Material groups | Skupiny materiald | Materialgruppen | Ipynnbl maTepuanos
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Material
Material « Material « MaTepuan

Free-cutting steels, general constr. steels
Automatové a konstrukeéni oceli « Automatenstahle, allgemeine
Baustéhle « ABTOMaTHbIe U KOHCTPYKLIMOHHbIE CTanm

General construction steels, steel castings
Konstrukcni a lité oceli « Allgemeine Baustahle, Stahlguss
+ KOHCTPYKLIMOHHbIE U IUTbIE CTasu

Tool steels low alloyed
Nastrojové oceli nizkolegované « Niedriglegierte Werkzeugstéhle
« IHCTpyMeHTanbHasa cTab HU3KOEernpoBaHHas

Heat treatable steels
Zuslechténé oceli « Verglitungsstahle « YnyulieHHble cTanu

Tool steels high alloyed
Nastrojové oceli vysocelegované « Hochlegierte Werkzeugstahle
« IHCTpyMeHTanbHas cTab BbICOKO/IErMpoBaHHas

Tool and treated steels
Nastrojové a zuslechténé oceli « Werkzeug- und Verglitungsstéhle
+ IHCTpyMeHTasbHaga 1 yydlleHHas cTallb

Corrosion- and acid-proof steels
Nerezové oceli » Rost- und saurebestandige « Hepxageloline ctanu

Corrosion- and acid-proof steels
Nerezové oceli « Rost- und saurebestandige « Hepxageloline ctanu

Corrosion- and acid-proof steels
Nerezové oceli » Rost- und sdurebestandige « Hepxagelouine ctanu

Cast iron
Litina « Temperguss « YyryH

Cast iron
Litina « Temperguss * YyryH

Aluminium, Aluminium cast alloys Si
Hlinik, Al-Si slitiny « Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
+ ANIOMUHWIA, anioMUHUN-KPEMHUEBbIE CMaBbl

Aluminium, Aluminium cast alloys Si
Hlinik, Al-Si slitiny « Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
+ ANIIOMUHUIA, anioOMUHUIN-KPEMHUEBbIE CMaBbl

Aluminium, Aluminium cast alloys Si
Hlinik, Al-Si slitiny « Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si
« ANIOMUHWUIA, anioMUHUIN-KPEMHUEBbIE CMaBbl

Copper-zinc alloys, copper-tin alloys
Méd, Méd slitiny, Mosaz, Bronz « Kupfer-Zink-Legierungen
+ MegHOLMHKOBbIE U MEAHOOMOBSAHHbIE CMJIaBbl

Chrome-nickel alloys
Slitiny Cr-Ni « Chrom-Nickellegierungen « XpomHukenesbie crnnagbi

Titanium, Titanium alloys
Titan, slitiny titanu « Titan, Titanlegierungen « TutaH, Cnnasbl TUTaHa

Hardened materials
Kalené oceli « Geharte Stahl « KaneHble ctanu

Hardened materials
Kalené oceli « Geharte Stahl « KaneHble ctanu
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DIN 1.0037
DIN 1.0050
S185

DIN 1.0503
DIN 1.0070
12 050

DIN 1.2711
19 662

DIN 1.5710
DIN 1.8159
16 240

DIN 1.3243
19 436

DIN 1.2343
15 241
15 260

AISI 303
1.4305
17 243...

AIS| 304
1.4310
17 240...

AISI 310
1.4571
17 348...

GG 15
GG - 20
422415

422420

GG - 30
422420

Si<6%

Si<12%

Si>12%

DIN 1.4013
DIN 2.4360
Nimonic

Hastelloy...

DIN 3.7124
DIN 3.7165
DIN 3.7184

Strength - Pevnost/tvrdost
Festigkeit « TBepgocTb

< 600 N/mm?

< 850 N/mm?

<1100 N/mm?

<900 N/mm?

<1100 N/mm?

> 1100 N/mm?

<750 N/mm?

750-850 N/mm?

> 850 N/mm?

<820 N/mm?
(<240 HB)

> 800 N/mm?
(> 240 HB)

< 400 N/mm?

< 600 N/mm?

< 600 N/mm?

< 800 N/mm?

<1500 N/mm?

<1250 N/mm?

