40°-42°

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

Opesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | AAMHHBIE C LEHTPOPEXKyLmMM 3yboMm, 40°-42°

DIN 6535 DIN 6535 DIN f)’p )\:40/420 - “50 O O
WA | HB
LT 652l | N | y=12° é" l'"h" 0y Bl K30

BT @

Mo

Ap

Nl
"
%

h10 hé6 I I2 I3 Dn z $151602 $151612
3 6 57 8 14 2,8 4 .030 .030
3,5 6 57 10 16 3,3 4 .035 .035
4 6 57 11 16 3,8 4 .040 .040
4,5 6 57 11 18 4,3 4 .045 .045
5 6 57 13 18 4,8 4 .050 .050
6 6 57 13 19 5,7 4 .060 .060
8 8 63 19 25 7,6 4 .080 .080
10 10 72 22 30 9,5 4 .100 .100
12 12 83 26 36 11,5 4 1120 .120
14 14 83 26 36 13,5 4 .140 .140
16 16 92 32 42 15,5 4 .160 .160
18 18 92 32 42 17,5 4 .180 .180
20 20 104 38 52 19,5 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 23 26 o8 @10 212 216 @20 25
M. <750 N/mm? 1,5xD 0,3xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,3xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,3xD 70 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
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Frézy valcové celni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 37°-38° | trochoidni frézovani

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

Opesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | AAMHHBIE C LEHTPOpPeKyLmM 3ybom, 37°-38°

f¥|3 x:;zgay z‘, @5 [ OOO K30 S1235T S$S1235T

i
Ap

Ae

K12 h6 I I2 I3 Dn R r4 $123502T $123502T $123512T $123512T
6 6 62 18 24 57 5 .060 .060
6 6 62 18 24 57 0,5 5 .06005 .06005
6 6 62 18 24 57 1 5 .06010 .06010
8 8 68 24 30 7,6 5 .080 .080
8 8 68 24 30 7,6 0,5 5 .08005 .08005
8 8 68 24 30 7,6 1 5 .08010 .08010
10 10 80 30 38 9,5 5 .100 .100
10 10 80 30 38 9,5 0,5 5 .10005 .10005
10 10 80 30 38 9,5 5 .10010 .10010
10 10 80 30 38 9,5 2 5 .10020 .10020
12 12 93 36 46 11,5 5 120 120
12 12 93 36 46 11,5 0,5 5 .12005 .12005
12 12 93 36 46 11,5 5 112010 112010
12 12 93 36 46 11,5 2 5 12020 112020
16 16 108 48 58 15,5 5 160 160
16 16 108 48 58 15,5 0,5 5 .16005 .16005
16 16 108 48 58 15,5 5 16010 116010
16 16 108 48 58 15,5 2 5 16020 16020
20 20 126 60 74 19,5 5 .200 .200
20 20 126 60 74 19,5 1 5 .20010 .20010
20 20 126 60 74 19,5 2 5 .20020 .20020
20 20 126 60 74 19,5 3 5 .20030 .20030
25 25 150 75 92 24 5 .250 .250
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE ap 2e ve 26 28 210 @12 @14 @16 @18 @20 @25
P.1 < 600 N/mm? 3xD 0,17xD 450 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27 03 0,375
P2 <850 N/mm? 3xD 0,1xD 350 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 027 03 0375
P3 <1100 N/mm? 3xD 0,1xD 260 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 027 03 0,375
P4 <900 N/mm? 3xD 0,17xD 325 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27 03 0,375
P5 <1100 N/mm? 3xD 0,1xD 223 0,09 0,12 0,15 0,18 021 0,24 0,27 03 0375
HA1  <54HRC 3xD 0,1xD 100 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 027 03 0,375
H.2 54-60HRC 3xD 0,17xD 90 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27 03 0,375
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m Frézy valcové celni | dlouhé, 2 brity do stfedu, 41°-42° | trochoidni frézovani

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

Opesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | AAMHHBIE C LEHTPOpPeKyLmM 3ybom, 37°-38°

iE Rl NI [ S1435T | S1435T

/; @ @ © © ®

Mo

Nl
"
[ %

Ae

K12 hé I I2 I3 Dn R r4 $143502T $143502T $143512T $143512T
6 6 62 18 24 5,7 5 .060 .060
6 6 62 18 24 5,7 0,5 5 .06005 .06005
6 6 62 18 24 5,7 1 5 .06010 .06010
8 8 68 24 30 7,6 5 .080 .080
8 8 68 24 30 7,6 0,5 5 .08005 .08005
8 8 68 24 30 7,6 1 5 .08010 .08010
10 10 80 30 38 9,5 5 .100 .100
10 10 80 30 38 9,5 0,5 5 .10005 .10005
10 10 80 30 38 9,5 5 .10010 .10010
10 10 80 30 38 9,5 2 5 .10020 .10020
12 12 93 36 46 11,5 5 120 120
12 12 93 36 46 11,5 0,5 5 .12005 .12005
12 12 93 36 46 11,5 5 12010 .12010
12 12 93 36 46 11,5 2 5 12020 .12020
16 16 108 48 58 15,5 5 160 160
16 16 108 48 58 15,5 0,5 5 .16005 .16005
16 16 108 48 58 15,5 5 16010 .16010
16 16 108 48 58 15,5 2 5 16020 .16020
20 20 126 60 74 19,5 5 .200 .200
20 20 126 60 74 19,5 1 5 .20010 .20010
20 20 126 60 74 19,5 2 .20020 .20020
20 20 126 60 74 19,5 3 5 .20030 .20030
25 25 150 75 92 24 5 .250 .250

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material ap ae Ve 26 28 210 212 14 @16 18 @20 @25
M. <750 N/mm? 3xD 0,06xD 190 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,125
M.2 750 -850 N/mm? 3xD 0,06xD 170 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 01 0,125
§.2 <1250 N/mm? 3xD 0,06xD 130 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,063 0,07 0,125
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Frézy valcové celni | dlouhé, jemnozubé, 45°

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

Dpesbl KOHLEBbIE C IMAMHAPUHECKM XBOCTOBUKOM | AAVHHbIE, MEAKO3Y6bie, 45°

DIN typ || A=45°
65271 H ¥=3°
D| 4 R
=
l3
1
| D | 0
J.Aie he
D d
h10 hé h I2 Is
6 6 57 13 19
8 8 63 19 25
10 10 72 22 30
12 12 83 26 36
16 16 92 32 42
20 20 104 38 52

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesaus

Material

P.3 <1100 N/mm?
P.5 <1100 N/mm?
K1 <240HB

K.2 >240HB

H.1 <54 HRC

H.2 54-60HRC

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

ae

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

Ve

175
120
150
110
180
150

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

2 B &P K30 //’

fz (mm/z)

a6
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

N

o o~ O~ O O O

@8
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

$151702

.060
.080
.100
120
.160
.200

210
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045

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

216
0,075
0,075
0,075
0,075
0,075
0,075

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

$151712

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

End Mills | extra long, fine teeth, 50°-35°
Schaftfréser | Extra Lang, feingezahnt, 50°-35°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKIM XBOCTOBMKOM | €KCTpa AAMHHbIE, MeAko3ybble, 50°-35°

DING535 | ( DING535 | (JpS.FN -

il AWES - I S1517R | S1517R

Ap

i
Ap

c8 h6 I I2 R z S151702R S151712R
6 6 62 13 0,5 6 .06005 .06005
6 6 62 13 1 6 .06010 .06010
8 8 68 19 0,5 6 .08005 .08005
8 8 68 19 1 6 .08010 .08010
10 10 80 22 0,5 6 .10005 .10005
10 10 80 22 1 6 .10010 .10010
10 10 80 22 1,5 6 .10015 .10015
10 10 80 22 2 6 .10020 .10020
12 12 93 26 0,5 6 .12005 .12005
12 12 93 26 1 6 .12010 .12010
12 12 93 26 1,5 6 12015 12015
12 12 93 26 2 6 12020 .12020
16 16 108 32 0,5 6 16005 .16005
16 16 108 32 1 6 16010 .16010
16 16 108 32 1,5 6 16015 16015
16 16 108 32 2 6 16020 .16020
20 20 126 38 0,5 8 .20005 .20005
20 20 126 38 1 8 .20010 .20010
20 20 126 38 1,5 8 .20015 .20015
20 20 126 38 2 8 .20020 .20020

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 26 o8 @10 @12 216 @20
P1 <600 N/mm? 2xD 0,06xD 210 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
P3 <1100 N/mm? 2xD 0,06xD 175 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
P5 <1100 N/mm? 2xD 0,06xD 120 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
KA <240 HB 2xD 0,06xD 150 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
K2 >240HB 2xD 0,06xD 110 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
S <1500 N/mm? 2xD 0,06xD 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
H  <54HRC 2xD 0,06xD 120 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
H.2 54-60HRC 2xD 0,06xD 100 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01
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Frézy valcové celni | dlouhé, CB, 2 brity do stredu, 45° m

End Mills | long, CB, 2 teeth cut to centre, 45°
Schaftfréser | Lang, CB, bis Mitte schneidend, 45°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | aAnHHble, CB, ¢ ueHTpopeywmm sybom, 45°

DIN 6535 DIN 6535 DIN f EB )\:450 'i tso O O .
WA BB P
) ) | 65271 | VvV | y=12° é" 0102 0 U K30

e 5 ®

Mo

Ap

Nl
"
%

A
E%AE €

h?O hdé I I2 z $113602 $113612
4 6 57 11 4 .040 .040
5 6 57 13 4 .050 .050
6 6 57 13 4 .060 .060
8 8 63 19 4 .080 .080

10 10 72 22 4 .100 .100

12 12 83 26 4 .120 120

14 14 83 26 4 .140 .140

16 16 92 32 4 .160 .160

18 18 92 32 4 .180 .180

20 20 104 38 4 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 26 o8 @10 @12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 175D 0,3xD 180 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P3 <1100 N/mm? 175D 0,3xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P5 <1100 N/mm? 175D 0,3xD 80 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
M4 <750 N/mm? 175D 0,3xD 90 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
M.2 750 - 850 N/mm? 1,750 0,3xD 80 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
KA1  <240HB 175D 0,3xD 140 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K2 > 240HB 175D 0,3xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S <1500 N/mm? 1,75  0,3xD 50 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
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m Frézy valcové celni | dlouhé, HR, 2 bfity do stfedu, 20°

End Mills | long, HR, 2 teeth cut to centre, 20°
Schaftfréser | Lang, HR, bis Mitte schneidend, 20°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | aAnHHBIE, HR, € ueHTpopekyLmm 3y6om, 20°

DIN 6535 DIN 6535 DIN fyp )\:200 'i tso O O .
HA HB
) 65271 | [ HR || ¥=8° é" 0302 0 ALTIN JE1]

Mo

) I N
Ap

Ae
h?O hdé I I2 z $109602 $109612
6 6 57 13 3 .060 .060
8 8 63 19 3 .080 .080
10 10 72 22 4 .100 .100
12 12 83 26 4 120 120
14 14 83 26 4 140 140
16 16 92 32 4 160 160
18 18 92 32 4 180 .180
20 20 104 38 4 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE ap 2e ve 26 28 210 212 216 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,4xD 180 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,4xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
[ < 1100 N/mm? 1xD 0,4xD 80 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K1  <240HB 1xD 0,4xD 140 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
K.2  >240HB 1xD 0,4xD 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05
S < 1500 N/mm? 1xD 0,4xD 50 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05

98 www.zps-fn.cz



Frézy valcové celni | dlouhé, HR, 45°

End Mills | long, HR, 45°
Schaftfréser | Lang, HR, 45°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBMKOM | aAnHHBbIE, HR, 45°

DIN 6535
HA

I|]|I: 6535 DIN

typ || A=45°

) ) (65271 | | HR || ¥=6°

% 5 o B o

I

Ap

iﬁ

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

Material

P.1 < 600 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
P.5 <1100 N/mm?
M.1 <750 N/mm?
M.2 750 -850 N/mm?2
K1 <240HB

K.2 >240HB

S.1 <1500 N/mm?

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

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

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

ae

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

Nl
"
%

Ve

180
100
80
90
80
140
100
50

[o NS R RIE, RN S S N L R R SRR

fz (mm/z)

D6

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

@8
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02

$119602

.040
.050
.060
.080
.100
.120
.140
.160
.160Z5
.180
.200
.200Z6

210
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025

@12
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

216
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

$119612

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

.040
.050
.060
.080
.100
120
.140
.160
.160Z5
.180
.200
.200z26

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

End Mills | short, HR, 45°
Schaftfréser | Kurz, HR, 45°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | kopoTkume, HR, 45°

DIN 6535 | [ DIN 6535 f)’P A=45° v 45° ’
HA HB L

o
Mo
Ae -

P d | | |
h10 hé6 1 2 3 Dn z S118602N S118612N

4 6 54 8 13 3,8 3 .040 .040

5 6 54 9 16 4,8 4 .050 .050

6 6 54 10 17 5,7 4 .060 .060

8 8 58 12 22 7,6 4 .080 .080
10 10 66 14 26 9,5 4 .100 .100
12 12 73 16 28 11,5 4 .120 .120
14 14 75 18 30 13,5 4 .140 .140
16 16 82 22 34 15,5 4 .160 .160
16 16 82 22 34 15,5 5 .160Z5 .160Z5
18 18 84 24 36 17,5 5 .180 .180
20 20 92 26 42 19,5 5 .200 .200
20 20 92 26 42 19,5 6 .200Z6 .200Z6

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesariia

fz (mm/z)
Material ap ae Ve 26 o8 @10 @12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 1xD 0,4xD 210 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,4xD 175 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 011
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,4xD 120 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
M4 <750 N/mm? 1xD 0,4xD 110 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
M.2 750 - 850 N/mm? 1xD 0,4xD 90 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
KA1  <240HB 1xD 0,4xD 150 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
K2 > 240HB 1xD 0,4xD 110 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
S <1500 N/mm? 1xD 0,4xD 50 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 011
HA <54 HRC 1xD 0,4xD 120 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 0,11
H.2  54-60HRC 1xD 0,4xD 100 0,03 0,04 0,055 0,065 0,085 01 011
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Frézy valcové celni | dlouhé, HR, 2 bfity do stfedu, 45°

End Mills | long, HR, 2 teeth cut to centre, 45°
Schaftfréser | Lang, HR, bis Mitte schneidend, 45°

Dpesbl KOHLEBbIE C LUAVHAPUYECKM XBOCTOBUKOM | AAnHHBIE, HR, € ueHTpopekyLmm 3y6om, 45°

z} @: //) AN K30

DIN 6535
HA

oG | (7pS-FN

typ || A=45°

) =3 (Norm | HR || ¥=6°

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

Material

P.1 < 600 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
P.5 <1100 N/mm?
M.1 <750 N/mm?
M.2 750 -850 N/mm?2
K1 <240HB

K.2 >240HB

S.1 <1500 N/mm?
H.1 <54 HRC

H.2 54-60HRC

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

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

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

ae

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

Mo

Nl
"
%

16
18
19
25
30
36
36
42
42
42
52
52

Ve

210
17
120
110
90
150
110
50
120
100

3,8
4,8
5,7
7,6
9,5
11,5
13,5
15,5
15,5
17,5
19,5
19,5

fz (mm/z)

a6
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

S NIRS RS RS, N N NG NG N NG N N Y}

@8
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

S119602N

.040
.050
.060
.080
.100
120
.140
.160
.160Z5
.180
.200
.200Z6

210
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055

212
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065

216
0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,085
0,085

S1196N

S119612N
.040
.050
.060
.080
.100
.120
.140
.160
.160Z5
.180
.200
.200z26
218 @20
0,1 oM
0,1 on
0,1 01
0,1 011
0,1 011
0,1 01
0,1 0nM
0,1 on
0,1 01
0,1 0

www.zps-fn.cz

101



m Seznam produktd | Product finder

Code 3142N 3142P 3142PH 3102 3200 3201 3302 3500 3600 3103
DIN 851 851 851 851 850 1833 1833 6518
Type NR NR-F NR-F N N
Material HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSS HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSS
Dimension 12,5-40 21-40 12,5-45 11-60 4,5-45,5 7,5-48,6 45°-85° 45°.75° R1-R20 18-72
Page 105 106 106 107 108-109 110-111 112-113 114 116-117 118
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 [} ® [} [} [} [} [} [} [} [}
P3 ° ° ° ° ° ° ° °
P4 °
P5 o
P.6 °
M.1
M . .
M.3
K K.1 °
K.2
N.1
N N.2
N.3
N.4
S S o
S.2 ° ° ° ° ° ° °
H H.1
H.2
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Seznam produktl | Product finder m

Code $3500 S$3600 $3900
DIN
Type N N N
Material K30 K30 K30
Dimension 60°190° RO,5-R5 90°
Page 119 120 121
PA1 ° ° °
P.2 o
P3 ° ° °
P
P4 o
P5 ° ° °
P.6
M.1 ° ° °
M M.2 ° )
M.3
K.1 [} o [}
K
K.2 ° o
N.1 °
N.2 L4
N
N.3
N.4
S L4 o
S.2 °
H.1 o °
H
H.2
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Frézy prodrazky T | NR m

T-slot cutters | NR
T- Nutenfraser | NR
@pesbl paa T-nasos | NR

] DIN | [t 20° (g |[ B | HSS
08 | g8 Vﬁyﬁp" ﬁg o CoS
| a |
ol S =t o
sl -
13
l1 \

dDﬂ hdé ds11 I3 I z dq a 314215N
12,5 10 6 17 57 6 5 6 .125

16 10 8 22 62 6 7 8 .160

18 12 8 25 70 6 8 10 .180
19** 12 9 26 71 6 8 >8* .190

21 12 9 29 74 6 10 12 210
22%* 12 10 30 75 6 10 >10* .220

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

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

40 25 18 52 108 8 19 22 400
*) = DIN 650, **) = DIN 851
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesariia

fz (mm/z)
et Ap Ae Ve 23 26 o8 210 @12 ©16  ©18  ©20
120518

P14 <600 N/mm? 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P.2 < 850 N/mm? 39 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P.3 < 1100 N/mm? 24 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 30 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P.6 > 1100 N/mm? 20 0,0042 0,0105 0,0147 0,0196 0,0238 0,0308 0,0357 0,0399
M.2 750-850 N/mm? 15 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
KA  <240HB 35 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
S.1 < 1500 N/mm? 160-300 0,0078 0,0195 0,0273 0,0364 0,0442 0,0572 0,0663 0,0741
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m Frézy pro drazky T | NR-F

T - slot cutters | NR-F
T - Nutenfraser | NR-F
@pesbl paaa T-nasos | NR-F

- DIN | [ fyp |[x=20°) (g | [ B | HSS
18358 R~
851 NRor || y=10° o CoS
\a\
lf_U‘_ [ =]

M

D d S z z

d11 hé6 d11 I3 I dq a 314215PH 314215P
12,5 10 6 17 57 6 5 6 125

16 10 8 22 62 6 7 8 160

18 12 8 25 70 6 8 10 .180
19** 12 9 26 71 6 8 >8* .190

21 12 9 29 74 8 6 10 12 .210 .210
22%* 12 10 30 75 8 6 10 >10* .220 .220

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

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

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

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Rt} Ap Ae Ve @21 @25 @40 @50
P1 <600 N/mm? 375 0,07 0,08 0,040 0,050
P2 <850 N/mm? 325 0,07 0,08 0,040 0,050
P3 <1100 N/mm? 18 0,07 0,08 0,040 0,050
S22 <1250 N/mm? 9 0,049 0,056 0,028 0,035
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Frézy pro drazky T m

T - slot cutters
T - Nutenfraser
Dpesbl A T - Na3oB

| (ece | [ DIN | [ typ |[ =100 ';b B | HSS
Oy s Ny R s
1 d
o 1;17,77,777 o
S v
.S y
e & e ds h z - 310205 310215
1 10 4 4 53,5 6 5 110 110
12,5 10 6 5 57 6 6 125 125
16 10 8 7 62 6 8 160 160
18 12 8 8 70 6 10 180 180
19 12 9 8 71 6 >8* 190 190
21 12 9 10 74 6 12 210 210
20% 12 10 10 75 6 >10* 220 220
25 16 1 12 82 8 14 250 250
28% 16 12 13 85 8 >13* 280 280
32 16 14 15 90 8 18 320 320
364 25 16 17 103 8 >17* 360 360
40 25 18 19 108 10 22 400 400
45+ 25 20 21 113 10 >21* 450 450
50 32 22 25 124 10 28 500 500
60 32 28 30 139 10 36 600 600

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Rt} Ap Ae Ve @21 @25 @40  ©50
P1 <600 N/mm? 375 0,07 0,08 0040 0,050
P2 <850 N/mm? 325 0,07 0,08 0040 0,050
P3 <1100 N/mm? 18 0,07 0,08 0040 0,050
S22 <1250 N/mm? 9 0049 0056 0028 0035

www.zps-fn.cz 107



m Frézy pro drazky usecovych per

Woodruff keyseat cutters
Schlitzfréser fir Woodrufnuten

ch€3bI ANA MAa30B CErMeHTHbIX LWMOHOK

| (s | (DIN | [A=10° W B HsS
(235 9B s || y-0° A& I]]]\_I‘_A]] o —
D<7,5
—————— h=]
l
N
e E—
> hdé > h z b h 320005 320015
45 6 1 50 6 1,4 045010 045010
7,5 6 1,5 50 6 1,5 2,6 075015 075015
7,5 6 2 50 6 2 2,6 075020 075020
10,5 6 2 50 6 2 37 1105020 1105020
10,5 6 2,5 50 6 2,5 37 1105025 1105025
10,5 6 3 50 6 37 1105030 1105030
13,5 10 2 56 6 1135020 1135020
13,5 10 3 56 6 3 5 1135030 1135030
13,5 10 4 56 6 4 5 135040 1135040
16,5 10 3 56 6 3 6,5 165030 1165030
16,5 10 4 56 6 4 6,5 165040 1165040
16,5 10 5 56 6 5 6,5 165050 165050
19,5 10 3 63 8 1195030 1195030
19,5 10 4 63 8 4 7.5 195040 1195040
19,5 10 5 63 8 5 7.5 195050 1195050
19,5 10 6 63 8 6 7.5 195060 1195060
22,5 10 4 63 8 225040 225040
22,5 10 5 63 8 5 9 225050 225050
22,5 10 6 63 8 6 9 225060 225060
22,5 10 8 63 8 8 9 225080 225080
255 10 5 63 10 255050 255050
255 10 6 63 10 6 10 255060 255060

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve

275 216,5 @225 @325 @ 45,5
P.1 < 600 N/mm? 37,5 0,04 0,07 0,075 0,090 0,100
P.2 <850 N/mm? 32,5 0,04 0,07 0,075 0,090 0,100
P.3 <1100 N/mm? 18 0,04 0,07 0,075 0,090 0,100
S.2 <1250 N/mm? 9 0,028 0,049 0,0525 0,063 0,070
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Frézy pro drazky usecovych per m

Woodruff keyseat cutters
Schlitzfréser fir Woodrufnuten

ch€3bI ANA MAa30B CErMeHTHbIX LWMOHOK

o) (o R IRY RIS w B ) Hss
1835A | 1835B
L) ) | 80|yl vyﬂ mﬁm o g o
D<7,5
— - — - — =]
ly
N
IS — )
D d S

h12 hé c8 I z b h 320005 320015
28,5 10 6 63 10 6 11 285060 .285060
28,5 10 8 63 10 8 11 285080 .285080
28,5 12 10 71 10 10 11 285100 .285100
32,5 12 6 71 10 .325060 .325060
32,5 12 7 71 10 .325070 .325070
32,5 12 8 71 10 8 13 .325080 .325080
32,5 12 10 71 10 10 13 .325100 325100
38,5 12 8 71 10 .385080 .385080
455 12 8 71 12 455080 455080
455 12 10 71 12 10 16 455100 455100

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 275 @165 ©225 ©325 ©455
P1 <600 N/mm? 37,5 0,04 0,07 0,075 0,090 0,100
P2 =850 N/mm? 32,5 0,04 0,07 0,075 0,090 0,100
P3 <1100 N/mm? 18 0,04 0,07 0,075 0,090 0,100
S.2 <1250 N/mm? 9 0,028 0,049 00525 0,063 0,070
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m Frézy pro drazky usecovych per

Woodruff keyseat cutters
Schlitzfréser fir Woodrufnuten

ch€3bI ANA MAa30B CErMeHTHbIX LWMOHOK

DIN _10° e ]
CNErEaHIATARTAY I8 B
ol -t o
S ly
o0 I Sk
Sl L7
hl:1’1 hd8 eSS I 4 Dj 320100 320100
7,5 6 1,5 48 8 7 .070015
7,5 6 2 48 8 7 .070020
10,8 8 1 45 8 10 .100010
10,8 8 1,6 45 8 10 .100016
10,8 8 2,5 45 8 10 .100025
10,8 8 3 45 8 10 .100030
14 8 3 45 8 13 .130030
14 10 4 50 8 13 .130040
17,2 10 1,6 50 8 16 .160016
17,2 10 2 50 8 16 160020
17,2 10 3 50 8 16 .160030
17,2 10 4 50 8 16 .160040
17,2 12 5 60 8 16 .160050
20,5 10 4 50 8 19 .190040
20,5 12 5 60 8 19 .190050
23,7 12 5 60 8 22 .220050
23,7 12 6 60 8 22 .220060
27 12 2 60 10 25 .250020

iy chh

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 275 14 @205 @27 48,6
P1 <600 N/mm? 30 0,04 0,06 0,07 0,08 0,11
P2 <850 N/mm? 26 0,04 0,06 0,07 0,08 0,11
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Frézy pro drazky usecovych per m

Woodruff keyseat cutters
Schlitzfréser fir Woodrufnuten

ch€3bI ANA MAa30B CErMeHTHbIX LWMOHOK

oIy BSN | (\-10° N (v [ B
1835A
Co) 2085 | y=10° é& m}ﬂ/m] S am "°
o) A Y ——+ ©o
S
l
: : 6\;
Sl
D d S .
h11 hs e8 I4 z Dj 320100 320100
27 12 3 60 10 25 250030
27 12 6 60 10 25 250060
30,2 12 6 60 10 28 280060
30,2 16 8 70 10 28 280080
34,5 16 6 70 10 32 320060
34,5 16 8 70 10 32 320080
41 16 8 70 10 38 380080
48,6 16 8 70 10 45 450080
48,6 16 10 70 10 45 450100

by h

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 375 @14 @205 @27 48,6
P41 <600 N/mm? 30 0,04 0,06 0,07 0,08 0,11
P2 <850 N/mm? 26 0,04 0,06 0,07 0,08 011

www.zps-fn.cz 111



m Frézy uhlové celni

Dovetail milling cutters
Winkel-Stirnfraser
Dpesbl yrAoBbie TOPLOBbIE

DN ) (DI DIN |[ DIN | [ )=0° || ¥@ HSS
1835A | 1835B
o) o 183 18330 | y=0° & »~ e

s i —+ O
1
. ‘3)0, js? 5 hdé Ih I z 330205 330215
45 16 12 60 4 10 .045160 .045160
45 20 12 63 5 10 .045200 .045200
45 25 12 67 6,3 10 .045250 .045250
45 32 16 71 8 12 .045320 .045320
45 36 16 80 8 12 .045360 .045360
45 40 16 80 10 12 .045400 .045400
50 16 12 60 5 10 .050160 .050160
50 20 12 63 6,3 10 .050200 .050200
50 25 12 67 8 10 .050250 .050250
55 16 12 60 5,6 10 .055160 .055160
55 20 12 63 7.1 10 .055200 .055200
55 25 12 67 9 10 .055250 .055250
60 16 12 60 6,3 10 .060160 .060160
60 20 12 63 8 10 .060200 .060200
60 25 12 67 10 10 .060250 .060250
60 32 16 71 12,5 12 .060320 .060320
60 40 16 80 16 12 .060400 .060400

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 216 @20 @25 @32
330205

P1 =600 N/mm? 37,5 0,07 0,075 0,08 0,090

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

P3 <1100 N/mm? 18 0,07 0,075 0,08 2,090

§.2 <1250 N/mm? 9 0,049 00525 0,056 5,090
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Frézy Ghlové celni m

Dovetail milling cutters
Winkel-Stirnfraser
Dpesbl yrAoBbie TOPLOBbIE

DN ) (DI DIN |[ DIN | [ )=0° || ¥@ HSS
1835A | 1835B
o) o 183 18330 | y=0° & »~ e

I

th’ js?é hdé I I2 z 330205 330215
65* 16 12 60 6,3 10 .065160 .065160
65* 25 12 67 10 12 .065250 .065250
70* 16 12 60 7 10 .070160 .070160
70* 20 12 63 9 10 .070200 .070200
70* 25 16 67 11 10 .070250 .070250
75% 16 12 60 8 10 .075160 .075160
75% 25 12 67 10 12 .075250 .075250
80* 16 12 60 8 10 .080160 .080160
80* 25 12 67 10 12 .080250 .080250
85* 16 12 60 8 10 .085160 .085160
85* 25 12 67 10 12 .085250 .085250
*) = DIN 1833

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 @20 @25 @32
330205
P1 =600 N/mm? 37,5 0,07 0,075 0,08 0,090
P2 <850 N/mm? 32,5 0,07 0,075 0,08 1,090
P3 <1100 N/mm? 18 0,07 0,075 0,08 2,090
S.2 <1250 N/mm? 9 0,049 00525 0,056 5,090
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m Frézy uhlové celni

Inverted dovetail milling cutters
Winkel-Stirnfréser
Dpesbl yrAoBbie TOPLOBbIE

DIN DIN ° .
1835n 1835 | OIN | DIN /1 )=0° ' ¥
)

N
(O e (a3 y-00 N s

0
o -t 1 o
) ’
Sl
tgo’ js?é hdé I I2 z 350005 350015
45 16 12 60 4 10 .045160 .045160
45 20 12 63 5 10 .045200 .045200
45 25 12 67 6,3 10 .045250 .045250
45 32 16 71 8 12 .045320 .045320
45 40 16 80 10 12 .045400 .045400
50 16 12 60 5 12 .050160 .050160
50 20 12 63 6,3 12 .050200 .050200
50 25 12 67 8 12 .050250 .050250
55 16 12 60 5,6 10 .055160 .055160
55 20 12 63 7.1 10 .055200 .055200
55 25 12 67 9 12 .055250 .055250
60 16 12 60 6,3 10 .060160 .060160
60 20 12 63 8 10 .060200 .060200
60 25 12 67 10 10 .060250 .060250
65* 16 12 60 6,3 10 .065160 .065160
65* 25 12 67 10 12 .065250 .065250
70* 16 12 60 7 10 .070160 .070160
70* 20 12 63 9 10 .070200 .070200
70* 25 16 67 11 10 .070250 .070250
75* 16 12 60 8 10 .075160 .075160
75* 25 12 67 10 12 .075250 .075250

*) = DIN 1833

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 16 @20 25
P.1 < 600 N/mm? 1xb 37,5 0,07 0,075 0,08
P.2 <850 N/mm? 1xb 325 0,07 0,075 0,08
P.3 <1100 N/mm? 1xb 18 0,07 0,075 0,08
S.2 <1250 N/mm? 1xb 9 0,049 0,0525 0,056
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m Frézy ¢tvrtkruhové vyduté

Corner rounding concave cutters
Viertelrund-Profilfraser konkav
Dpesbl CEKTOPHbIE BbIHYTHIE

DIN o e
18358 || DIN || A=0 z’ HSS

=) 6518 || ¥=9° (o8
£
4+ — - o
l1
Hm js[1’5 hdé h z 360018
1 8 10 60 4 .010
1,25 9 10 60 4 .0125
1,5 9 10 60 4 .015
1,6 9,2 10 60 4 .016
2 10 10 60 4 .020
2,5 11 10 60 4 .025
3 12 12 60 4 .030
3,5 13 12 60 4 .035
4 14 12 60 4 .040
4,5 15 12 60 4 .045
5 16 12 60 4 .050
55 19 16 67 4 .055
6 20 16 67 4 .060
6,3 20,6 16 71 4 .063
6,5 21 16 71 4 .065
7 22 16 71 4 .070
7,5 23 16 71 4 .075
8 24 16 71 4 .080
8,5 25 25 85 4 .085
9 26 25 85 4 .090
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 28 @10 @12 216 @20
P.1 < 600 N/mm? 45 0,04 0,05 0,06 0,065 0,07
P2 <850 N/mm? 39 0,04 0,05 0,06 0,065 0,07
P.3 < 1100 N/mm? 24 0,04 0,05 0,06 0,065 0,07
$.2 <1250 N/mm? 12 0,028 0,035 0,042 0,0455 0,049
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Frézy ¢tvrtkruhové vyduté

Corner rounding concave cutters
Viertelrund-Profilfraser konkav
Dpesbl CEKTOPHbIE BbIHYTHIE

DIN o e
18358 || DIN || A=0 z’ HSS

=) | 6518 | ¥=9° (o8
£
[am) 4+ o
l
R D d |
H11 js 15 hé L
9.5 27 25 85
10 28 25 85
10,5 31 25 90
11 32 25 90
12 34 25 90
12,5 41 25 100
13 42 25 100
14 44 25 100
15 46 25 100
16 48 25 100
17 50 32 112
18 52 32 112
19 56 32 112
20 56 32 112

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

Material Ap Ae

P1 < 600 N/mm?
P.2 <850 N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
S.2 <1250 N/mm?

