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Vazeni zakaznici,

dovolte mi predstavit novinky spolecnosti
ZPS-FREZOVACI NASTROJE, kterymi tak reagujeme
na trzni poptavku nejen nasich zakaznikd v segmentu
tfiskového obrabéni kova.

V poslednich letech sledujeme rist poptavky

po nastrojich s optimalizovanou feznou geometrii
pro slitiny hliniku. Proto jsme jiz v lonském roce
zahdjili pfipravu vybraného sortimentu pro tento typ
velmi specifického obrabéni, kde universalni nastroje
z rznych ddvodul selhavaiji.

Nasi pfimou reakci predevsim pro lepsi orientaci
zékaznik( v tomto segmentu nastrojl je pak specialné
zameéreny katatog - Alu program. Jedna se o vybér
vSech jiz zndmych nastrojl, které jsou delsi dobu
soucasti nasi nabidky a nabidky zcela novych nastroja,
které zakaznici v tomto oboru bézné pouzivaiji.

Nové naleznete frézy s rohovymi radiusy, vnitfnim
chlazenim pro lepsi odvod tepla a vyplach zubovych
mezer, frézy s odleh¢enymi krcky, jednobrité frézy

s lesténou zubovou mezerou, frézy s levou Sroubovici
pro odvod tfisky spodem, HSS vrtaky typ W a nebo
vysoce vykonné SK vrtaky s povlakem ZrN a vnitfnim
chlazenim pro lepsi odvod tepla. Velky progres

v produktivité a kvalité ru¢niho vrtani pak pfinasi
prevratné RS vrtaky s geometrii pro hlinik a dalsi
mékké materialy.

V pfipadé obchodniho Uspéchu planujeme tento
segment nastrojl dale rozsifovat a reagovat tak
na potreby zakaznik( zabyvajicich se obrabénim
hlinikovych slitin.

Dear Customers,

Allow me to introduce the new products of the
company ZPS-FREZOVACI NASTROJE, by which
we respond to the market demand not only of our
customers in the segment of metal cutting.

In recent years, we have seen an increase in demand
for tools with optimised cutting geometry for
aluminium alloys. That is why last year we already
started the preparation of a selected range for this
type of very specific machining, where universal tools
fail for various reasons.

Our direct response, especially for better customer
orientation in this tooling segment, is then a specially
targeted catalog - Alu program. It is a selection of all
the well-known tools that have been part of our offer
for a long time and a selection of completely new tools
that are commonly used by customers in this field.

Newly you will find milling cutters with corner
radiuses, internal cooling for better heat resistance
and teeth flutes flushing, cutters with reduced
necks for deeper milling, one flute end mills with
polished tooth gap, cutters with left helix for bottom
chips removal, DIN 338 HSS drills type W or high-
performance SK drills with ZrN coating and internal
cooling. A major advance in productivity and quality
of hand drilling is brought by the revolutionary RS
drills with geometry for aluminium and other soft
materials.

In case of commercial success, we plan to further
expand this range of tools to meet the needs of
customers involved in the machining of aluminium
alloys.
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Product finder | Seznam produktt | Produktfinder | Mouck npomykTa

]

] )
L )
Code C1213 S1154 $1715 $1005 $1006 S$1116 S1114
Coating
DIN
Type w WR w w W w W
Material SC SC SC SC SC SC SC
Dimens. (mm) 3-20 6-20 3-12 3-12 3-12 3-20 3-20
Page 13 14 15 16 17 18 19
P
P.2
P P.3
P.4
P.5
P.6
M1
M M.2
M.3
K KA1
K.2
N1 ° ° ° ° ° ° °
N.2 ° ° ° ° ° °
N N.3 o
N.4 ° ° ° ° ° °
N.5
S S
S.2
H HA
H.2

m” \ ZPS-FN.CZ

S1114R

ZrN
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6-25
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SC

6-25



Product finder | Seznam produktt | Produktfinder | Mouck npomykTa

Code
Coating
DIN
Type
Material
Dimens. (mm)
Page
P
P.2
P.3
P
P.4
P.5
P.6
M1
M M.2
M.3
KA1
K
K.2
N1
N.2
N N.3
N.4
N.5
S
S
S.2
HA
H
H.2

S1124RC

ta-C

S1124L

3-25

24

S1124LR

SC

3-20

25

S1115

SC

4-20

26

i

T2002

SC

212

27

VN10030

338

HSS

0,5-16

28

VN10920

338

WN

HSS

113

29

$10132

ZrN

SC

3-20

31-32
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End mills s | DIN | WR )35 > HSS
IE] allll NNV \6:180 v‘ (08
1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | hrubovaci, na slitiny hliniku, 1 bfit pres stfed
DE Schaftfraser | fir Aluminium schruppen, 1 Schneide liber die Mitte
RU ®pesbl KOHLUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | YEPHOBbIE MO ANYMUHMIO C LLEHTPOPEXYLWUM 3yOOM

1144 1154

{E 1®

Mo
é ’
Ae
D d 1 11 12 12
k12 h6 1144 1154 1144 1154 z eSS Uik Ak
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
18 16 92 32 3 .180
20 20 104 141 38 75 3 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 @20
114418

N.1 < 400 N/mm? 1,5xD 0,5xD 108 0,0246 0,0328 0,041 0,0492 0,0656 0,082

N.2 < 600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 165 0,0264 0,0352 0,044 0,0528 0,0704 0,088