<1920 N/mm?
(> 54 HRC)

1920-2210 N/mm?
(54-60 HRC)



Symbols

Symboly | Symbole | Cum6bornbi

Upinaci prvek | Clamping feature | Spannelement | KpenéxHbin anemeHT

DIN 6535
HA

[

=

DIN
18358
[

N
18338
=

DIN
2288
—
DIN
2201

DIN 138

DIN 138

Plain straight shank acc. to DIN 6535 HA

Hladka valcova stopka dle DIN 6535 HA

Glatter Schaft nach DIN 6535 HA

napgknn umnuHapudecknin xsoctobuk cornacHo DIN 6535 HA

Straight shank with clamping flat (Weldon) acc. to DIN 6535 HB
Valcova stopka s ploskou (Weldon) dle DIN 6535 HB

Seitliche Mithahmeflache nach DIN 6535 HB

LinnuHppuueckmnin BoctoBuk ¢ nbickon (Weldon) cornacHo DIN 6535 HB

Plain straight shank acc. to DIN 1835 A

Hladka valcova stopka dle DIN 1835 A

Glatter Schaft nach DIN 1835 A

[magkmn umMnuHapuyecknin xeoctoBurk corrnacHo DIN 1835 A

Straight shank with clamping flat (Weldon) acc. to DIN 1835 B
Valcova stopka s ploskou (Weldon) dle DIN 1835 B

Seitliche Mitnahmeflache nach DIN 1835 B

LinnuHppuueckmnin xsoctoBuk ¢ noickon (Weldon) cornacHo DIN 1835 B

Morse taper shank acc. to DIN 228 A

KuZelova stopka Morse dle DIN 228 A
Morsekegelschaft nach DIN 228 A

KoHunueckuit xsoctoBmk Mopae cornacHo DIN 228 A

Morse taper shank acc. to DIN 2207

Kuzelova stopka Morse dle DIN 2207
Morsekegelschaft nach DIN 2207

KoHunueckuin xsoctoBmk Mopae cornacHo DIN 2207

Straight bore with standard keyway

Upinaci dira s podélnou drazkou pro pero dle DIN 138

Zylindrische Bohrung mit Langsnut nach DIN 138

3aXMMHOe OTBepCTHE C MPOAONbHbIM NMasomM Ans rpebHsa cornacHo DIN 138

Straight bore with standard keyway and driving slot

Upinaci dira s podélnou drazkou pro pero a s pfichou unaseci drazkou dle DIN 138
Zylindrische Bohrung mit Ldngs- und Quernut nach DIN 138

3axnmMHoe oTBepCTHe C NPOAObHbIM NazoM Ang rpebHs 1 nonepeyHbiM 3aXBaTblBalOLWMM Na3oM
cornacHo DIN 138

Cutting geometry | Rezna geometrie | Schneidgeometrie | Pexyluas reomeTpus

A=L5°
¥=1

X = Helix angle | Uhel sroubovice | Drallwinkel | Yron HaknoHa BUHTOBOWN MUHUK
¥ = Rake angle | Uhel Gela | Spanwinkel | MepenHuit yron

Feed direction | Smér posuvu | Vorschubrichtung | HanpaBneHue noga4u

%
%

Feed direction posibillity | Mozné sméry posuvu
Mogliche Vorschubrichtungen | BoamoxHble HanpaBneHus nogavu

End face design | Provedeni ¢ela | Stirn Ausflihrung | ®uHuULHag obpaboTka TopLa

C
N

l

20§ | zPs-FNCZ

End face design - angle | Provedeni ¢ela - Uhel | Stirn Ausfiihrung - Winkel
dUHULHaa obpaboTka TopLa - yron

End face design - radius | Provedeni ¢ela - radius | Stirn Ausfihrung - Radius
durHULLIHaA ob6paboTka TopLa ¢ paguycom



Symbols

Symboly | Symbole | Cumbornbi

Cooling | Chlazeni | Kiihlmittel | OxnaxneHune

OOO Oil coolant | Chlazeni olejem | Ol-kiihlung | OxnaxaeHue Macnom

//’ Air cooling | Chlazeni vzduchem | Luftkiihlung | OxnaxpgeHue Bo3gyxom

With coolant holes | Vnitini chlazeni | Innenkiihlung | BHyTpeHHWe oxnaxaeHune
1IN

Cutting edges of tool | Ostii nastroje | Werkzeugschneidkanten | Kpomka MHCTpymeHTa

Cutting edges on the face and perimeter of the side and face cutter

Ostfi na ¢elech i na obvodé kotoucové frézy

Neben- und Hauptschneide des Scheibenfrasers

Pexyluas kpomka o Topuam 1 no obpasylollen UMIMHapa ouckoBon ¢pesbl

[ 1]

Cutting edges on the perimeter of the side and face cutter
Ostfi na obvodé kotoucové frézy