\

45
39
24
12

fz (mm/z)
8

0,04

0,04

0,04

0,028

N

[o e e e e e e e RN N S T SR R

210
0,05
0,05
0,05
0,035

360018

.095
.100
105
110
1120
125
1130
.140
.150
160
170
.180
.190
.200

@12
0,06
0,06
0,06
0,042

216
0,065
0,065
0,065
0,0455

@20
0,07
0,07
0,07
0,049
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m Frézy pro drazky T

Taper shank T - slot cutters
T - Nutenfraser mit MK

ch€3bI ANA T-na3oB ¢ KOHNYECKNM XBOCTOBMKOM

o DIN || ¢t =100 | [ 2l B

2280 yp |

Cn (851 N || y=10° (3 — ke

MK
7 / d
S /
2| l1
D s

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 221 @25 @40 @50
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,07 0,08 0,040 0,050
P2 =850 N/mm? 0,1xD 1xb 32,5 0,07 0,08 0,040 0,050
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Frézy na srazeni hran | 90°, 60° m

Chamfer end Mills | 90°, 60°
Entgraftfraser | 90°, 60°
@pesbl opHoyrrosbie | 90°, 60°

IPSPN | typ |[ A=0° Y@ | (oo | (145°) ()0 '
Norm @ N || y=0° é" |"“:] L k 7y G K30

a/2
a Dc hdé I z $350002

90° 1,2 6 57 4 .090012

90° 1,6 8 63 4 .090016

90° 2 10 72 4 .090020

90° 2,4 12 83 4 .090024

60° 1,2 6 57 4 .060012

60° 1,6 8 63 4 .060016

60° 2 10 72 4 .060020

60° 2,4 12 83 4 .060024
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z) 90° 60°

WtciE Ap Ae Ve 212 016 ©2 @24 212 ©16 @2 @24
P.1 < 600 N/mm? 180 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 0,1
P3 <1100 N/mm? 100 0,05 0,07 01 0,12 0,03 0,05 0,07 0,1
P.5 < 1100 N/mm? 80 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 0,1
M.1 <750 N/mm? 90 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 0,1
M.2  750-850 N/mm? 80 0,05 0,07 01 0,12 0,03 0,05 0,07 01
K1  <240HB 140 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 01
K.2 >240HB 100 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 0.1
S <1500 N/mm? 50 0,05 0,07 01 0,12 0,03 0,05 0,07 01
H.1 <54 HRC 60 0,05 0,07 0,1 0,12 0,03 0,05 0,07 01
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m Frézy ¢tvrtkruhové vyduté

Corner rounding | concave cutters
Viertelrund-Profilfraser | konkav
Dpesbl CEKTOPHBbIE | BbIrHYTbIE

PS-H [ typ || A=0° Y@ | (oo kn- o0 )
Norm | N || y=0° é" |““:] ()l K30

£
N
o ——H o
ly
}
D d I R z $360002
< hé i
5 6 57 0,5 4 .005
4 6 57 1 4 .010
5 8 63 1,5 4 015
4 8 63 2 4 .020
5 10 72 2,5 4 .025
4 10 72 3 4 .030
5 12 83 3,5 4 .035
4 12 83 4 4 .040
4 14 83 5 4 .050

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve o5 @55 @6 27 275 ©15 08 285 ©9
P1 <600 N/mm? 180 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 0,1 0,14
P3 <1100 N/mm? 100 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
P5 <1100 N/mm? 80 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
M4 <750 N/mm? 90 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
M.2 750 -850 N/mm? 80 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
KA <240HB 140 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 0,1 0,14
K2 >240HB 100 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 0,1 0,14
S <1500 N/mm? 50 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 01 0,14
Ha  <54HRC 60 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,08 0,12 0,1 0,14
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Multifunkéni fréza m

Multifunction end mills
Multifréser

Myatndpessi

S [ typ Y@ | oo OO .
e | é‘p B 0P B ko0

I e =

oS
12
lq
o b d I 12 z $390002 $390002
k12 hé
90° 3 6 50 6 2 030 030 ALTIN
90° 4 6 54 8 2 040 040 ALTIN
90° 5 6 57 10 2 050 050 ALTIN
90° 6 6 57 12 2 060 060 ALTIN
90° 8 8 63 16 2 080 080 ALTIN
90° 10 10 72 18 2 100 100 ALTIN
90° 12 12 83 20 2 120 120 ALTIN
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m Seznam produktl | Product finder

) )
¥ ¥
) ) */ */
v v Al Al
| | | |
Code 4242 4252 2605 4109 4102 4119 4112 4209 4202 4219 4212 4229
DIN 845 845 326 845 845 845 845 845 845 845 845 845
Type NR NR N W W W W N N N N CB
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS
Dimension (mm) 10-63 16-63 12-50 25-63 10-63 25-63 25-63 20-63 10-63 22-63 10-63 20-63
Page 125 125 126 127 127 128 128 129 129 130 130 131
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
B3 ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
RS ° °
P.6 ° °
M.1
M M.2 ° ° ° ° °
M.3
K.A1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° °
N.1
N.2 ° ° ° °
N.3
N.4 ° ° ° °
S.1 ° °
S.2
H H.1
H.2
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Seznam produktii

Product finder m

Code 4222 4239 4232 4402 4412 4422 4432
DIN 845 845 845 845 845B 845B 845
Type CB CB CB H H CB CB
Material HSSCo5 HSS HSSCo5 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimension (mm) 10-63 22-63 10-63 10-50 10-50 10-50 10-50
Page 131 132 132 133 133 134 134
P.1 °
P2 ° ° °
P.3 [ ] [ ]
P4 ° ° °
RS L4 L4
P6 ° ° ° ° ° °
M.1
M o o .
M.3
K K.1 o
K.2 L4 L
N.1
N N.2
N.3
N.4
S.1 ° ° ° ° ° °
G2 ° ° ° °
H H.1
H.2
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Frézy valcové ¢elni | s MK, NR m

Taper shank end mills, NR
Schaftfraser mit MK, NR

ch€3bI KOHLUEBblI€ C KOHNYECKKMM XBOCTOBMKOM, NR

DIN DIN DIN | [ DIN typ [~ A=30°| HSS

2280 || 2201

o v msB e “he | g0 co
D=32

1

Ap

D I I I2 I2

K12 MK z 424248 425248
10 1 92 22 4 .100

12 1 96 26 4 120

14 2 111 26 4 140

16 2 117 148 32 63 4 160 160
18 2 117 32 4 .180

20 2 123 160 38 75 4 .200 .200
22 2 123 160 38 75 5 .220 220
24 3 147 192 45 90 5 .240 .240
25 3 147 192 45 90 5 .250 .250
26 3 147 192 45 90 5 .260 .260
28 3 147 192 45 90 5 .280 .280
30 3 147 192 45 90 5 .300 .300
32 4 201 254 53 106 6 .320 .320
35 4 201 53 6 .350

36 4 201 254 53 106 6 .360 .360
40 4 211 273 63 125 6 400 400
41 4 211 63 6 410

45 4 211 273 63 125 6 450 450
50 5 261 336 75 150 8 .500 .500
63 5 276 366 90 180 8 .630 .630

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 210 12 216 @18 @20
P1 <600 N/mm? 1,5%D 0,5xD 45 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P2 =850 N/mm? 1,5%D 0,5xD 39 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P4 <900 N/mm? 1,5%D 0,5xD 30 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
M.2 750 -850 N/mm? 1,5%D 0,5xD 15 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
KA <240 HB 1,5%D 0,5xD 35 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
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m Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, dvouzubé

Slot drills | short, centre cutting, 2 - fluted
Langlochfraser mit MK | Kurz, mit Zentrumschnitt, zweischneider

®p€3bl LLUMNOHOYHbIE | KOPOTKNE, C KOHNYECKNM XBOCTOBUKOM

W) (DIN | typ | [a=25°) [ g | (HSS
228R yp
o ~36 | N | =20 'é} (o5

e8 MK I I2 z 260545

12 1 85 14 2 120

14 2 100 16 2 140

16 2 105 18 2 160

18 2 110 20 2 180

20 2 115 20 2 .200

22 2 120 22 2 .220

24 3 140 25 2 .240

25 3 140 25 2 .250

28 3 145 28 2 .280

30 3 150 30 2 .300

32 4 175 32 2 .320

36 4 175 34 2 .360

40 4 180 38 2 400

45 4 185 42 2 .450

50 5 220 45 2 .500
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

WtciE Ap Ae Ve 23 26 o8 210 @12 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
B3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
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Frézy valcové celni | s MK - kratké, hrubozubé m

Taper shank end mills | short, coarse teeth
Schaftfraser mit MK | Kurz, grobgezahnt

Dpe3sbl KOHLEBbIE C KOHUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, KPYMHO3ybble

e ) (i |t PP | (1-15°) HSS [A=L5°
228R yp
e R o 4=22°| | Co5 | y=20°| | 1155

410245 410940

MK
"
2

l

o M
HSS
i = el &)
| Ae

! 1%** rz z 410245 410940
10 1 92 22 3 .100

12 2 111 26 3 120

16 2 117 32 3 160

20 2 123 38 3 .200

22 2 123 38 3 .220

24 3 147 45 4 .240

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

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

*) = DIN 845

**) 410940 =js 14

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 210 12 216 @18 @20
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 32,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
KA <240 HB 1xD 0,1xD 30 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
N2 Si<12% 1xD 01xD  160-260 00364 00442 00572 00663 00741
N.4 <800 N/mm? 1xD 01xD  60-100 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
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m Frézy valcové celni | s MK - dlouhé, hrubozubé

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

ch€3bI KOHLUEeBbl€ C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM | AANVHHbBIE, prﬂH03y6ble

[T PP | (1-15°) HSS [A=L5°
228R yp ’
) | 845 g HSS

W ¥=22°| €05 | y=20°
411245 411940
MK

2

]

o M
HSS
= &
J.Aie .
D 11 I I2 I2
il MK z 411245 411940
25 3 192 184* 90 80* 4 .250 .250*
32 4 231 229* 106 100* 4 .320 .320*
40 4 250 250 125 125 4 400 400
50 5 308 308 150 150 5 .500 .500
63 5 338 338 180 180 6 .630 .630
*) = DIN 845
**) 411940 = js 14
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve @10 @12 @16 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,17xD 37,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 32,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
K1  <240HB 1xD 0,1xD 30 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
N.2  Si<12% 1xD 01xD  160-260 0,0364 0,0442 0,0572 0,0663 0,0741
N.5 <800 N/mm? 1xD 0,1xD 60-100 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
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Frézy valcové celni | s MK - kratké, polohrubozubé m

Taper shank end mills | short
Schaftfraser mit MK | Kurz

ch€3bI KOHLUEeBbl€ C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM | KOpOoTKMeE, cpeAHe3y6b|e

(DN [t % | -3 HSS
228R yp
o 85 | N @ =12°| BISSY Nges

MK
"
2

l

o M
HSS
] 4 - &
| Ae

! 1%** MK z 420245 420940
10 1 92 22 4 .100

12 2 111 26 4 120

14 2 111 26 4 .140

16 2 117 32 4 160

18 2 117 32 4 .180

20 2 123 123 38 38 4 .200 .200
22 2 123 123 38 38 5 .220 .220
24 3 147 45 5 .240

25 3 147 154* 45 50* 5 .250 .250*
26 3 147 45 5 .260

28 3 147 154* 45 50* 5 .280 .280*
30 3 147 154* 45 50* 6 .300 .300*
32 4 178 178 53 53 6 .320 .320
36 4 178 178 53 53 6 .360 .360
40 4 188 188 63 63 6 400 400
45 4 188 188 63 63 6 450 450
50 5 233 228* 75 70* 6 .500 .500*
56 5 233 75 8 .560

63 5 248 241* 90 80* 8 .630 .630*
*) = DIN 845

*%) 420940 = js 14

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 210 12 16 @18 @20
420245
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 32,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 18 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 18 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P6  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 16 00196 00238 00308 00357 00399
K2 >240HB 1xD 0,1xD 22 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 10 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 8 00196 00238 00308 00357 00399
420940
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 26 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
KA <240 HB 1xD 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
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m Frézy valcové celni | s MK - dlouhé, polohrubozubé

Taper shank end mills | long
Schaftfréser mit MK | Lang

che3bI KOHLUEeBbl€ C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM | AANVHHbBIE, cpeAHe3y6ble

(DN [t % | -3 HSS
228R yp
Eon 85 | N @ =12°| BISSY Nges

MK
"
2

l

Ap

D I I I2 I2

v MK z 421245 421940
10 1 115 45 4 .100
12 2 138 53 4 .120
14 2 138 53 4 140
16 2 148 63 4 160
18 2 148 63 4 .180
20 2 160 75 4 .200
22 2 160 160 75 75 5 .220 .220
24 3 192 90 5 .240
25 3 192 184* 90 80* 5 .250 .250*
26 3 192 90 5 .260
28 3 192 90 5 .280
30 3 192 90 6 .300
32 4 231 229* 106 100* 6 .320 .320*
36 4 231 106 6 .360
40 4 250 250 125 125 6 400 400
45 4 250 125 6 450
50 5 308 308 150 150 6 .500 .500
50 5 268* 110* 6 .500110*
56 5 308 150 8 560
63 5 338 338 180 180 8 .630 .630
*) = DIN 845

**) 421940 = js 14

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 210 12 16 @18 @20
421245
P1 =600 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 =850 N/mm? 1xD 0,1xD 32,5 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 18 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 =900 N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 18 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P6  >1100 N/mm? 1xD 0,1xD 16 00196 00238 00308 00357  0,0399
K2 >240HB 1xD 0,1xD 22 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,1xD 10 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
S <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 8 00196 00238 00308 00357 00399
421940
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 26 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
P4 =900 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
KA <240 HB 1xD 0,1xD 25 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057
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Frézy valcové celni | s MK - kratké, polohrubozubé

Taper shank end mills | short
Schaftfraser mit MK | Kurz

ch€3bI KOHLUEeBbl€ C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM | KOpOoTKMeE, cpeAHe3y6b|e

o DIN |t B | g =35 HSS
228 yp
L 85 N vvv | ¥=12° 5 e

Q772 ///4
Nz ; é

Ap

Ae
| Ae

D MK I I I2 I2

K10 ho z 422245 422940
10 1 92 22 4 .100

12 2 111 26 4 1120

14 2 111 26 4 .140

16 2 117 32 4 160

18 2 117 32 4 .180

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

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

*) # DIN 845

*%) 422940 = js 14

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @10 @12 @16 218 @20
422245
P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 32,5 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 18 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 25 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 18 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P6  >1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 16 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 10 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K2 >240HB 1,5xD 0,5xD 22 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 8 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063
422940
P41 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 26 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K1  <240HB 1,5xD 0,5xD 25 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
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m Frézy valcové celni | s MK - dlouhé, polohrubozubé

Taper shank end mills | long
Schaftfréser mit MK | Lang

che3bI KOHLUEeBbl€ C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM | AANVHHbBIE, cpeAHe3y6ble

o DIN |t B | g =35 HSS
228 yp
L 85 N vvv | ¥=12° 5 e

Q772 ///4
Nz ; é

HSS

Ap

D I I I2

o MK z 423245 423940

10 1 115 45 4 .100

12 2 138 53 4 .120

14 2 138 53 4 140

16 2 148 63 4 160

18 2 148 63 4 .180

20 2 160 75 4 .200

22 2 160 160 75 75 5 .220 .220

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

28 3 192 90 5 .280

30 3 192 90 6 .300

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

36 4 231 106 6 .360

40 4 250 250 125 125 6 400 1400

45 4 250 125 6 450

50 5 308 308 150 150 6 .500 .500

50 5 268* 110* 6 .500110*

56 5 308 150 8 560

63 5 338 338 180 180 8 .630 .630
*) = DIN 845

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @10 @12 @16 218 @20
423245
P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 32,5 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P3 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 18 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 25 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 18 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P6  >1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 16 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 10 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K2 >240HB 1,5xD 0,5xD 22 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
S <1500 N/mm? 1,5xD 0,5xD 8 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063
423940
P41 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 30 00,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P2 <850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 26 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
P4 <900 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
K1  <240HB 1,5xD 0,5xD 25 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09
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Frézy valcové celni | s MK, pro obrabéni titanovych slitin m

Taper shank end mills, for titanium machining
Schaftfraser mit MK, fur Titan Bearbeitung

CDpe3b| KOHLEeBbl€ C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM Ha TUTaH

o DIN || t A=35° HSS
228A ypP
L 858 | H || ye6° (3 Co8

MK
"
2

l

Ap

D I I I2 I2

K10 MK z 440248 441248
10 1 92 115 22 45 4 .100 .100
12 1 96 123 26 53 4 120 120
14 2 111 138 26 53 4 140 140
16 2 117 148 32 63 4 160 160
18 2 117 148 32 63 4 180 .180
20 2 123 160 38 75 4 .200 .200
22 2 123 160 38 75 5 .220 .220
25 3 147 192 45 90 5 .250 .250
28 3 147 192 45 90 5 .280 .280
30 3 147 192 45 90 6 .300 .300
32 4 178 231 53 106 6 .320 .320
36 4 178 231 53 106 6 .360 .360
40 4 188 250 63 125 6 400 400
45 4 188 250 63 125 6 450 450
50 5 233 308 75 150 6 .500 .500

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus

£z (mm/z)

Wi Ap Ae Ve @10 @12 @16 @18 @20

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

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

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

Taper shank end mills, for titanium machining
Schaftfraser mit MK, fur Titan Bearbeitung

CDpe3b| KOHLEeBbl€ C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM Ha TUTaH

[ DIN [t B | =35 g | (HSS
228A ypP
Coy wsB | H O VVV g || g

MK
"
2

l

Ap

D I I I2 I2

K10 MK z 442248 443248
10 1 92 115 22 45 4 .100 .100
12 1 96 123 26 53 4 120 120
14 2 111 138 26 53 4 140 140
16 2 117 148 32 63 4 160 160
18 2 117 148 32 63 4 180 .180
20 2 123 160 38 75 4 .200 .200
22 2 123 160 38 75 5 .220 220
25 3 147 192 45 90 5 .250 .250
28 3 147 192 45 90 5 .280 .280
30 3 147 192 45 90 6 .300 .300
32 4 178 231 53 106 6 .320 .320
36 4 178 231 53 106 6 .360 .360
40 4 188 250 63 125 6 400 400
45 4 188 250 63 125 6 450 450
50 5 233 308 75 150 6 .500 .500

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

WtciE Ap Ae Ve @10 @12 @16 218 @20

P6  >1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 20 0,0245 0,028 0,049 0,056 0,063

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

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

134 www.zps-fn.cz



Seznam produktii | Product finder

Code
DIN
Type

Material

Dimension (mm)

Page

P.1

P.2

P.3

P.4

P.5

P.6

M.3

K.1

K.2

N.1

N.2

N.3

N.4

Sl

S.2

H.1

H.2

5104

1889

N

HSSE-PM

4-20

136

5104

1889

N

HSSCo8

2-32

137

5114

1889

N

HSSCo8

2-32

137

5307

1889

N

HSSCo8

4-20

138

5317 5807

1889
N N

HSSCo8 HSSCo8

4-20 5-20

138 139
° °
[ ] [ ]
° °
[ ] [ ]
° °
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] o
[ [ ]
[

S5106

6527K

S5116

6527L

S5116E

S5316E

S2604 S5606
N N
K30 K30
0,4-3 0,4-3
143 143
[ ] (]
[ (]
[ ] (]
[ (]
[ ] (]
[ ] (]
[ ]
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m Frézy kopirovaci | kratké, dvouzubé

Ball nose end mills | short, 2 - fluted
Radiusfraser | Kurz, zweischneider

Dpesbl KONMpytoLe | KOPOTKKE, ABY3ybble

m (DN | g | (=250 [V (2
18358
o) 1889 éﬁ 12| Y
/p\
\O/
e
e @
l2
l4
| D | D
! -
| Ae_

h?O hdé I I2 R z 510417
4 6 51 7 2 2 .040
5 6 52 8 2,5 2 .050
6 6 52 8 3 2 .060
7 10 60 10 3,5 2 .070
8 10 61 11 4 2 .080
9 10 61 11 4,5 2 .090

10 10 63 13 5 2 .100

12 12 73 16 6 2 120

14 12 73 16 7 2 .140

16 16 79 19 8 2 160

18 16 79 19 9 2 .180

20 20 88 22 10 2 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve Z6 o8 @10 212 @16 @18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 114 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 99 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 77 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
KA  <240HB 0,5xD 1xD 89 0,024 0,032 0,04 0,048 0,064 0,072 0,08
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Frézy kopirovaci | dvouzubé m

Ball nose end mills | short, 2 - fluted
Radiusfraser | Kurz, zweischneider

Dpesbl KONMpytoLe | KOPOTKKE, ABY3ybble

) DIN | v | ()=25°] "HSS
18358 é‘;

=) ~1889 ¥=10° = Co8

/p\

\O/

N\

el

l2
l1

| 0 | O
! =
| Ae

D d Iq 11 I2 12

h10 h6 R z 510418 511418
2 6 48 54 4 7 1 2 .020 .020
3 6 49 56 5 8 1,5 2 .030 .030
4 6 51 63 7 11 2 2 .040 .040
4,5 6 51 7 2,25 2 .045
5 6 52 68 8 13 2,5 2 .050 .050
6 6 52 68 8 13 3 2 .060 .060
7 10 60 80 10 16 3,5 2 .070 .070
8 10 61 88 11 19 4 2 .080 .080
9 10 61 88 11 19 4,5 2 .090 .090
10 10 63 95 13 22 5 2 .100 .100
11 12 70 102 13 22 55 2 110 110
12 12 73 110 16 26 6 2 120 120
13 12 73 110 16 26 6,5 2 130 130
14 12 73 110 16 26 7 2 140 140
15 12 73 110 16 26 7,5 2 150 150
16 16 79 123 19 32 8 2 160 160
18 16 79 123 19 32 9 2 180 180
20 20 88 141 22 38 10 2 .200 .200
22 20 88 141 22 38 11 2 .220 .220
24 25 102 166 26 45 12 2 .240 .240
25 25 102 166 26 45 12,5 2 .250 .250
28 25 102 166 26 45 14 2 .280 .280
30 25 102 166 26 45 15 2 .300 .300
32 32 112 186 32 53 16 2 .320 .320
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 23 26 @8 @10 @12 @16 218
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
B3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 20 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,051
M.2  750- 850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S < 1500 N/mm? 0,5xD 1xD 1 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,051
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m Frézy kopirovaci | s pulkruhovymi brity

Ball nose end mills
Radiusfraser | mit runder Stirn

Dpesbl KoNMpytoLWe | € MOAYKPYTAbIMU FOAOBKaMM

o DIN % | HSS
18358 e
) 1889 | 32 éﬁ Co8
p\
\0/
2
1SST 1@
12 )
1y
[ D [ D
k

k?z hdé ~NZ 530718 531718
4 6 55 63 11 19 2 150 4 .040 .040
5 6 57 68 13 24 25 15° 4 .050 .050
6 6 57 68 13 24 3 25° 4 .060 .060
8 10 69 88 19 38 4 25° 4 .080 .080

10 10 72 95 22 45 5 35° 4 .100 .100

12 12 83 110 26 53 6 35° 4 120 120

16 16 92 123 32 63 8 35 4 160 160

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 210 @12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P6  >1100 N/mm? 0,5xD 1xD 20 00154 00203 00252 00308 00406 00455  0,0511
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
KA <240HB 0,5xD 1D 35 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S <1500 N/mm? 0,5xD 1xD 12 00154 00203 00252 00308 00406 00455 0,051
N.4 <800 N/mm? 0,5xD 1xD 80-120 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
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Frézy kopirovaci | kuzelové, 4zubé m

Die sinking cutters | tapered, 4 - fluted
Gesenkfraser | konisch, vierschneider

Dpesbl KONMpytoLWE | KOHUYECKKE, HeTbipex3ybble

o GSN | (r=25°| [ %@ | [ HSS
18358
o) 22814 | =120 2 s

O—“ [mm]
eSS 4B
'\‘\9 l2
//Q\
< b
| D | D
],
Al LN
! :
| Ae

D D1 d

is 14 - hé I I2 o] z 580718
5 57 10 73 20 1° 4 .0105
8 9,1 12 95 32 1° 4 .0108
12 13,7 16 118 50 1° 4 0112
20 22,8 20 155 80 1° 4 .0120
5 6,4 10 74 20 2° 4 .0205
8 10,2 12 95 32 2° 4 .0208
12 15,5 16 118 50 2° 4 .0212
20 25,6 25 160 80 2° 4 .0220
5 7,1 10 74 20 3° 4 .0305
8 11,4 12 95 32 3° 4 .0308
12 17,2 20 120 50 3° 4 .0312
20 28,4 25 160 80 3° 4 .0320
5 8,5 10 74 20 5° 4 .0505
8 13,6 16 98 32 5° 4 .0508
12 20,7 20 120 50 5° 4 .0512
20 34 32 165 80 5° 4 .0520
5 9,9 12 80 20 7° 4 .0705
8 15,9 16 98 32 7° 4 .0708
12 24,3 25 130 50 7° 4 .0712
20 39,6 32 165 80 7° 4 .0720
5 12,1 12 80 20 10° 4 .1005
8 19,3 20 100 32 10° 4 .1008
12 29,6 25 130 50 10° 4 1012
20 48,2 32 165 80 10° 4 .1020
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesariia
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 78 @10 @12 3 20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xI 0,5xD 45 0,029 0,036 0,044 0,073
P2 <850 N/mm? 0,5x 0,5xD 39 0,029 0,036 0,044 0,073
P3 <1100 N/mm? 0,5x 0,5xD 24 0,029 0,036 0,044 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5x! 0,5xD 30 0,029 0,036 0,044 0,073
P5 <1100 N/mm? 0,5xI 0,5xD 24 0,029 0,036 0,044 0,073
P.6 > 1100 N/mm? 0,5xI 0,5xD 20 0,0203 0,0252 0,0308 0,0511
K1  <240HB 0,5x! 0,5xD 35 0,029 0,036 0,044 0,073
K2 >240HB 0,5xI 0,5xD 25 0,029 0,036 0,044 0,073
N.4 <800 N/mm? 0,5xI 0,5xD 80-120 0,029 0,036 0,044 0,073
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m Frézy kopirovaci | kratké, 2zubé

Die sinking cutters | short, 2-fluted
Radiusfraser | kurz, Zweischneider
QOpesbl KONVpyloLWWEe | KOPOTKUE, ABY3y6bie

1835 | 15 DN | [ typ | a=30°| [ B | (OO | N
18357 | 1835B
L)) =) 627K | N || y=12° e‘i 6 ALTIN &)

Ap

) I
Ap

Ae
Ae

k?Z hdé I I2 R z $510602 $510612
3 6 50 4 1,5 2 .030 .030
4 6 54 5 2 2 .040 .040
5 6 54 6 2,5 2 .050 .050
6 6 54 7 3 2 .060 .060
8 8 58 9 4 2 .080 .080

10 10 66 11 5 2 .100 .100

12 12 73 12 6 2 .120 120

14 14 75 14 7 2 .140 140

16 16 82 16 8 2 .160 160

18 18 84 18 9 2 .180 .180

20 20 92 20 10 2 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,025  0,05xD 250 0,05 0,01 0,133 0,167 0.2 0,267 03 0,333
P3 <1100 N/mm? 0,025xD  0,05xD 180 0,05 0,01 0,133 0,167 02 0,267 03 0,333
P5 <1100 N/mm? 0,025xD  0,05xD 120 0,05 0,01 0,133 0,167 0.2 0,267 03 0,333
M. <750 N/mm2 025D  0,05xD 130 0,05 0,01 0,133 0,167 02 0,267 03 0,333
M.2 750 -850 N/mm? 0,025xD  0,05xD 110 0,05 0,01 0,133 0,167 02 0,267 03 0,333
KA <240HB 0,025xD  0,05xD 180 0,05 0,01 0,133 0,167 0.2 0,267 03 0,333
K2 >240HB 0,025  0,05xD 140 0,05 0,01 0,133 0,167 02 0,267 03 0,333
N Si<6% 0,025xD  0,05xD 350 0,05 0,01 0,133 0,167 02 0,267 03 0,333
N.4 <850 N/mm? 0,025xD  0,05xD 450 0,05 0,01 0,133 0,167 0.2 0,267 03 0,333
HA  <54HRC 0,250  0,05xD 80 0,05 0,01 0,133 0,167 02 0,267 03 0,333
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Frézy kopirovaci | dlouhé, 2zubé m

Die sinking cutters | long, 2-fluted
Radiusfraser | lang, Zweischneider
DOpesbl KOoMMpytoLwre | AAMHHbIE, ABY3YOble

18350 16 DN | [ typ | a=30°| [ B | (OO | N
1835A | 1835B
) =) | 65271 N ¥=12° e" 0 U K30

Ap

[
Ap

Ae
Ae

k?Z hdé I I2 R z $511602 S511612
3 6 57 7 1,5 2 .030 .030
4 6 57 8 2 2 .040 .040
5 6 57 10 2,5 2 .050 .050
6 6 57 10 3 2 .060 .060
8 8 63 16 4 2 .080 .080

10 10 72 19 5 2 .100 .100

12 12 83 22 6 2 120 120

14 14 83 22 7 2 .140 .140

16 16 92 26 8 2 160 .160

18 18 92 26 9 2 .180 .180

20 20 104 32 10 2 .200 .200

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 0,025  0,05xD 260 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 027 03
P3 <1100 N/mm? 0,025  0,05xD 180 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 027 03
P5 <1100 N/mm? 0,025xD  0,05xD 120 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 027 03
M. <750 N/mm2 025D  0,05xD 130 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 027 03
M.2 750 -850 N/mm? 0,250 0,05xD 110 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 027 03
KA | <240HB 0,025xD  0,05xD 200 0,045 0,09 012 015 018 0,24 027 03
K2 >240HB 0,025  0,05xD 150 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
N Si<6% 0,025xD  0,05xD 300 0,045 0,09 0,12 015 0,18 0,24 027 03
N.4 <850 N/mm? 0,025xD  0,05xD 450 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 027 03
HA  <54HRC 0,250  0,05xD 80 0,045 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 03
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m Prodlouzené kopirovaci frézy

Extra long ball nose end mills
Extra lange Radiusfraser
Dpesbl KOMMpytOLWE | EKCTPa AAMHHbIE, ABY3YObie

RPN N |
18358
AN IS

/p\
\0/
G
O (IS A 1. @
l2
l1
Lo .o
J B
| Ae_

k?Z hdé I I2 I3 Dn S511602E S511612E S531602E S531612E
2 6 62 3 7 1,9 2 4 .020 .020 .020 .020
3 6 62 4 9,5 2,8 2 4 .030 .030 .030 .030
4 6 62 5 12 3,8 2 4 .040 .040 .040 .040
5 6 80 6 14,5 4,8 2 4 .050 .050 .050 .050
6 6 80 7 17 57 2 4 .060 .060 .060 .060
8 8 90 9 22 7,6 2 4 .080 .080 .080 .080

10 10 100 " 27 9,5 2 4 .100 .100 .100 .100

12 12 120 13 32 11,5 2 4 1120 120 1120 120

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

16 16 140 17 42 15,5 2 4 .160 .160 .160 160

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

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12 216 18 @20
P1 <600 N/mm? 01xD  0,05xD 210 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0,2
P3 <1100 N/mm? 0,1xD  0,05xD 175 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0,2
P5 <1100 N/mm? 01xD  0,05xD 140 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0.2
KA <240 HB 01xD  0,05xD 150 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 016 0,18 02
K2 >240HB 0,1xD  0,05xD 110 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 02
Ha  <54HRC 01xD  0,05xD 120 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 02
H.2  54-60 HRC 01xD  0,05xD 100 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 02
S <1500 N/mm? 0,1xD  0,05xD 50 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0,2
S.2 <1250 N/mm? 01xD  0,05xD 70 0,03 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,18 0.2
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Mini kopirovaci frézy m