N.3 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 196 0,0276 0,0368 0,046 0,0552 0,0736 0,092
115418

N.1 < 400 N/mm? 1,5xD 0,5xD 123 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,09

N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,5xD 138 0,0288 0,0384 0,048 0,0576 0,0768 0,096

N.3 < 600N/mm? 1,5xD 0,5xD 143 0,0306 0,0408 0,051 0,0612 0,0816 0,102

m” \ ZPS-FN.CZ



. ) (2SN [ | (h=30°| [ g | HSS
End mllls % Norm ¥=20° dz Co5 iy

short, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové celni | kratké, jednobrité
DE Einzahnfraser | Kurz, 1 Schneide Gber Mitte
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LEHTPOPEXYLLMM 3yOOoMm

= " ®
D) ‘
l
B -
| o Mo
2| % g £
Ae
A Ae
D ‘J I | z 100405 100405
k12 he 1 2
3 8 60 10 1 .030 .030ZiN
4 8 60 12 1 040 040 ZiN
5 8 60 14 1 050 .050 ZiN
6 8 60 14 1 060 .060 ZrN
7 8 60 14 1 .070 .070ZiN
8 8 80 14 1 080 .080ZrN
9 8 80 14 1 .090 .090 ZiN
10 8 80 14 1 1100 100 ZiN
12 8 80 14 1 120 120 ZiN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a6 28 210 212
N.2  <600N/mm?* 1,5xD 0,5xD 160-260 0,008 0,018 0,024 0,03 0,033
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Set of end mills Tasa | TSP w30 [ B HSS
3200 || Y®Z (o5

) | Norm

short, 1 tooth cut over centre

CZ Sada fréz valcovych c¢elnich | kratké, jednobrité
DE Satz Einzahnfraser | Kurz, 1 Schneide tber Mitte
RU Ha6op ®pesbl KOHLEBbIE C LUIMHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME, C LEHTPOPEXYLLMM 3y6oM

100405
| =g ) @
L ‘ -,
>
. L .
gl
[ D aj.i
E %g <
A -
L Ae
k?Z hd6 h 12 z
3 8 60 10 1 .
4 8 60 12 1 .
5 8 60 14 1 .
6 8 60 14 1 .
8 8 80 14 1 .
10 8 80 14 1 o

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212
N.2  <600N/mm?* 1,5xD 0,5xD 160-260 0,008 0,018 0,024 0,03 0,033

m’ \ ZPS-FN.CZ



End mills

long 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, jednobrité
DE Einzahnfraser | Lang, 1 Schneide Uber Mitte
RU ®pe3sbl KOHLEBbIE C LUNHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE, C LEHTPOPEXYLLUM 3y6OoM

Ap

D d I
k12 h 6
3,2 8 80
4 8 80
4,2 8 80
5 8 80
5 8 80
5 8 120
6 8 80
6 8 90
8 8 80
8 8 100
8 8 120
10 10 80

10
16
10
14
16
16
14
16
14
30
16
14

ﬁ“

L
HM‘%T
Ap

Ae

38
45
37
36
45
84
37
45
55
70
90
60

DIN !
18354 IPS-FN

) Norm

1014

w | [A=30°][ Eg | HSS
¥=20° é} Cos ™

Y4 101405 101405

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap

N.2 <600 N/mm? 1,5xD

Ae

Ve

0,5xD 160-260

fz (mm/z)
23 a4 25
0,0056 0,008 0,010

1 .032080 .032080 ZrN
1 .040 .040 ZrN

1 .042080 .042080 ZrN
1 .050080 .050080 ZrN
1 .050 .050 ZrN

1 .050120 .050120 ZrN
1 .060080 .060080 ZrN
1 .060 .060 ZrN

1 .080080 .080080 ZrN
1 .080100 .080100 ZrN
1 .080120 .080120 ZrN
1 10010 10010 ZrN

26 28

0,0126 0,0168

210

0,021
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] I ° -
End mills as | DN | W asboe) g HSS
=) 84k — y=20° | "4 Co8
2 - fluted, 2 teeth cut to centre

CZ Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu
DE Langlochfraser | zweischneider, 2 Schneide bis Mitte
RU ®pe3sbl WNoHouHble | ABy3ybbie, 2 pexylune KPpOMKM Y. LEHTP

2706 2736

D 6,5-32

TEsSCST U@
: ®

D d 11 11 12 12
e8 h 270618 273618

6 V4

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 " 19 2 .040 .040

4,5 6 55 11 2 .045

5 6 57 68 13 24 2 .050 .050

59 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

75 10 66 16 2 .075

8 10 69 88 19 38 2 .080 .080

8,5 10 69 19 2 .085

9 10 69 88 19 38 2 .090 .090

915 10 69 19 2 .095
10 10 72 95 22 45 2 100 100
" 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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 D6 28 210 212 216
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058
N.2  <600N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,0117 0,0286 0,0377 0,0468 0,0572 0,0754

