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 L4
N.2 L4
N.3 °
N.4
S
S.2
H.1
H.2
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Seznam produktii | Product finder

Code 1245 1245 1255 1255 1245P 1255P 1285 1295 1285X 1285P 1285S 1285S
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844 844 844
Type NR NR NR NR NR-F NR-F HR HR HR HR-F HR HR
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8
Dimension (mm)  6-40 6-40 6-40 6-40 6-32 6-32 6-32 6-20 9-20 6-32 6-30 6-30
Page 21 21 21 21 22 22 23 23 24 25 26 26
PA1 ° ° ° ° ° °
P2 ° ° ° ° ° °
P3 ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° °
P5 ° ° ° ° ° °
P6 ° ° ° °
M.1 ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3
KA ° ° ° ° ° °
K.2 ° ° ° ° ° °
N.1
N N.2
N.3
N.4
S.1 ° ° ° ° ° °
G2 ° ° ° °
H H.1
H.2
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m Seznam produktl | Product finder

1 ) M
i
Code 1285 1285 1295 1295 1285P 1295P 1252E 1212E 1242K 1202K 1485R 1205R
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844
Type HR HR HR HR HR-F HR-F NR N NR N HR N
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo5 HSSCo5 HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM  HSSE-PM
Dimension (mm) ~ 6-32 632 632 632 632 632 10-32 10-32 30-50 30-50 6-20 620
Page 27 27 27 27 28 28 29 29 30 30 31 31
P1 ° ° ° ° ° °
P2 ° ° ° °
P3 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° °
P5 ° ° ° ° °
P6 ° ° ° °
M.1 L4 °
M . . o . .
M.3 ° ° ° °
K.1 L4 o
K.2 ° ° ° ° ° ° ° °
N.1 ° ° ° °
N N.2
N.3
N.4 ° ° ° ° ° °
S.1 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
G2 ° ° ° °
H H.1
H.2
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Seznam produktii | Product finder

1mh

Code 1204 1404 1404 1205 1215 1406X 1506S 1205 1205
DIN 844 844 844 844 844 844 844 844
Type N N N N N N N N N
Material HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8 HSSE-PM ~ HSSE-PM  HSSE-PM  HSSE-PM HSSCo8 HSSCo8
Dimension (mm) ~ 2-20 2-32 232 2-32 3-32 620 6-20 2-40 2-40
Page 32 33 88 34 34 35 36 38-39 38-39
P1 ° ° ° °
P2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P3 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P4 ° ° ° ° ° ° ° ° °
P5 ° ° ° ° ° ° °
P6 ° ° ° °
M.1 ° ° ° °
M M.2 ° ° ° ° ° ° ° ° °
M.3 o L4
K1 ° ° ° ° ° ° °
K.2 °
N.1
N N.2 °
N.3
N.4
S.1 ° ° ° ° ° °
G2 ° ° ° ° °
H H.1
H.2

1215

844

N

HSSCo8
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40-41

1215 1402
844 844
N N
HSSCo8  HSSCo8
2-40 6-40
40-41 42
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[ ]
[ ]
[ ]
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m Seznam produktl | Product finder

lj Y
iy
Code 1412 1406 1406 1416 1604 1604
DIN 844 844 844 844
Type N N N N N N
Material HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8
Dimension (mm)  6-40 2-32 2-32 2-32 1,5-10 1,5-10
Page 42 44-45 44-45 44-45 46-47 46-47
P.1 ° ° ° ° ° °
P2 ° ° ° ° ° °
P3 ° ° ° ° ° °
P
P4 ° ° ° ° ° °
P5 ° ° ° ° ° °
P.6 ° °
M.1
M M.2 [ ] [ )
M.3
KA1 ° ° ° ° °
K.2 L °
N.1
N N.2
N.3
N.4
S.1 ° ° °
S.2
H H.1
H.2
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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 o v 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 / Ycaosua pesanus
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
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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 LEHTPOPEXYLLMM 3y6oM

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

S

i

Ap

-
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 / Ycrosua 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 LLEHTPOPEXYLLNM 3y6OM

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

Ap

[N
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 / Ycrosua 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 | [x=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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 23 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

T8asg | 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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 18 320 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
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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

- } -
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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 23 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 UMANHAPUHeckM xBocToBrKkoM | NR-F, ¢ ueHTpopexyLmm sy6om

] DIN | [ typ |(x=35°) [ g | 'HSS
18358 (g, Ay
B0 8 R 2 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 / Ycaosua pesanus

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? 1,5%D 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

FESET @

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 @10 212 216 18 @20 @25 @30
P1 <600 N/mm? 1,5xD 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 0,11 012
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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
A9 £h |
} :
| 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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
et Ap Ae Ve 26 o8 210 ©12 ©16 ©18 ©20 ©25 ©30 940
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/mm? 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