Mini sinking cutters
Mini Kopierfraser
MuHndpesbl konvpytoLme

DIN fyp A=30° 'i .
1835A A ’ ALTiN
IR 1

[
Ap

Ap

D d r

K12 hé I I2 I3 Dn z $260402 $560602
0,4 3 50 0,6 5 0,35 0,2 2 .004 .004
0,5 3 50 0,7 6 0,45 0,25 2 .005 .005
0,6 3 50 0,9 6 0,55 0,3 2 .006 .006
0,7 3 50 0,8 7 0,65 0,35 2 .007 .007
0,8 3 50 1.2 8 0,75 0,4 2 .008 .008
0,9 3 50 1.3 9 0,85 0,45 2 .009 .009
1 3 50 1,5 12 0,95 0,5 2 .010 .010
1,2 3 50 1.8 12 1,15 0,6 2 012 012
1.4 3 50 2,1 16 1,35 0,7 2 .014 .014
1,5 3 50 2,3 20 1,45 0,75 2 .015 .015
1,6 3 50 2,4 20 1,55 0,8 2 016 016
1.8 3 50 2,7 20 1,75 0,9 2 .018 .018
2 3 50 3 20 1,95 1 2 .020 .020
2,5 3 50 3,7 20 2,45 1,25 2 .025 .025
3 3 50 4 20 2,95 1,5 2 .030 .030
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m Seznam produktl | Product finder

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

1

all ©

¥

m

Code 6202 6202V 6302V 6802V 6902V 6200 6109 6209 6309
DIN 1880 1880 841 841 841
Type N N H N H N w N H
Material HSSCo5 HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSE HSSE HSSE
Dimension (mm)  40-125 40-160 40-125 30-110 30-75 50-100 40-160 40-160 40-160
Page 154 155 156 157 158 159 160 161 162
P.1 [ ] [ ] [ ] L] L] L] L]
P2 ° ° ° ° ° ° °
P3 ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° °
P5 ° ° ° ° ° °
P6 o
M.1
M M.2 ° ° ° ° ° °
M.3
K K.1 °
K.2 [ ] [ ] L] [ ] L] [ ] L] L]
N.1
N N.2 o
N.3
N.4 °
S o L4
S.2
H H.1
H.2
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Frézy valcové celni | jemnozubé m

Shell end mills | fine teeth
Walzenstirnfraser | feingezahnt

Dpesbl LMAVHAPUYECKIE TOPLEBbIE | MeAKko3ybble

o8| DIN | typ |(x=30°|[ g | ‘HSS (M
O v N e é' oo AN

[ N -
\
L
D d
is 16 H7 I z 624275 624275
40 16 32 6 .040 .040 TIALN
50 22 36 6 .050 .050 TIALN
63 27 40 8 .063 .063 TIALN
80 27 45 8 .080 .080 TIALN
100 32 50 10 .100 .100 TIALN
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
Rater= Ap Ae Ve 240 @50 ©8  ©100
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 45 0,080 0,085 0,110 0,110
P2 <850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 39 0,080 0,085 0,110 0,110
P4 <900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110
M.2 750 -850 N/mm? 0,05xD 0,75xD 15 0,080 0,085 0,110 0,110
K.2  >240HB 0,05xD  0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110

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

Shell end mills | NR
Walzenstirnfraser | NR
DOpesbl uanHapudeckmne topuessie | NR

oIN138) DIN | typ | (x=30°) [ K | [HSS
1880 NR O y=12° é' Co8
[sm] * - T O
\
1
D d
is 16 H7 I z 624278V
40 16 32 6 040
50 22 36 6 050
63 27 40 8 063
80 27 45 8 080
100 32 50 10 100
125 40 56 12 125
160 50 63 14 .160

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

et Ap Ae Ve @40 @50 ©80  ©100 @160
P1 <600 N/mm? 005D  0,75xD 12 0056 0060 0077 0077 012
P2 <850 N/mm? 005D  0,75xD 45 0080 0085 0110 0110 0120
P4 =900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 39 0080 0085 0110 0110 0120
M.2  750- 850 N/mm? 005D  0,75xD 30 0080 008 0110 0110 0120
K2 | >240HB 005D  0,75%D 15 0080 0085 0110 0110 0120
S <1500 N/mm? 0,05xD  0,75xD 25 0080 0085 0110 0110 0084
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Frézy valcové celni | HR, polohrubozubé m

Shell end mills | HR
Walzenstirnfraser | HR
DOpesbl uanHapudeckme topuesbie | HR, cpeaHesybbie

o8| DIN | typ | (x=30°| [ g | ‘HSS (M
O s TR =00 é' oo AN

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @ 40 @50 @80 @100
P2 <850 N/mm? 005D  0,75xD 32,5 0080 008 0110 0,110
P3 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 18 0080 0085 0110 0,110
P4 <900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 25 0080 008 0110 0,110
P5 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 18 0080 008 0110 0,110
M.2 750 -850 N/mm? 005D  0,75xD 10 0080 0085 0110 0110
K2  >240HB 0,05xD  0,75xD 22 0080 008 0110 0,110
S <1500 N/mm? 005D  0,75xD 8 0056 0060 0077 0,077

TiAIN: Ve + 50 %

www.zps-fn.cz 149



m Frézy valcové ¢elni | NRF

Shell end mills | NRF
Walzenstirnfraser | NR F
DOpesbl umanHapudeckne Topuessie | NRF

DIN138| | DIN || typ |[A=30° HSS
O s XRF e (3 Co8 6242PV

[em] m - = ]
\
l
D d

16 H 7 I z 624278PV
40 16 32 6 .040
50 22 36 6 .050
63 27 40 8 .063
80 27 45 8 .080
100 32 50 10 .100
125 40 56 12 125
160 50 63 14 160

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 3 40 @50 @80 @100 @160
P41 <600 N/mm? 0,05xD  0,75xD 45 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
P2 <850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 39 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
P4 <900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
M.2  750-850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 15 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
K2  >240HB 0,05xD  0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110 012
S <1500 N/mm2 0,05xD  0,75xD 12 0,056 0,06 0,077 0,079 0,084
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Frézy valcové celni | NR m

Shell end mills | NR
Walzenstirnfraser | NR
DOpesbl uanHapudeckmne topuessie | NR

oni38) ( DIN | [ typ |[x=30°) [ B | (HSS
O wm N e é' Co5

[ N -
\
L
D d
is 16 H7 h z 684275V

40 16 40 6 .040040

50 22 50 6 .050050

60 27 30 8 .060030

60 27 60 8 .060060

75 27 35 8 .075035

75 27 75 8 .075075

90 27 35 10 .090035
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

WtciE Ap Ae Ve ©40 ©50 ©80  ©100
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 45 0,080 0,085 0,110 0,110
P2 <850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 39 0,080 0,085 0,110 0,110
P4 <900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110
M.2  750- 850 N/mm? 0,05xD 0,75xD 15 0,080 0,085 0,110 0,110
K.2  >240HB 0,05xD  0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110
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m Frézy valcové ¢elni | NRF

Shell end mills | NRF
Walzenstirnfraser | NR F
DOpesbl umanHapudeckne Topuessie | NRF

DIN138 | DIN || =30° HSS
S | ‘ﬁ?y{pﬁ’ ﬁg o 05 6842PV

[ N -
\
L
D d
is 16 H7 I z 684275PV

30 13 30 6 .030030

40 16 40 6 .040040

50 22 50 6 .050050

60 27 30 8 .060030

60 27 60 8 .060060

75 27 35 8 .075035

75 27 75 8 .075075

90 27 35 10 .090035
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

WtciE Ap Ae Ve ©40 ©50 ©80  ©100
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 45 0,080 0,085 0,110 0,110
P2 <850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 39 0,080 0,085 0,110 0,110
P4 <900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110
M.2  750- 850 N/mm? 0,05xD 0,75xD 15 0,080 0,085 0,110 0,110
K.2  >240HB 0,05xD  0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110
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Frézy valcové celni | hrubozubé m

Shell end mills | coarse teeth
Walzenstirnfraser | grobgezahnt

Dpesbl LMAVHAPUYECKME TOPLEBbIE | KPYnHO3Yy6bie

on38) [ DIN | typ | (n=40°) [ B | HSS
180 | w220 (3 Co5

) N o
\
§
D d
is 16 H7 h z 610275V
40 16 32 4 .040
50 22 36 4 .050
63 27 40 5 .063
80 27 45 6 .080
100 32 50 7 .100
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve ©40 ©50 ©80  ©100
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 37,5 0,080 0,085 0,110 0,110
K1 <240HB 0,05xD 0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110
N.2  Si<12% 005D 075D  160-260 0,104 0,111 0,143 0,143
N.4 <800 N/mm? 0,05xD 0,75xD 60-100 0,080 0,085 0,110 0,110
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m Frézy valcové celni | polohrubozubé

Shell end mills
Walzenstirnfréser
Opesbl LMAMHAPUYECKME TopLeBbie | cpeaHesybble

o8| DIN | typ |[a=30°)[ Egg | Hss [
@ 1880 | N | y=12° é' R TIAIN

[em)] 7 - O
\
\
L
D d
16 H 7 I z 620275 620275

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @ 40 @50 @80 @100
P1 <600 N/mm? 005D  0,75xD 37,5 0080 008 0110 0,110
P2 <850 N/mm? 005D  0,75xD 325 0080 0085 0110 0,110
P3 <1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 18 0080 008 0110 0,110
P4 <900 N/mm? 005D  0,75xD 25 0080 008 0110 0,110
P5 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 18 0080 008 0110 0110
M.2 750 -850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 10 0080 008 0110 0,110
K2 >240HB 005D  0,75xD 22 0080 008 0110 0,110

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

Shell end mills
Walzenstirnfréser
Opesbl LMAMHAPUYECKME TopLeBbie | cpeaHesybble

N8| DIN | typ | (x=30°| [ g | "HSS
o Ny G
[em)] * - |
\
\
L

D d
is 16 H7 h z 620278V
40 16 32 8 040
50 22 36 8 050
63 27 40 8 063
80 27 45 10 080
100 32 50 12 100
125 40 56 14 125
160 50 63 16 160

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @ 40 @50 @80 2100 @160
P1 <600 N/mm? 005D  0,75xD 45 0080 008 0110 0110 0,120
P2 <850 N/mm? 005D  0,75xD 39 0080 008 0110 0110 0120
P3 <1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 24 0080 008 0110 0110 0120
P4 <900 N/mm? 005D  0,75xD 30 0080 008 0110 0110 0,120
P5 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 24 0080 008 0110 0110 0120
M.2 750 -850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 15 0080 008 0110 0110 0,120
K2 >240HB 005D  0,75xD 25 0080 008 0110 0110 0,120
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m Frézy valcové celni | jemnozubé

Shell end mills | fine teeth
Walzenstirnfraser | feingezahnt

Dpesbl LMAVHAPUYECKIE TOPLEBbIE | MeAKko3ybble

on38) ( DIN | typ | (x=20°) [ B | HSS
w e 2P s
[em)] 7 - p=)
\
\
lq
D d
is 16 H7 I4 V4 630275V
40 16 32 10 040
50 22 36 12 050
63 27 40 12 063
80 27 45 14 .080
100 32 50 16 100
125 40 56 18 125

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve ©40 ©50 ©80  ©100
P3 <1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 18 0080 0085 0110 0110
P4 <900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 25 0080 0085 0110 0110
P5 <1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 18 0080 0085 0110 0110
P6 > 1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 16 0056 0060 0077 0077
M.2 750 -850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 10 0080 0085 0110 0110
K2 | >240HB 0,05xD  0,75xD 22 0080 0085 0110 0110
S = 1500 N/mm? 0,05xD  0,75xD 8 0056 0060 0077 0077
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Frézy valcové celni | polohrubozubé m

Shell end mills
Walzenstirnfréser
Opesbl LMAMHAPUYECKME TopLeBbie | cpeaHesybble

on38) ( DIN | typ | (A=30°) [ BB | HSS
S wm | N (3 05

) N -
\
\
§
js?é Hd7 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 .110035
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
Rsteis) Ap Ae Ve 30 240 ©50 @80
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 37,5 0,075 0,080 0,085 0,110
P2 <850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 32,5 0,075 0,080 0,085 0,110
P3 <1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 18 0,075 0,080 0,085 0,110
P4 <900 N/mm? 0,05xD 0,75xD 25 0,075 0,080 0,085 0,110
P5 <1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 18 0,075 0,080 0,085 0,110
M.2  750-850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 10 0,075 0,080 0,085 0,110
K.2 >240HB 0,05xD 0,75xD 22 0,075 0,080 0,085 0,110
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m Frézy valcové celni | polohrubozubé

Shell end mills
Walzenstirnfréser
Opesbl LMAMHAPUYECKME TopLeBbie | cpeaHesybble

on38) ( DIN | typ | (x=20°) [ B | HSS
O wm | oy (3 05

[em] m - |
\
\
l1
D d

js 16 H7 h z 690275V
30 13 30 8 .030030
35 16 35 10 .035035
40 16 40 10 .040040
50 22 50 12 .050050
60 27 60 12 .060060
75 27 75 14 075075

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

et Ap Ae Ve 240 @63 @90 @100
P1 <600 N/mm? 005D  0,75xD 37,5 0,08 0085 0,11 0,11
P2 <850 N/mm? 005D  0,75xD 32,5 0,08 0085 0,11 0,11
P3 <1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 18 0,08 0085 011 0,11
P4 <900 N/mm? 005D  0,75xD 25 0,08 0085 0,11 0,11
P5 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 18 0,08 0085 0,11 0,11
M.2 750 -850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 10 0,08 0085 011 0,11
K2  >240HB 005D  0,75xD 22 0,08 0085 011 0,11
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Frézy valcové | polohrubozubé m

Shell end mills
Walzenstirnfréser
Opesbl LMAMHAPUYECKME TopLeBbie | cpeaHesybble

DNss) typ | (n-30°) [ g | HSS
S

N =120 Co5
(am] — - o
l1
D d

= o I z 620075

50 22 40 8 .050

50 22 63 8 .050063

50 22 80 8 .050080

63 27 50 8 063

63 27 70 8 .063070

80 32 63 8 .080

80 32 100 8 .080100
100 40 70 10 100

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve @ 40 263 @90 @100
P1 <600 N/mm? 005D  0,75xD 37,5 0,08 0085 0,11 0,11
P2 <850 N/mm? 005D  0,75xD 32,5 0,08 0085 0,11 0,11
P3 <1100 N/mm? 0,05xD  0,75xD 18 0,08 0085 011 0,11
P4 <900 N/mm? 005D  0,75xD 25 0,08 0085 0,11 0,11
P5 <1100 N/mm? 005D  0,75xD 18 0,08 0085 0,11 0,11
M.2 750 -850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 10 0,08 0085 0,11 0,11
K2 >240HB 005D  0,75xD 22 0,08 0085 011 011
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m Frézy valcové celni | hrubozubé

Shell end mills | coarse teeth

Walzenstirnfraser | grobgezahnt

x m
888

Dpesbl UMANHAPUYECKIME TOpLEBbIe | KPynHO3ybbie

oN3s) (@SN | typ | (a-450l [ B = lita HSS » cast HSS
2050 | W | y=20° O st HHS fondu » nuTas HSS

) N o
\
\
§
D d
is 16 H7 I z 610973
40 16 32 4 .040
50 22 36 6 .050
63 27 40 6 .063
80 27 45 6 .080
100 32 50 8 .100
125 40 56 8 125
160 50 63 10 160
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
Rsteis) Ap Ae Ve ©40 @50 @80  ©100 @160
P.1 < 600 N/mm? 0,05xD 0,75xD 30 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
K1  <240HB 0,05xD 0,75xD 25 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120
N.2  Si<12% 005D  0,75xD  140-240 0,104 0,111 0,143 0,143 0,156
N.4 <800 N/mm? 0,05xD 0,75xD 50-90 0,080 0,085 0,110 0,110 0,120

160 www.zps-fn.cz



Frézy valcové celni | polohrubozubé m

Shell end mills
Walzenstirnfréser
Opesbl LMAMHAPUYECKME TopLeBbie | cpeaHesybble

oIN 38| (BSN | [ typ | [r=35°| [ K = |ita HSS » cast HSS
ms | N ||y W st HHS fondu » nuTas HSS

[em)] 7 - O
\
\
L
D d
=16 H 7 I z 620973

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
et Ap Ae Ve @40 @50 ©80  ©100 @160
P1 <600 N/mm? 005D  0,75xD 30 0080 008 0110 0110 0120
P2 <850 N/mm? 005D  0,75xD 26 0080 008 0110 0110 0120
P4 =900 N/mm? 0,05xD  0,75xD 20 0080 0085 0110 0110 0120
K2  >240HB 005D  0,75xD 17 0080 008 0110 0110 0120
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m Frézy valcové celni | jemnozubé

Shell end mills | fine teeth
Walzenstirnfraser | feingezahnt

Dpesbl LMAVHAPUYECKIE TOPLEBbIE | MeAKko3ybble

oINI38) (BSN | [ typ | [r=25°| [ K = |ita HSS » cast HSS
msk|| H ||yt W st HHS fondu » nuTas HSS

[em)] 7 - O
\
\
L
D d
=16 H 7 I z 630973
40 16 32 8 .040
50 22 36 10 .050
63 27 40 12 .063
80 27 45 14 .080
100 32 50 16 .100
125 40 56 18 125
160 50 63 20 160

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
et Ap Ae Ve @40 @50 ©80  ©100 @160
P2 =850 N/mm? 0,05xD  0,75xD 26 0080 008 0110 0110 0120
P4 =900 N/mm? 005D  0,75xD 20 0080 008 0110 0110 0120
K2 >240HB 0,05xD  0,75xD 17 0080 0085 0110 0110 0120
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Seznam produktl | Product finder m

Code 7202 7262 7302 7302 7362 7372 7392 7203 7303
DIN 885A 885A 885A 1834A 1834B 885B
Type N N H H H N H N H
Material HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo5 HSSE HSSE
Dimension (mm) ~ 50-200 63-200 50-250 50-125 50-200 63-160 50-200 125-160 125-160
Page 165-167 170-172 165-167 168-169 170-172 176-177 173-175 178-179 178-179
P1 ° ° ° ° ° ° ° °
P2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P P.3 o
P4 ° ° ° ° ° ° °
P5 ° ° ° ° ° °
P6 ° ° °
M.1
M . . . .
M.3
K.A1 ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° °
N.1
N.2 ° ° °
N.3
N.4 ° ° ° ° ° ° ° °
S S.1 o
S.2 °
H H.1
H.2
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Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé m

Side and face milling cutters
Scheibenfréaser
Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | cpeaHesybble

DINT3B | DIN || typ |[A=10°|| typ || A=10°

pie) (e |2t (e | o) O (R 7202 7302

typ || x=10° typ | x=10°

N y=E12° H | y=8°
js?é ks11 Hd7 720275 730275
50 3 16 12 16 .05003 .05003
50 4 16 12 16 .05004 .05004
50 5 16 12 16 .05005 .05005
50 6 16 12 16 .05006 .05006
50 8 16 12 16 .05008 .05008
50 10 16 12 16 .05010 .05010
63 3 22 12 18 .06303 .06303
63 4 22 12 18 .06304 .06304
63 5 22 12 18 .06305 .06305
63 6 22 12 18 .06306 .06306
63 8 22 12 18 .06308 .06308
63 10 22 12 18 .06310 .06310
63 12 22 12 18 .06312 .06312
63 14 22 12 18 .06314 .06314
63 16 22 12 18 .06316 .06316
63 18 22 12 .06318
80 3 27 14 .08003
80 4 27 14 20 .08004 .08004
80 5 27 14 20 .08005 .08005
80 6 27 14 20 .08006 .08006
80 8 27 14 20 .08008 .08008
80 10 27 14 18 .08010 .08010
80 12 27 14 18 .08012 .08012
80 14 27 14 18 .08014 .08014
80 16 27 14 18 .08016 .08016
80 18 27 14 18 .08018 .08018
80 20 27 14 18 .08020 .08020
100 3 32 14 20 .10003 .10003
100 4 32 14 20 .10004 .10004
100 5 32 14 20 .10005 .10005
100 6 32 14 20 .10006 .10006
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m Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé

Side and face milling cutters
Scheibenfréaser
Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | cpeaHesybble

DINT3B | DIN || typ |[A=10°|| typ || A=10°

pie) (e |2t (e | o) O (R 7202 7302

S8

=

N

——

N

— —

N\

——

SN

ES

typ | x=10° typ || x=10°
N | y=12° H ¥=8°

Bk 20275 -~
100 8 32 14 20 .10008 .10008
100 10 32 14 20 .10010 .10010
100 12 32 14 20 .10012 110012
100 14 32 14 20 .10014 .10014
100 16 32 14 20 .10016 .10016
100 18 32 14 20 .10018 .10018
100 20 32 14 20 .10020 .10020
100 22 32 14 .10022
100 25 32 14 20 .10025 .10025
125 4 32 16 12504
125 5 32 16 24 .12505 12505
125 6 32 16 24 12506 12506
125 8 32 16 24 .12508 112508
125 10 32 16 22 12510 112510
125 12 32 16 22 12512 12512
125 14 32 16 22 12514 12514
125 16 32 16 22 12516 12516
125 18 32 16 22 12518 12518
125 20 32 16 22 12520 112520
125 22 32 16 12522
125 25 32 16 22 12525 12525
125 28 32 16 22 12528 12528

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Rater= Ap Ae Ve @50  ©80  ©100 ©160 @200
720275

P41 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

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

N.2  Si<12% 0,1xD 1xb 160-260 0,065 0,091 0,104 0,117 0,117

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

Side and face milling cutters
Scheibenfréaser
Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | cpeaHesybble

DINT3B | DIN || typ |[A=10°|| typ || A=10°

pie) (e |2t (e | o) O (R 7202 7302

S8

=

N

——

N

— —

N\

——

SN

ES

typ | x=10° typ || x=10°
N | y=12° H ¥=8°
Bk 20275 -~

160 6 40 18 26 .16006 .16006
160 8 40 18 26 .16008 .16008
160 10 40 18 26 16010 116010
160 12 40 18 26 16012 16012
160 14 40 18 26 16014 16014
160 16 40 18 26 16016 16016
160 18 40 18 26 16018 116018
160 20 40 18 26 .16020 .16020
160 25 40 18 26 16025 116025
160 32 40 18 26 .16032 116032
200 8 40 24 32 .20008 .20008
200 10 40 24 32 .20010 .20010
200 12 40 24 32 .20012 .20012
200 14 40 24 32 .20014 .20014
200 16 40 24 32 .20016 20016
200 18 40 24 32 .20018 .20018
200 20 40 24 32 .20020 .20020
200 25 40 24 32 .20025 .20025
200 32 40 24 32 .20032 .20032

250* 8 40 38 .25008

250* 10 40 38 .25010

250* 12 40 38 .25012

*) = HSS
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
Rater= Ap Ae Ve @50  ©80  ©100 ©160 @200
730275

P41 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

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

P5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090

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

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

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

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

Side and face milling cutters | fine teeth
Scheibenfréser | feingezahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | MeAKo3ybbie

oN38) DIN | typ |[r=10°] [
885A | H | y=10° B Co8

js?é k?1 Hd7 z 730278
50 4 16 14 .05004
50 5 16 14 .05005
50 6 16 14 .05006
50 8 16 14 .05008
50 10 16 14 .05010
63 4 22 16 .06304
63 5 22 16 .06305
63 6 22 16 .06306
63 7 22 16 .06307
63 8 22 16 .06308
63 9 22 16 .06309
63 10 22 16 .06310
63 12 22 16 .06312
63 14 22 16 .06314
63 16 22 16 .06316
80 4 27 18 .08004
80 5 27 18 .08005
80 6 27 18 .08006
80 7 27 18 .08007
80 8 27 18 .08008
80 9 27 18 .08009
80 10 27 18 .08010
80 12 27 18 .08012
80 14 27 18 .08014
80 16 27 18 .08016
80 18 27 16 .08018
80 20 27 16 .08020

100 4 32 20 .10004

100 5 32 20 .10005

100 6 32 20 .10006

100 7 32 20 .10007

100 8 32 20 .10008

100 9 32 20 .10009
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Frézy kotoucové | jemnozubé m

Side and face milling cutters | fine teeth
Scheibenfréser | feingezahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | MeAKo3ybbie

oiNgs8) (DIN | [ typ |[h=10°) [ BB | HSS
85A | H | y=10° B Co8
:
|
2
-
7
f
js 16 ksﬂ Hd7 z PRI
100 10 32 20 .10010
100 12 32 20 .10012
100 14 32 20 .10014
100 16 32 20 .10016
100 18 32 20 .10018
100 20 32 20 .10020
100 22 32 18 .10022
100 25 32 18 .10025
125 5 32 22 .12505
125 6 32 22 12506
125 8 32 22 .12508
125 10 32 22 .12510
125 12 32 22 12512
125 14 32 22 12514
125 16 32 22 12516
125 18 32 22 .12518
125 20 32 22 .12520
125 22 32 20 12522
125 25 32 20 .12525
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
Rt} Ap Ae Ve @50 @80 @100 @160
P.1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xb 45 0,050 0,070 0,080 0,090
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xb 39 0,050 0,070 0,080 0,090
P3 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 24 0,050 0,070 0,080 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
P.5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 24 0,050 0,070 0,080 0,090
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xb 20 0,035 0,049 0,056 0,063
M.2  750- 850 N/mm? 0,1xD 1xb 15 0,050 0,070 0,080 0,090
K1  <240HB 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
K.2 >240HB 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 80-120 0,050 0,070 0,080 0,090
S <1500 N/mm? 0,1xD 1xb 12 0,035 0,049 0,056 0,063
S.2 <1250 N/mm? 0,1xD 1xb 12 0,035 0,049 0,056 0,063
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in

Frézy kotoucové | Uzké, polohrubozubé, jemnozubé

Narrow side and face milling cutters
Scheibenfréser | schmal
Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | cpeaHesybble

oiNi38)DIN | typ | typ |[x=t0°][ B | (HSS
8% N | H =22 (BB oS

S8

=

N

——

N

— —

N\

——

SN

ES

typ
N
js?é ks11 Hd7 726275
50 1,6 16 24
50 2 16 24
50 2,5 16 24
50 3 16 24
50 3,5 16 24
50 4 16 24
50 5 16 22
63 1,6 22 16 28 .063016
63 2 22 16 28 .063020
63 2,5 22 16 28 .063025
63 3 22 16 28 .063030
63 3,5 22 28
63 4 22 16 28 .063040
63 5 22 16 28 .063050
63 6 22 16 28 .063060
80 1,6 27 20 32 .080016
80 2 27 20 32 .080020
80 2,5 27 20 32 .080025
80 3 27 20 32 .080030
80 3,5 27 32
80 4 27 20 32 .080040
80 5 27 20 32 .080050
80 6 27 20 32 .080060

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve

@50 @ 80 @100
726275
P1 < 600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0,050 0,070 0,080
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080
P.5 < 1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080
K1 <240HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080
K.2 >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 60-100 0,050 0,070 0,080

170 www.zps-fn.cz

@160

0,090
0,090
0,090
0,090
0,090
0,090
0,090

7362

typ

736275

.050016
.050020
.050025
.050030
.050035
.050040
.050050
.063016
.063020
.063025
.063030
.063035
.063040
.063050
.063060
.080016
.080020
.080025
.080030
.080035
.080040
.080050
.080060



Frézy kotoucové | Uzké, polohrubozubé, jemnozubé m

Narrow side and face milling cutters
Scheibenfréser | schmal
Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | cpeaHesybble

DN 13 typ | [ typ |[a<tor] [ B | HSS
N H Lyt DB oS
f
|
)\
-
7
0
i
fyp fyp
N H
Bk 26275 o~
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
125 4 32 26 40 .125040 .125040
125 5 32 26 40 .125050 .125050
125 6 32 26 40 125060 125060
125 7 32 32 .125070
125 8 32 26 32 .125080 .125080
125 10 32 26 32 .125100 .125100
160 2 40 30 48 .160020 .160020
160 2,5 40 30 48 160025 .160025
160 3 40 30 48 .160030 .160030
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
£z (mm/z)
Rater= Ap Ae Ve 250  ©8  ©100 ©160 @200
736275
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xb 325 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P.6 > 1100 N/mm? 0,1xD 1xb 16 0,035 0,049 0,056 0,063 0,063
K1  <240HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
K.2  >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
N2 Si<12% 0,1xD 1xb 160-260 0,065 0,091 0,104 0,117 0,117
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
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in

Frézy kotoucové | Uzké, polohrubozubé, jemnozubé

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

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | MeAKo3ybbie

oiNi38)DIN | typ | typ |[x=t0°][ B | (HSS
8% N | H =22 (BB oS

S8

=

N

——

N

— —

N\

——

SN

ES

typ
N

js?é ks11 Hd7 726275

160 3,5 40 48

160 4 40 30 48 .160040

160 5 40 30 48 .160050

160 6 40 30 48 .160060

160 8 40 30 36 .160080

160 10 40 30 36 .160100

160 12 40 30 36 1160120

200 2 40 52

200 2,5 40 52

200 3 40 36 52 .200030

200 4 40 52

200 5 40 52

200 6 40 52

200 8 40 40

200 10 40 40

200 12 40 40

200 14 40 40
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesariia

fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve ©5 ©8  ©100 ©160
726275

P14 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xb 32,5 0,050 0,070 0,080 0,090
P4 < 900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090
K.1 <240 HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
K.2 >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090
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736275

160035
.160040
.160050
160060
.160080
160100
.160120
.200020
.200025
.200030
.200040
.200050
.200060
.200080
.200100
.200120
.200140



Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby m

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

Dpesbl AMCKOBbIE TDEXCTOPOHHWE | MeAKo3ybbie, MpAMble 3ybba

oINt38) (DN | typ |[a=0° ) BB | HSS
8B | H st B oS

7l
.
o| | 8 =

H

H

S
js?é ksn Hd7 z ges 2
50 4 16 16 .05004
50 5 16 16 .05005
50 6 16 16 .05006
50 7 16 16 .05007
50 8 16 16 .05008
50 10 16 16 .05010
63 4 22 18 .06304
63 5 22 18 .06305
63 6 22 18 .06306
63 8 22 18 .06308
63 10 22 18 .06310
63 12 22 18 .06312
63 14 22 18 .06314
63 16 22 18 .06316
63 18 22 18 .06318
80 4 27 20 .08004
80 5 27 20 .08005
80 6 27 20 .08006
80 8 27 20 .08008
80 10 27 20 .08010
80 12 27 20 .08012
80 14 27 20 .08014
80 16 27 20 .08016

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 250 @80 @100 @160 @200
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P2 =850 N/mm? 0,1xD 1xb 32,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
KA <240 HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
K2 >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
N4 <800 N/mm? 0,1xD xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
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m Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby

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

Dpesbl AMCKOBbIE TDEXCTOPOHHWE | MeAKo3ybbie, MpAMble 3ybba

oINt38) (DN | typ |[a=0° ) BB | HSS
8B | H st B oS

7l
.
o| | 8 =

H

H

S

js?é ks11 Hd7 z ges2aD

80 18 27 20 .08018
80 20 27 20 .08020
100 6 32 24 .10006
100 8 32 24 .10008
100 10 32 24 .10010
100 12 32 24 .10012
100 14 32 24 .10014
100 16 32 24 .10016
100 18 32 24 .10018
100 20 32 24 .10020
100 22 32 24 .10022
100 25 32 24 .10025
125 6 32 24 .12506
125 8 32 24 .12508
125 10 32 24 .12510
125 12 32 24 12512
125 14 32 24 12514
125 16 32 24 12516
125 18 32 24 .12518
125 20 32 24 .12520
125 25 32 24 .12525
160 10 40 24 .16010
160 12 40 24 16012

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 250 @80 @100 @160 @200
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P2 =850 N/mm? 0,1xD 1xb 32,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
KA <240 HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
K2 >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
N4 <800 N/mm? 0,1xD xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
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Frézy kotoucové | jemnozubé, s pfimymi zuby m

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

Dpesbl AMCKOBbIE TDEXCTOPOHHWE | MeAKo3ybbie, MpAMble 3ybba

oN138) DN | typ |(r-0c |
85 | H |y B Co

7

e

© [sm]
H

H

=

S

D S d
js 16 k11 H7 z LRSS
160 14 40 24 16014
160 16 40 24 16016
160 18 40 24 16018
160 20 40 24 16020
200 10 40 32 20010
200 12 40 32 20012
200 14 40 32 20014
200 16 40 32 20016
200 18 40 32 20018
200 20 40 32 20020

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

et Ap Ae Ve @50 @80 @100 @160 @200
P1 =600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 32,5 0,050 0,070 0,080 0,09 0,090
P4 =900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
K1 <240HB 0,1xD b 30 0,050 0,070 0,080 0,09 0,09
K2 > 240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090 0,09
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090 0,090
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m Frézy kotoucové | uzké, s pfimymi zuby