m” \ ZPS-FN.CZ



End mills

2 - fluted, 2 teeth cut to centre

CZ Frézy pro drazky per | dvouzubé, 2 brity do stfedu

DE Langlochfraser | zweischneider, 2 Schneide bis Mitte

RU ®pe3sbl WNoHouHble | ABy3ybbie, 2 pexylune KPpOMKM Y. LEHTP

<

e8

17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
28
30
32

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material

h6

16
16
16
20
20
20
20
25
25
25
25
25
32

PA1 < 600 N/mm?
N.2  <600N/mm?*

11
92
92
92

104
104
104
104
121
121
121
121
121
133

Ap

0,5xD
0,5xD

11

2736
123
141

141

166

Ae

1xD
1xD

@
@

12
32
32
32
38
38
38
38
45
45
45
45
45
53

Ve

45

160-300

D 2-6

D 6,5-32

12

BEd

63
75

75

90

216

0,058

0,0754

Y4 270618 273618

170
180
190
.200
210
220
.230
.240
.250
.260
.280
.300
.320

NN NN DNDNDNDDNDNDNDDNDDNDNDNDDND

218

0,065
0,0845

@20

0,073
0,0949

2706

@25

0,091
0,1183

DIN
18358
=

@30

0,11
0,143

W
—_— \6=20°

180

.200

220

.250

r=k0°] [ | (HSS
vA4, (o8

2736
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° || o
End mills oo || DN | [ v (o)) S
C=0)| 84  —(y=2>")| "Fl4) CoB
1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové ¢elni | 1 brit pres stred
DE Schaftfraser | 1 Schneide Uber die Mitte
RU ®pe3sbl KOHUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C LEHTPOPEXYLLUM 3y6oM

il ==c=matk-
l2
1
Lo Mo
2 % 4 |f
Ae
A Ae
D d 11 11 12 12
k10 hé 1104 N 1114 [ 1104 1114 z LA 111418
2 6 51 7 3 .020
2,5 6 52 8 3 .025
3 6 52 8 3 .030
4 6 55 1 3 .040
4,5 6 55 " 3 .045
5 6 57 13 3 .050
6 6 57 68 13 24 3 .060 .060
7 10 66 80 16 30 3 .070 .070
8 10 69 88 19 38 3 .080 .080
9 10 69 88 19 38 3 .090 .090
10 10 72 95 22 45 3 100 .100
" 12 102 45 3 110
12 12 83 110 26 53 3 120 120
14 12 83 110 26 53 3 140 140
15 12 83 110 26 53 3 150 150
16 16 92 123 32 63 3 160 .160
18 16 92 123 32 63 3 .180 180
20 20 104 141 38 75 3 .200 .200
25 25 121 166 45 90 3 .250 .250
30 25 121 166 45 90 3 .300 .300
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 18 220 225
P11 <600N/mm? 1,5xD 0,1xD 45 0,006 0,015 0,021 0,028 0,034 0,044 0,051 0,057 0,071
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,1xD 160-300 00078 00195 00273 00364 00442 00572 00663 00741 0,092

m” \ ZPS-FN.CZ




End mills m:]-m:]L 1<20° g‘, B 000 5

long, 1tooth cut over centre, 20°

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stied, 20°
DE Schaftfraser | lang, 1 Schneide Uiber Mitte, 20°
RU ®pesbl TOpLEBbIE C LUANHAPUUYECKUM XBOCTOBUKOM | ASIMHHbIE, C LEHTPOPEXYLLMM 3y6om. 20°

BT 6 ®
l2
l
l o
2
L Ae

D
e d I I z C121302 C121312

3 6 57 8 3 .030 030

3,5 6 57 10 3 035 035

4 6 57 10 3 040 .040

45 6 57 1 3 035 035

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 1100 100
12 12 83 26 3 120 120
14 14 83 26 3 140 140
16 16 92 32 3 160 160
18 18 92 32 3 180 180
20 20 104 38 3 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 28 210 212 214 216 218 @20
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15
N.2 < 600N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15
N.4 < 800N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,03 0,045 0,06 0,075 0,09 0,105 0,12 0,135 0,15

mﬁ \ ZPS-FN.CZ



° DIN 6535 DIN 6535 lPS-ﬂI )\ :25 o 'i 45°
End mills ) ) (i o v || b &P =

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

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, WR, 1 brit pres stfed, 25°
DE Schaftfraser | Lang, WR, 1 Schneide (ber die Mitte, 25°
RU ®pesbl KOHLUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | anunHHble, WR, C LeHTpopexyLumm 3ybom, 25°

S$1154 S$1154

I ¥ 4 @

v
< e

\o
Lo » ~

Ae

D d
h 10 h6 I 12 $115402 $115412

z
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 8 120 120
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 8 .200 .200
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus
Material Ap Ae Ve 76 o8 210 @12 @16 218 20
N.1 <400 N/mm? 2xD 0,4xD 160 0,055 0,073 0,092 oM 0,147 0,165 0,183
N.2 <600 N/mm? 2xD 0,4xD 220 0,055 0,073 0,092 0,11 0,147 0,165 0,183

m’ \ ZPS-FN.CZ



End mi"S ltj] W A=20° z" @:x OGO \-“Er A\RD SC polished
) £2 ¢ 5

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

CZ Frézy valcové celni | kratké, jednobrité, leva sroubovice, 20°
DE Schaftfraser | kurz, 1 Schneide tGber Mitte, Linksdrall, 20°
RU ®pesbl TOpUEBbIE C LMANHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKUE, C LIeHTpopeXyLumM 3ybom, nesas cnuparnb, 20°