FESET @

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus
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 01 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 0,1 0,12
P.5 <1100 N/mm? 1,5xD 0,5xD 24 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 0.1 0,12
M.2 750 -850 N/mm? 1,5xD 0,5xD 15 0,02 0,025 0,035 0,04 0,07 0,08 0,09 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, | (PR
18358 RN i
O Bk CRRT g0 é) p AT

Ap

[N
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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
et Ap Ae Ve 26 o8 210 @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 0028 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 LMAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KopoTkue, HR, ¢ LeHTpopexyLiym 3y6om

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

FESET @

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus

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

Dpe3sbl KOHLEBbIE C LMAMHAPUHECKMM XBOCTOBMKOM | KopoTkue, HR-F, ¢ ueHTpopexyLmm 3y6om

DN | Fyp | (A=30° V; HSSE
18358 g, Ay i
e s e - R

Ap

[N
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 / Ycaosua pesanus

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 B on (Rl

FESET @

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus
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 UMANHAPUHECcKM xBocToBuKoM | 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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
et Ap Ae Ve 26 o8 210 @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 0,5xD 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 xBoCToBMKOM | HR-F, ¢ ueHTpopeskyLmm 3ybom

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

FESET @

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus
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 01 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 RN 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 / Ycaosua pesanus

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 LUAVHAPUYECKM 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 pesaus

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
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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 .
B e 1485R

TS ®
l2
l1
Mo Mo
JL | | o

Ap

[N
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 / Ycaosua pesanus

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 0,043 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
sS4 <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 ’ -
o w N e 2 T

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 @10 @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
D) 8 | N |y é} o AN

Ap

[N
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 / Ycaosua pesanus
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 0,1 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 0,17xD 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
LRty T oy | A

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus
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 0,17xD 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 0,17xD 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

AT TRRE N s
18358 yp .
C=0) | 86 | N | =100 é‘b ov | AUTIN

Ap

[N
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 / Ycaosua pesanus

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 ) (2SN typ | a=50°) [ e | (T
18358 yP ,
=) Norm || N || y=12° é" oy | AN FAICRN

Ap

[
Ap

K10 ho 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 / Ycaosua pesanus
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 DIN | typ | (a=300) [ g | [ g | HSS

18358 | 18358 yp ,

5 ) s | Ny | é‘b Pl TIAIN
D<2,5

I =dE= Tk

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 23 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
5 ) s | Ny | é‘b Pl TIAIN

D<2,5

B 1@

Ap

[N
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 / Ycaosua pesanus

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 01xD  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 LEHTPOPEXYLWNM 3y6OM

DIN DIN t A=30° 'i 'i HSS

18358 yp .

L) 8 | N || y=8° & 4} Ao TIAIN
D=2

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus

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 %
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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 LEHTPOPEXYLWNM 3y6OM

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

v

Ap

[N
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 / Ycaosua pesanus

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 0,11
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¢| [ HgB | (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 / Ycaosua pesanus
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

SN T
)= 8k N oy 7 o8

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

ZPS-FN Code:
220418.SET4-12

DIN DIN

t A=25°| | HSS
18350 | | 18358 yp
éz Co8

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

V pfipadé z&jmu vém 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>KHO MOAFOTOBUTL TOXKE Apyr1e Habopsbl Gpes no BaLien
cneumndmKaumm.
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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
oo sk N 9 s (e

o =SS =L @) o

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
WtciE Ap Ae Ve 23 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 0,17xD 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 0,17xD 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 ‘6:12° v“ Co8

BT %

Ap

-
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 / Ycaosua pesanus

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 0,17xD 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 0,71 0,091

S < 1500 N/mm? 1xD 0,17xD 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
o N ||y é} D o B
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 / Ycaosua pesanus

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 | DN | [ typ | n25°| [ gy R
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 / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 26 o8 @10 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 | =252 [ g | ‘Hss (M
1835A | 1835B yp
C )= 321 | N ||y 4} o AN

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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
WtiE Ap Ae Ve 23 26 @8 210 @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 3
Co o N 2 s (e

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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
WtiE Ap Ae Ve 23 26 @8 210 @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 / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)

Rater= Ap Ae Ve 23 26 @8 210 @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 | =252 [ g | ‘Hss (M
18350  1835B YP
Co oo e N e 9 s (e

8 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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)
WtiE Ap Ae Ve 23 26 @8 210 @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
18358 | 18358 yp
Co o e N e 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 / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12 216 18 220
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 <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

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 | DN | [ty |30 [ g [ Hss

18358 YP ' :
L= | 1 | 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 / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)

Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12 216 18 220
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 00203 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 / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 12 216 218 @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 <240 HB 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

DIN DIN fyp r=30° 'i HSS .
18358
=0 3 N |y 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 / Ycaosua pesanus
fz (mm/z)

WiE Ap Ae Ve 23 26 @8 210 @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 [ty | (n=30°) [ @B | HSS
18358 yp ’ i
) Nerm | N || y=12° é} oy N

-
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 / Ycaosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 26 o8 @10 12 216 18 220
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 1D 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 <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
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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