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

Dpesbl AMCKOBbIE TDEXCTOPOHHME | MpAMble 3ybbA

on138) DIN | typ |(rz0° )| BB | [HSS
1038 N | y=12° B Cos

7l
.
o| | 8 =

H

H

S
jSD16 ksn Hd7 z gea2a
63 1,6 22 32 .063016
63 2 22 32 .063020
63 2,5 22 32 .063025
63 3 22 32 .063030
63 4 22 32 .063040
63 5 22 32 .063050
80 1,6 27 36 .080016
80 2 27 36 .080020
80 2,5 27 36 .080025
80 3 27 36 .080030
80 4 27 36 .080040
100 1,6 32 40 .100016
100 2 32 40 .100020
100 2,5 32 40 .100025
100 3 32 40 .100030
100 4 32 40 .100040
100 5 32 40 .100050

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 250 @80 @100 @160
P1 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090
P2 =850 N/mm? 0,1xD 1xb 32,5 0,050 0,070 0,080 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090
P6  >1100 N/mm? 0,1xD 1xb 16 0,035 0,049 0,056 0,063
M.2 750 -850 N/mm? 0,1xD xb 10 0,050 0,070 0,080 0,090
KA <240HB 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
K2 >240HB 0,1xD 1xb 22 0,050 0,070 0,080 0,090
N4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090
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Frézy kotoucové | uzké, s pfimymi zuby m

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

Dpesbl AMCKOBbIE TDEXCTOPOHHME | MpAMble 3ybbA

N8 DIN | [ typ |[h=0° | ER
1038 N | y=12°) B CoS

7l
=
© [
o

H

H

S

D S d
js16 k11 H7 z gea2a
125 1,6 32 44 125016
125 2 32 44 .125020
125 2,5 32 44 125025
125 3 32 44 .125030
125 4 32 44 .125040
125 5 32 44 .125050
125 6 32 44 .125060
160 2 40 52 .160020
160 2,5 40 52 .160025
160 3 40 52 .160030
160 4 40 52 .160040
160 5 40 52 .160050
160 6 40 52 160060
160 8 40 40 .160080

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

et Ap Ae Ve @50 @80 @100 @160
P1 =600 N/mm? 0,1xD 1xb 37,5 0,050 0,070 0,080 0,090
P2 <850 N/mm? 0,1xD xb 32,5 0,050 0,070 0,080 0,09
P4 =900 N/mm? 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
P5 <1100 N/mm? 0,1xD 1xb 18 0,050 0,070 0,080 0,090
P6 > 1100 N/mm? 0,1xD xb 16 0,035 0,049 0,056 0,063
M.2 750 -850 N/mm? 0,1xD 1xb 10 0,050 0,070 0,080 0,090
KA <240HB 0,1xD xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
K2 >240HB 0,1xD xb 22 0,050 0,070 0,080 0,09
N4 <800 N/mm? 0,1xD s 60-100 0,050 0,070 0,080 0,090
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m Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé

Side and face milling cutters
Scheibenfréaser
Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHME | cpeaHesybble

DINGSS| | typ || typ || A=10°
N oLH | yEl00

= litd HSS - cast HSS

E HSSE HHS fondu ¢ nutas HSS 7203 7303

S8

=

N

——

N

— —

N\

——

SN

ES

GSN || typ GSN || typ
2061 )| N 2065 H
50 4 16 18 .05004
50 5 16 18 .05005
50 6 16 18 .05006
63 4 22 20 .06304
63 5 22 20 .06305
63 6 22 20 .06306
63 8 22 22 12 20 .06308 .06308
63 10 22 22 12 20 .06310 .06310
63 12 22 22 12 20 .06312 .06312
80 6 22 22 .08006
80 8 27 22 14 22 .08008 .08008
80 10 27 22 14 22 .08010 .08010
80 10 22 14 .0801022
80 12 27 22 14 22 .08012 .08012
100 8 22 24 .10008
100 10 27 22 14 24 .1001027 .10010
100 12 27 14 .10012
100 12 22 14 1001222
100 14 27 14 1001227
100 14 32 22 14 24 .10014 .10014
100 14 27 14 1001427
100 16 32 27 14 24 .10016 .10016
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
Rsteis) Ap Ae Ve 50 @80  ©100 @160
720373
P41 <600 N/mm? 0,1xD 1xb 30 0,050 0,070 0,080 0,090
P.2 < 850 N/mm? 0,1xD 1xb 26 0,050 0,070 0,080 0,090
K1  <240HB 0,1xD 1xb 25 0,050 0,070 0,080 0,090
N.4 <800 N/mm? 0,1xD 1xb 50-90 0,050 0,070 0,080 0,090
N2  Si<12% 0,1xD 1xb 140-240 0,065 0,091 0,104 0,117
730373
P2 <850 N/mm? 0,1xD 1xb 26 0,050 0,070 0,080 0,090
P4 <900 N/mm? 0,1xD 1xb 20 0,050 0,070 0,080 0,090
K.2 >240HB 0,1xD 1xb 17 0,050 0,070 0,080 0,090
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Frézy kotoucové | polohrubozubé, jemnozubé m

Side and face milling cutters | fine teeth
Scheibenfréser | feingezahnt

Dpesbl AMCKOBbIE TPEXCTOPOHHWE | MeAKo3ybbie

oN138) typ | typ | (h-t0°) [ Hesp = litd HSS « cast HSS
N H ¥=10° E HHS fondu * nutas HSS

i

g

|

Iélll

(mm]

i

0

%)

GSN || typ GSN || typ
202161 N 222165 H
D s d d z z

st s10 720373 730373
125 8 32 28 12508
125 12 32 27 16 26 12512 12512
125 14 32 16 12514
125 14 27 16 1251427
125 14 40 16 1251440
125 16 32 27 16 26 12516 12516
125 16 40 16 1251640
125 18 40 32 16 26 1251840 12518
125 20 32 26 12520
160 14 40 18 16014
160 16 40 18 16016
160 16 32 18 1601632
160 18 40 32 18 28 16018 16018
160 20 40 18 16020
160 22 40 28 16022

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
et Ap Ae Ve @50 ©80  ©100 @160
720373
P1 =600 N/mm? 0,1xD 1xb 30 0050 0070 0080 0,090
P2 =850 N/mm? 0,1xD 1xb 26 0050 0070 0080 0,090
KA <240HB 0,1xD 1xb 25 0050 0070 0080 0,090
N4 <800 N/mm? 0,1xD xb 50-90 0050 0070 0080 0,090
N2 Si<12% 0,1xD 1xb 140-240 0065 0,091 0104 0117
730373
P2 =850 N/mm? 0,1xD 1xb 26 0050 0070 0,080 0,090
P4 =900 N/mm? 0,1xD 1xb 20 0050 0070 0,080 0,090
K2  >240HB 0,1xD ) 17 0050 0070 0080 0,090
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Seznam produktl | Product finder m

4 4
Code 8100 8100V 8200 8200V 8525 8532 8532V 8570 8570V 8900
DIN 856 856 855A 855A 1824A 842 842 847 847 3972
Type N N N N N N N N N
Material HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSS HSS HSSCo5 HSS HSSCo5 HSSCo5
Dimension R1-R25 R1-R12 R1-R20 R1-R20 20°-30° 45°-60° 45°-60° 45°-120° 45°-90° M.0,5-6
Page 182-183 182-183 184 184 185 186-187 186-187 188 188 189
P1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P.2 °
P3 ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P5
P6 ° ° ° °
M.1
M M.2 ° ° ° °
M.3
K.A1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
N.1
N N.2
N.3
N.4 ° ° ° ° °
S S.1
S.2 ° °
H H.1
H.2
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m Frézy palkruhové | vypouklé

Half circle milling cutters | convex
Halbrund-Profilfréser | konvex
Dpesbl NOAYKPYrAble | BbifyKAble

DIN138 t -0°
O = \ v "S5 s 8100V

|

u{ °
AQ° 10
S
HSS
HSS Co5
js?é s ?0 Hd7 k|1z1 810070 810075V
50 2 16 1 14 16 .010 .010
50 2,5 16 1,25 14 16 .0125 .0125
50 3 16 1,5 14 16 .015 .015
50 3,2 16 1,6 14 .016
50 4 16 2 14 16 .020 .020
63 5 22 2,5 12 12 .025 .025
63 6 22 3 12 12 .030 .030
63 6,3 22 3,15 12 .0315
63 7 22 35 12 12 .035 .035
63 8 22 4 12 12 .040 .040
63 9 22 4,5 12 12 .045 .045
63 10 22 5 12 12 .050 .050
80 11 27 55 12 12 .055 .055
80 12 27 6 12 12 .060 .060
80 12,6 27 6,3 12 .063
80 13 27 6,5 12 .065
80 14 27 7 12 12 .070 .070
80 15 27 7,5 12 .075
80 16 27 8 12 12 .080 .080
100 17 32 8,5 12 .085
100 18 32 9 12 12 .090 .090
100 19 32 9,5 12 .095
100 20 32 10 12 12 .100 .100
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve ©5 ©8  ©100 ©160
810070
P1 <600 N/mm? 1xR 30 0,080 0,120 0,140 0,140
P4 <900 N/mm? xR 20 0,080 0,120 0,140 0,140
K1  <240HB xR 25 0,080 0,120 0,140 0,140
K.2  >240HB xR 17 0,080 0,120 0,140 0,140
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Frézy palkruhové | vypouklé m

Half circle milling cutters | convex
Halbrund-Profilfréser | konvex
Dpesbl NOAYKPYrAble | BbifyKAble

DIN138| | DIN tfyp || A=0° HSS
856 | N | |y=t0° 5S gos

s

{ o
o
WA loe
S
HSS
HSS Co5
D S d R z z
js 16 s10 H7 k11 810070 810075V
100 22 32 11 12 110
100 24 32 12 12 12 120 120
100 25 32 12,5 12 125
125 28 40 14 12 .140
125 30 32 15 12 150
125 32 32 16 12 160
125 35 40 17,5 12 175
125 36 40 18 12 .180
125 40 32 20 12 .200
160 50 40 25 12 .250
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve ©5 ©8  ©100 ©160
810075V
P1 <600 N/mm? xR 37,5 0,080 0,120 0,140 0,140
P3 <1100 N/mm? xR 18 0,080 0,120 0,140 0,140
P4 <900 N/mm? xR 25 0,080 0,120 0,140 0,140
P6 > 1100 N/mm? xR 16 0,056 0,084 0,098 0,098
M.2  750- 850 N/mm? xR 10 0,080 0,120 0,140 0,140
K1  <240HB xR 30 0,080 0,120 0,140 0,140
K.2  >240HB xR 22 0,080 0,120 0,140 0,140
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m Frézy palkruhové | vyduté

Half circle milling cutters | concave
Halbrund-Profilfréser | konkav
Dpesbl NOAYKPYrAble | BOTHYTbIE

DINT38 | DIN || t A=0° HSS
s N e 1SS gos
10° 10°
<
o o
S
HSS
HSS (o5
js?é jss16 Hd7 H|:1 820070 820075V
50 6 16 1 14 14 .010 .010
50 6 16 1,25 14 14 .0125 .0125
50 8 16 1,5 14 .015
50 8 16 1,6 14 .016
50 9 16 2 14 14 .020 .020
63 10 22 2,5 12 14 .025 .025
63 12 22 3 12 12 .030 .030
63 12 22 3,15 12 .0315
63 16 22 3,5 12 .035
63 16 22 4 12 12 .040 .040
63 18 22 4,5 12 .045
63 20 22 5 12 10 .050 .050
80 24 27 6 12 10 .060 .060
80 24 27 6,3 12 .063
80 24 27 7 12 .070
80 32 27 8 12 10 .080 .080
100 32 32 9 12 10 .090 .090
100 36 32 10 12 10 .100 .100
100 40 32 12 12 10 .120 120
100 40 32 12,5 12 125
125 50 32 16 10 160
125 60 32 20 10 10 .200 .200
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesaus
£z (mm/z)
Wi Ap Ae Ve 25 ©63 ©80  ©100
820070
P.1 < 600 N/mm? xR 30 0,080 0,100 0,120 0,140
P4 <900 N/mm? xR 20 0,080 0,100 0,120 0,140
K1 <240HB xR 25 0,080 0,100 0,120 0,140
K.2 >240HB xR 17 0,080 0,100 0,120 0,140
810075V
P.1 < 600 N/mm? xR 37,5 0,080 0,100 0,120 0,140
P3 <1100 N/mm? xR 18 0,080 0,100 0,120 0,140
P4 <900 N/mm? xR 25 0,080 0,100 0,120 0,140
P.6 > 1100 N/mm? xR 16 0,056 0,070 0,084 0,098
M.2 750 -850 N/mm? xR 10 0,080 0,100 0,120 0,140
KA <240HB xR 30 0,080 0,100 0,120 0,140
K.2 >240HB xR 22 0,080 0,100 0,120 0,140
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Frézy thlové | jednostranné m

Single angle milling cutters
Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
Dpesbl yrAoBbie | OCTOPOHHME

oINt38) (Div | (B8N [ =00
1ouh 22 | y-00 NN HSS

/XO

x‘;O js?é jss16 :7 R z e
20° 63 6 16 1 14 .020063
20° 100 10 27 1,5 18 .020100
25° 63 6 22 1 14 .025063
25° 80 10 22 1 16 .025080
25° 100 14 27 1,5 18 .025100
25° 125 18 27 2 20 .025125
25° 160 22 32 2,5 22 .025160
30° 63 8 22 1 14 .030063
30° 100 14 27 1,5 18 .030100

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)
et Ap Ae Ve 263 @80 @100 @125
P1 <600 N/mm? 1xb 30 0,035 0,040 0,045 0,045
P4 =900 N/mm? xb 20 0,035 0,040 0,045 0,045
KA <240 HB ) 25 0,035 0,040 0,045 0,045
K2 >240HB 1xb 17 0,035 0,040 0,045 0,045
N4 <800 N/mm? xb 50-90 0,035 0,040 0,045 0,045
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m Frézy Ghlové | celni

Single angle milling cutters
Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
Dpe3sbl 0AHOYrAOBbIE

DIN138| | DIN tfyp || A=0° HSS
B2 Ny NN HSS o

Q
=) O
S
HSS
HSS Co5
tgo js[1’6 S Hd7 853270 853275V
45° 40 10/12* 10 14 14 .045040 .045040
45° 50 13/15* 13 16 16 .045050 .045050
45° 63 18 16 18 16 .045063 .045063
45° 80 22/23* 22 20 18 .045080 .045080
45° 100 28/30* 27 22 20 .045100 .045100
45° 125 36 32 24 .045125
45° 160 45 40 28 .045160
50° 40 13 10 14 14 .050040 .050040
50° 50 16 13 16 16 .050050 .050050
50° 63 20 16 18 16 .050063 .050063
50° 80 25 22 20 18 .050080 .050080
50° 100 32 27 22 20 .050100 .050100
50° 125 40 32 24 .050125
50° 160 50 40 28 .050160
55° 40 13 10 14 .055040
55° 50 16 13 16 .055050
55° 63 20 16 18 .055063
55° 80 25 22 20 .055080
55° 100 32 27 22 .055100
55° 125 40 32 24 .055125
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve ©5 ©8  ©100 ©160
853270
P1 <600 N/mm? 1xb 30 0,030 0,040 0,045 0,055
P4 <900 N/mm? 1xb 20 0,030 0,040 0,045 0,055
K1  <240HB 1xb 25 0,030 0,040 0,045 0,055
K.2 >240HB 1xb 17 0,030 0,040 0,045 0,055
N.4 <800 N/mm? 1xb 50-90 0,030 0,040 0,045 0,055
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Frézy Ghlové | celni m

Single angle milling cutters
Aufsteck-Winkelfraser | einseitig
Dpe3sbl 0AHOYrAOBbIE

DIN138| | DIN tfyp || A=0° HSS
B2 Ny NN HSS o

Q
=) o
S
HSS
HSS Co5
P D d z z
o 516 s e 853270 853275V
60° 40 13 10 14 14 .060040 .060040
60° 50 16 13 16 16 .060050 .060050
60° 63 20 16 18 16 .060063 .060063
60° 80 25 22 20 18 .060080 .060080
60° 100 32 27 22 20 .060100 .060100
60° 125 40 32 26 .060125
60° 160 50 40 28 .060160

*)=S5853275V

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesaus

fz (mm/z)

et Ap Ae Ve @50 ©80  ©100 @160
853275V
PA <600 N/mm? b 37,5 0030 0040 0045 0055
P3 <1100 N/mm? 1xb 18 0030 0040 0045 0055
P4 <900 N/mm? 1xb 25 0030 0040 0045 0055
P6 > 1100 N/mm? 1xb 16 0,021 0028 0032 0,039
M.2 750 -850 N/mm? 1xb 10 0030 0040 0045 0055
KA <240HB xb 30 0030 0040 0045 0055
K2 >240HB b 22 0030 0040 0045 0,055
S22 <1250 N/mm? s 9 0,021 0028 0032 0039
N.4 <800 N/mm? xb 60-100 0030 0040 0045 0055
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m Frézy thlové | oboustranné, soumérné

Double angle milling cutters | symmetrical
Aufsteck-Winkelfraser | doppelseitig, symmetrisch
Dpesbl ABYXyrAOBblE | CMMETPUYHBIE

DIN138) [ DIN | [+ -0 | [ \§e
Wl N %8 v HSS |-E|§§
9
o [m]
S
HSS
HSS Co5
S js?é s Hd7 857070 857075V
45° 50 8 16 22 16 .045050 .045050
45° 63 10 22 24 16 .045063 .045063
45° 80 12 27 26 20 .045080 .045080
45° 100 18 32 28 20 .045100 .045100
60° 50 10 16 18 16 .060050 .060050
60° 63 14 22 20 16 .060063 .060063
60° 80 18 27 22 18 .060080 .060080
60° 100 25 32 24 20 .060100 .060100
80° 63 16 22 16 .080063
90° 50 14 16 16 16 .090050 .090050
90° 63 20 22 18 16 .090063 .090063
90° 80 22 27 20 18 .090080 .090080
90° 100 32 32 24 20 .090100 .090100
120° 50 14 16 16 16 .120050
120° 63 20 22 16 16 .120063
120° 80 25 27 20 20 .120080
120° 100 36 32 24 24 .120100
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve @50 280 @100
857070
P.1 < 600 N/mm? 1xb 30 0,030 0,040 0,045
P4 <900 N/mm? 1xb 20 0,030 0,040 0,045
K1 <240HB 1xb 25 0,030 0,040 0,045
K.2 >240HB 1xb 17 0,030 0,040 0,045
N.4 <800 N/mm? 1xb 50-90 0,030 0,040 0,045
857075V
P.1 < 600 N/mm? 1xb 37,5 0,030 0,040 0,045
P3 <1100 N/mm? 1xb 18 0,030 0,040 0,045
P4 <900 N/mm? 1xb 25 0,030 0,040 0,045
P.6 > 1100 N/mm? 1xb 16 0,021 0,028 0,032
M.2  750- 850 N/mm? 1xb 10 0,030 0,040 0,045
K1 <240HB 1xb 30 0,030 0,040 0,045
K.2 >240HB 1xb 22 0,030 0,040 0,045
S.2 <1250 N/mm? 1xb 9 0,021 0,028 0,032
N.4 <800 N/mm? 1xb 60-100 0,030 0,040 0,045
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Tvarové frézy na evolventni ozubeni | Uhel zabéru 20°

Involute gear cutters for spur wheels | pressure angle 20°
Zahnformfraser fur Stirnréder | eingriffs winkel 20°
MoayabHble dpesbl | yroa sauenaexus 20°

DINT38 || DIN || typ | A=0°  HSS
3972 N ¥=0° | = Co5

ad
]

o
Q
Z

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

Poéet zubu (ozubeného kola)
Number of teeth (on the spur wheel) | Z&hnezahl (au dem Stimrad) | Koaundecteo 3ybbes (wectepHsi)

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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycroeua pesaus

fz (mm/z)
Materol Ap Ae Ve @40 @50 @63 @80 @90 @100
P1 <600 N/mm? 20 0,012 0,016 0,02 0,025 0,028 0,031
P2 <850 N/mm? 17 0,011 0,014 0,018 0,023 0,026 0,029
KA1 <240 HB 13 0,011 0,014 0,018 0,023 0,026 0,029
K2 >240HB 10 0,011 0,014 0,018 0,023 0,026 0,029
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Seznam produktl | Product finder m

T1002 DINZYAS K30 3-12 mm 192
T1002 DIN ZYAS K30 3-12 mm 192
T1102 DIN WRC K30 3-12 mm 192
T1102 DIN WRC K30 3-12 mm 192
T1202 DIN SPG K30, 3-12 mm 193 %
T1202 DIN SPG K30, 3-12 mm 193
T1302 DIN RBF K30 3-12 mm 193 ﬁ
T1302 DIN RBF K30 3-12 mm 193

T2002 K30 2-14 mm 194 -iirii -ii-i -*-i -wq.&i

T2012 K30 6-14 mm 194 ‘ .*ll*lﬁlélvim%
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m Technické frézy SK | SK

Rotary burrs SC
Frasstifte VHM
Bop-®pesbi TBEpAOCTAGBHbIE

k30 T1002 T1102

o lﬁ o] %%

[ ol
l1
D d I4 I DIN DIN
T1002MY T1002MX T1102MY T1102MX
3 3 38 14 ZYAS 030 030
3 3 38 14 WRC 1030 030
6 6 50 16 ZYAS 060 060
6 6 50 16 WRC 060 060
8 6 65 20 ZYAS 080 .080
8 6 65 20 WRC .080 .080
10 6 65 20 ZYAS 100 100
10 6 65 20 WRC 100 100
12 6 70 25 ZYAS 120 120
12 6 70 25 WRC 120 120
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Technickeé frézy SK | SK m

Rotary burrs SC
Frasstifte VHM
Bop-®pesbi TBEpAOCTAGBHbIE

k30 T1202 T1302

{ ===

l2

| )
l2
l1
D d I4 I DIN DIN
T1202MY T1202MX T1302MY T1302MX

3 3 38 14 SPG 030 .030

3 3 38 14 RBF 030 .030
6 6 50 16 SPG 060 .060

6 6 50 16 RBF 060 .060
8 6 65 20 SPG .080 .080

8 6 65 20 RBF .080 .080
10 6 65 20 SPG 100 100

10 6 65 20 RBF 100 100
12 6 70 25 SPG 120 120

12 6 70 25 RBF 120 120
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m Obrysové frézy na plasty | na plasty

Contour end mills for plastics
Konturenfréaser fur Kunststoffe
Bop-Opesbl TBEpAOCTAGBHbBIE

0 typ | g
S N

~ 4
: E ©
¥
v
¥
H
X
)
¥
Y
2
1
D d I4 I z
T2002 T2012
2 2 38 10 2 .020
3 3 38 12 2 .030
4 4 40 15 2 .040
5 5 50 16 2 .050
6 6 50 18 2 .060 .060
6 6 57 25 2 .060 .060
8 8 63 25 2 .080 .080
8 8 80 40 2 .080 .080
10 10 72 30 2 .100 .100
12 12 73 30 2 .120 .120
14 14 75 30 2 .140 .140
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Seznam produktii | Product finder

Code

7229

7229

7224

7224

7224

7224

7225

S7102N

S7102P

$7202

$7302

DIN Material

1837 HSS

1838 HSS

HSS-M42

HSS-M42

HSS-M42

HSS-M42

HSS-M51

CARBIDE

CARBIDE

CARBIDE

CERMET

Dimension

20-315 mm

20-315 mm

13-41 mm

20-54 mm

27-41 mm

20-54 mm

27-54 mm

160-500 mm

200-500 mm

150-355 mm

250-460 mm

Page

196-197

196-197

198

198

198

199

199

200

200

201

202

Bl i ni
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m Pilové kotouce | na kovy

Metal slitting saws
Metallkreissédgeblatter
Dpesbl OTpesHble

DIN | typ |[ DIN || typ
1837 H 1838 W

Hss 7229 7229

DIN | [ DIN DIN | [ DIN DIN | [ DIN DIN | [ DIN DIN | [ DIN

1837 1838 1837 1838 1837 1838 1837 1838 1837 1838
DXS Hg'e 722910 722913 DxS Hg'e 722910 722913 DxS H"d'e 722910 722913 DxS Hg'e 722910 722913 DxS Hf,'e 722910 722913
20x0,15 5 0200015 - 32x1 8 0320100 - 63x0,4 16 0630040 0630040  100x1,6 22 1000160 1000160 200x3 32 2000300 2000300
20x0,20 5 0200020 - 32x12 8 0320120 - 63x0,5 16 0630050 0630050 100x2 22 1000200 1000200  200x3,5 32 2000350 2000350
20x0,25 5 0200025 - 32x1,5 8 0320150 - 63x0,6 16 0630060 0630060  100x2,5 22 1000250 1000250 200x4 32 2000400 2000400
20x0,30 5 0200030 - 32x1,6 8 0320160 - 63x0,7 16 0630070 0630070 100x3 22 1000300 1000300  200x4,5 32 2000450 2000450
20x0,40 5 0200040 - 32x2 8 0320200 - 63x0,8 16 0630080 0630080  100x3,5 22 1000350 1000350 200x5 32 2000500 2000500
20x0,50 5 0200050 - 32x2,5 8 0320250 - 63x0,9 16 0630090 0630090 100x4 22 1000400 1000400  200x55 32 2000550 2000550
20x0,60 5 0200060 - 32x3 8 0320300 - 63x1 16 0630100 0630100 100x5 22 1000500 1000500 200x6 32 2000600 2000600
20x0,70 -5 0200070 - 32x4 8 0320400 - 63x1,2 16 0630120 0630120 100x6 22 1000600 1000600  *225x1,5 32 2250150 2250150
20x0,80 5 0200080 - 40x0,2 10 0400020 - 63x1,5 16 0630150 0630150  125x0,5 22 1250050 1250050  *225x1,6 32 2250160 2250160
20x0,90 5 0200090 - 40x0,25 10 0400025 - 63x1,6 16 0630160 0630160  125x0,6 22 1250060 1250060  *225x1,8 32 2250180 2250180
20x1,00 5 0200100 - 40x0,3 10 0400030 - 63x2 16 0630200 0630200  125x0,7 22 1250070 1250070 *225x2,00 32 2250200 2250200
20x1,20 5 0200120 - 40x0,4 10 0400040 - 63x2,5 16 0630250 0630250  125x0,8 22 1250080 1250080 *225x2,50 32 2250250 2250250
20x1,50 5 0200150 - 40x0,5 10 0400050 - 63x3 16 0630300 0630300  125x0,9 22 1250090 1250090 *225x3,00 32 2250300 2250300
20x1,60 5 0200160 - 40x0,6 10 0400060 - 63x3,5 16 0630350 0630350 1251 22 1250100 1250100 *225x3,50 32 2250350 2250350
20x2,00 5 0200200 - 40x0,7 10 0400070 - 63x4 16 0630400 0630400  125x1,2 22 1250120 1250120 *225x4,00 32 2250400 2250400
20x2,50 5 0200250 - 40x0,8 10 0400080 - 63x5 16 0630500 0630500  125x1,5 22 1250150 1250150  250x1,50 32 2500150 2500150
20x3,00 5 0200300 - 40x0,9 10 0400090 - 63x6 16 0630600 0630600  125x1,6 22 1250160 1250160  250x1,60 32 2500160 2500160
25x0,15 8 0250015 - 40xT 10 0400100 - 80x0,3 22 0800030 0800030 125%x2 22 1250200 1250200  250x2,00 32 2500200 2500200
25x0,20 8 0250020 - 40x1,2 10 0400120 - 80x0,4 22 0800040 0800040  125x2,5 22 1250250 1250250  250x2,50 32 2500250 2500250
25x0,25 8 0250025 - 40x1,5 10 0400150 - 80x0,5 22 0800050 0800050 125x3 22 1250300 1250300  250x3,00 32 2500300 2500300
25x0,30 8 0250030 - 40x1,6 10 0400160 - 80x0,6 22 0800060 0800060  125x3,2 22 1250320 1250320  250x3,50 32 2500350 2500350
25x0,40 8 0250040 - 40x2 10 0400200 - 80x0,7 22 0800070 0800070  125x3,5 22 1250350 1250350  250x4,00 32 2500400 2500400
25x0,50 8 0250050 - 40x2,5 10 0400250 - 80x0,8 22 0800080 0800080 125x4 22 1250400 1250400  250x4,50 32 2500450 2500450
25x0,60 8 0250060 - 40x3 10 0400300 - 80x0,9 22 0800090 0800090 125x5 22 1250500 1250500  250x5,00 32 2500500 2500500
25x0,70 8 0250070 - 50x0,2 13 0500020 0500020 80x1 22 0800100 0800100 125x6 22 1250600 1250600  250x5,50 32 2500550 2500550
25x0,80 8 0250080 - 50x0,25 13 0500025 0500025 80x1,2 22 0800120 0800120 160x1 32 1600100 1600100  250x6,00 32 2500600 2500600
25x0,90 8 0250090 - 50x0,3 13 0500030 0500030 80x1,5 22 0800150 0800150  160x1,2 32 1600120 1600120 *275x1,75 32 2750175 2750175
25x1,00 8 0250100 - 50x0,4 13 0500040 0500040 80x1,6 22 0800160 0800160  160x1,5 32 1600150 1600150 *275x2,00 32 2750200 2750200
251,20 8 0250120 - 50x0,5 13 0500050 0500050 80x2 22 0800200 0800200  160x1,6 32 1600160 1600160 *275x2,50 32 2750250 2750250
25x1,50 8 0250150 - 50x0,6 13 0500060 0500060 80x2,5 22 0800250 0800250 160x2 32 1600200 1600200 *275x3,00 32 2750300 2750300
25x1,60 8 0250160 - 50x0,7 13 0500070 0500070 80x3 22 0800300 0800300  160x2,5 32 1600250 1600250 *275x3,50 32 2750350 2750350
25x2,00 8 0250200 - 50x0,8 13 0500080 0500080 80x3,5 22 0800350 0800350 160x3 32 1600300 1600300 *285x2,00 32 2850200 2850200
25x2,50 8 0250250 - 50x0,9 13 0500090 0500090 80x4 22 0800400 0800400  160x3,5 32 1600350 1600350 *300x2,00 32 3000200 3000200
25x3 8 0250300 - 50x1 13 0500100 0500100 80x5 22 0800500 0800500 160x4 32 1600400 1600400 *300x2,50 32 3000250 3000250
32x0,15 8 0320015 - 50x1,2 13 0500120 0500120 80x6 22 0800600 0800600  160x4,5 32 1600450 1600450 *300x3,00 32 3000300 3000300
32x02 8 0320020 - 50x1,5 13 0500150 0500150  100x0,4 22 1000040 1000040 160x5 32 1600500 1600500 *300x3,50 40 3000350 3000350
32x0,25 8 0320025 - 50x1,6 13 0500160 0500160  100x0,5 22 1000050 1000050 160x6 32 1600600 1600600 315x2,00 40 3150200 3150200
32x03 8 0320030 - 50x2 13 0500200 0500200  100x0,6 22 1000060 1000060 200x1T 32 2000100 2000100  315x2,50 40 3150250 3150250
32x04 8 0320040 - 50x2,5 13 0500250 0500250  100x0,7 22 1000070 1000070  200x1,2 32 2000120 2000120 315x3,00 40 3150300 3150300
32x0,5 8 0320050 - 50x3 13 0500300 0500300  100x0,8 22 1000080 1000080  200x15 32 2000150 2000150  315x4,00 40 3150400 3150400
3206 8 0320060 - 50x4 13 0500400 0500400  100x0,9 22 1000090 1000090  200x1,6 32 2000160 2000160  315x4,50 40 3150450 3150450
32x0,7 8 0320070 - 50x5 13 0500500 0500500 100x1 22 1000100 1000100  200x1,8 32 2000180 2000180  315x5,00 40 3150500 3150500
32x0,8 8 0320080 - 63x0,25 16 0630025 0630025 100x1,2 22 1000120 1000120 200x2 32 2000200 2000200  315x6,00 40 3150600 3150600
3209 8 0320090 - 63x0,3 16 0630030 0630030  100x1,5 22 1000150 1000150  200x2,5 32 2000250 2000250

*/ # DIN 1837, DIN 1838
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Pilové kotouce | na kovy m

Metal slitting saws
Metallkreissédgeblatter
Dpesbl OTpesHble

DIN | typ |[ DIN || typ

97 H (188w 5

Pocet zubl - Number of teeth - Zdhnezahl - Koanuecteo 3y6ber

CODE 722910 ~ DIN 1837

D (mm) 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B (mm)

0,20 mm 80 80 100 128 128

0,25 mm 64 80 100 100 128 160

0,30 mm 64 80 80 100 128 128 160

0,40 mm 64 64 80 100 100 128 160

0,50 mm 48 64 80 80 100 128 128 160

0,60 mm 48 64 64 80 100 100 128 160 160

0,80 mm 48 48 64 80 80 100 128 128 160

1,00 mm 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200

1,20 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200

1,60 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 200 200

2,00 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200

2,50 mm 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200
3,00 mm 32 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200
4,00 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160
5,00 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160
6,00 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160