LT @

Ap

hl’:I)O d I 12 V4 $171502
3 6 57 8 1 .030
4 6 57 11 1 .040
5 6 63 13 1 .050
6 6 63 13 1 .060
8 8 70 19 1 .080
10 10 80 22 1 .100
12 12 93 26 1 120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 25 26 28 210 212
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.2  <600N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09
N.4 < 800N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06 0,075 0,09

mﬁ \ ZPS-FN.CZ
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End mills W] e
O

<N\

short, 1 tooth cut over centre, 25°

CZ Frézy valcové celni | kratké, jednobrité, 25°
DE Schaftfraser | kurz, 1 Schneide tber Mitte, 25°
RU ®pesbl TOpLEBDbIE C LUNNHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | KOPOTKUE, C LLEHTPOPEXYLLMM 3ybom, 25°

S$1005

=& ©

hl1)0 d 11 12 z
3 6 50 8 1 .030
4 6 54 1 1 .040
5 6 54 13 1 .050
6 6 54 13 1 .060
8 8 58 19 1 .080
10 10 66 22 1 .100
12 12 73 26 1 120

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 25 26 28
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06
N.2  <600N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06
N.4 < 800N/mm? 0,3xD 1xD 200 0,023 0,03 0,038 0,045 0,06

m” \ ZPS-FN.CZ

210

0,075
0,075
0,075

0,05-0,12

500 -
‘} L O SC | polished

212

0,09
0,09
0,09




. DIN6535 | (7pS-EN W A=30° 'i 45°
End mills i o B e QP s

short, 1 tooth cut over centre, 30°

CZ Frézy valcové celni | kratké, jednobfité, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide Uber die Mitte, 30°
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTUMHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | KOPOTKME C LIEHTPOpeXyLWwmum 3ybom, 30°

a I
e .
.l k
1 R L |
< g ~
Lo Mo
2 % A |F
Ae
A Ae
D d
h10 h6 I 12 Y4 $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
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus
Material Ap Ae Ve 73 76 o8 @10 712
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 0,2xD 160 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06
N.2 <600 N/mm? 1,5xD 0,2xD 220 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06
N.4 <800 N/mm? 1,5xD 0,2xD 176 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06

mﬁ \ ZPS-FN.CZ



. DIN 6535 | [ DIN6535 | (JpG EN A=45° 'i 45°
End mills SR N — ) My L P s

long, 1tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 45°
RU ®pe3sbl KOHUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWMUM 3yOom, 45°

= - R @
l2
l
| o Mo
2| % g £
Ae
A Ae

D ‘J I | z $111602 $111612
h 10 he 1 2

3 6 57 8 2 .030 .030

3,5 6 57 10 2 035 035

4 6 57 M 2 040 .040

45 6 57 1 2 045 045

5 6 57 13 2 .050 .050

6 6 57 13 2 060 1060

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 1100 1100
12 12 83 26 2 120 120
14 14 83 26 2 140 140
16 16 92 32 2 160 160
18 18 92 32 2 180 180
20 20 104 38 2 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a6 28 210 212 216 218 220
N.1 <400 N/mm? 1,5xD 0,2xD 160 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,13 0,135
N.2  <600N/mm?* 1,5xD 0,2xD 220 0,02 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,13 0,135
N.4 < 800N/mm? 1,5xD 0,2xD 176 0,016 0,032 0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,096 0,1064

m” \ ZPS-FN.CZ



End mills

long, 1tooth cut over centre, 45°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 1 brit pres stied, 45°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 45°

DIN 6535 DIN 6535 |
Dusas | (D63 | (Zpsp

) =) | Norm

w

RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWMUM 3yOom, 45°

.

l2
l
D
2
e

D d ¥
h 10 he

3 6 57
3,5 6 57
4 6 57
45 6 57
5 6 57
6 6 57
8 8 63
10 10 72
12 12 83
14 14 83
16 16 92
18 18 92
20 20 104

10
"
1
13
13
19
22
26
26
32
32
38

N

W W W W wWwWwWwwWwwwowowowow

$111402 $111412

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material

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

Ap

1.5xD
1,5xD
1,5xD

Ae

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

Ve

160
220
176

fz (mm/z)
23
0,02

0,02
0,016

26

0,04
0,04
0,032

S1114

A=L5°
¥=15°

e (| 45°
G o W

S1114

.030 .030

.035 .035

.040 .040

.045 .045

.050 .050

.060 .060

.080 .080

100 100

120 120

140 140

.160 160

180 180

.200 .200
o8 210 212 216 218 220
0,053 0,067 0,08 0,107 0,13 0,135
0,053 0,067 0,08 0,107 0,13 0,135
0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,096 0,1064

mﬁ \ ZPS-FN.CZ
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. DINGS35 | (DINGS35 | (Z7pS-EN Aebb-bg® e R
End mills e i || i sz P sc

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°-46°
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [OJ/IVHHbIE C LEHTPOPEXYLIMM 3ybom, 44°-46°