Hauptschneide des Scheibenfrasers

Pexyuiaa kpomka no obpasytoLient LunuHapa anckoBon gppessbl

Cutting edges on the face and perimeter of the angle cutter
‘“ Ostfi na ¢ele i na obvodé uhlové frézy
Neben- und Hauptschneide des Winkelfrasers
Pexyllas kpomka Ha TopLie 1 Nno obpasylollen UMINHAPa YroBoi ¢pesbl

Cutting edges on the perimeter of the angle cutter
N Ostfi na obvodé Uhlové frézy
Nebenschneide des Winkelfrasers
Pexyuaa kpomka no obpasytowen uunuHapa yrnoson ¢ppesbl

Cutting edges on the perimeter of the double angle cutter

Ostfi na obvodé oboustranné uhlové frézy

Hauptschneide des Prismenfrasers

Pexyluas kpomka no obpasytolen LMInMHOpa ABYXCTOPOHHEN YroBo ¢ppesbl

<«

Coating | Povlak | Beschichtigung | MNokpbiTne

conductivity. Universal usage with emphasis on high-speed milling without cooling. Suitable for milling

Its advantage is in high hardness in higher temperatures, good oxidation resistance and low temperature
TiAIN
of hard materials.

Vyznacuje se vysokou tvrdosti za vyssich teplot, dobrou odolnosti proti oxidaci a nizkou tepelnou vodivosti.
Univerzalni pouziti s dlirazem na vysokorychlostni obradbéni bez chlazeni. Vhodné pro frézovani tvrdych ma-
teriald.

Die Beschichtung wird durch hohe Hérte bei hoheren Temperaturen, durch gute Oxidationsbestandigkeit
und durch niedrige Warmeleitfahigkeit gekennzeichnet. Sie wird univesal einsetzbar, namentlich fiir die
HSC-Bearbeitung ohne Kiihlung. Geeignet fiir Frasen von harten Werkstoffen.

OTnunyaeTcsa BbICOKOW TBEPOOCTbIO NpU Gonee BbICOKUX TemnepaTypax, XOpoLlein CTOMKOCTbIO K OKCUAALLM
1 HU3KOW TEMMOMNpPoBOOHOCTbIO. YHUBEPCalbHOE UCMOSb30BaHKe C YNOPOM Ha BbICOKOCKOPOCTHYI0O 06paboTky
6es oxnaxaeHua. MNoaxoauT ang ppesepoBaHns TBEPObIX MaTepUasos.

7rN Coating with high corrosion resistance and high hardness with low coefficitent of friction. Ideal for machi-
ning aluminum alloys, cupper alloys or plastics.

Povlak s vysokou korozni odolnosti a s vysokou odolnosti vi¢i adhezi nezeleznych kovi. Obrabéni Al slitin s
nizsim obsahem Si, popf. obrabéni plastd a médi.

Beschichtung mit exzellenter Korrosions- und VerschleiBbestandigkeit. Ideal fiir die Bearbeitung von Alumi-
nium-Legierungen und anderen NE-Metallen Materialen.

BennkonenHass CTOMKOCTb K KOPpPO3uMM WM W3HOCY. VigeanbHoe MOKpbITUE ANd O6pa6OTKbI aNtOMUHNEBDbIX
CMnlaBoOB U LBETHbIX MeTaslJi1oB.
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Symbols

Symboly | Symbole | Cum6bornbi

Coating | Povlak | Beschichtigung | MNokpbiTne

ALTIN

ALCrN

CrN

PAS

TiN

Offers similar qualities as TiAIN, but even higher hardness. Substantial temperature stability. Designed
for the most demanding applications. It provides excellent result mainly when combined with HSSE-PM
steels (ASP 2030). The milling cutters manufactured from this steel are coated with AITiN as standard.

S podobnymi vlastnostmi a dokonce s vyssi tvrdosti nez TIiAIN. Znacna tepelna stabilita. Pro nejnarocnéjsi
aplikace. Vybornych vysledk( vykazuje zejména v kombinaci s oceli HSSE-PM (ASP 2030). Frézy vyrobené
Z této oceli jsou standardné povlakovany vrstvou AITiN.

Die Beschichtung mit dhnlichen Eingeschaften und sogar mit hoherer Harte als TiAIN. Gute thermische Sta-
bilitat. Fir anspruchsvollste Applikationen einsetzbar. Die Beschichtung zeigt ausgezeichnete Resultate, na-
mentlich in der Kombination mit dem Stahl HSSE-PM (ASP 2030). Die aus diesem Stahl gefertigten Fraser
werden standardmassig mit AITiN beschichtet.