CODE 722913 ~ DIN 1838

D (mm) 50 63 80 100 125 160 200 250 315
dH7 (mm) 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B (mm)

0,50 mm 48 64 64 80

0,60 mm 48 48 64 80 80

0,80 mm 40 48 64 64 80

1,00 mm 40 48 48 64 80 80

1,20 mm 40 40 48 64 64 80 100

1,60 mm 32 40 48 48 64 80 80 100

2,00 mm 32 40 40 48 64 64 80 100

2,50 mm 32 32 40 48 64 64 80 80 100
3,00 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100
4,00 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80
5,00 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80
6,00 mm 20 24 32 32 40 48 48 64 80

722910 P.1 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 N4 NAia N.2 N3
722913 P.1 P.2 P.3 P4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 N4 N1 N.2 N3
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Bimetalové pilové pasy | HSS-M42

Bi-metal band saw blades | HSS-M42
Bi-Metal Bandsageblatter | HSS-M42
AeHToYHan 6uMeTasmyeckas nvaa | HSS-M42

Basic
00
. (e
DxS
mm inch
13x0,65 1/2 x 0,025
20x0,90 3/4x 0,035
27x0,90 1-1/16x 0,035
34x1,10 1-3/8 x 0,042
41 x1,30 1-5/8 x 0,050
Solid
10°
A A h A h A A A h
(am]
DxS
mm inch
20x 0,90 3/4x 0,035
27x0,90 1-1/16x0,035
34x1,10 1-3/8 x 0,042
41 x 1,30 1-5/8 x 0,050
54 x 1,30 2-1/8 x 0,050
54 x 1,60 2-1/8 x 0,063
Alu
10°
NS S N N . .
(am]
T S ———
DxS
mm inch
27x0,90 1-1/16x 0,035
34x1,10 1-3/8 x 0,042
41 x1,30 1-5/8 x 0,050

722430 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 K.1 K2 M1 M2 M3
722431 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 K.1 K2 M1 M2 M3

722436 N.4 N4 N.2 N3
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Teeth per inch (zubu na palec)

5/8 6/10 8/12 10/14
V-0 V-0 V-0 V-0
V-0 V-0 V-0 V-0
V-0 V-0 V-0 V-0
V-0 V-0 V-0 V-0
V-0 V-0

Teeth per inch (zubu na palec)

1,4/2 2/3 3/4 4/6
V-POS
V-POS V-POS V-POS
V-POS V-POS V-POS V-POS
V-POS V-POS V-POS V-POS
V-POS V-POS V-POS V-POS
V-POS V-POS V-POS V-POS

Teeth per inch (zubu na palec)

2H 3H 2/3 3/4
V-POS V-POS V-POS V-POS
V-POS V-POS V-POS V-POS
V-POS V-POS V-POS V-POS

S.1 N4 N1 N2 N3
S.1 N4 N1 N2 N3

722430

.130065
.200090
.270090
.340110
1410130

722431

.200090
.270090
.340110
410130
.540130
.540160

722436

.270090
.340110
410130



Bimetalové pilové pasy | HSS-M42 m

Bi-metal band saw blades | HSS-M42
Bi-Metal Bandsageblatter | HSS-M42
AeHToYHan 6uMeTasmyeckas nvaa | HSS-M42

Profile

T T T T T T W T Y

—— -

DxS Teeth per inch (zubu na palec) 722461
mm inch 2/3 3/4 4/6 5/7 8/11
20x 0,90 3/4x0,035 V-POS  V-POS .200090
27x0,90  1-1/16 x 0,035 V-POS V-POS V-POS V-POS .270090
34x1,10 1-3/8x0,042 V-POS V-POS V-POS V-POS V-POS .340110
41 x 1,30 1-5/8x0,050 V-POS V-POS V-POS V-POS V-POS 1410130
54x 1,30 2-1/8x 0,050 V-POS V-POS .540130
54 x1,60 2-1/8x0,063 V-POS  V-POS .540160
Solid ultra
A A A A DAL A A oAb b 10°
(sm]
—
HSS-M51 v
DxS Teeth per inch (zubu na palec) 722531
mm inch 1,4/2 2/3 3/4 4/6
27 x 0,90 1-1/16 x 0,035  V-POS V-POS V-POS V-POS .270090
34x1,10 1-3/8 x 0,042 V-POS V-POS V-POS V-POS .340110
41x1,30 1-5/8x0,050  V-POS V-POS V-POS V-POS 410130
54 x 1,60 1-5/8 x 0,050  V-POS V-POS V-POS .540160

722461 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 K.1 K2 M1 M2 M3 sS4 N.4 N.1 N.2 N3
722531 P.3 P.4 P.5 P6 M1 M2 M3 S.1 N.4

V-0 Variabilni zub s nulovym dhlem éela
Variable teeth with 0° rake angle  Variable Zahnung mit Spanwinkel 0° ® MepeMeHHbIN War 3ybbes ¢ HyAeBbIM NMEPEAHUM YTAOM

V-POS Variabilni zub s kladnym tGhlem ¢ela
Variable teeth with positive rake angle ® Variables Zahnprofil mit einem leicht positiven Spanwinkel, mit erhéhter
MepeMeHHbIN War 3y6bes C MOAOKMTEAbHbBIM MEPEAHUM YTAOM

XXX Zubu/palec
teeth/inch ® Zahn/Zoll ¢ 3y6ei/atoim

Baleni; Package; Packung; Ynakoeka:
Svitek, coil, der Wickel, byxta:
100 m (D=13 mm; 20 mm; 27 mm; 34 mm), 80 m (D=41 mm), 75 m (D=54 mm)

Nebo/or/oder/nan:

Svafeni na rozmér ¢ Welded according to customer specification
Verscheisst nach dem Kundenbedarf ¢ Ceapka ans 3akaza
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m SK pilové kotouce | na nezelezné kovy a plasty

TCT Saw Blades | for Cutting Non-Ferrous Metals and Plastics
HM Kreisséageblatter | fir NE-Metalle, Aluminium, Kunststoff

MuAbHbIE AVCKUN C TC naacTuHKaMm | ANA PACTTUAOBKUN LIBETHBIX METAAAOB U MAACTUKa

S7102N $7102P

S7102N

!

- & &
5o S7102P
D & d V4 S710272N S710272P

k12 hé

160 2,8 20 48 160

190 2,8 30 56 1190

200 3,2 30 48 200487
200 3,2 30 60 .20060Z

210 3,2 30 60 210

216 3,2 30 64 216

250 3,4 30 60 .25060Z

250 3,4 30 80 .25080Z

250 3,2 30 60 250607
250 3,2 30 80 .25080Z
260 2,6 30 80 260

300 3,2 30 72 300727 300722
300 3,2 30 96 300967 .30096Z
330 3,4 30 96 .330

350 3,4 30 84 .350847

350 3,6 30 84 .350847
350 3,4 30 108 .350108Z

350 3,6 30 108 .350108Z
380 3,6 30 110 .380

400 3,4 30 96 400967

400 3,6 30 96 4009672
400 3,4 30 120 4001202

420 4 30 96 420

450 4 30 108 450 450
500 4 30 120 500 500

¢

S7102N N.1 N.2 N3 N4

S7102P N1 N2 N3 N4

200 www.zps-fn.cz



SK pilové kotouge | DRY CUT fn

TCT Saw Blades | DRY CUT
HM Kreissédgeblatter | DRY CUT
MuabHble anckmn | DRY CUT

1/2 1/2
o e =
30
k?Z hsé d z $720272
150 2,2 20 30 .150
160 2,2 20 30 160
170 2,2 20 32 170
180 2,2 20 36 .180
190 2,4 20 38 .190
200 2,4 20 40 .200
210 2,4 30 40 210
216 2,4 30 40 216
230 2,4 30 44 .230
235 2,4 30 44 .235
250 2,4 30 48 .250
300 2,4 30 60 .30060Z
300 2,4 30 80 .30080Z
305 2,4 25,4 60 .30560Z
305 2,4 25,4 80 .30580Z
350 2,6 30 80 .350
355 2,6 25,4 80 .355
S7202 P.1 P.2 M.1 M.2 M.3 N.1 N.2 N.3 N.4
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fn  Prilové kotouce | nakov CERMET

Saw Blades | for Steel Cutting CERMET
Kreisségeblatter | fur Metall CERMET
MuabHblE ANCKI | ana pe3kn MeTaana CERMET

S DoT

oR

k?Z hsé d z $730272
250 2 32 60 .25060Z
250 2 32 72 .250727
250 2 32 80 .25080Z
285 2 32 60 .28560Z
285 2 32 80 .28580Z
285 2 32 100 .285100Z
315 2,25 32 60 .31560Z
315 2,25 32 72 315727
315 2,25 32 80 .31580Z
315 2,25 40 80 315225807
315 2,25 32 100 .315100Z
360 2,6 40 80 .3602680Z
360 2,6 40 100 .36026100Z
360 2,6 50 60 .36060Z
360 2,6 50 80 .36080Z
360 2,6 50 100 .360100Z
425 2,6 50 80 425807
460 2,7 50 40 460407
460 2,7 50 60 460607
460 2,6 40 80 .46080Z
460 2,7 50 80 460027807

S$7303 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 P6 M1 M2 M3 K1 K.2 S.1 S.2 H.1 H.2
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m Seznam produktl | Product finder

Code DIN Material Dimension Page
VN30010 1897 HSS 0,7-14 mm 206-207
VN30045 1897 HSS Co5 2-14 mm 206-207
VN10010 338 HSS 0,3-20 mm 208-210
VN10015 338 HSS Co5 1-20 mm 208-210
VN10085 338 HSS Co5 1-20 mm 212-213
VN10018 338 HSS Co8 220 212-213
VN20010 340 HSS 0,9-20 mm 214-215
VN20015 340 HSS Co5 0,9-20 mm 215-215
VN60010 1869 HSS 2-13 mm 216218
VN70010 1869 HSS 2,7-13 mm 216218
VN80010 1869 HSS 3,5-13 mm 216-218
VN60045 1869 HSS Co5 2-13 mm 219
VN70045 1869 HSS Co5 2,8-13 mm 219
VN80045 1869 HSS Co5 3,5-13 mm 219
VN50115 HSS Co5 3-25 mm / 90° 220
VN50105 HSS Co5 3-25 mm / 120° 220

VN40225 HSS Co5 5-10 mm
VN30225 HSS Co5 5-10 mm
VN50225 HSS Co5 5-10 mm
VN40090 HSS 2,5-10,5 mm 222 @

- = @ e—
VS92015 333A HSS Co5 1-10 mm 223 @ /E —
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Code DIN Material Dimension Page
V592110 i s - 224 P
VS93010 o HSS 1-6,3 mm
VS94010 HSS 4-38 mm
VS94015 HSS Co5 4-38 mm

VK10010 345 HSS 2-90 mm 226-228 aRNaNS
VK10015 345 HSS Co5 5-50 mm 226-228 SN TN
VK10028 HSS Co8 10-50 mm 229 @—
VK60010 341,1870 HSS 8-50 mm 230-231 SN
VK70010 341,1870 HSS 8-50 mm 230-231 SXsESa=s

VK80010 341,1870 HSS 10-50 mm 230-231 T

VK60045 341,1870 HSS Cos5 8-20 mm 232 S
VK70045 341, 1870 HSS Co5 8-20 mm 232 LS =~
VK80045 341, 1870 HSS Co5 14-20 mm 232 S
C30012 6539 K 30 1-12 mm 234-235
C10012 338 K 30 1-12 mm 234-235

S$16012 K30 0,3-1,4 mm 236 @ W’SG

S50102 K 30 4-12 mm 237

SS0102 AITiN e
V592012 K 30 1-4 mm 238 @.—g‘

S$30112 6537K K30 1-20 mm 239-241
S10122 6537L K30 2-20 mm 239241
S20122 K 30 3-16 mm 242
S$60122 K30 3-16 mm 242
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m Vrtaky s valcovou stopkou | kratké

Parallel shank twist drills | stub series
Extra kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft

yKOpO‘-IeHHbIe CcnpaAbHble CBép/\a C UMANHAP. XBOCTOBMKOM

TS S

l2

A18% =25°
DIN typ N 18 =25

1097 N g - 300 B HSS
VN30010
OIN [ NI HSS S
18377 67100 & & IR s m
VN30045
v
D I4 I VN30010 VN30045 D I I VN30010 VN30045
07 23 45 0070 38 55 22 0380 0380
075 23 45 0075 39 55 22 0390 0390
08 24 5 0080 4 55 22 0400 0400
09 25 55 0090 41 55 22 0410 0410
1 26 6 0100 42 55 22 0420 0420
11 28 7 0110 425 55 22 0425 0425
12 30 8 0120 43 58 24 0430 0430
125 30 8 0125 44 58 24 0440 0440
13 30 8 0130 45 58 24 0450 0450
14 32 9 0140 46 58 24 0460 0460
15 32 9 0150 47 58 24 0470 0470
16 34 10 0160 475 58 24 0475 0475
17 34 10 0170 48 62 26 0480 0480
175 36 11 0175 49 62 26 0490 0490
18 36 11 0180 5 62 26 0500 0500
19 36 11 0190 5,1 62 26 0510 0510
2 38 12 0200 0200 52 62 26 0520 0520
2,1 38 12 0210 0210 525 62 26 0525 0525
22 40 13 0220 0220 53 62 26 0530 0530
225 40 13 0225 0225 54 66 28 0540 0540
23 40 13 0230 0230 55 66 28 0550 0550
24 43 14 0240 0240 56 66 28 0560 0560
25 43 14 0250 0250 57 66 28 0570 0570
26 43 14 0260 0260 575 66 28 0575 0575
27 46 16 0270 0270 58 66 28 0580 0580
275 46 16 0275 0275 59 66 28 0590 0590
28 46 16 0280 0280 6 66 28 0600 0600
29 46 16 0290 0290 6,1 70 31 0610 0610
3 4 16 0300 0300 62 70 31 0620 0620
31 49 18 0310 0310 63 70 31 0630 0630
32 49 18 0320 0320 64 70 31 0640 0640
325 49 18 0325 0325 65 70 31 0650 0650
33 49 18 0330 0330 66 70 31 0660 0660
34 52 20 0340 0340 67 70 31 0670 0670
35 52 20 0350 0350 68 74 34 0680 0680
36 52 20 0360 0360 69 74 34 0690 0690
37 52 20 0370 0370 7 74 34 0700 0700
375 52 20 0375 0375 7.4 74 34 0710 0710
v v
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Vrtaky s valcovou stopkou | kratké m

Parallel shank twist drills | stub series
Extra kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft

yKOpO‘-IeHHbIe CcnpaAbHble CBép/\a C UMANHAP. XBOCTOBMKOM

VN30010 | VN30045

v v

D I I2 VN30010 VN30045 D I I2 VN30010 VN30045
7,2 74 34 .0720 .0720 9.5 84 40 .0950 .0950
7,3 74 34 .0730 .0730 9,6 89 43 .0960 .0960
7,4 74 34 .0740 .0740 9.7 89 43 .0970 .0970
7,5 74 34 .0750 .0750 9.8 89 43 .0980 .0980
7,6 79 37 .0760 .0760 9.9 89 43 .0990 .0990
7,7 79 37 .0770 .0770 10 89 43 .1000 .1000
7,8 79 37 .0780 .0780 10,2 89 43 .1020 .1020
7,9 79 37 .0790 .0790 10,5 89 43 .1050 .1050

8 79 37 .0800 .0800 10,8 95 47 .1080 .1080
8,1 79 37 .0810 .0810 11 95 47 .1100 .1100
8,2 79 37 .0820 .0820 11,2 95 47 1120 .1120
8,3 79 37 .0830 .0830 11,5 95 47 .1150 .1150
8,4 79 37 .0840 .0840 11,8 95 47 .1180 .1180
8,5 79 37 .0850 .0850 12 102 51 .1200 .1200
8,6 84 40 .0860 .0860 12,2 102 51 1220 .1220
8,7 84 40 .0870 .0870 12,5 102 51 .1250 .1250
8,8 84 40 .0880 .0880 12,8 102 51 .1280 .1280
8,9 84 40 .0890 .0890 13 102 51 1300 .1300

9 84 40 .0900 .0900 13,2 102 51 .1320 .1320
9.1 84 40 .0910 .0910 13,5 107 54 1350 .1350
9.2 84 40 .0920 .0920 13,8 107 54 1380 .1380
9.3 84 40 .0930 .0930 14 107 54 .1400 .1400
9.4 84 40 .0940 .0940

v

VN30010 P14 P.2 K.1 K.2 N.1 N.2 N.3 N.4

VN30045 P P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K.1 K.2 M.1 M.2 M.3 S.1 N.4
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m Vrtaky s valcovou stopkou | standard

Parallel shank twist drills | jobber series
Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft

KOpOTKl/Ie CcnnpaAbHble CBép/\a C UMANHAP. XBOCTOBMKOM

S SN VN10010 | VN10015

W
b
o]
%

DIN typ N

A <RH) | HSS P e L el

R NP S
VN10010
DIN | t c |l a2 =250, HSS
NP S T S SR
VN10015
v
D I4 I VN10010 VN10015 D I I VN10010 VN10015
0,3 19 4 0030 15 40 18 0150 0150
0,32 19 4 0032 155 43 20 0155
0,35 19 4 0035 16 43 20 0160 0160
0,38 19 4 0038 165 43 20 0165
04 20 5 0040 17 43 20 0170 0170
0,42 20 5 .0042 1,75 46 22 .0175
045 20 5 0045 18 46 22 0180 0180
048 20 5 0048 185 46 22 0185
05 22 6 0050 19 46 22 0190 0190
052 22 6 0052 195 49 24 0195
055 24 7 0055 L) 24 0200 0200
058 24 7 0058 205 49 24 0205
06 24 7 0060 2,1 49 24 0210 0210
062 26 8 0062 215 53 27 0215
065 26 8 0065 22 53 27 0220 0220
068 28 9 0068 225 53 27 0225
07 28 9 0070 23 53 27 0230 0230
0,72 28 9 0072 235 53 27 0235
075 28 9 0075 24 57 30 0240 0240
0,78 30 10 0078 245 57 30 0245
08 30 10 0080 25 57 30 0250 0250
08 30 10 0082 255 57 30 0255
08 30 10 0085 26 57 30 0260 0260
088 32 11 0088 265 57 30 0265
09 32 11 0090 27 6 33 0270 0270
092 32 11 0092 275 61 33 0275
095 32 11 0095 28 6 33 0280 0280
098 34 12 0098 285 61 33 0285
1 34 12 0100 0100 29 6 33 0290 0290
105 34 12 0105 295 61 33 0295
11 36 14 0110 0110 3 6 33 0300 0300
115 36 14 0115 3,1 65 36 0310 0310
12 38 16 0120 0120 32 65 36 0320 0320
125 38 16 0125 33 65 36 0330 0330
13 38 16 0130 0130 34 70 39 0340 0340
135 40 18 0135 3,5 70 39 0350 0350
14 40 18 0140 0140 3,6 70 39 0360 0360
145 40 18 0145 3,7 70 39 0370 0370
v v
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Vrtaky s valcovou stopkou | standard m

Parallel shank twist drills | jobber series
Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft

KOpOTKl/Ie CcnnpaAbHble CBép/\a C UMANHAP. XBOCTOBMKOM

VN10010 | VN10015

v v
D I I2 VN10010 VN10015 D I I2 VN10010 VN10015
3,8 75 43 .0380 .0380 7,6 117 75 .0760 .0760
3,9 75 43 .0390 .0390 7,7 117 75 .0770 .0770
4 75 43 .0400 .0400 7,8 117 75 .0780 .0780
4,1 75 43 .0410 .0410 7,9 117 75 .07%90 .0790
4,2 75 43 .0420 .0420 8 117 75 .0800 .0800
4,3 80 47 .0430 .0430 8,1 117 75 .0810 .0810
4,4 80 47 .0440 .0440 8,2 117 75 .0820 .0820
4,5 80 47 .0450 .0450 8,3 117 75 .0830 .0830
4,6 80 47 .0460 .0460 8,4 117 75 .0840 .0840
4,7 80 47 .0470 .0470 8,5 117 75 .0850 .0850
4,8 86 52 .0480 .0480 8,6 125 81 .0860 .0860
4,9 86 52 .0490 .0490 8,7 125 81 .0870 .0870
5 86 52 .0500 .0500 8,8 125 81 .0880 .0880
51 86 52 .0510 .0510 8,9 125 81 .0890 .0890
52 86 52 .0520 .0520 9 125 81 .0900 .0900
53 86 52 .0530 .0530 9.1 125 81 .0910 .0910
5,4 93 57 .0540 .0540 9.2 125 81 .0920 .0920
55 93 57 .0550 .0550 9,3 125 81 .0930 .0930
5,6 93 57 .0560 .0560 9.4 125 81 .0940 .0940
57 93 57 .0570 .0570 9.5 125 81 .0950 .0950
58 93 57 .0580 .0580 9,6 133 87 .0960 .0960
5,9 93 57 .0590 .0590 9.7 133 87 .0970 .0970
6 93 57 .0600 .0600 9,8 133 87 .0980 .0980
6,1 101 63 .0610 .0610 9.9 133 87 .0990 .0990
6,2 101 63 .0620 .0620 10 133 87 .1000 .1000
6,3 101 63 .0630 .0630 10,1 133 87 .1010
6,4 101 63 .0640 .0640 10,2 133 87 .1020 .1020
6,5 101 63 .0650 .0650 10,3 133 87 .1030
6,6 101 63 .0660 .0660 10,4 133 87 .1040
6,7 101 63 .0670 .0670 10,5 133 87 .1050 .1050
6,8 109 69 .0680 .0680 10,6 133 87 1060
6,9 109 69 .0690 .0690 10,7 142 94 .1070
7 109 69 .0700 .0700 10,8 142 94 .1080 .1080
71 109 69 .0710 .0710 10,9 142 94 .1090
7,2 109 69 .0720 .0720 11 142 94 .1100 .1100
7,3 109 69 .0730 .0730 1.1 142 94 1110
7,4 109 69 .0740 .0740 11,2 142 94 1120 1120
7,5 109 69 .0750 .0750 11,3 142 94 .1130
v v
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m Vrtaky s valcovou stopkou | standard

Parallel shank twist drills | jobber series
Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft

KOpOTKl/Ie CcnnpaAbHble CBép/\a C UMANHAP. XBOCTOBMKOM

VN10010 | VN10015

v v

D I I2 VN10010 VN10015 D I I2 VN10010 VN10015
11,4 142 94 .1140 14,3 169 114 .1430
11,5 142 94 .1150 .1150 14,4 169 114 1440
11,6 142 94 1160 14,5 169 114 .1450 .1450
11,7 142 94 1170 14,6 169 114 1460
11,8 142 94 .1180 .1180 14,7 169 114 1470
11,9 151 101 .1190 14,75 169 114 1475

12 151 101 .1200 .1200 14,8 169 114 .1480
12,1 151 101 .1210 14,9 169 114 .1490
12,2 151 101 .1220 .1220 15 169 114 .1500 .1500
12,3 151 101 .1230 15,25 178 120 1525
12,4 151 101 .1240 15,5 178 120 .1550 .1550
12,5 151 101 .1250 .1250 15,75 178 120 1575
12,6 151 101 1260 16 178 120 .1600 .1600
12,7 151 101 1270 16,25 184 125 1625
12,8 151 101 .1280 .1280 16,5 184 125 .1650 .1650
12,9 151 101 .1290 16,75 184 125 1675

13 151 101 .1300 .1300 17 184 125 .1700 .1700
131 151 101 L1310 17,25 191 130 1725
13,2 151 101 .1320 .1320 17.5 191 130 1750 .1750
13,3 160 108 .1330 17,75 191 130 A775
13,4 160 108 .1340 18 191 130 .1800 .1800
13,5 160 108 .1350 .1350 18,25 198 135 .1825
13,6 160 108 .1360 18,5 198 135 .1850 .1850
13,7 160 108 .1370 18,75 198 135 1875
13,8 160 108 .1380 .1380 19 198 135 .1900 .1900
13,9 160 108 .1390 19,25 205 140 1925

14 160 108 .1400 .1400 19,5 205 140 .1950 .1950
14,1 169 114 .1410 19,75 205 140 1975
14,2 169 114 .1420 20 205 140 .2000 .2000

14,25 169 114 1425
v

VN10010  P.1 P.2 K.1 K2 N4 N1 N.2 N3

v,
¢

VN10015 P.1 P.2 P.4 K.1 K2 M1 M2 M3 S.1 N.4
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m Vrtaky s valcovou stopkou | standard

Parallel shank twist drills | jobber series
Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft

KOpOTKl/Ie CcnnpaAbHble CBép/\a C UMANHAP. XBOCTOBMKOM

S SN VN10085 | VN10018

l2

DIN typ N

1282 RIN HSS
MW T e \RH> CoS

VN10085
DIN |[ t C |[ 28| (=250 [, HSS
APPSO S ST,
VN10018
v
D I I2 VN10085 VN10018 D I I2 VN10085 VN10018
1 34 12 .0100 4,8 86 52 .0480
1,1 36 14 0110 4,9 86 52 0490
1,2 38 16 0120 5 86 52 .0500 .0500
13 38 16 0130 5,1 86 52 0510 0510
1,4 40 18 0140 5,2 86 52 0520 .0520
1,5 40 18 0150 53 86 52 0530
1,6 43 20 0160 5,4 93 57 0540
1,7 43 20 0170 55 93 57 .0550 .0550
1,8 46 22 0180 5,6 93 57 0560
1,9 46 22 0190 5,7 93 57 0570
2 49 24 .0200 5,8 93 57 .0580
2,1 49 24 0210 5,9 93 57 0590
2,2 53 27 0220 6 93 57 .0600 .0600
2,3 53 27 0230 61 101 63 0610
2,4 57 30 0240 62 101 63 0620
2,5 57 30 0250 63 101 63 0630
2,6 57 30 0260 64 101 63 0640
2,7 61 33 0270 65 101 63 .0650 0650
2,8 61 33 0280 66 101 63 0660
2,9 61 33 0290 67 101 63 0670
3 61 33 .0300 .0300 68 109 69 .0680 .0680
3,1 65 36 0310 69 109 69 0690
3,2 65 36 0320 10320 7 109 69 .0700 .0700
33 65 36 0330 .0330 71 109 69 0710
3,4 70 39 0340 72 109 69 0720
3,5 70 39 0350 .0350 73 109 69 .0730
3,6 70 39 0360 74 109 69 0740
3,7 70 39 0370 75 109 69 .0750 0750
3,8 75 43 .0380 7.6 117 75 0760
3,9 75 43 0390 77 117 75 0770
4 75 43 .0400 .0400 78 117 75 .0780
4,1 75 43 0410 79 117 75 0790
4,2 75 43 0420 0420 8 117 75 .0800 .0800
4,3 80 47 0430 81 117 75 0810
4,4 80 47 0440 82 117 75 0820
4,5 80 47 0450 0450 83 117 75 .0830
4,6 80 47 0460 84 117 75 .0840
4,7 80 47 0470 85 117 75 .0850 .0850
v v
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Vrtaky s valcovou stopkou | standard m

Parallel shank twist drills | jobber series
Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft

KOpOTKl/Ie CcnnpaAbHble CBép/\a C UMANHAP. XBOCTOBMKOM

VN10085 | VN10018

v v

D I I2 VN10085 VN10018 D I I2 VN10085 VN10018

8,6 125 81 .0860 12 151 101 .1200 .1200

8,7 125 81 .0870 12,2 151 101 1220

8,8 125 81 .0880 12,5 151 101 .1250 .1250

8,9 125 81 .0890 12,8 151 101 .1280

9 125 81 .0900 .0900 13 151 101 .1300 .1300

9.1 125 81 .0910 13,2 151 101 .1320

9.2 125 81 .0920 13,5 160 108 .1350 .1350

9.3 125 81 .0930 13,8 160 108 .1380

9.4 125 81 .0940 14 160 108 .1400 .1400

9.5 125 81 .0950 .0950 14,5 169 114 .1450 .1450

9,6 133 87 .0960 15 169 114 .1500 .1500

9.7 133 87 .0970 15,5 178 120 .1550 .1550

9.8 133 87 .0980 16 178 120 .1600 .1600

9.9 133 87 .0990 16,5 184 125 .1650 .1650

10 133 87 .1000 .1000 17 184 125 .1700 .1700
10,2 133 87 .1020 17,5 191 130 1750 .1750
10,5 133 87 .1050 .1050 18 191 130 .1800 .1800
10,8 142 94 .1080 18,5 198 135 .1850 .1850

11 142 94 .1100 .1100 19 198 135 .1900 .1900
11,2 142 94 .1120 19,5 205 140 .1950 .1950
11,5 142 94 .1150 .1150 20 205 140 .2000 .2000
11,8 142 94 .1180

v

VN10085 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 Sa1 N4 s.2
VN10018 P11 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 Sa1 N4 Ss.2
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m Vrtaky s valcovou stopkou | dlouhé

Straight shank twist drills | long series
Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft

A/\VIHHbIe cnnpaAbHble csép/\a C UMANHAP. XBOCTOBMKOM

TS S

l2

a0 ] s cstatata™ )
VN20010
DIN ||t C || 428 |[r=25° [, HSS
W o -3 e =2
VN20015
v
D I I2 VN20010 VN20015 D I I2 VN20010 VN20015
0,9 52 30 .0090 .0090 4,7 126 82 .0470 .0470
1 56 33 .0100 .0100 4,8 132 87 .0480 .0480
11 60 37 .0110 .0110 4,9 132 87 .0490 .0490
1,2 65 41 .0120 .0120 5 132 87 .0500 .0500
1.3 65 41 .0130 .0130 5,1 132 87 .0510 .0510
1,4 70 45 .0140 .0140 5,2 132 87 .0520 .0520
1,5 70 45 .0150 .0150 53 132 87 .0530 .0530
1,6 76 50 .0160 .0160 5,4 139 91 .0540 .0540
1,7 76 50 .0170 .0170 5,5 139 91 .0550 .0550
1.8 80 53 .0180 .0180 5,6 139 91 .0560 .0560
1,9 80 53 .0190 .0190 5,7 139 91 .0570 .0570
2 85 56 .0200 .0200 5,8 139 91 .0580 .0580
2,1 85 56 .0210 .0210 5,9 139 91 .0590 .0590
2,2 90 59 .0220 .0220 6 139 91 .0600 .0600
2,3 90 59 .0230 .0230 6,1 148 97 .0610 .0610
2,4 95 62 .0240 .0240 6,2 148 97 .0620 .0620
2,5 95 62 .0250 .0250 6,3 148 97 .0630 .0630
2,6 95 62 .0260 .0260 6,4 148 97 .0640 .0640
2,7 100 66 .0270 .0270 6,5 148 97 .0650 .0650
2,8 100 66 .0280 .0280 6,6 148 97 .0660 .0660
2,9 100 66 .0290 .0290 6,7 148 97 .0670 .0670
3 100 66 .0300 .0300 6,8 156 102 .0680 .0680
3,1 106 69 .0310 .0310 6,9 156 102 .0690 .0690
3,2 106 69 .0320 .0320 7 156 102 .0700 .0700
33 106 69 .0330 .0330 71 156 102 .0710 .0710
34 112 73 .0340 .0340 7,2 156 102 .0720 .0720
3,5 112 73 .0350 .0350 7,3 156 102 .0730 .0730
3,6 112 73 .0360 .0360 7,4 156 102 .0740 .0740
3,7 112 73 .0370 .0370 7,5 156 102 .0750 .0750
3,8 119 78 .0380 .0380 7,6 165 109 .0760 .0760
3,9 119 78 .0390 .0390 7,7 165 109 .0770 .0770
4 119 78 .0400 .0400 7,8 165 109 .0780 .0780
4,1 119 78 .0410 .0410 79 165 109 .0790 .0790
4,2 119 78 .0420 .0420 8 165 109 .0800 .0800
4,3 126 82 .0430 .0430 8,1 165 109 .0810 .0810
4,4 126 82 .0440 .0440 8,2 165 109 .0820 .0820
4,5 126 82 .0450 .0450 8,3 165 109 .0830 .0830
4,6 126 82 .0460 .0460 8,4 165 109 .0840 .0840
v v
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Vrtaky s valcovou stopkou | dlouhé m

Straight shank twist drills | long series
Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft

A/\VIHHbIe cnnpaAbHble CBép/\a C UMANHAP. XBOCTOBMKOM

VN20010 | VN20015

v v
D I I2 VN20010 VN20015 D I I2 VN20010 VN20015
8,5 165 109 .0850 .0850 12,9 205 134 1290 .1290
8,6 175 115 .0860 .0860 13 205 134 .1300 .1300
8,7 175 115 .0870 .0870 131 205 134 1310 L1310
8,8 175 115 .0880 .0880 13,2 205 134 .1320 .1320
8,9 175 115 .0890 .0890 13,3 214 140 .1330 .1330
9 175 115 .0900 .0900 13,4 214 140 .1340 .1340