R S1114R S1114R

N\ : :
D | ] -D @

S

l
o Mo
2| %g £
Ae -
A Ae

D d
e8 h5 11 12 R z S$111402R S111412R

6 6 57 15 0.2 3 060 .060

8 8 63 21 0.2 3 080 080

10 10 72 24 03 3 100 1100

12 12 83 28 0,4 3 120 120

14 14 83 30 0,4 3 140 140

16 16 92 35 0,5 3 160 160

18 18 92 38 05 3 180 180
20 20 104 42 0,6 3 200 200
25 25 120 50 0,6 3 250 250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 a12 216 @20 @25
N.1 <400 N/mm? 2xD 0,4xD 200 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,12 0,15
N.2  <600N/mm? 2xD 0,4xD 200 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,12 0,15
N.4 < 800N/mm? 2xD 0,4xD 500 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096 0,12 0,15

m’ \ ZPS-FN.CZ



End mills

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°, inner cooling

DIN 6535
HA

O E—

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stied, 44°-46°, vnitini chlazeni
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°-46°, Innenkihlung
RU ®dpesbl TOpLEBDbIE C LUNMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | A/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWNM 3yOoM, 44°-46°, BHYTPEHHee oxnaxaeHue

R c
N S
al - | ©
e
13
l1
l o
2
L Ae
D
e8 d 1 12 13
6 57 15 19
8 63 21 25
10 10 72 24 32
12 12 83 28 36
14 14 83 30 36
16 16 92 35 42
18 18 92 38 42
20 20 104 42 52
25 25 120 50 62

®

Dn

5.4
7,2

1"
13
15
17
19
24

0,1
01
01
0,2
0,2
02
0,2
0,2
0,2

N

W W W W wWwwwwow

W

A=bbo-Lg
¥=15°

S1114RC

S$111402RC

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material

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

Ap

0,3xD
0,3xD
0,3xD

Ae

1xD
1xD
1xD

Ve

400
350
350

fz (mm/z)

23 a4
0,039 0,052
0,039 0,052
0,039 0,052

25

0,065
0,065
0,065

26

0,078
0,078
0,078

28

0,104
0,104
0,104

210

0,13
0,13
0,13

212

0,156
0,156
0,156

S1114RC

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

216

0,208
0,208
0,208

m@ \ ZPS-FN.CZ

S$111412RC

@20

0,26
0,26
0,26

@25

0,325
0,325
0,325

21



. DINGS35 | (DINGS35 | (Z7pS-EN Al e R
End mills e i || i sz P sc

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°-46°
RU ®pe3sbl KOHLUEBbIE C LUTUHAPUYECKUM XBOCTOBUMKOM | [/IMHHbIE C LEHTPOPEXYLLMM 3y6om, 44°-46°

S1124R S1124R

R c
B IS
BT 16 ® -
- ‘ ‘
13
l1
| o Mo .
2| %g £
Ae
A Ae
D ‘J I | I D R z $112402R S$112412R
e8 hs 1 2 3 0
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 1 38 9 0,3 3 100 100
12 12 93 13 46 1 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 05 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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 28 210 a12 216 218 @20 225
N.1 <400 N/mm? 0,5xD 0,3xD 200 0,08 0.1 0,12 0,14 0,16 0,18 02 0,25
N.2  <600N/mm? 0,5xD 0,3xD 200 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,18 02 0,25
N.4 < 800N/mm? 0,5xD 0,3xD 500 0,08 0.1 0,12 0,14 0,16 0,18 0.2 0,25

m” \ ZPS-FN.CZ



End mills

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°, inner cooling

DIN 6535
HA

O E—

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stied, 44°-46°, vnitini chlazeni
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°-46°, Innenkihlung
RU ®dpesbl TOpLEBDbIE C LUNMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | A/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWNM 3yOoM, 44°-46°, BHYTPEHHee oxnaxaeHue

R c
N S
al - | ©
e
13
l1
| o
2
L Ae
D
e8 d 1 12 13
6 62 7 24
8 68 9 30
10 10 80 1 38
12 12 93 13 46
14 14 93 15 46
16 16 108 17 58
18 18 108 19 59
20 20 126 21 74
25 25 150 26 92

®

Dn

5.4
7,2

1"
13
15
17
19
24

0,1
01
01
0,2
0,2
0,2
0,2
02
0,2

N

W W W W wWwwWwwwow

W

A=bbo-Lg
¥=15°

S1124RC

S$112402RC

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

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material

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

Ap

0,3xD
0,3xD
0,3xD

Ae

1xD
1xD
1xD

Ve

400
350
350

fz (mm/z)

23 a4
0,039 0,052
0,039 0,052
0,039 0,052

25

0,065
0,065
0,065

26

0,078
0,078
0,078

28

0,104
0,104
0,104

210

0,13
0,13
0,13

212

0,156
0,156
0,156

S1124RC

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

216

0,208
0,208
0,208

m@ \ ZPS-FN.CZ

S$112412RC

@20

0,26
0,26
0,26

@25

0,325
0,325
0,325

23



H DING535 ) [ DIN 6535 e o) [ 90°
End mills B R s gz I_ R

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred, 44°-46°
DE Schaftfraser | lang, 1 Schneide Uber Mitte, 44°-46°
RU ®dpesbl TOpLEBDbIE C LUNMHAPUYECKMM XBOCTOBUKOM | A/IVHHbIE, C LEHTPOPEXYLLMM 3ybom, 44°-46°

_ S1124L S1124L
[mm] : ;