Ob6napaeT nogobHbIMU CBOWCTBAMU U faxe Oonee BbicokoW TBEpHoCTbio, Yem TiAIN. 3HaunTenbHaa TepmMo-
-CTOMKOCTb. [N caMbIX CMOXHbIX YCNOBUN MpuMeHeHust. OTNMYHble pe3ynbTaTbl MOKa3blBAET 1aBHbIM
obpasoM B koMOMHaLUum co cTanbio HSSE-PM (ASP 2030). ®pesbl, U3roToB/EeHHbIE U3 9TOW CTanu, CTaHOapPTHO
nokpbITbl crioem AITiN.

Coating with very high wear resistance and excellent hot hardness.

Povlak s vysokou abrasivni odolnosti, stabilita a tvrdost pfi vysokych teplotach.

Beschichtung mit sehr hohe Verschleifestigkeit und ausgezeichnete Warmehéarte.

MpekpacHble NokasaTenn N3HOCOCTOMKOCTH, CTabUNbHOCTU NPU TeMrnepaTypPHOM yaape 1 KPaCHOCTOMKOCTH.

Coating with very low residual stress and high hardness and low coefficitent of friction. Perfect for non
ferrous metals.

Povlak s vysokou tvrdosti a nizkym povrchovym pnutim. Je dale typicky vysokou stabilitou na vzduchu a dob-
rou adhezi. Pouziti pfevazné u slitin nezeleznych kovu.

Beschichtung mit hohe Héarte und Haftfestigkeit und hohe Temperaturbestandigkeit. Ideal flir zerspanung
von NE-Metallen Materialen.

OuyeHb TBEPAOE MNOKPbITUE TepMOCTOVIKOG n obnapaet APKO Bblpa>XeHHbIMW aHTUaAreamnoHHbIMA CBOWCTBaMM.
Xopoluve nokpbiTre gns O6pO6OTKbI aNtOMUHNEBDLIX CMTaBOB U LIBETHbIX MeTa/ioB.

Pasivaton (oxidation) is a process which leads to cover the surface of tool with iron oxide. This oxide layer
protects the surface, and acts as a good carrier of lubricants.

Pasivace (oxidace) je proces, kdy na povrchu nastroje vznika vrstva oxidu Zeleza. Tato vrstva zvysuje otéru-
vzdornost ostfi, zvysuje odolnost proti korozi a zlepSuje mazani nastroje.

Oxidierte Oberflache - diese Schicht erhoht die Schneideabriebfestigkeit, verbessert die Werkzeugschmie-
rung und erhoht die Korrosionsbestandigkeit, ysennuntb

OkuncneHHas NOBEPXHOCTb MOMOraeT 3alUTUTb PEXYLLYIO KPOMKY MHCTPYMEHTa, 3allMLaeT OT KOpPPO3uun.

Standard, universal hard layer. In comparison with uncoated tools it provides 300-400% increase in tool
life. We recommend cooling.

Standardni vrstva pouzitelna univerzalné. Ve srovnani s nepovlakovanymi nastroji vykazuje o 300-400% vétsi
trvanlivost ostfi. Doporucujeme chlazeni.

Die universal einsetzbare Standardschicht. Im Vergleich mit den unbeschichteten Werkzeugen bietet um
300-400% langere Standzeit der Schneidkante. Die Kiihlung ist empfehlenswert.

CTaHOapTHOE YHMBepcCanbHoe NokpbiTve. B cpaBHeHUM ¢ usgenmamm 6e3 NokKpbiTUst MO3BONAET YBEIUUYUTD
Ccpok cnyxo6bl pexylien kpoMkn Ha 300-400%. PekomeHayeTca oxnaxmaeHue.

Provides high hardness and at the same time good toughness. Its advantage is in low friction ratio. It is
applicable for boring of steels with high strength. It has a lower temperature stability - the cooling is ne-
cessary (for example with emulsion).

Vykazuje vysokou tvrdost a sou¢asné dobrou houzevnatost. Vynika nizkym koefi cientem treni. PouZitelna pro
vrtani vysoce pevnych oceli. Ma nizsi teplotni stabilitu, je nutné chlazeni napf. emulzi.

Die Beschichtung bietet hohe Harte und zugleich gute Zahigkeit. Sie weist den niedrigen Reibungskoeffi
zient auf. Einsetzbar fiir Bohrung von hochfestigen Stahlen. Sie hat niedrigere thermische Stabilitat und
Kiihlung ist notwendig, z.B. mit Emulsion.