9.1 175 115 .0910 .0910 13,5 214 140 .1350 .1350
9.2 175 115 .0920 .0920 13,6 214 140 1360 .1360
9.3 175 115 .0930 .0930 13,7 214 140 1370 .1370
9.4 175 115 .0940 .0940 13,8 214 140 .1380 .1380
9.5 175 115 .0950 .0950 13,9 214 140 1390 .1390
9,6 184 121 .0960 .0960 14 214 140 .1400 .1400
9.7 184 121 .0970 .0970 14,25 220 144 1425
9.8 184 121 .0980 .0980 14,5 220 144 .1450
9.9 184 121 .0990 .0990 14,75 220 144 1475
10 184 121 .1000 .1000 15 220 144 .1500

10,1 184 121 .1010 .1010 15,25 227 149 1525

10,2 184 121 .1020 .1020 15,5 227 149 .1550

10,3 184 121 .1030 .1030 15,75 227 149 1575

10,4 184 121 .1040 .1040 16 227 149 .1600

10,5 184 121 .1050 .1050 16,25 235 154 1625

10,6 184 121 .1060 .1060 16,5 235 154 .1650

10,7 195 128 .1070 .1070 16,75 235 154 1675

10,8 195 128 .1080 .1080 17 235 154 .1700

10,9 195 128 .1090 .1090 17,25 241 158 1725
11 195 128 .1100 .1100 17.5 241 158 1750

1.1 195 128 1110 1110 17,75 241 158 A775

11,2 195 128 .1120 .1120 18 241 158 .1800

11,3 195 128 .1130 .1130 18,25 247 162 .1825

11,4 195 128 .1140 1140 18,5 247 162 .1850

11,5 195 128 .1150 .1150 18,75 247 162 1875

11,6 195 128 1160 1160 19 247 162 .1900

11,7 195 128 1170 1170 19,25 254 166 1925

11,8 195 128 .1180 .1180 19,5 254 166 .1950

11,9 205 134 .1190 .1190 19,75 254 166 1975
12 205 134 .1200 .1200 20 254 166 .2000

12,1 205 134 .1210 L1210

12,2 205 134 .1220 .1220

12,3 205 134 .1230 .1230

12,4 205 134 .1240 .1240

12,5 205 134 .1250 .1250

12,6 205 134 .1260 1260

12,7 205 134 1270 1270

12,8 205 134 .1280 .1280

v

VN20010 P11 P.2 K.1 K2 N4 Na N.2 N3
VN20015 P.1 P.2 P.4 K.1 K2 M1 N2 N3 S.1 N.4
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m Vrtaky s valcovou stopkou | HSS, extra dlouhé

Straight shank twist drills | HSS, extra long series
Spiralbohrer mit Zylinderschaft | HSS, Extra Lang

CnvipanbHble CBEPAA C LMAMHAP. XBOCTOBUKOM | HSS, ekcTpa aanHHbIE

VN60010 | VN70010 | VN80010

DIN | typ | C | g e |
1869 N g g VN60010
A2 {RH)| [HsS
VN70010
e T e =
VN80010
D I I2 VN60010 D I I2 VN70010 D I4 I2 VN80010
2 125 85 0200 27 190 130 0270 35 265 180 0350
21 125 85 0210 275 190 130 0275 36 265 180 0360
22 135 90 0220 28 190 130 0280 37 265 180 0370
225 135 90 0225 29 190 130 0290 375 265 180 0375
23 135 90 0230 3190 130 0300 38 280 190 0380
24 140 95 0240 31 200 135 0310 39 280 190 0390
25 140 95 0250 32 200 135 0320 4 280 190 0400
2,6 140 95 0260 325 200 135 0325 41 280 190 0410
27 150 100 0270 33 200 135 0330 42 280 190 0420
2,75 150 100 0275 34 210 145 0340 425 280 190 0425
28 150 100 0280 35 210 145 0350 43 295 200 0430
29 150 100 0290 36 210 145 0360 44 295 200 0440
3150 100 0300 37 210 145 0370 45 295 200 0450
31 155 105 0310 375 210 145 0375 46 295 200 0460
32 155 105 0320 38 220 150 0380 47 295 200 0470
325 155 105 0325 39 220 150 0390 475 295 200 0475
33 155 105 0330 4 220 150 0400 48 315 210 0480
34 165 115 0340 41 220 150 0410 49 315 210 0490
35 165 115 0350 42 220 150 0420 5 315 210 0500
36 165 115 0360 425 220 150 0425 51 315 210 0510
37 165 115 0370 43 235 160 0430 52 315 210 0520
375 165 115 0375 44 235 160 0440 525 315 210 0525
38 175 120 0380 45 235 160 0450 53 315 210 0530
39 175 120 0390 46 235 160 0460 54 330 225 0540
4 175 120 0400 47 235 160 0470 55 330 225 0550
41 175 120 0410 475 235 160 0475 56 330 225 0560
42 175 120 0420 48 245 170 0480 57 330 225 0570
425 175 120 0425 49 245 170 0490 575 330 225 0575
43 185 125 0430 5 245 170 0500 58 330 225 0580
44 185 125 0440 51 245 170 0510 59 330 225 0590
45 185 125 0450 52 245 170 0520 6 330 225 0600
46 185 125 0460 525 245 170 0525 61 350 235 0610
47 185 125 0470 53 245 170 0530 62 350 235 0620
475 185 125 0475 54 260 180 0540 625 350 235 0625
48 195 135 0480 55 260 180 0550 63 350 235 0630
49 195 135 0490 56 260 180 0560 64 350 235 0640
5 195 135 0500 57 260 180 0570 65 350 235 0650
51 195 135 0510 575 260 180 0575 66 350 235 0660
v v v
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Vrtaky s valcovou stopkou | HSS, extra dlouhé m

Straight shank twist drills | HSS, extra long series
Spiralbohrer mit Zylinderschaft | HSS, Extra Lang

CnvipanbHble CBEPAA C LMAMHAP. XBOCTOBUKOM | HSS, ekcTpa aanHHbIE

VN60010 | VN70010 | VN80010

v v v
D I 12 VN60010 D I I2 VN70010 D I I2 VN80010
52 195 135 .0520 5,8 260 180 .0580 6,7 350 235 .0670
5,25 195 135 .0525 59 260 180 .0590 6,75 350 235 .0675
53 195 135 .0530 6 260 180 .0600 6,8 370 250 .0680
5,4 205 140 .0540 6,1 275 190 .0610 6,9 370 250 .0690
55 205 140 .0550 6,2 275 190 .0620 7 370 250 .0700
56 205 140 .0560 6,25 275 190 .0625 71 370 250 .0710
57 205 140 .0570 6,3 275 190 .0630 7,2 370 250 .0720
5,75 205 140 .0575 6,4 275 190 .0640 7,25 370 250 .0725
58 205 140 .0580 6,5 275 190 .0650 7,3 370 250 .0730
59 205 140 .0590 6,6 275 190 .0660 7,4 370 250 .0740
6 205 140 .0600 6,7 275 190 .0670 7,5 370 250 .0750
6,1 215 150 .0610 6,75 275 190 .0675 7,6 390 265 .0760
6,2 215 150 .0620 6,8 290 200 .0680 7,7 390 265 .0770
6,25 215 150 .0625 6,9 290 200 .0690 7,75 390 265 .0775
6,3 215 150 .0630 7 290 200 .0700 7,8 390 265 .0780
6,4 215 150 .0640 71 290 200 .0710 7,9 390 265 .07%90
6,5 215 150 .0650 7,2 290 200 .0720 8 390 265 .0800
6,6 215 150 .0660 7,25 290 200 .0725 8,1 390 265 .0810
6,7 215 150 .0670 7,3 290 200 .0730 8,2 390 265 .0820
6,75 215 150 .0675 7,4 290 200 .0740 8,25 390 265 .0825
6,8 225 155 .0680 7,5 290 200 .0750 8,3 390 265 .0830
6,9 225 155 .0690 7,6 305 210 .0760 8,4 390 265 .0840
7 225 155 .0700 7,7 305 210 .0770 8,5 390 265 .0850
7,1 225 155 .0710 7,75 305 210 .0775 8,6 410 280 .0860
7,2 225 155 .0720 7,8 305 210 .0780 8,7 410 280 .0870
7,25 225 155 .0725 7,9 305 210 .07%90 8,75 410 280 .0875
7,3 225 155 .0730 8 305 210 .0800 8,8 410 280 .0880
7,4 225 155 .0740 8,1 305 210 .0810 8,9 410 280 .0890
7,5 225 155 .0750 8,2 305 210 .0820 9 410 280 .0900
7,6 240 165 .0760 8,25 305 210 .0825 9.1 410 280 .0910
7,7 240 165 .0770 8,3 305 210 .0830 9,2 410 280 .0920
7,75 240 165 .0775 8,4 305 210 .0840 9,25 410 280 .0925
7,8 240 165 .0780 8,5 305 210 .0850 9.3 410 280 .0930
7,9 240 165 .0790 8,6 320 220 .0860 9.4 410 280 .0940
8 240 165 .0800 8,7 320 220 .0870 9,5 410 280 .0950
8,1 240 165 .0810 8,75 320 220 .0875 9,6 430 295 .0960
8,2 240 165 .0820 8,8 320 220 .0880 9,7 430 295 .0970
8,25 240 165 .0825 8,9 320 220 .0890 9,75 430 295 .0975
8,3 240 165 .0830 9 320 220 .0900 9.8 430 295 .0980
8,4 240 165 .0840 9.1 320 220 .0910 9.9 430 295 .0990
8,5 240 165 .0850 9,2 320 220 .0920 10 430 295 .1000
8,6 250 175 .0860 9,25 320 220 .0925 10,1 430 295 .1010
8,7 250 175 .0870 9.3 320 220 .0930 10,2 430 295 .1020
8,75 250 175 .0875 9.4 320 220 .0940 10,25 430 295 .1025
8,8 250 175 .0880 9,5 320 220 .0950 10,3 430 295 .1030
8,9 250 175 .0890 9,6 340 235 .0960 10,4 430 295 .1040
9 250 175 .0900 9,7 340 235 .0970 10,5 430 295 .1050
9,1 250 175 .0910 9,75 340 235 .0975 10,6 430 295 .1060
v v v

www.zps-fn.cz 217



m Vrtaky s valcovou stopkou | HSS, extra dlouhé

Straight shank twist drills | HSS, extra long series
Spiralbohrer mit Zylinderschaft | HSS, Extra Lang

CnvipanbHble CBEPAA C LMAMHAP. XBOCTOBUKOM | HSS, ekcTpa aanHHbIE

VN60010 | VN70010 | VN80010

v v v
D h I2 VN60010 D h I2 VN70010 D h I2 VN80010
9.2 250 175 .0920 9.8 340 235 .0980 10,7 455 310 .1070
9,25 250 175 .0925 9,9 340 235 .0990 10,75 455 310 .1075
9.3 250 175 .0930 10 340 235 .1000 10,8 455 310 .1080
9.4 250 175 .0940 10,1 340 235 .1010 10,9 455 310 .1090
9,5 250 175 .0950 10,2 340 235 .1020 11 455 310 .1100
9.6 265 185 .0960 10,25 340 235 .1025 1M1 455 310 1110
9.7 265 185 .0970 10,3 340 235 .1030 11,2 455 310 1120
9,75 265 185 .0975 10,4 340 235 .1040 11,25 455 310 1125
9.8 265 185 .0980 10,5 340 235 .1050 11,3 455 310 .1130
9.9 265 185 .0990 10,6 340 235 .1060 11,4 455 310 1140
10 265 185 .1000 10,7 365 250 .1070 11,5 455 310 .1150
10,1 265 185 .1010 10,75 365 250 .1075 11,6 455 310 1160
10,2 265 185 .1020 10,8 365 250 .1080 11,7 455 310 1170
10,25 265 185 .1025 10,9 365 250 .1090 11,75 455 310 1175
10,3 265 185 .1030 11 365 250 .1100 11,8 455 310 .1180
10,4 265 185 .1040 111 365 250 1110 11,9 480 330 1190
10,5 265 185 .1050 11,2 365 250 1120 12 480 330 .1200
10,6 265 185 .1060 11,25 365 250 1125 12,1 480 330 1210
10,7 280 195 .1070 11,3 365 250 .1130 12,2 480 330 .1220
10,75 280 195 .1075 11,4 365 250 1140 12,25 480 330 1225
10,8 280 195 .1080 11,5 365 250 .1150 12,3 480 330 .1230
10,9 280 195 .1090 11,6 365 250 1160 12,4 480 330 .1240
11 280 195 .1100 11,7 365 250 1170 12,5 480 330 .1250
1M1 280 195 1110 11,75 365 250 1175 12,6 480 330 1260
11,2 280 195 1120 11,8 365 250 .1180 12,7 480 330 1270
11,25 280 195 1125 11,9 375 260 1190 12,75 480 330 1275
11,3 280 195 .1130 12 375 260 .1200 12,8 480 330 .1280
11,4 280 195 1140 12,1 375 260 1210 12,9 480 330 .1290
11,5 280 195 .1150 12,2 375 260 1220 13 480 330 .1300
11,6 280 195 1160 12,25 375 260 1225
11,7 280 195 1170 12,3 375 260 1230
11,75 280 195 1175 12,4 375 260 .1240
11,8 280 195 .1180 12,5 375 260 .1250
11,9 295 205 1190 12,6 375 260 .1260
12 295 205 .1200 12,7 375 260 1270
12,1 295 205 1210 12,75 375 260 1275
12,2 295 205 1220 12,8 375 260 .1280
12,25 295 205 1225 12,9 375 260 .1290
12,3 295 205 11230 13 375 260 .1300
12,4 295 205 .1240
12,5 295 205 .1250
12,6 295 205 1260
12,7 295 205 1270
12,75 295 205 1275
128 295 205 1280 VN60O10 P1 P2 P& [K1 N4 N1 N2 N3
129 295 205 1290 VN70010 P41 P2 P6 |[K1 N4 NI N2 N3
13295 205 1300 VN80010 P1 P2 P6 |K1 N4 NI N2 N3
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Vrtaky s valcovou stopkou | HSS Co5, extra dlouhé m

Straight shank twist drills | HSS Co5, extra long series
Spiralbohrer mit Zylinderschaft | HSS Co5, Extra Lang

CnvpanbHble cBEpAa € LMAMHAP. xBocToBUKOM | HSS Co5, ekctpa aanHHbIe

VN60045 | VN70045 | VN80045

e

OIN | yp | ¢ |[a28; PSS O
1869 | GT100) | g | ol VN60045
A=39° {RH) | e ,
VN70045
VN80045
D I I2 VN60045 D I I2 VN70045 D I I2 VN80045
2 125 85 .0200 28 190 130 .0280 35 265 180 .0350
22 135 90 .0220 3190 130 .0300 38 280 190 .0380
25 140 95 .0250 32 200 135 .0320 4 280 190 .0400
28 150 100 .0280 35 210 145 .0350 42 280 190 .0420
3 150 100 .0300 38 220 150 .0380 45 295 200 .0450
32 155 105 .0320 4 220 150 .0400 48 315 210 .0480
35 165 115 .0350 42 220 150 .0420 5 315 210 .0500
38 175 120 .0380 45 235 160 .0450 52 315 210 .0520
4 175 120 .0400 48 245 170 .0480 55 330 225 .0550
42 175 120 0420 5 245 170 .0500 58 330 225 .0580
45 185 125 .0450 52 245 170 .0520 6 330 225 .0600
48 195 135 .0480 55 260 180 .0550 65 350 235 .0650
5 195 135 .0500 58 260 180 .0580 7 370 250 .0700
52 195 135 .0520 6 260 180 .0600 75 370 250 .0750
55 205 140 .0550 65 275 190 .0650 8 390 265 .0800
58 205 140 .0580 7 290 200 .0700 85 390 265 .0850
6 205 140 .0600 75 290 200 .0750 9 410 280 .0900
65 215 150 .0650 8 305 210 .0800 95 410 280 .0950
7 225 155 .0700 85 305 210 .0850 10 430 295 .1000
75 225 155 .0750 9 320 220 .0900 10,5 430 295 1050
8 240 165 .0800 95 320 220 .0950 11 455 310 1100
85 240 165 .0850 10 340 235 .1000 11,5 455 310 1150
9 250 175 .0900 10,5 340 235 1050 12 480 330 1200
95 250 175 .0950 11 365 250 1100 12,5 480 330 1250
10 265 185 .1000 11,5 365 250 1150 13 480 330 1300
10,5 265 185 1050 12 375 260 11200
11 280 195 1100 125 375 260 1250
11,5 280 195 1150 13 375 260 11300
12 295 205 1200
12,5 295 205 1250
13 295 205 1300

VN60045 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 Sa1 N.4

VN70045 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 Sa1 N.4

VN80045 P11 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 Sa1 N.4
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fn  NCrnavrtavaky | 90°,120°

NC-spotting drills | 90°,120°
NC-anbohrer | 90°,120°
LleHTpoBouHble ceépaa | 90°, 120° aan cTaHKOB C Uy

VN50115 | VN50105

D—%

l
4
o190 1y gpe | xrr) | HSS
a a Co5
VN50115
Ho 14285 1) opel ern)| 1SS
h o Co5 \
VN50105
D I4 I VN50115 VN50105
3 4 12 0300 0300
4 55 12 0400 0400
5 62 14 0500 0500
6 66 16 0600 0600
8 79 21 0800 0800
10 89 25 1000 11000
12 102 30 11200 1200
14 107 34 1400 1400
16 115 38 1600 1600
20 131 45 2000 2000
25 151 53 2500 2500

VN50115 P.1 P.2 P.3 P.4 K.1 K2 M1 M2 M3 S41

v,
¢

VN50105 P41 P.2 P.3 P.4 K.1 K2 M1 M2 M3 Sa1
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Vrtaky na bodové svary m

Twist drills for welding spots
Schweisspunkt-Bohrer

CBep/\a ABYUTOPOHHME AAA CBAPHbBIX TOHEK

VN40225 | VN30225 | VN50225

E A= HSS

. 25-30° | Co5
VN50225
D I I2 VN40225 D I I2 VN30225 D I I2 VN50225
5 62 20 .050 5 62 26 .050 5 86 52 .050
6 66 22 .060 6 66 28 .060 6 93 57 .060
8 79 27 .080 8 79 37 .080 8 117 75 .080
10 89 30 .100 10 89 43 .100 10 133 87 .100

VN40225 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5

VN30225 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5

VN50225 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5
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m Vrtaky oboustranné | karosarské

Double ended body drills
Karosseriebohrer | doppelseitig

AByXCTOpOHHee CBEPAO MNMoA NPOXOAHbIE OTBEPCTUA

VN40090

A182 A=

& PYEESR
v v

D I I2 VN40090 D I I2 VN40090 D I I2 VN40090
25 43 95 025 45 58 155 045 68 74 24 068
26 43 95 026 46 58 155 046 7 74 24 070
27 46 106 027 47 58 155 047 71 74 24 071
28 46 10,6 028 48 62 19 048 75 74 24 075
29 46 106 029 49 62 19 049 8 79 25 080
3 46 106 030 5 62 19 050 85 79 25 085
31 49 112 031 51 62 19 051 86 84 25 086
32 49 112 032 52 62 19 052 9 84 25 090
325 49 112 0325 53 62 19 053 95 84 25 095
33 49 112 033 54 66 24 054 10 89 25 10
34 52 125 034 55 66 24 055 105 89 25 105
35 52 125 035 56 66 24 056

36 52 125 036 57 66 24 057

37 52 125 037 58 66 24 058

38 55 14 038 59 66 24 059

39 55 14 039 6 66 24 060

4 55 14 040 61 70 24 061

41 55 14 041 62 70 24 062

42 55 14 042 63 70 24 063

43 58 155 043 64 70 24 064

44 58 155 044 65 70 24 065

v v
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Stredici vrtaky 60° | tvar A fn

Centre drills 60° | form A
Zentrierbohrer 60° | Form A
LleHTpoBopHblie ceepaa 60° | dopma A

VS$92010 VS92015

>

=0 | =

@d

@ — T —

e -

DIN 7 —
VS92010
DIN | 'HSS @ R ——

a -

3B Co fi‘ ? ~o

V592015
D d I I2 VS92010 VS92015
3,15 1,0 31 1,3~1,7 .010 .010
3,15 1,25 31 1,6~20 .0125 .0125
4,0 1,6 35 2,0~2,6 .016 .016
5,0 2,0 40 2,5~ 3,1 .020 .020
6,3 2,5 45 3,1~3,8 .025 .025
80 3,15 50 3,9~4,6 .0315 .0315
10,0 4,0 55 50~5,9 .040 .040
12,5 5,0 63 63~72 .050 .050
16,0 6,3 71 8,0 ~8,9 .063
20,0 8,0 80 10,1~ 11,1 .080
250 10,0 100 12,8 ~13,8 .100
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m Stredici vrtaky 60° | tvar A, dlouhé

Centre drills 60°| form A, long
Zentrierbohrer 60° | Form A, lang
LleHTpoBopHbie ceepaa 60° | dopma A - aAHHbIE

At VS92110
)2;,, . ’\m

o
e NI I\I 0 -1 ( B
S
1
DIN
am 1SS
D d I I VvVS92110
40 10 100 13~17 010
50 15 100 20-26 015
60 20 100 25~31 020
80 25 100  31-38 025
80 30 100 39-46 03008
100 30 100 3,9-46 03010
100 40 100  50-~59 04010
120 40 100  50-~59 04012
120 50 100 63-~72 050

Stredici vrtaky | tvarR

Centre drills | form R
Zentrierbohrer | Form R

LleHtpoBopHbie cBepaa | popma P

VS93110

@D

v

DIN

I
D d I I2 VS93110
315 10 31 30~33 010
40 16 35 42~47 016
50 20 40  50~54 020
63 25 45  63-~68 025
80 315 50  80-85 0315
100 40 55  10,0~106 040
125 50 63 125~131 050
160 63 71 160~166 063
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Stupnovité vrtaky m

Stepped drills
Stufenbohrer
Crynenuartble cBEpAa

VS94010 VS94015

o
S
“ =)
HSS
VS94010
HSS
Co
VS94015
D d I VS94010 VS94015
4,5,6,7,8,9,10,11,12 6 65 .040120 .040120
4,6,8,10,12,14,16,18, 20 8 75 .040200 .040200
6,8,10,12,14,16,18, 20,22, 24,26, 28,30 10 100 .060300 .060300
6,9,13,16,19,21,23,26,29,32, 35,38 10 100 .060380 .060380
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m Vrtaky s kuzelovou stopkou

Tapper shank drills
Spiralbohrer mit Morsekegel

CBep/\a C KOHN4YeCKMM XBOCTOBMKOM

SIS - LﬂﬁT VK10010 | VK10015

DIN || typ N A 418 |[h=250 ],
i e Ol SEDR——

D<14 D>14 VK10010
DIN |[ t N |28 (h=25°) [, HSS .
N o -3 e
VK10015
v
D MK I1 I VK10010 VK10015 D MK I1 I VK10010 VK10015
2 1 108 24 .0200 7,2 1 150 69 .0720
2,2 1 108 27 .0220 7,25 1 150 69 .0725
2,5 1T 111 30 .0250 7.3 1 150 69 .0730
2,8 1 114 33 .0280 7,4 1 150 69 .0740
3 1 114 33 .0300 7,5 1 150 69 .0750 .0750
3,2 1117 36 .0320 7,6 1 156 75 .0760
3,5 1 120 39 .0350 7,7 1 156 75 .0770
3,8 1 124 43 .0380 7,75 1 156 75 .0775
4 1 124 43 .0400 7.8 1 156 75 .0780
4,2 1 124 43 .0420 7,9 1 156 75 .0790
45 1 128 47 .0450 8 1 156 75 .0800 .0800
4,8 1 133 52 .0480 8,1 1 156 75 .0810
5 1 133 52 .0500 .0500 8,2 1 156 75 .0820
51 1 133 52 .0510 8,25 1 156 75 .0825
5,2 1 133 52 .0520 8,3 1 156 75 .0830
5,25 1 133 52 .0525 8,4 1 156 75 .0840
53 1 133 52 .0530 8,5 1 156 75 .0850 .0850
54 1 138 57 .0540 8,6 1 162 81 .0860
55 1 138 57 .0550 .0550 8,7 1 162 81 .0870
5,6 1 138 57 .0560 8,75 1 162 81 .0875
5,7 1 138 57 .0570 8,8 1 162 81 .0880
5,75 1 138 57 .0575 8,9 1 162 81 .0890
5,8 1 138 57 .0580 9 1 162 81 .0900 .0900
5,9 1 138 57 .0590 9.1 1 162 81 .0910
6 1 138 57 .0600 .0600 9,2 1 162 81 .0920
6,1 1 144 63 .0610 9,25 1 162 81 .0925
6,2 1 144 63 .0620 9,3 1 162 81 .0930
6,25 1 144 63 .0625 9.4 1 162 81 .0940
6,3 1 144 63 .0630 9,5 1 162 81 .0950 .0950
6,4 1 144 63 .0640 9,6 1 168 87 .0960
6,5 1 144 63 .0650 .0650 9,7 1 168 87 .0970
6,6 1 144 63 .0660 9,75 1 168 87 .0975
6,7 1 144 63 .0670 9,8 1 168 87 .0980
6,75 1 150 69 .0675 9.9 1 168 87 .0990
6,8 1 150 69 .0680 10 1 168 87 .1000 .1000
6,9 1 150 69 .0690 10,1 1 168 87 .1010
7 1 150 69 .0700 .0700 10,2 1 168 87 .1020
7,1 1 150 69 .0710 10,25 1 168 87 .1025
v v
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Vrtaky s kuzelovou stopkou m

Tapper shank drills
Spiralbohrer mit Morsekegel

CBep/\a C KOHN4YeCKMM XBOCTOBMKOM

VK10010 | VK10015

v v
D MK I I2 VK10010 VK10015 D MK I I2 VK10010 VK10015
10,3 1 168 87 .1030 14,75 2 212 114 1475
10,4 1 168 87 .1040 15 2 212 114 .1500 .1500
10,5 1 168 87 .1050 .1050 15,25 2 218 120 1525
10,6 1 168 87 .1060 15,5 2 218 120 .1550 .1550
10,7 1 175 94 .1070 15,75 2 218 120 1575
10,75 1 175 94 .1075 16 2 218 120 .1600 .1600
10,8 1 175 94 .1080 16,25 2 223 125 1625
10,9 1 175 94 .1090 16,5 2 223 125 .1650 .1650
11 1 175 94 .1100 .1100 16,75 2 223 125 1675
11,1 1 175 94 1110 17 2 223 125 .1700 .1700
11,2 1 175 94 .1120 17,25 2 228 130 1725
11,25 1 175 94 1125 17,5 2 228 130 1750 .1750
11,3 1 175 94 .1130 17,75 2 228 130 1775
11,4 1 175 94 .1140 18 2 228 130 .1800 .1800
11,5 1 175 94 .1150 .1150 18,25 2 233 135 1825
11,6 1 175 94 1160 18,5 2 233 135 .1850 .1850
11,7 1 175 94 1170 18,75 2 233 135 1875
11,75 1 175 94 1175 19 2 233 135 .1900 .1900
11,8 1 175 94 .1180 19,25 2 238 140 1925
11,9 1 182 101 .1190 19,5 2 238 140 .1950 .1950
12 1 182 101 .1200 .1200 19,75 2 238 140 1975
12,1 1 182 101 .1210 20 2 238 140 .2000 .2000
12,2 1 182 101 .1220 20,25 2 243 145 .2025
12,25 1 182 101 1225 20,5 2 243 145 .2050 .2050
12,3 1 182 101 .1230 20,75 2 243 145 .2075
12,4 1 182 101 .1240 21 2 243 145 .2100 .2100
12,5 1 182 101 .1250 .1250 21,25 2 248 150 2125
12,6 1 182 101 1260 21,5 2 248 150 .2150 .2150
12,7 1 182 101 1270 21,75 2 248 150 2175
12,75 1 182 101 1275 22 2 248 150 .2200 .2200
12,8 1 182 101 .1280 22,25 2 248 150 2225
12,9 1 182 101 .1290 22,5 2 253 155 .2250 .2250
13 1 182 101 .1300 .1300 22,75 2 253 155 2275
13,1 1 182 101 L1310 23 2 253 155 .2300 .2300
13,2 1 182 101 .1320 23,25 3 276 155 .2325
13,25 1 189 108 1325 23,5 3 276 155 .2350 .2350
13,3 1 189 108 .1330 23,75 3 281 160 2375
13,4 1 189 108 .1340 24 3 281 160 .2400 .2400
13,5 1 189 108 .1350 .1350 24,25 3 281 160 .2425
13,6 1 189 108 .1360 24,5 3 281 160 .2450 .2450
13,7 1 189 108 .1370 24,75 3 281 160 2475
13,75 1 189 108 1375 25 3 281 160 .2500 .2500
13,8 1 189 108 .1380 25,25 3 286 165 .2525
13,9 1 189 108 .1390 25,5 3 286 165 .2550 .2550
14 1 189 108 .1400 .1400 25,75 3 286 165 2575
14,25 2 212 114 1425 26 3 286 165 .2600 .2600
14,5 2 212 114 .1450 .1450 26,25 3 286 165 2625
v v
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v v
D MK I I2 VK10010 VK10015 D MK I I2 VK10010 VK10015
26,5 3 286 165 .2650 .2650 46,5 4 364 215 4650 4650
26,75 3 291 170 2675 47 4 364 215 4700 14700
27 3 291 170 .2700 .2700 47,5 4 364 215 4750 4750
27,25 3 291 170 2725 48 4 369 220 .4800 4800
27,5 3 291 170 .2750 .2750 48,5 4 369 220 .4850 4850
27,75 3 291 170 2775 49 4 369 220 4900 14900
28 3 291 170 .2800 .2800 49,5 4 369 220 4950 14950
28,25 3 296 175 .2825 50 4 369 220 .5000 .5000
28,5 3 296 175 .2850 .2850 50 4 369 220 .5000 .5000
28,75 3 296 175 .2875 50,5 4 374 225 .5050
29 3 296 175 .2900 .2900 51 5 412 225 .5100
29,25 3 296 175 .2925 52 5 412 225 .5200
29,5 3 296 175 .2950 .2950 53 5 412 225 .5300
29,75 3 296 175 2975 54 5 417 230 .5400
30 3 296 175 .3000 .3000 55 5 417 230 .5500
30,25 3 301 180 .3025 56 5 417 230 .5600
30,5 3 301 180 .3050 .3050 57 5 422 235 .5700
30,75 3 301 180 .3075 58 5 422 235 .5800
31 3 301 180 .3100 .3100 59 5 422 235 .5900
31,25 3 301 180 3125 60 5 422 235 .6000
31,5 3 301 180 .3150 .3150 61 5 427 240 .6100
31,75 3 306 185 3175 62 5 427 240 .6200
32 4 334 185 .3200 .3200 63 5 427 240 .6300
32,5 4 334 185 .3250 .3250 64 5 432 245 .6400
33 4 334 185 .3300 .3300 65 5 432 245 .6500
33,5 4 334 185 .3350 .3350 66 5 432 245 .6600
34 4 339 190 .3400 .3400 67 5 432 245 .6700
34,5 4 339 190 .3450 .3450 68 5 437 250 .6800
35 4 339 190 .3500 .3500 69 5 437 250 .6900
35,5 4 339 190 .3550 .3550 70 5 437 250 .7000
36 4 344 195 .3600 .3600 71 5 437 250 .7100
36,5 4 344 195 .3650 .3650 72 5 442 255 .7200
37 4 344 195 .3700 .3700 73 5 442 255 .7300
37,5 4 344 195 .3750 .3750 74 5 442 255 .7400
38 4 349 200 .3800 .3800 75 5 442 255 .7500
38,5 4 349 200 .3850 .3850 76 5 447 260 .7600
39 4 349 200 .3900 .3900 77 6 514 260 .7700
39,5 4 349 200 .3950 .3950 78 6 514 260 .7800
40 4 349 200 .4000 .4000 79 6 514 260 .7900
40,5 4 354 205 .4050 14050 80 6 514 260 .8000
41 4 354 205 4100 14100 81 6 519 265 .8100
41,5 4 354 205 4150 4150 82 6 519 265 .8200
42 4 354 205 4200 14200 83 6 519 265 .8300
42,5 4 354 205 4250 4250 84 6 519 265 .8400
43 4 359 210 4300 14300 85 6 519 265 .8500
43,5 4 359 210 4350 14350 86 6 524 270 .8600
44 4 359 210 4400 4400 87 6 524 270 .8700
44,5 4 359 210 4450 14450 88 6 524 270 .8800
45 4 359 210 4500 14500 89 6 524 270 .8900
45,5 4 364 215 4550 14550 90 6 524 270 .9000
46 4 364 215 4600 14600
v