ET @ ® ©
\ \
<—>lz \ \

13
by
| o
2
L Ae
eDS d 1 12 13 Dn y4 S$112402L S$112412L

3 6 54 5 15 2,7 3 .030 .030
4 6 58 7 20 3,6 3 040 040
5 6 63 9 25 45 3 050 .050
6 6 70 10 30 5,4 3 060 060
8 8 80 14 40 7.2 3 .080 .080
10 10 92 17 50 9 3 1100 1100
12 12 110 20 60 1 3 120 120
16 16 130 27 80 15 3 160 160
20 20 152 33 100 19 3 200 200
25 25 185 4 125 24 3 250 250

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 a4 25 26 28 210 >12 216 @20 25
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0.2 0,25
N.2 < 600N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0.2 0,25
N.4 < 800N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12 0,16 0,2 0,25

m” \ ZPS-FN.CZ



End mi"s :I‘I‘IEEZ!E :lll;ﬁs:s W N=bbo_Lge
O ¥k

long, 1tooth cut over centre, 44°-46°

CZ Frézy valcové celni | dlouhé, 1 bfit pres stred, 44°-46°
DE Schaftfraser | Lang, 1 Schneide Uber die Mitte, 44°-46°
RU ®pesbl TOpLEBDbIE C LUNMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | A/IMHHbIE C LLEHTPOPEXYLWNM 3yOom, 44°-46°

S1124LR

e \ @
)

D
e
Dn

N

Ap

> d I 12 13 Dn R z
3 6 54 5 15 27 01 3 03001
4 6 58 7 20 36 02 3 04002
5 6 63 9 25 45 02 3 05002
6 6 70 10 30 54 02 3 06002
6 6 70 10 30 54 02 3 06002
6 6 70 10 30 54 04 3 06004
6 6 70 10 30 72 08 3 06008
8 8 80 14 40 72 02 3 08002
8 8 80 14 40 72 04 3 08004
8 8 80 14 2 72 08 3 08008
10 10 92 17 50 9 02 3 10002
10 10 92 17 50 9 04 3 10004
10 10 92 17 50 9 08 3 10008
10 10 92 17 50 9 16 3 10016
12 12 110 20 60 1 0,2 3 112002
12 12 10 20 60 1 04 3 12004
12 12 10 20 60 1 08 3 12008
12 12 10 20 60 n 16 3 12016
12 12 110 20 60 11 2 3 12020
12 12 10 20 60 1 25 3 12025
16 16 130 27 80 5 02 3 16002
16 16 130 27 80 5 04 3 16004
16 16 130 27 80 5 08 3 16008
16 16 130 27 80 5 16 3 16016
16 16 130 27 80 15 2 3 16020
16 16 130 27 80 5 25 3 16025
16 16 130 27 80 5 32 3 16032
16 16 130 27 80 15 4 3 16040
16 16 130 27 80 15 5 3 16050
20 20 152 33 100 19 02 3 20002
20 20 152 33 100 19 04 3 20004
20 20 152 33 100 19 08 3 20008
20 20 152 33 100 19 16 3 20016

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve z3 a4 @5 26 a8 210 212
N.1 <400 N/mm? 0,3xD 1xD 300 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 01 0,12
N.2 < 600N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12
N.4 < 800N/mm? 0,3xD 1xD 250 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12

7 R
% ¥ =

S1124LR

\ @

)

.03001
.04002
.05002
.06002
.06002
.06004
.06008
.08002
.08004
.08008
10002
10004
.10008
10016
12002
12004
12008
12016
12020
12025
.16002
16004
16008
16016
16020
16025
16032
16040
16050
.20002
.20004
.20008
.20016

216

0,16
0,16
0,16

S$112402LR S112412LR

220

0.2
02
02

m' ‘ ZPS-FN.CZ
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. DING535 | [ DINGS35 | (7pS-FN 1=38° 'i 45°
End mills B e T e 9P s

long, 2 teeth cut to centre, 38°

CZ Frézy valcové ¢elni | dlouhé, 2 bfity do stfedu, 38°
DE Schaftfraser | Lang, 2 Schneide bis Mitte, 38°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUTMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | [/IVHHbIE C LEHTPOPEXyLuM 3ybom, 38°

S$1115 S1115

B @
) | |
1y ‘ ‘
Mo Mo
.
L Ae
D
.040

Ap

1IN
Ap

h10 hd6 I : z
4 6 62 15 4 040
5 6 62 18 4 050 050
6 6 62 18 4 060 060
8 8 68 2 4 080 080
10 10 80 30 4 100 100
12 12 93 36 4 120 120
16 16 108 a8 4 160 160
20 20 126 60 4 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve a4 26 78 210 a12 216 @20
N.1 <400 N/mm? 2,5xD 0,1xD 160 0,027 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,133
N.2  <600N/mm? 2,5xD 0,1xD 220 0,027 0,04 0,053 0,067 0,08 0,107 0,133
N.4 < 800N/mm? 2,5xD 0,1xD 176 0,0216 0,032 0,0424 0,0536 0,064 0,0856 0,1064

m” \ ZPS-FN.CZ



Contour end mills for plastics

CZ Obrysové frézy na plasty | na plasty

DE Konturenfraser fiir Kunststoffe

RU Bop-®pe3sbl TBEpAOCNNIABHbIE

(am] o
D
£
Al Ae

D d 11 12

2 3 40 9

3 3 40 12

4 4 50 16

6 6 50 19

6 6 100 40

8 8 60 25

8 8 100 40
10 10 70 25
10 10 100 40
12 12 75 25
12 12 100 40

N

NN NN RNDDNDDNDNDNDDNDND

DIN 6535
HA

[

T2002

e

P

T2002

.020
.030
.040
.060
.060100
.080
.080100
100
100100
120
120100

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material

N.5

< 300 N/mm?