VK10010 P.1 P.2 K.1 K2 N4 Na N.2 N3

VK10015 P.1 P.2 P.4 K.1 K2 M1 M2 M3 S.1 N.4
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Vrtak pro tézce obrobitelné materialy m

Tappershank drills for hard machined materials
MK Bohrer fiir schwer zerspanbaren Werkstoffe

CBepaa AAfA CBEPAEHNA TPYAHOOGPabaTbiBaeMbIX MaTEPUAAOB

typ

N z /122 10&5" & IEE: VK10028

o1

l
Ly

D MK I4 I VK10028 D MK I4 I VK10028
10 2 190 90 010 33 4 265 120 033
11 2 190 90 011 34 4 265 120 034
12 2 190 90 012 35 4 265 120 035
13 2 190 90 013 36 4 265 120 036
14 2 190 90 014 37 4 265 120 037
15 2 190 90 015 38 4 265 120 038
16 2 190 90 016 39 4 265 120 039
17 2 190 90 017 40 4 265 120 040
18 2 190 90 018 41 4 265 120 041
19 3 225 105 019 42 4 265 120 042
20 3 225 105 020 43 4 265 120 043
21 3 225 105 021 44 4 265 120 044
22 3 225 105 022 45 4 265 120 045
23 3 225 105 023 46 4 265 120 046
24 3 225 105 024 47 4 265 120 047
25 3 225 105 025 48 5 340 150 048
26 3 225 105 026 49 5 340 150 049
27 4 265 120 027 50 5 340 150 050
28 4 265 120 028

29 4 265 120 029

30 4 265 120 030

31 4 265 120 031

32 4 265 120 032

VK10028 HARDOX 500
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m Vrtaky s kuzelovou stopkou | HSS, extra dlouhé

Tapper shank drills | HSS, extra long
Spiralbohrer mit morsekegel | HSS, Extra Lang

CBepaa ¢ KOHMYeCcKUM XxBocToBUKOM | HSS, ekctpa aanHHbIE

VK60010 | VK70010 | VK80010

S SSSSOE=

DIN || DIN C A || s m

ARIETIMP P AP S VK60010
A2 {RH)| [HsS s ST SN TN T = —
VK70010

= =55

VK80010

D MK I I VK60010 D MK I I VK70010 D MK I4 I VK80010
8 1 181 100 .0800 8 1 265 165 .0800 10 1 360 235 11000
85 1 181 100 0850 85 1 265 165 0850 105 1 360 235 1050
9 1 188 107 .0900 9 1 275 175 .0900 11 1 375 250 1100
9,5 1 188 107 .0950 9,5 1 275 175 .0950 11,5 1 375 250 .1150
0 1 197 116 11000 10 1 285 185 11000 12 1 395 260 11200
105 1 197 116 1050 105 1 285 185 1050 125 1 395 260 1250
11 1 206 125 1100 11 1 300 195 1100 13 1 395 260 1300
11,5 1 206 125 1150 11,5 1 300 195 1150 13,5 1 410 275 .1350
12 1 215 134 .1200 12 1 310 205 .1200 14 1 410 275 .1400
12,5 1 215 134 1250 12,5 1 310 205 1250 14,5 2 425 275 .1450
13 1 215 134 1300 13 1 310 205 1300 15 2 425 275 1500
135 1 223 142 1350 135 1 325 220 1350 155 2 445 295 1550
14 1 223 142 .1400 14 1 325 220 .1400 16 2 445 295 .1600
14,5 2 245 147 1450 14,5 2 340 220 .1450 16,5 2 445 295 1650
15 2 245 147 .1500 15 2 340 220 .1500 17 2 445 295 .1700
155 2 251 153 1550 155 2 355 230 1550 175 2 465 310 1750
16 2 251 153 1600 16 2 355 230 1600 18 2 465 310 1800
165 2 257 159 1650 165 2 355 230 1650 185 2 465 310 1850
17 2 257 159 1700 17 2 355 230 1700 19 2 465 310 1900
17,5 2 263 165 1750 17,5 2 370 245 1750 19,5 2 490 325 .1950
18 2 263 165 11800 18 2 370 245 11800 20 2 490 325 2000
185 2 269 171 1850 185 2 370 245 1850 205 2 490 325 2050
19 2 269 171 11900 19 2 370 245 11900 21 2 490 325 2100
195 2 275 177 1950 195 2 385 260 1950 215 2 515 345 2150
20 2 275 177 2000 20 2 385 260 2000 22 2 515 345 2200
205 2 282 184 2050 205 2 385 260 2050 225 2 515 345 2250
21 2 282 184 2100 21 2 385 260 2100 23 2 515 345 2300
215 2 289 191 2150 215 2 405 270 2150 235 3 535 345 2350
22 2 289 191 2200 22 2 405 270 2200 24 3 555 365 2400
225 2 296 198 2250 225 2 405 270 2250 245 3 555 365 2450
23 2 296 198 2300 23 2 405 270 2300 25 3 555 365 2500
235 3 319 198 2350 235 3 425 270 2350 255 3 555 365 2550
24 3 327 206 2400 24 3 440 290 2400 26 3 555 365 2600
245 3 327 206 2450 245 3 440 290 2450 265 3 555 365 2650
25 3 327 206 2500 25 3 440 290 2500 27 3 580 385 2700
255 3 335 214 2550 255 3 440 290 2550 275 3 580 385 2750
26 3 335 214 2600 26 3 440 290 2600 28 3 580 385 2800
265 3 335 214 2650 265 3 440 290 2650 285 3 580 385 2850

v \ 4 v
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Vrtaky s kuzelovou stopkou | HSS, extra dlouhé m

Tapper shank drills | HSS, extra long
Spiralbohrer mit morsekegel | HSS, Extra Lang

CBepaa ¢ KOHMYeCcKUM XxBocToBUKOM | HSS, ekctpa aanHHbIE

VK60010 | VK70010 | VK80010

v v v
D MK I I2 VK60010 D MK I I2 VK70010 D MK I I2 VK70010
27 3 343 222 .2700 27 3 460 305 .2700 29 3 580 385 .2900
27,5 3 343 222 .2750 27,5 3 460 305 .2750 29,5 3 580 385 2950
28 3 343 222 .2800 28 3 460 305 .2800 30 3 580 385 .3000
28,5 3 351 230 .2850 28,5 3 460 305 .2850 31 3 610 410 .3100
29 3 351 230 .2900 29 3 460 305 .2900 32 4 635 410 .3200
29,5 3 351 230 .2950 29,5 3 460 305 .2950 33 4 635 410 .3300
30 3 351 230 .3000 30 3 460 305 .3000 34 4 665 430 .3400
31 3 360 239 .3100 31 3 480 320 .3100 35 4 665 430 .3500
32 4 397 248 .3200 32 4 505 320 .3200 36 4 665 430 .3600
33 4 397 248 .3300 33 4 505 320 .3300 37 4 665 430 .3700
34 4 406 257 .3400 34 4 530 340 .3400 38 4 695 460 .3800
35 4 406 257 .3500 35 4 530 340 .3500 39 4 695 460 .3900
36 4 416 267 .3600 36 4 530 340 .3600 40 4 695 460 4000
37 4 416 267 .3700 37 4 530 340 .3700 41 4 695 460 4100
38 4 426 277 .3800 38 4 555 360 .3800 42 4 695 460 4200
39 4 426 277 .3900 39 4 555 360 .3900 43 4 735 490 4300
40 4 426 277 4000 40 4 555 360 4000 44 4 735 490 4400
41 4 436 287 44100 41 4 555 360 14100 45 4 735 490 4500
42 4 436 287 14200 42 4 555 360 14200 46 4 735 490 4600
43 4 447 298 14300 43 4 585 385 14300 47 4 735 490 4700
44 4 447 298 4400 44 4 585 385 14400 48 4 765 510 4800
45 4 447 298 14500 45 4 585 385 14500 49 4 765 510 4900
46 4 459 310 14600 46 4 585 385 4600 50 4 765 510 .5000
47 4 459 310 14700 47 4 585 385 4700
48 4 470 321 4800 48 4 605 405 .4800
49 4 470 321 14900 49 4 605 405 4900
50 4 470 321 .5000 50 4 605 405 .5000

VK60010 P.1 P.2 K.1 K.2 N4
VK70010 P.1 P.2 K.1 K.2 N4

VK80010 P.1 P.2 K.1 K.2 N4
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m Vrtaky s kuzelovou stopkou | HSS Co5, extradlouhé

Tapper shank drills | HSS Co5, extra long
Spiralbohrer mit morsekegel | HSS Cob5, Extra Lang

Csepaa ¢ KoHuuecknM xsoctoBrkoM | HSS Co5, 0cobo aamHHbIe

VK60045 | VK70045 | VK80045

S SSSSOE=

DIN |/ DIN || typ C || .8 WJ

%1870 GTI00 | g | e VK60045
A=39° {RH) | e SIS —
VK70045
— ——
VK80045
D MK I I2 VK60045 D MK I I2 VK70045 D MK I I2 VK80045
8 1 181 100 0800 8 1 265 165 0800 14 1 410 275 1400
85 1 181 100 0850 85 1 265 165 0850 145 2 425 275 1450
9 1 188 107 0900 9 1 275 175 0900 15 2 425 275 1500
9,5 1 188 107 .0950 9.5 1 275 175 .0950 15,5 2 445 295 .1550
0 1197 116 1000 10 1 285 185 1000 16 2 445 295 1600
105 1197 116 1050 105 1 285 185 1050 165 2 445 295 1650
11 1 206 125 .1100 11 1 300 195 .1100 17 2 445 295 .1700
11,5 1 206 125 .1150 11,5 1 300 195 .1150 17,5 2 465 310 .1750
12 1 215 134 1200 12 1 310 205 1200 18 2 465 310 1800
125 1 215 134 1250 125 1 310 205 1250 185 2 465 310 1850
13 1 215 134 1300 13 1 310 205 1300 19 2 465 310 1900
135 1 223 142 1350 135 1 325 220 1350 195 2 490 325 1950
14 1 223 142 1400 14 1 325 220 1400 20 2 490 325 2000
14,5 2 245 147 .1450 14,5 2 340 220 .1450
15 2 245 147 .1500 15 2 340 220 .1500
155 2 251 153 1550 155 2 355 230 1550
16 2 251 153 1600 16 2 355 230 1600
165 2 257 159 1650 165 2 355 230 1650
17 2 257 159 .1700 17 2 355 230 .1700
17,5 2 263 165 .1750 17,5 2 370 245 .1750
18 2 263 165 1800 18 2 370 245 1800
185 2 269 171 1850 185 2 370 245 1850
19 2 269 171 1900 19 2 370 245 1900
19,5 2 275 177 .1950 19,5 2 385 260 .1950
20 2 275 177 2000 20 2 385 260 2000

VK60045 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 Sa1 N4 N N.2 N3
VK70045 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 sS4 N.4 N.1 N.2 N3

VK80045 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 K.1 K2 M1 M2 M3 S41 N.4 N.1 N.2 N3

232 www.zps-fn.cz



Sady vrtak m

Sets of twist drills
Spiralbohrersatze
Habop ceépa

ZPS-FN Code:

VK10010.SET

DIN || typ N A |18 | h=25°

FAREP PP SO
D<14 D>14

VK10015.SET

DIN || typ N 4288 | 1\=25° |, HSS

W ON e w30 &) s

D =15;16; 18; 20; 22; 24; 26; 28; 30

VN10010.04 VN10010.05 VN10010.06
VN10085.04 VN10085.05 VN10085.06
19 ks — 19 pcs — 19 Szt 25 ks — 25 pcs — 25 Szt 81 ks —81 pcs — 81 Szt
21,0-10,0a20,5mm 21,0-13,020,5mm 22,0-10,0a0,1 mm
2;'; fLP L 2 i (&) B VN10010
2;’; ?'p K <2A8/\ TR Ei? VN10085
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m Vrtaky SK

Solid carbide drills
VHM Spiralbohrer
Ceépna TBepAOCnAaBHbIE

IIPOIER C30012 C10012
eSS

l1

oIN | (1 oIN | (1
ol ol

D I I d C30012 D I I d C10012
1,0 6 26 1,0 .010* 1,0 12 34 1,0 .010*
1,5 9 32 1,5 .015* 1,5 18 40 1,5 .015*
1,6 10 34 1,6 016* 1,6 20 43 1,0 016*
2,0 12 38 2,0 .020* 2,0 24 49 2,0 .020*
2,1 12 38 2,1 021 2,1 24 49 2,1 021
2,2 13 40 2,2 022 2,2 27 53 2,2 022
2,3 13 40 2,3 023 2,3 27 53 2,3 023
2,4 14 43 2,4 024 2,4 30 57 2,4 024
2,5 14 43 2,5 .025* 2,5 30 57 2,5 .025*
2,6 14 43 2,6 026 2,6 30 57 2,6 026
2,7 16 46 2,7 027 2,7 33 61 2,7 027
2,8 16 46 2,8 .028 2,8 33 61 2,8 .028
2,9 16 46 2,9 029 2,9 33 61 2,9 .029
3,0 16 46 3,0 .030* 3,0 33 61 3,0 .030
3,1 18 49 3,1 031 3,1 36 65 3,1 031
3,2 18 49 3,2 .032 3,2 36 65 3,2 032
3,3 18 49 3,3 .033* 3,3 36 65 3,3 .033*
3,4 20 52 3,4 034 3,4 39 70 3,4 .034
3,5 20 52 3,5 .035* 3,5 39 70 3,5 .035*
3,6 20 52 3,6 036 3,6 39 70 3,6 036
3,7 20 52 3,7 .037 3,7 39 70 3,7 .037
3,8 22 55 3,8 .038 3,8 43 75 3,8 .038
3,9 22 55 3,9 .039 3,9 43 75 3,9 .039
4,0 22 55 4,0 .040* 4,0 43 75 4,0 .040*
41 22 55 41 041 41 43 75 41 041
42 22 55 4,2 .042* 4,2 43 75 4,2 .042*
43 24 58 4,3 .043 43 47 80 4,3 .043
4,4 24 58 4,4 044 4,4 47 80 4,4 044
4,5 24 58 4,5 .045* 45 47 80 4,5 .045*
4,6 24 58 4,6 046 4,6 47 80 4,6 046
4,7 24 58 4,7 047 4,7 47 80 4,7 .047
4,8 26 62 4,8 .048 438 52 86 48 .048
4,9 26 62 4,9 049 4,9 52 86 4,9 .049
5,0 26 62 5,0 .050* 5,0 52 86 5,0 .050*
5,2 26 62 5,2 .052 5,5 57 93 5,5 .055*
5,5 28 66 5,5 .055* 6,0 57 93 6,0 .060*
5,8 28 66 5,8 .058 6,5 63 101 6,5 .065*

v v
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Vrtaky SK fn

Solid carbide drills
VHM Spiralbohrer
Ceépna TBepAOCnAaBHbIE

C30012 C10012

v v
D Iz I d C30012 D Iz I d C10012

6,0 28 66 6,0 .060* 6,8 69 109 6,8 .068*
6,5 31 70 6,5 .065* 7,0 69 109 7.0 .070*
6,8 34 74 6,8 .068* 7,5 69 109 7,5 .075*
7,0 34 74 7,0 .070* 8,0 75 117 8,0 .080*
7,5 34 74 7,5 .075* 8,5 75 117 8,5 .085*
8,0 36 79 8,0 .080* 9,0 81 125 9.0 .090*
8,5 36 79 8,5 .085* 9,5 81 125 9,5 .095*
8,8 40 84 8,8 .088 10,0 87 133 10,0 .100*
9,0 40 84 9,0 .090* 10,2 87 133 10,2 102
9.5 40 84 9.5 .095* 10,5 87 133 10,5 .105

10,0 43 89 10,0 .100* 11,0 94 142 11,0 .110

10,2 43 89 10,2 .102 11,5 94 142 11,5 115

10,5 43 89 10,5 .105 12,0 101 151 12,0 .120

11,0 47 95 11,0 .110

15 47 95 15 115 *) - Skladové polozka

Stock item e Lagerposition ® CkaapoBa nosuumsa
12,0 51 102 12,0 .120

C30012 P.1 P.2 P3 M1 M3 K1 N4 N.2

C10012 P.1 P.2 P3 M1 M3 K1 N.4 N.2
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m Mini vrtaky

Mini drills
Kleinstbohrer
MuHn ceepaa

DIN |[ typ | [ 430
189 | N e

e e ——

D I2 I d $16012
0,3 1 25 2,2 .003
0,4 1 25 3,6 .004
0,5 1 25 4 .005
0,6 1 25 4,5 .006
0,7 1 25 5,6 .007
0,8 1,5 25 6,3 .008
0,9 1,5 25 7.1 .009

1 1,5 25 8 .010
1.1 1.5 25 9 .011
1,2 1.5 25 10 .012
1,3 1,5 25 10 .013
1,4 1.5 25 11,2 .014

$.16012 P.1 P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 M2 M3 N1 N.2 N3 N4

v,
¢
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Vrtaky SK m

Solid carbide drills
VHM Spiralbohrer

CBépaa TBepAOCTAaBHbIE

lPS-FIl O 0 DIN 6535 /900\ .
Norm O K30 0 I““:] \‘/

2
Ly

D I2 I d $50102 S50102
4,0 12 55 4 .040* .040 TIALN
6,0 16 66 6 .060* .060 TIALN
8,0 21 79 8 .080* .080 TIALN
10,0 25 89 10 .100* .100 TIALN
12,0 30 102 12 .120* .120 TIALN

*) - Skladové polozka
Stock item e Lagerposition ® CkaapoBa nosuumsa

$.50102 P.1 P.2 P3 M1 M3 K1 K2 N4 N.2
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fn  stiedicivrtaky SK 60° | tvar A

Centre drills 60° | form A
Zentrierbohrer 60° | Form A
LlentpoBouHbie ceepaa 60° | Gopma A

iRH)| K30

R s
o[ _ I -
poN
§ H
D I I d $92012
1,0 3,15 315 13~1,7 .010
1,25 3,15 31,5 1,6 ~2,0 0125
1,6 40 355 2,0~26 016
2,0 5,0 40 2,5~3,1 .020
2,5 6,3 45 3,1~38 .025
3,15 8,0 50 3,9~46 0315
4.0 10,0 55 50~59 .040
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Vrtaky SK fn

Solid carbide drills
VHM Spiralbohrer
Ceépna TBepAOCnAaBHbIE

fyp /140i :IAIEE!S ;

N \‘/ o AR K30

4}& T T Dt
l2

l1

DIN |(}] 3, oiN | (1) s, '
6537K D 65371 D | 7N

D I2 I d $30112 D I2 I d $10122
1,0 8 38 3 .010* 2,0 16 57 3 .020*
1,5 8 38 3 .015* 2,5 21 57 3 .025*
1,6 8 38 3 .016* 3,0 28 66 6 .030*
2,0 16 50 3 .020* 3,1 28 66 6 .031
2,5 20 50 3 .025* 3,2 28 66 6 .032
3,0 20 62 6 .030* 3,3 28 66 6 .033*
3,1 20 62 6 .031 3,4 28 66 6 .034
3,2 20 62 6 .032 3,5 28 66 6 .035*
3,3 20 62 6 .033* 3,6 28 66 6 .036
3,4 20 62 6 .034 3,7 28 66 6 .037
3,5 20 62 6 .035* 3,8 36 74 6 .038
3,6 20 62 6 .036 3,9 36 74 6 .039
3,7 20 62 6 .037 4,0 36 74 6 .040*
3,8 24 66 6 .038 4,1 36 74 6 .041
3,9 24 66 6 .039 4,2 36 74 6 .042*
4,0 24 66 6 .040* 4,3 36 74 6 .043
4,1 24 66 6 .041 4,4 36 74 6 .044
4,2 24 66 6 .042* 4,5 36 74 6 .045*
4,3 24 66 6 .043 4,6 36 74 6 .046
4,4 24 66 6 .044 4,7 36 74 6 .047
4,5 24 66 6 .045* 4,8 44 82 6 .048
4,6 24 66 6 .046 4,9 44 82 6 .049
4,7 24 66 6 .047 5,0 44 82 6 .050*
4,8 28 66 6 .048 51 44 82 6 .051
4,9 28 66 6 .049 52 44 82 6 .052
5,0 28 66 6 .050* 53 44 82 6 .053
51 28 66 6 .051 5,4 44 82 6 .054
52 28 66 6 .052 5,5 44 82 6 .055*
5,3 28 66 6 .053 5,6 44 82 6 .056
5,4 28 66 6 .054 57 44 82 6 .057
5,5 28 66 6 .055* 5,8 44 82 6 .058
5,6 28 66 6 .056 5,9 44 82 6 .059
57 28 66 6 .057 6,0 44 82 6 .060*
5,8 28 66 6 .058 6,1 53 91 8 .061
5,9 28 66 6 .059 6,2 53 91 8 .062
6,0 28 66 6 .060* 6,3 53 91 8 .063
6,1 34 79 8 .061 6,4 53 91 8 .064

v v
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Vrtaky SK

Solid carbide drills
VHM Spiralbohrer
Ceépna TBepAOCnAaBHbIE

typ
N

6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
71
7,2
7,3
7,4
7,5
7,6
7,7
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9,6
9.7
9.8
9.9
10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6

240

o DIN 6535
o

34
34
34
34
34
34
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55

:] K30

79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
102
102
102
102
102
102

www.zps-fn.cz
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$30112

.062
.063
.064
.065*
.066
.067
.068*
.069
.070*
.071
.072
.073
.074
.075*
.076
.077
.078
.079
.080*
.081
.082
.083
.084
.085*
.086
.087
.088
.089
.090*
.091
.092
.093
.094
.095*
.096
.097
.098
.099
.100*
101
.102
103
.104
.105*
106

6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
71
7,2
7,3
7,4
7,5
7,6
7,7
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9,6
9.7
9.8
9.9
10,0
10,2
10,5
10,8
11,0
11,2
11,5
11,8
12,0
12,5

53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
71
71
71
71
71
71
71
71
77

91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
118
118
118
118
118
118
124

© O 00 0O O 00 0O O 00 00 0 0 00 0
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$10122

.065*
.066
.067
.068*
.069
.070*
.071
.072
.073
.074
.075*
.076
.077
.078
.079
.080*
.081
.082
.083
.084
.085*
.086
.087
.088
.089
.090*
.091
.092
.093
.094
.095*
.096
.097
.098
.099
.100*
.102
.105*
.108
.110*
112
115%
118
.120*
.125%



Vrtaky SK fn

Solid carbide drills
VHM Spiralbohrer
Ceépna TBepAOCnAaBHbIE

o DIN 6535
er ’1\‘2 L) 7 ST

v v

D Iz I d S30112 D Iz I d $10122
10,7 55 102 12 .107 12,8 77 124 14 .128
10,8 55 102 12 .108 13,0 77 124 14 .130*
10,9 55 102 12 .109 13,5 77 124 14 .135
11,0 55 102 12 .110* 13,8 77 124 14 .138
1.1 55 102 12 11 14,0 77 124 14 .140*
11,2 55 102 12 112 14,5 83 133 16 .145
11,3 55 102 12 113 14,8 83 133 16 .148
11,4 55 102 12 114 15,0 83 133 16 .150*
11,5 55 102 12 .115* 15,8 83 133 16 .158
11,6 55 102 12 116 16,0 83 133 16 .160*
11,7 55 102 12 117 16,5 93 143 18 .165
11,8 55 102 12 118 17,0 93 143 18 170
11,9 55 102 12 119 17,5 93 143 18 175
12,0 55 102 12 .120* 18,0 93 143 18 .180*
12,5 60 107 14 125 18,5 101 153 20 .185
12,8 60 107 14 .128 19,0 101 153 20 .190
13,0 60 107 14 .130* 19,5 101 153 20 195
13,5 60 107 14 135 20,0 101 153 20 .200*
13,8 60 107 14 138 1 Skladows polosk
14,0 60 107 14 S Stock i:er(r:\iaLZ(;ngpjsition o Ckaap0Ba NO3nLMA
14,5 65 115 16 .145
14,8 65 115 16 .148
15,0 65 115 16 .150*
15,8 65 115 16 .158
16,0 65 115 16 .160*
16,5 73 123 18 165
17,0 73 123 18 .170
17,5 73 123 18 175
18,0 73 123 18 .180*
18,5 79 131 20 .185
19,0 79 131 20 .190
19,5 79 131 20 195
20,0 79 131 20 .200*

$.30112 P.1 P.2 P.3 P5 M1 M3 K1

$.10122 P.1 P.2 P.3 P5 M1 M3 K1
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Vrtaky SK

Solid carbide drills
VHM Spiralbohrer
Ceépna TBepAOCnAaBHbIE

IPS-FN | typ

RIS O .
P SIS SIND) //'% K30
4}& N
l2

l1

8x
D
D I2 I d S20122
3,0 34 72 6 .030*
3,3 34 72 6 .033*
3,5 34 72 6 .035*
3,8 43 86 6 .038
4,0 43 86 6 .040*
4,2 43 86 6 .042*
4,5 43 86 6 .045*
4,8 57 95 6 .048
5,0 57 95 6 .050*
52 57 95 6 .052
5,5 57 95 6 .055*
5,8 57 95 6 .058
6,0 57 95 6 .060*
6,2 76 114 8 .062
6,5 76 114 8 .065*
6,8 76 114 8 .068*
7,0 76 114 8 .070*
7,5 76 114 8 .075*
7,8 76 114 8 .078
8,0 76 114 8 .080*
8,2 95 142 10 .082
8,5 95 142 10 .085*
8,8 95 142 10 .088
9.0 95 142 10 .090*
9.2 95 142 10 .092
9.5 95 142 10 .095*
9.8 95 142 10 .098
10,0 95 142 10 .100*
10,2 114 162 12 .102
10,5 114 162 12 .105*
10,8 114 162 12 .108
11,0 114 162 12 .110*
11,2 114 162 12 112
11,5 114 162 12 115%
11,8 114 162 12 118

S.20122 P.1 P.2 P.3 P5 M1 M3 K1 K2 s.1
$.60122 P.1 P.2 P.3 P5 M1 M3 K1 K2 s.1
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S.2
S.2

H.1
H.1

12,0
12,2
12,5
12,8
13,0
13,5
13,8
14,0
15,0
16,0

3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
6,5
7,0
7,5
8,0
8,5
9,0
9.5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
13,0
14,0
15,0
16,0

H.2
H.2

114
131
131
131
131
131
131
131
152
152

54
54
64
64
78
78
78
108
108
108
108
120
120
120
120
156
156
156
156
182
182
208
208

162
178
178
178
178
178
178
178
203
203

92

92
102
102
116
116
116
146
146
146
146
162
162
162
162
204
204
204
204
230
230
260
260

12
14
14
14
14
14
14
14
16
16

© O O O~ O~ O8N O8N O8N O O

N N N N N
o~ A BN NNNO OO O ©

S20122

.120*
122
.125%
128
.130*
135
138
.140
.150
160

12«
D

$60122

.030
.035
.040
.045
.050
.055
.060
.065
.070
.075
.080
.085
.090
.095
.100
.105
110
115
120
130
.140
.150
160

*) - Skladovéa polozka

Stock item © Lagerposition ® CkaapoBa nosuums






Symboly

244

Symbols
Symbole

CuMbBoAbI

Upinaci prvek | Clamping feature | Spannelement | KpenéxHbii anemeHT

DIN 6535 Hladké véalcova stopka dle DIN 6535 HA
HA Plain straight shank acc. to DIN 6535 HA
[ Glatter Schaft nach DIN 6535 HA
[AapKU LMAnHAPUYecknii xsoctoBuk coraacHo DIN 6535 HA

DIN 6535 Vélcova stopka s ploskou (Weldon) dle DIN 6535 HB
HB Straight shank with clamping flat (Weldon) acc. to DIN 6535 HB
(B Seitliche Mitnahmeflache nach DIN 6535 HB
Unantapuueckunin socrosuk c abickor (Weldon) coraacto DIN 6535 HB

DIN Hladké véalcova stopka dle DIN 1835 A
% Plain straight shank acc. to DIN 1835 A
Glatter Schaft nach DIN 1835 A
[AapKUI LMAMHAPUYecKnil xBocToBMK coraacHo DIN 1835 A

DIN Vaélcova stopka s ploskou (Weldon) dle DIN 1835 B
18358 | Straight shank with clamping flat (Weldon) acc. to DIN 1835 B
&= Seitliche Mitnahmeflache nach DIN 1835 B
Unannapuueckunin xsoctosuk c abickon (Weldon) coraacHo DIN 1835 B

DIN KuZelové stopka Morse dle DIN 228 A
228A Morse taper shank acc. to DIN 228 A
— Morsekegelschaft nach DIN 228 A
Konunyeckuin xsoctoBrk Mopse coraacHo DIN 228 A

DIN138 Upinaci dira s podélnou drazkou pro pero dle DIN 138
Straight bore with standard keyway
Zylindrische Bohrung mit Langsnut nach DIN 138
3a)KnMMHOe OTBEpPCTUE C MPOAOAbHBIM NMa3oM AAA rpebHa coraacHo DIN 138
DIN138| Upinaci dira s podélnou drazkou pro pero a s pfi¢nou unéseci drézkou dle DIN 138
Straight bore with standard keyway and driving slot
Zylindrische Bohrung mit Langs- und Quernut nach DIN 138

3aXkMMHOE OTBEPCTUE C MPOAOAbHbBIM Ma3oM AAA FPEeBHA 1M NOMNEpPeYHbIM 3aXBaThIBAIOLLM Na3oM
corpacHo DIN 138

Rezna geometrie | Cutting geometry | Schneidgeometrie | Pexyuas reomeTpus

A=45° | X = Uhel $roubovice | Helix angle | Drallwinkel | Yroa HakAoHa BUHTOBOM AMHMK

¥=15° | ¥ =Uhel cela | Rake angle | Spanwinkel | MepeaHuii yroa
Smér posuvu | Feed direction | Vorschubrichtung | Hanpaeaerue noaaun
]
”’ Mozné sméry posuvu | Feed direction posibillity
v4

Mégliche Vorschubrichtungen | BoamoxHble HanpasaeHua noaaym

Provedeni €ela | End face design | Stirn Ausfihrung | ®uHuniuHas obpaboTtka Topua

R Provedeni ¢ela - radius | End face design - radius | Stirn Ausfiihrung - Radius
L QOuHnwHasa obpaboTka TopLua C PaanycoMm

Material | Material | Material | MaTtepuan

K30
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Symboly

Symbols
Symbole
Cumbonbl

Chlazeni | Cooling | KihImittel | OxaaxkaeHne

000

Chlazeni olejem | Oil coolant | Ol-kiihlung | OxaakaeHue MacroM

//’ Chlazeni vzduchem | Air cooling | Luftkiihlung | OxaakaeHune Bosayxom

DTN Vnitini chlazeni | With coolant holes | Innenkihlung | BHyTpeHHMe oxaarkaeHune

Ostii nastroje | Cutting edges of tool | Werkzeugschneidkanten | Kpomka nncrpymenta

Ostii na ¢elech i na obvodé kotoucové frézy

Cutting edges on the face and perimeter of the side and face cutter

Neben- und Hauptschneide des Scheibenfrasers

Perkylian KpoMKa NMo TopLam 1 no o6pasytoLei LMAMHAPA AMCKOBON dpesbl

Ostii na obvodé kotoucové frézy

Cutting edges on the perimeter of the side and face cutter
Hauptschneide des Scheibenfrasers

Pexkylian KpoMKa no obpasytoLent ULMAMHAPA AUCKOBOW Gpeabl

Ostii na ¢ele i na obvodé uhlové frézy
[“ Cutting edges on the face and perimeter of the angle cutter
Neben- und Hauptschneide des Winkelfrasers
PexxyLian KpoMKa Ha TopLe 1 Mo o6pasytoLlei LMAMHAPA YTAOBON dpesb

Ostii na obvodé Ghlové frézy

[\ \§ Cutting edges on the perimeter of the angle cutter
Nebenschneide des Winkelfrasers
PexyLiana KpoMKka no obpasyioLlei LMAMHAPA YTAOBON dpesbi

v Ostfi na obvod& oboustranné Ghlové frézy
v Cutting edges on the perimeter of the double angle cutter
Hauptschneide des Prismenfrasers
Pexxylian KpoMKka no o6pasytoLlei LMAMHAPA ABYXCTOPOHHEN YTAOBOW dpesbl

Vybrusy $picek | Point shapes | Spitzenanschliffe | Moatouka BEPLUMHbI CBEPAA

g 118°
‘ 118°
‘ 128°

180°

.m
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Symbols
Symbole

CuMbBoAbI

Povlak | Coating | Beschichtigung | MokpbiTue

TiAIN

ALTIN

AlCrN

CrN

ZrN

Vyznacuje se vysokou tvrdosti za vyssich teplot, dobrou odolnosti proti oxidaci a nizkou tepelnou vodivosti. Uni-
verzélni pouziti s ddrazem na vysokorychlostni obrébéni bez chlazeni. Vhodné pro frézovani tvrdych materiald.