Ap

1,5xD

Ae

0,1xD

Ve

90

23

0,02

a4

0,02

25 26 28

0,027 0,027 0,054

A=30°

210

0,072

212

0,089

mﬁ \ ZPS-FN.CZ
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28

Straight shank twist drills

jobber series, type W

CZ Vrtéaky s valcovou stopkou | standard, typ W
DE Spiralbohrer mit Zylinderschaft | Standard, Type W
RU Csepna c uMnmHppuyeckum XBoctoBukom | tun W

iR

e ——-

l2

h8
0,5
0,7
0,8

1.5
2,5
32
&3

3,5

4,2
45

5,1
52
55

22
28
30
34
40
49
57
61
65
65
70
75
75
80
86
86
86
93

VN10030

.0050
.0070
.0080
.0100
.0150
.0200
.0250
.0300
.0320
.0330
.0350
.0400
.0420
.0450
.0500
.0510
.0520
.0550

DIN |[ N SRITAIR
5 o |13 [{RH)| HSS

VN10030
©

L S S S

D
h8 I 12 VN10030

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material

N.1
N.2
N.3
N.4
N.5

m” \ ZPS-FN.CZ

< 400 N/mm?
< 600 N/mm?
< 600 N/mm?
< 800 N/mm?
< 300 N/mm?

Ae

Ve

80
70
70
50
28

21

0,02
0,02
0,02
0,016
0,016

a2

0,08
0,08
0,08
0,05
0,05

6 93 57 .0600
6,5 101 63 .0650
6,8 109 69 .0680
7 109 69 .0700
7.5 109 69 .0750
8 117 75 .0800
8,5 17 75 .0850
€5 125 81 .0950
10 133 87 .1000
10,2 133 87 .1020
10,5 133 87 .1050
" 142 94 .1100
12 151 101 .1200
13 151 101 .1300
14 160 108 1400
15 169 114 .1500
16 178 120 1600
@315 @4 25 263 ©8 @10 2125 @16
0125 0,16 0,16 02 0,25 0315 0315 0,4
0125 016 0,16 02 0,25 0,315 0,315 0,4
0125 016 016 02 0,25 0,315 0,315 0,4
0,08 0,1 0,1 0125 0,16 02 0,2 025
0,08 0,1 0,1 0125 016 02 0,2 0,25



RS drills

for generall purpose, type WN

CZ RS vrtak | pro universalni pouziti, typ WN

DE RS bohrer | fiir den universellen Einsatz, Type WN

RU Ceepn RS | ana yHuBepcanbHoro ucnonbaosaHus, WN

h8

1.5

2,5

32
3,3
3,5

41
4,2
4,5
4,9

5,1

52
55

VN10920

Pa

34
40
49
57
61
65
65
70
75
75
75
80
86
86
86
86
93

P.2

P.3

P4

P.5

P.6

VN10920

M1

.0100
.0150
.0200
.0250
.0300
.0320
.0330
.0350
.0400
.0410
.0420
.0450
.0490
.0500
.0510
.0520
.0550

K1

N1

N.2

N.3

h8

6.5
6.8

75

8,5

9,5
10
10,2
10,5
"
11,5
12
12,5
13

N.4

A= .\
A WN | e 3 r* {RH) HsS

N.5

93
101
109
109
109
117
117
125
125
133
133
133
142
142
151
151
151

57
63
69
69
69
75
75
81
81
87
87
87
94
94
101
101
101

VN10920

VN10920

.0600
.0650
.0680
.0700
.0750
.0800
.0850
.0900
.0950
.1000
1020
1050
1100
1150
1200
1250
1300

mﬁ \ ZPS-FN.CZ
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i DN |[ ¢ |[.m8 A= RN Y
Set of RS drills S ) g s

for generall purpose, type WN

CZ Sada RS vrtakti | pro universalni pouziti, typ WN
DE Satz RS bohrer | fiir den universellen Einsatz, Type WN
RU Ha6op cBepn RS | ona yHuBepcanbHoro ucnonbaosaHus, WN

VN10920

hD8 I 12 SETO4  .SETO5 h')s " 12 SETO4  .SETO5

1 34 12 . . 7,5 109 69 . .
1.5 40 18 . . 8 117 75 . .
2 49 24 . . 8,5 117 75 . .
2,5 57 30 . . ¢ 125 81 . .
3 61 33 . . 9,6 125 81 . .
3,5 70 39 . . 10 133 87 . .
4 75 43 . . 10,5 133 87 .
4,5 80 47 . . " 142 94 .
5 86 52 . . 11,5 142 94 .
5,9 93 5/ . . 12 151 101 .
6 93 57 . . 12,5 151 101 .
6,5 101 63 . . 13 151 101 .
7 109 69 . .

VN10920 Pa P.2 P.3 P.4 P.5 P.6 M1 K1 N1 N2 N3 N4 NS5

m” \ ZPS-FN.CZ



:Soovlvidcarbidedrills &]{"‘L W 2 4/'\\@ s zoN
ype

CZ Vrtaky SK | typ W
DE VHM Spiralbohrer | Type W
RU TeepaocnnaeHbie cBepna | tun W

D
|

$10132
ooSSSSNo = I e

l2 B = =

A :
ly "

D D

d d

3 66 28 6 .030 5,6 82 44 6 .056
3.1 66 28 6 .031 57 82 44 6 .057
3,2 66 28 6 .032 58 82 44 6 .058
3,3 66 28 6 .033 5.9 82 44 6 .059
3,4 66 28 6 .034 6 82 44 6 .060
3,5 66 28 6 .035 6,1 91 53 8 .061
3,6 66 28 6 .036 6,2 91 53 8 .062
3,7 66 28 6 .037 6,3 91 53 8 .063
3,8 74 36 6 .038 6,4 91 53 8 .064
3,9 74 36 6 .039 6,5 91 53 8 .065
4 74 36 6 .040 6,6 91 53 8 .066
41 74 36 6 .041 6,7 91 58 8 .067
4,2 74 36 6 .042 6,8 91 53 8 .068
4,3 74 36 6 .043 6,9 91 53 8 .069
4,4 74 36 6 .044 7 91 53 8 .070
4,5 74 36 6 .045 7.1 91 58 8 .071
4,6 74 36 6 .046 7.2 91 53 8 .072
4,7 74 36 6 .047 7.3 91 53 8 .073
4,8 82 44 6 .048 74 91 53 8 .074
4,9 82 44 6 .049 7.5 91 58 8 .075
5 82 44 6 .050 7.6 91 53 8 .076
5.1 82 44 6 .051 1.7 91 53 8 .077
5,2 82 44 6 .052 78 91 53 8 .078
5,3 82 44 6 .053 7.9 91 53 8 .079
5,4 82 44 6 .054 8 91 53 8 .080
55 82 44 6 .055 8,1 103 61 10 .081

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve @3 @5 o8 @10 @12 @15 @17 @20

N.1 < 400 N/mm? 260 0,14 0,14 0,2 0,28 0,35 0,35 0,45 0,45

N.2 <600 N/mm? 160 0,14 0,14 0,2 0,28 0,35 0,35 0,45 0,45

N.3 <600 N/mm? 160 0,14 0,14 0.2 0,28 0,35 0,35 0,45 0,45

N.4 <800 N/mm?* 150 0,14 0,14 0,2 0,28 0,35 0,35 0,45 0,45

N.5 < 300N/mm? 140 0,12 0,12 0,16 0,21 0,27 0,27 0,35 0,35

m@ \ ZPS-FN.CZ
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Solid carbide drills il {""/ W ﬁl\\@ sz

type W

CZ Vrtaky SK | typ W
DE VHM Spiralbohrer | Type W
RU TeepaocnnaeHbie cBepna | tun W

D
|

$10132
ooSSSSNo = I e

l2 B e W

D D

8,2 103 61 10 .082 11,4 118 Al 12 114
8,3 103 61 10 .083 11,5 118 Al 12 115
8,4 103 61 10 .084 11,6 118 Al 12 116
8,5 103 61 10 .085 11,7 118 Al 12 17
8,6 103 61 10 .086 11,8 118 Al 12 118
8,7 103 61 10 .087 11,9 118 Al 12 119
8,8 103 61 10 .088 12 118 Al 12 120
8,9 103 61 10 .089 12,2 124 77 14 122
9 103 61 10 .090 12,3 124 77 14 123
9,1 103 61 10 .091 12,5 124 77 14 125
9,2 103 61 10 .092 12,8 124 77 14 128
93 103 61 10 .093 13 124 77 14 130
9,4 103 61 10 .094 13,5 124 71 14 135
95, 103 61 10 .095 13,8 124 77 14 138
9,6 103 61 10 .096 14 124 77 14 140
9,7 103 61 10 .097 14,5 133 83 16 145
9,8 103 61 10 .098 14,8 133 83 16 148
99 103 61 10 .099 15 133 83 16 150
10 103 61 10 100 15,5 133 83 16 155
10,1 118 Al 12 101 15,8 133 83 16 158
10,2 118 Al 12 102 16 133 83 16 160
10,3 118 7 12 103 16,5 143 93 18 165
10,4 118 A 12 104 16,8 143 93 18 168
10,5 118 Al 12 105 17 143 98 18 170
10,6 118 Al 12 106 17,5 143 93 18 A75
10,7 118 7 12 107 17,8 143 93 18 178
10,8 118 A 12 108 18 143 93 18 180
10,9 118 Al 12 109 18,5 153 101 20 185
" 118 Al 12 110 19 153 101 20 190
1.1 118 7 12 AN 19,5 153 101 20 194
1.2 118 A 12 112 20 153 101 20 .200
11,3 118 Al 12 113

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

f (mm/r)
Material Ap Ae Ve 23 a5 78 210 a12 a15 @17 @20
N.1 <400 N/mm? 260 0,14 0,14 0,2 0,28 0,35 0,35 0,45 0,45
N.2  <600N/mm? 160 0,14 0,14 0.2 0,28 0,35 0,35 0,45 0,45
N.3 < 600N/mm? 160 0,14 0,14 0,2 0,28 0,35 0,35 0,45 0,45
N.4 <800 N/mm? 150 0,14 0,14 0.2 0,28 0,35 0,35 0,45 0,45
N.5 < 300N/mm? 140 0,12 0,12 0,16 0,21 0,27 0,27 0,35 0,35
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