Its advantage is in high hardness in higher temperatures, good oxidation resistance and low temperature con-
ductivity. Universal usage with emphasis on high-speed milling without cooling. Suitable for milling of hard
materials.

Die Beschichtung wird durch hohe Hérte bei héheren Temperaturen, durch gute Oxidationsbestandigkeit und
durch niedrige Warmeleitfahigkeit gekennzeichnet. Sie wird univesal einsetzbar, namentlich fir die HSC-Bear-
beitung ohne Kithlung. Geeignet fur Frasen von harten Werkstoffen.

OTAMYaeTCA BbICOKOM TBEPAOCTBIO MPU GOAee BbICOKMX TeMnepaTtypax, XOPOLlen CTOMKOCTbIO K OKCUMAALMMW
1 HU3KOWM TENAONPOBOAHOCTbBIO. YHMBEPCaAbHOE NCMOAb30BaHNE C YNOPOM Ha BbICOKOCKOPOCTHYIO 06paboTky
6e3 oxraxkaeHUA. TOAXOANT ArA GpesepoBaHmnA TBEPABIX MaTePUAAOB.

S podobnymi vlastnostmi a dokonce s vyssi tvrdosti nez TIAIN. Znaéna tepelnd stabilita. Pro nejnaroénéjsi aplika-
ce. Vybornych vysledkt vykazuje zejména v kombinaci s oceli HSSE-PM (ASP 2030). Frézy vyrobené z této oceli
jsou standardné povlakovany vrstvou AITiN.

Offers similar qualities as TiAIN, but even higher hardness. Substantial temperature stability. Designed for the
most demanding applications. It provides excellent result mainly when combined with HSSE-PM steels (ASP
2030). The milling cutters manufactured from this steel are coated with AITiN as standard.

Die Beschichtung mit ahnlichen Eingeschaften und sogar mit héherer Harte als TIAIN. Gute thermische Stabilitat.
Fur anspruchsvollste Applikationen einsetzbar. Die Beschichtung zeigt ausgezeichnete Resultate, namentlich
in der Kombination mit dem Stahl HSSE-PM (ASP 2030). Die aus diesem Stahl gefertigten Fréser werden stan-
dardmaéssig mit AITiN beschichtet.

Obnrapaet nNop0bHbIMKM CBOMCTBaMU U paxke Boaee Bbicokon TBEpaocTbio, yeM TIAIN. 3HaunTeabHas Tepmo-
-CTOMKOCTb. AAA CaMblX CAOMHbIX YCAOBUI NpuMeHeHnA. OTANYHbIE pe3yAbTaThl MOKAa3blBaET rAaBHbIM 06pPa3oM
B KOoMbuHaumn co ctanbto HSSE-PM (ASP 2030). ®pesbl, M3roToBAEHHbIE M3 3TOW CTaAM, CTAHAGPTHO MOKPbLIThI
cnoem AITIN.

Povlak s vysokou abrasivni odolnosti, stabilita a tvrdost pfi vysokych teplotach.
Coating with very high wear resistance and excellent hot hardness.
Beschichtung mit sehr hohe Verschleil}festigkeit und ausgezeichnete Warmehéarte.

MpeKpacHble NoKa3aTeAn M3HOCOCTOMKOCTU, CTABUABHOCTIN NPU TEMMNEPATYPHOM YAAPe U KPaCHOCTOMKOCTU.

Povlak s vysokou tvrdosti a nizkym povrchovym pnutim. Je déle typicky vysokou stabilitou na vzduchu a dobrou
adhezi. Pouziti pfevazné u slitin nezeleznych kov.

Coating with very low residual stress and high hardness and low coefficitent of friction. Perfect for non ferrous
metals.

Beschichtung mit hohe Harte und Haftfestigkeit und hohe Temperaturbestandigkeit. Ideal fir zerspanung von
NE-Metallen Materialen.

OueHb TBépAoe noKpsbiTHe TepMOCTOIZKoe n O6AaAaeT APKO BblPa*KeHHbIMN aHTUAaAre€3NOHHbIMU CBOMCTBaMMU.
XOpOLIJl/Ie NOKPbITNE AAA O6pO6OTKbI AAIOMUNHNEBDLIX CMAABOB N LLBETHbLIX METAAAOB.

Povlak s vysokou korozni odolnosti a s vysokou odolnosti vici adhezi nezeleznych kovli. Obrabéni Al slitin s niz-
§im obsahem Si, popf. obrabéni plastl a médi.

Coating with high corrosion resistance and high hardness with low coefficitent of friction. Ideal for machining
aluminum alloys, cupper alloys or plastics.

Beschichtung mit exzellenter Korrosions- und VerschleiBbestandigkeit. Ideal fiir die Bearbeitung von Alumini-
um-Legierungen und anderen NE-Metallen Materialen.

BeAnkonenHas cTomMKocTb K KOPPO3nnN N N3HOCY. I/IAea/\bHoe NOKpPbITNE AAA O6pa6OTKbI AAIOMNHNEBDLIX CNAABOB
M UBETHbIX METAaAAOB.
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Typy fréz

Types of milling cutters

Frésertypen
Tunbl dpes

typ
W

typ
N

typ
H

typ
it

R

Pro obrabéni mékkych materiala, napf. hliniku
a neZeleznych kovii.

For machining of soft materials, for example alumini-
um and non-ferrous metals.

Fir die Bearbeitung von weichen Werkstoffen, z. B.
Aluminium und NE-Metallen.

Anf 06paboTKM MATKKMX MaTEPUAAOB, HaMpP. aAOMU-
HWA W LUBETHbIX METAAAOB.

Univerzalni pouZiti.
do pevnosti 900 MPa.
Universal usage. Suitable for materials up to strength
900 MPa.

Universal einsetzbar. Geeignet fir Werkstoffe bis
einer Festigkeit von 900 MPa.

YHuBepcanbHoOe ncnoab3osaHme. MoAXoAUT AAF Ma-
TepuanoB ¢ npeaeroM npoyvHoctn 900 MlMa.

Vhodné pro materialy

Uréeno pro frézovani (dokonéovani) materialu
o stiedni aZ vyssi pevnosti (do 1200 MPa).
Opracovani Ra 3,2; vyjimecné i 1,6.

Designed for milling (finishing) of materials of medi-
um and higher strength (up to 1200 MPa).

Surface roughness Ra 3,2; exceptionally even 1,6.

Fir Frasen (Endbearbeitung) von Werkstoffen mit
der mittleren Festigkeit (bis 1200 MPa). Rauhheit Ra
3,2 ausnahmweise auch 1,6.

MpeaHasHadeHa ans  ppesepoBaHMa  (4McTOBOW
0bpaboTKM) MaTepuanoB CpepHen - BbICOKOW
npoyHoctn (a0 1200 Mila). Obpabotka Ra 3,2;
B MCKAIOYNTEABHbBIX CAyYasax 1 1,6.

Trochoidni frézovani
Trochoidal milling

Trochoidales frasen
TpoxounaanbHoe dpeseposarme

ti (do 700 MPa), opracovani Ra 12,5 a hrubsi.

For roughing operation and materials of lower and
medium strength (up to 700 MPa), surface roughness
Ra 12,5 and more.

Fir Schruppen von Werkstoffen mit niedriger bis mi-
ttlerer Festigkeit (bis 700 MPa), Rauhheit Ra 12,5 und
grober.

AAA YepHOBOW 06pPabOTKM MaTepUanOB HU3KOW -
cpeaHen npouHoctn (a0 700 MTla), obpaboTka Ra
12,5 n 6onee.

Pro hrubovani materialt se stiedni az vyssi pev-
nosti (do 1200 MPa), opracovani Ra 6,3 a hrubsi.
For roughing operation and materials of medium
and higher strength (up to 1200 MPa), surface rou-
ghness Ra 6,3 and more.

Fur Schruppen von Werkstoffen mit mittlerer und
héherer Festigkeit (bis 1200 MPa), Rauhheit Ra 6,3
und grober.

AAs YyepHOBOW 06paboTKM MaTepUanoB CpepHen -
BbIcOKOV npoyHocTu (a0 1200 Mrla), o6paboTtka Ra
6,3 n bonee.

(do 700 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi, v béz-
nych pfipadech zastava funkci hrubovaciho i do-
koncovaciho nastroje.

For machining of materials of lower and medium
strength (up to 700 MPa), surface roughness Ra 3,2
and more, in common application can be applied as
roughing and finishing tool at the same time.

Firdie Bearbeitung von Werkstoffen mitniedriger bis
mittlerer Festigkeit (bis 700 MPa), Rauheit Ra 3,2 und
grober. In den Ublichen Einsatzfallen werden sie als
Werkzeuge sowohl fir Schruppen, als auch fur En-
dbearbeitung verwendet.

Ara 06paboTKN MaTepuaroB HU3KOW - CpeaHeln
npoyHoctn (a0 700 MMa), obpaboTka Ra 3,2 n 6onree,
B OBbIYHBIX CAYYasX BbIMOAHAET QYHKLWW MHCTPY-
MeHTa AAA YHePHOBOW M YNCTOBOW 06paboTKu.

Pro obrabéni materiali se stiedni az vyssi pev-
nosti (do 1200 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi,
v béznych pfipadech zastava funkci hrubovaciho
i dokonéovaciho nastroje.

For machining of materials of medium and higher
strength (up to 1200 MPa), surface roughness Ra 3,2
and more, in common application can be applied as
roughing and finishing tool at the same time.

Fur die Bearbeitung von Werkstoffen mit mittlerer bis
hoherer Festigkeit (bis 1200 MPa), Rauheit Ra 3,2 und
grober. In den Ublichen Einsatzfallen werden sie als
Werkzeuge sowohl fir Schruppen, als auch fir En-
dbearbeitung verwendet.

Ana 06paboTkM MaTepuaroB CPepHel - BbICOKOM
npoyHoctn(ao 1200 MrMa), o6paboTkaRa 3,2 bonee,
B OBbIYHBIX CAYYasX BbIMOAHAET QYHKLMW MHCTPY-
MeHTa AAA HEPHOBOW M YNCTOBOW 06paboTKM.

PFerusené ostfi - univerzalni pouziti pro hrubovani.
Chip Breaker - universal application for roughing.
Spanbrecher - universal einsetzbar fir Schruppen.

CTpy>KKOAOM - YHMBEPCAABHOE UCMOAB30BaHNE AAA
YepHOBOM 06PabOTKM.

247

www.zps-fn.cz




in

Charakteristika oceli

Steel characteristic
Stahleigenschaften
XapakTepucruka cram

Oznaceni Norma
Mark Standard
Bezeichnung Norm
O603HaueHne Cranaaprt
CSN DIN EN AISI
HSS 19 830 1.3343 ENHS 6-5-2 M 2
HSSE PN 422993 ENHS 6-5-3
HSS Co5 19 852 1.3243  ENHS 6-5-2-5 M 35
HSS Co8 13247 ENHS 2-10-1-8 M 42
HSSE-PM ENHS 6-5-3-8

HSS

HSSE

HSS
Co5

248

Rychlofezna ocel stfedniho vykonu, vhodna z hle-
diska houZevnatosti na frézy mensich priaméra
a frézovani materiali do pevnosti 900 MPa.

High speed steel of average performance, it is appli-
cable especially for cutters of smaller diameters and
for milling of materials up to the strength of 900 MPa
Der Schnellarbeitsstahl von mittlerer Leistung, vom
Gesichtspunkt der Zahigkeit ist fur die Fraser von
kleineren Durchmessern und fir Materialien mit einer
Festigkeit von 900 MPa geeignet.

BoicTpoperkylian CcTaab cpeaHelt MpOU3BOAUTEAD-
-HOCTW, C TOYKM 3PEHUNSA BA3KOCTU MOAXOAMT AN dpe3
MeHbLUMX AMAaMETPOB 1 GpesepoBaHna MaTepUaros
20 npoyHoct 900 MMa.

Lita, vysoce vykonna rychlofezna ocel s dobrou
houzevnatosti, vhodna predevsim pro nastroje
vétsich priaméru a kotouéové frézy.

Cast steel with very high performance and good tou-
ghness, applicable especially for tools of bigger dia-
meters and side and face milling cutters.

Der gegossene Hochleistungsschnellstahl mit guter
Zahigkeit. Vorallem fir die Werkzeuge von grosseren
Durchmessern und Scheibenfréser geeignet.

AuTasn, BbICOKOMPOU3BOAMTEAbHAA BbICTPOPEXYLLAA
CTaAb C XOpOLWEN BA3KOCTbIO, MOAXOAUT TMpPEeXAe
BCEro AAR MHCTPYMEHTOB 6OAEE KPYMHbIX AMAaMETPOB
“ AMCKOBBIX dpes.

Vysoce vykonna rychlofezna ocel s dobrou hou-
Zevnatosti pro frézy a pro frézovani materialt do
pevnosti 1200 MPa.

Very high performance high speed steel with good
toughness for milling cutters and for milling of mate-
rials up to the strength of 1200 MPa.

Der Hochleistungsschnellstahl mit guter Zéhigkeit fir
die Fraser zur Bearbeitung von Materialien bis einer
Festigkeit von 1200 MPa.

BbicokonponssoamTeAbHAA GbICTPOPEXKYLLAA CTaAb
C XOpoLLei BA3KOCTbIO AAA dpe3 v PpesepoBaHna
MaTepuanoB a0 npoyHoctn 1200 MMa.
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Chemische Zusammensetzung (%)

0,90
115
0,92
1,10
1,28

HSS
Co8

HSSE
PM

Chemické slozeni (%)
Chemical composition (%)

Tvrdost
Hardness
Harte

XumMunyeckuii coctas (%) TeépaocTb

Cr Mo \'% W Co
41 5,0 1,8 6,4
41 31 3,1 6,5
4,1 50 1.9 6,4 4,8
39 9,2 1,2 14 7,8
4,2 5,0 3,1 6,4 8,5

62-65HRc
63-67HRc
63-67HRc
63-68HRc
64-67HRc

Vysoce vykonna ocel s dobrou houzevnatosti a vy-
bornou teplotni odolnosti. Vhodna predevsim pro
frézovani vysoce pevnych materialt, austenitic-
kych oceli, oceli pro tvareni za tepla atd.

Extra high performance high speed steel with good
toughness and great temperature resistance. It is
applicable especially for milling of materials with high
strength, austenitic steels, steels for warm working,
etc.

Der Hochleistungsschnellstahl mit guter Zahigkeit
und einwandfreier Warmebestandigkeit. Vorallem fur
das Frasen von hochfesten Materialien, austenitischen
Stahlen, Stahlen fir Warmverformung u.s.w. geeignet.
BbicoKONpPOM3BOAUTEABHAA CTaAb C XOPOLIEN BA3KO-
CTblO U OTAMYHOW TEPMOCTOMKOCTbIO. [loaxoanT
npexae BCero aaa GppesepoBaHmsA BbICOKOMPOYHbIX
MaTepuanoB, ayCTEHUTHOW CTaAW, CTaAU AAR ropAYen
06paboTkun paBAeHWEM (ropAdee dopMOoBaHME) U T.M.

Vysoce vykonna ocel vyrobena pomoci praskové
metalurgie. Ma homogenni strukturu, ktera se pro-
jevuje vyssi rozmérovou stalosti a trvanlivosti ost¥i
nastroje. Vhodna pro obrabéni vysoce pevnych
a tézce obrobitelnych materiala jako napf. titanu
a jeho slitin. Frézy z této oceli standardné dodava-
me s povlakem AITiN.

Extra high performance high speed steel produced
by powder metallurgy. It has a homogeneous structu-
re resulting in higher dimension stability and longer
tool life. It is applicable for machining of materials
with very high strength and materials hard to machi-
ne, such as Titanium and its alloys. The milling cutters
made from this material are delivered with AITiN coa-
ting as a standard.

Der mit Hilfe der Pulvermetallurgie hergestellte
Hochleistungsstahl weist die homogene Struktur auf,
die sich durch die Masshaltigkeit und lange Schne-
idestandzeit zeigt. Der Stahl ist fiir die Bearbeitung
von hochfesten und schwer zerspanbaren Materiali-
en, wie z.B. Titan und seiner Legierungen geeignet.
Die aus diesem Stahl gefertigten Fraser werden mit
der Schicht AITiN geliefert.

BbicokonpounssoanTenbHas cTaAb MoAyYeHa
MeToAaMU MOPOLLIKOBOM MeTaaayprin. CTanb umeeT
OAHOPOAHYIO — CTPYKTYpy, KoTopad npoABAAeTcA
6oAee BbLICOKOW pPasMepHOW CTOMKOCTbIO U CTON-
KOCTbIO peXKylllei KPOMKU MHCTpyMeHTa. oaxoanT
AAA 0BPaboTKM  BLICOKOMPOYHLIX U TPYAHO-
-0bpabaTbiBaeMbIX MaTEpPUanoB, TakWUX Kak, Hampu-
Mep, TMTaH u ero crnaasbl. Ppesbl M3 3TOW CTaAm
CTaHAAPTHO nocTaBAdeM ¢ nokpbitmem AlTIN.



Poznamky k doporuc¢enym reznym podminkam

Notes | to the recommended cutting conditions

Bemerkungen | zu den empfohlenen Schnittbedingungen

MpuMeydaHna | K PEKOMEHAOBaHHOMY PEXMMY Pe3aHus

Rezné podminy jsou stanoveny pro frézovani nesousledné s chlazenim.
The cutting conditions are set up for milling (conventional) with cooling.
Die Schittbedingungen sind fir das Gegenlauffréasen mit Kihlung festgesetzt

YcAoBWA pesaHna yCTaHOBAEHbBI AAA PE3ePOBaHNA C BCTPEYHbBIM OXAAXKAEHNEM.

Rezné podminky jsou orientaéni. Mohou se ménit v zavislosti na technologickych podminkach.

The cutting conditions are approximate only. They can change depending on the technological conditions.

Die Schnittbedingungen sind als Orientierungswerte angegeben. Sie kénnen sich in Abhangigkeit von den technlogischen
Bedingugen &ndern.
PeXxnM pesaHna opueHTUPOBOYHbIN. MOXKET N3MEHATLCS B 3aBUCHMOCTN OT TEXHOAOTUYECKIX YCAOBMI.

V pfipadé riznych délkovych variant jsou uvedeny fezné podminky pro kratkou variantu.

In case of different lenght variants cutting conditions for short variant are shown.
Bei den verschiedenen Léngen-Varianten die Schnittbedingungen fir die kurze Variante angefiihrt sind.

B cayvae pasAnyHbIX BAPUAHTOB AAMHbI 33AaHbl YCAOBUA PE3aHUA AAA KOPOTKOrO BapuaHTa.

Podminky pro optimalni obrabéni:

Dostate¢né tuhé upnuti stroj - nastroj - obrobek
Optimalni stav stroje, konstantni posuvy
Vhodné zvoleny néstroj, pfip. povlak

Obrabény material musi mit stejnou strukturu
Spravna volba chladici kapaliny

Dostatec¢né chlazeni

Dostate¢ny odvod tfisek

The conditions for optimum machining:

Rigid enough connection machine tool - cutting tool - workpiece
Good condition of machine tool, constant feeds

Well chosen cutting tool, eventually coating

The machined material has to be of constant structure

The appropriate choice of the cooling fluid

Enough cooling

Enough chip removal

Bedingungen fiir die optimale Bearbeitung:

Genlgend feste Einspannung Maschine - Werkzeug - Werkstlck
Optimaler Zustand der Maschine, konstante Vorschibe

Richtig gewahltes Werkzeug, evtl. die Beschichtung

Das zu bearbeitende Werkstoff muss das gleichmaéssige Geflige haben
Richtige Wahl der Kiihlflissigkeit

Gentigende Kiihlung

Genlgende Spanabfiihrung

YcnoBusa AnA onTUManbHOM 06paboTku:

AOCTaTOYHO »ECTKOE KpernAeHNe CTaHOK - MHCTPYMEHT - 3aroToBKa
OnTuManbHOE COCTOAHME CTaHKa, MOCTOAHHAaA Noaaya

MNoaxoaALMM 06pa3oM BbibpaHHbI MHCTPYMEHT, AU Xe NOKpbITUe
O6pabaTbiBaeMblil MaTEPUAA AOAXKEH UMETb OANHAKOBOIO CTPYKTYPY
[MpaBWAbHBIN BEIOOP OXAaXKAAIOLLLEN KUAKOCTU

AocTtaTouHOe oxAaxaeHWe

AOCTaTOUHbIN OTBOA CTPYKKM
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Problémy a jejich feseni

Problems and solutions
Anwendungsprobleme und Lésungsansétze
Mpobaema n nx pelieHne

Trhliny zpasobené Thermal cracks
R Decrease feed per tooth [fz]
Snizit posuv na zub [fz] Increase cutting speed [Vc]

Zvysit feznou rychlost [Vc]

Chipping of the cutting edges

RosHESESRUieshe ity Decrease feed per tooth [fz]

Control rigidity machine,
workpiece and fixture
Change to climb milling
Minimize overhang

Snizit posuv na zub [fz]
Zkontrolovat tuhost stroje
a upnuti obrobku
Prejit na sousledné frézovani
Snizit Gbér
Fatal breakage

Ay Increase cutting speed [Vc]

Decrease feed per tooth [fz]
Decrease depth of cut[Ap]
Minimize overhang
Optimize chipflow by coolant
or air presure
Decrease width of cut [Ae]

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Snizit posuv na zub [fz]
Snizit hloubku rfezu [Ap]

Zlepsit odvod trisky
chlazenim, ¢ vzduchem
Snizit §itku fezu [Ae]

Opotiebeni Ghlu hibetu Wear on relief angle

Snizit feznou rychlost [Vc]
Zvysit posuv na zub [fz]
Pouzit povlakovanou frézu

Increase feed per tooth [fz]
Decrease cutting speed [Vc]
Use coated grade

Narustek na ostfi Built up edge

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Zvysit posuv na zub [fz]
Optimalizovat proudéni

chladici kapaliny
Zkontrolovat procenta
chladici emulze

Increase cutting speed [Vc]
Increase feed per tooth [fz]
Optimize coolant flow
Check emulsion percentage

Chattering

Optimize workpiece fixture
Change to climb milling
Change to other cutting

geometry

Nepfiméreny hluk

Upravit upnuti obrobku
Prejit na sousledné frézovani
Zménit nastroj s jinou
geometrii
Snizit mnozstvi Gbéru
materialu [Q]

Bad workpiece surface

Increase cutting speed [Vc]
Optimize rigidity
Use multi-flute endmills
Use higher helix angle

Spatna kvalita obrabéného
povrchu

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Zkontrolovat tuhost stroje
Pouzit vicezubou frézu
Pouzit frézu s vétsim uhlem
stoupani Sroubovice
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Decrease metal removal rate [Q]

Warmerisse

Reduzierung der Vorschub
pro Zahn [fz]

Erhéhen der Schnittgeschwin-

digkeit [Vc]

Abplatzen
der Schneidkanten

Reduzierung der Vorschub
pro Zahn [fz]
Kontrolle von Maschinen-
festigkeit, Werkstiick und
Aufnahmevorrichtung
Wechsel zu Anstiegsfrasen
Uberstand reduzieren

Schwerer Bruch

Erhohen der
Schnittgeschwindigkeit [Vc]
Reduzierung der Vorschub
pro Zahn [fz]
Reduzier der Schnitttiefe [Ap]
Uberstand reduzieren
Optim. der Spanabfluss durch
KihImittel oder Luftdruck
Reduz. der Schnittbreite [Ae]

Abnutzung am Freiwinkel

Erhéhen der Vorschub
pro Zahn [fz]
Reduzierung der Schnitt-
geschwindigkeit [Vc]
Einsatz von SC103
(beschichtete Ausfiihrungen)

Aufbauschneide

Erhéhen der
Schnittgeschwindigkeit [Vc]
Erhéhen der Vorschub
pro Zahn [fz]
Optimierung der
KuhImittelflusses
Uberpriifung des
Emulsionsgehalts

Rattern

Optimierung der
Werkstiickaufnahme
Wechsel zu Anstiegsfrasen
Wechsel zu anderer
Schneidgeometrie
Reduzierung der
Zerspanungsleistung [Q]

Schlechte
Werkstiickoberflache

Erhéhen der Schnittgeschwin-

digkeit [Vc]
Optimierung der
Eigensteifigkeit
Benutzung von Schaftfréser
multi Schneiden
Benutzung hoherer
Drallwinkel

TepMuueckue TpewmHbI

YMeHbLINTb noaady Ha 3y6 [fz]
YBEANUUTb PeXKyLLYIO
ckopocTb [Vc]

CKOABbI Ha peXyLMX KPOMKax

YMeHbLWnTb noaavy Ha 3y6 [fz]
MpoBepuTb *ECTKOCTb
cncrtemsbl CMAA (ctaHoK-
-NPUCNOCOBAEHNE-NHCTPYMEHT-
-A€Tanb)

MepenTtn Ha NnocrepoBaTEABHOE
bpeseposaHune

Monomka $ppesbl

MoBbICKTb pexyLLyto
ckopocTb [Vc]
YMeHbLINTb noaavy Ha 3y6 [fz]
YMeHbWHTb FAYOUHY
pesanuna [Ap]
YAYHLWNTD OTBOA CTPYKKM
OXA@XKAEHMEM MAN CXKaTbIM
BO3AYXOM
CHusuTb WrpurHy pesa [Ae]

N3HoC 3apHEN KPOMKM

YMeHbLWNTb PeXKyLLyto
ckopocTb [Vc]
YBeAnunTb nopavy Ha 3y6 [fz]
MpuMeHnTb BoACEe NoaxOAALLEE
NoKpbITUE AAA Gpesbl

Hapocr Ha Ae3BUM

YBeAnunTb pesyLyto
ckopocTb [Vc]
YBeAnunTb nopady Ha 3y6 [fz]
Ontumnsmposats nosady COX
MposepuTb kKavecto COXK

HexapakTepHbin wym

MposepuTb 3G PeKTUBHOCTL
3a)KMMa 3aroToBKM
MNepentn Ha nocrepoBaTEAbHOE
bpeseposaHme
MPUMEHNUTb MHCTPYMEHTOM
C Apyrovi reomeTpuen
YMeHbWwnTb CbéM MaTepuana [Q]

Huskoe kauecTBo o6paba-
-TbIBA€MOW NOBEPXHOCTU

MoaHATb pexkyL. ckopocTs [Vc]
[MpoBepuTb »KECTKOCTb
cuctembl CMNA, (ctaHok-npuc.
-MHCTPYMEHT-AETaAb)
Vicnoabsosatb dpesy
C YBEANYEHHbIM KOAMY. 3ybbeB
VcnoabzosaTb $ppesy ¢ nosbiLu.
YrAOM NoabEMa CNnpanm



Zakladni vztahy m

Basic formulas
Grund Formeln
OcHoBHble popMyAb

Rezna rychlost

Cutting speed V= Dxmxn [m/min]

Schnittgeschwindigkeit 1000

CropocTb pesaHus

Pocet otacek

Revolutions n= v x 1000 [1/min]

Drehzahl Dxm

Koanuyectso obopoTtos

Posuv

Rate of feed — i
= mm/min

Vorschubgeschwindigkeit $=fxNx2z [ ]

MNoaava

Posuv na zub

Feed per tooth f = S [mm]
Vorschub pro Zahn z
MNMoaava Ha oalH 3y6

Objem odebraného materialu
Metal removal rate Q= AE xAg xS

[mm3/min]

Zerspanungsvolumen 1000
O61béM oTobpaHoro Matepmana

D... [mm] Z...

primér nastroje pocet zubl frézy

diameter of milling cutters number of teeth

Fraserdurchmesser Z3hnezahl

AVaMeTP UHCTPYMEHTa KOAMYECTBO 3y6beB $ppessi
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Rejstfik nastroji

Index of tools

Werkzeugverzeichnis
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PerncTp MHCTPYMeHTOB
Code Page
100405 14
101405 15
110418 18
111418 18
114418 13
115418 13
120417 32
120508 38
120517 34
120518 38
121517 34
121518 40
124517 20
124518 21
125517 20
125518 21
128517 23
128518 27
129517 23
129518 27
140208 42
140218 42
140418 33
140618 44
141208 42
141218 42
141618 44
160418 46
161418 46
220408 49
220417 48
220418 49
221408 52
221418 52
230417 54
230418 54
231418 57
233418 58
260545 126
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Code

270618
273618
310205
310215
310340
320005
320015
320100
330205
330215
350005
350015
360018
410245
410940
411245
411940
420245
420940
421245
421940
422245
422940
423245
423940
424248
440248
441248
442248
443248
510417
510418
511418
530718
531718
580718
610973
620075
620275

Page

16

16
107
107
118
108
108
110
112
112
114
114
116
127
127
128
128
129
129
130
130
131
131
132
132
125
133
133
134
134
136
137
137
138
138
139
160
159
154

Code

620973
624275
628275
630973
720275
720373
722430
722431
722436
722461
722531
722910
722913
726275
730275
730278
730373
736275
737275
739275
810070
820070
852570
853270
857070
890075
104418P
105418P
120218K
120517R
120518 TIALN
121215E
121518 TIALN
124218K
124518 TIALN
124518P
125215E
125518 TIALN
125518P

Page

161
147
149
162
165
178
198
198
198
199
199
196
196
170
165
168
178
170
176
173
182
184
185
186
188
189
19
19
30
31
38
29
40
30
21
22
29
21

Code

128517P
128517X
128518 TIALN
128518P
128518S
128518S TIALN
129518 TIALN
129518P
140418 TIALN
140617X
140618 TIALN
148517R
150617S
150617S ALCRN
160418 TIALN
220408 TIALN
220418 TIALN
221418 TIALN
230418 TIALN
230418H
231418 TIALN
233418 TIALN
314215N
314215P
314215PH
610275V
620275 TIALN
620278V
624275 TIALN
624278PV
624278V
628275 TIALN
630275V
680275V
684275PV
684275V
690275V
810075V
820075V

Page

25
24
27
28
26
26
27
28
33
35
44
31
36
36
46
49
49
52
54
56
57
58
105
106
106
153
154
155
147
150
148
149
156
157
152
151
158
182
184
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Code

853275V
857075V
C10012
C100402
C120402
C120602
C160402
C30012
5100402
5100412
5100602
510122
5101402
S101402N
S101402R
5101412
S101412N
S101412R
5109602
5109612
5111402
S111402N
S111412
S111412N
5111502
S111512
5111602
S$111612
5113602
$113612
5115402
5115412
S118602N
S118612N
5119602
S119602N
5119612
S119612N
$120402

Page

186
188
234
66
67
68
65
234
75
75
69
239
76
77
77
76
77
77
98
98
71
72
71
72
73
73
70
70
97
97
74
74
100
100
99
101
99
101
78

Code

5120412
5120602
$120612
5121402
5121412
5121602
$121612
51235021
$123512T
$131602
S131602E
S$131602L
S131612
S131612E
S131612L
5140402
5140412
S140602N
S140612N
5141402
S141412
S$141602D
S141602N
S141602R
S$141602X
$141612D
S141612N
S141612R
S$141612X
S$143502T
$143512T
5151602
S$151612
$151702
S151702R
S151712
S151712R
516012
$20122

Page

78
82
82
79
79
83
83
93
93
84
86
85
84
86
85
80
80
89
89
81
81
88
90
9
87
88
90
9
87
94
94
92
92
95
96
95
96
236
242

Code

$260402
S30112
5350002
$360002
$390002
$390002 TIALN
$50102
$50102 TIALN
5510602
§510612
$511602
S511602E
S511612
S511612E
S531602E
S531612E
$560602
S60122
S710272N
S$710272P
§720272
5730272
$92012
T1002MX
T1002MY
T1102MX
T1102MY
T1202MX
T1202MY
T1302MX
T1302MY
T2002
T2012
VK10010
VK10015
VK10028
VK60010
VK60045
VK70010

Page

143
239
119
120
121
121
237
237
140
140
141
142
141
142
142
142
143
242
200
200
201
202
238
192
192
192
192
193
193
193
193
194
194
226
226
229
230
232
230

Code

VK70045
VK80010
VK80045
VN10010
VN10015
VN10018
VN10085
VN20010
VN20015
VN30010
VN30045
VN30225
VN40090
VN40225
VN50105
VN50115
VN50225
VN60010
VN60045
VN70010
VN70045
VN80010
VN80045
VS92010
VS$92015
VS$92110
VS93110
VS94010
VS94015
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221
222
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219
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