[MokpbITHE obecneunBaet BbICOKYIO MPOYHOCTb U OAHOBPEMEHHO C 9TUM XOPOLLYIO KOBKOCTb. VimeeT Gonee
HU3KUIN KOQd)d)VIU.VIeHT TpeHust. MoXeT ncnosnb3oBaTbCsl A1 CBEPEHMUS BbICOKOﬂpOLIHOPI ctanu. imeeT HM3KYto
TEPMOCTONKOCTb — HeobXxoauMOo oxnaxaeHue, Hanpumep, SMyﬂbCVIeVI.
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Types of milling cutters
Typy fréz | Frasertypen | Tunbl ¢ppes

WR

NR

For machining of soft materials, for example alu-
minium and non-ferrous metals.

Pro obrabéni mékkych materiald, napf. hliniku a ne-
zeleznych kovd.

Fir die Bearbeitung von weichen Werkstoffen, z. B.
Aluminium und NE-Metallen.

[na 06paboTkn MArKMX MaTepuanos, Hamnp. anoMu-
HUSA U UBETHbIX METasOB.

Universal usage. Suitable for materials up to
strength 900 MPa.

Univerzalni pouziti. Vhodné pro materialy do pev-
nosti 900 MPa.

Universal einsetzbar. Geeignet fiir Werkstoffe bis
einer Festigkeit von 900 MPa.

YHuBepcanbHoe ncnosb3oBaHme. lMogxoguT ona ma-
TepuanoB c npegenomM npo4vHoct 900 Mla.

Designed for milling (finishing) of materials of
medium and higher strength (up to 1200 MPa).
Surface roughness Ra 3,2; exceptionally even 1,6.
Uréeno pro frézovani (dokoncovani) materialll
o stfedni az vyssi pevnosti (do 1200 MPa).
Opracovani Ra 3,2; vyjimecné i 1,6.

Fur Frasen (Endbearbeitung) von Werkstoffen mit
der mittleren Festigkeit (bis 1200 MPa). Rauhheit
Ra 3,2 ausnahmweise auch 1,6.

[MpenHa3HayeHa pns  ¢pesepoBaHua  (YMCTOBOM
0bpaboTkn) MaTepuanoB cpegHel - BbICOKON
npoyHoctn (oo 1200 Mrla). ObpaboTtka Ra 3,2;
B MCKMIOUYMTENbHbIX criyyvasx u 1,6.

Trochoidal milling

Trochoidni frézovani
Trochoidales frasen
TpoxonpganbHoe GppesepoBaHne

Geometry for roughing of Aluminium or other
non-ferrous metals.

Pro hrubovani material( s nizsi az stfedni pevnosti,
napf. hlinik a nezelezné kovy.

Geometrie fir Aluminium und anderen Nichtei-
senmetalle.

leomeTpusa Ong YepHoOBOW 0OPabOTKbI antoMUHKUA
M OPYrbIX LBETHbIX MEeTannos.

For roughing operation and materials of lower
and medium strength (up to 700 MPa), surface
roughness Ra 12,5 and more. Pro hrubovani mate-
ridlQ s nizsi az stredni pevnosti (do 700 MPa), opra-
covani Ra 12,5 a hrubsi.

Fir Schruppen von Werkstoffen mit niedriger bis
mittlerer Festigkeit (bis 700 MPa), Rauhheit Ra 12,5
und grober.

[ns 4yepHoBON 0OpPabOTKM MaTepuanoB HU3KOW —
cpeaHen npovHocTn (oo 700 Mlla), obpaboTka Ra
12,5 n 6onee.

HR

NR-F

HR-F

(B

For roughing operation and materials of medium
and higher strength (up to 1200 MPa), surface
roughness Ra 6,3 and more.

Pro hrubovani materialll se stfedni az vyssi pevnos-
ti (do 1200 MPa), opracovani Ra 6,3 a hrubsi.

Fur Schruppen von Werkstoffen mit mittlerer und
hoherer Festigkeit (bis 1200 MPa), Rauhheit Ra 6,3
und grober.

[ns yepHoBoW 0bpaboTkN MaTepuranos cpegHen —
BblcOKOW npoyHocTh (0o 1200 MMa), obpaboTka Ra
6,3 n bonee.

For machining of materials of lower and medi-
um strength (up to 700 MPa), surface roughness
Ra 3,2 and more, in common application can be
applied as roughing and finishing tool at the same
time.

Pro obrabéni materialt s nizsi az stfedni pevnosti
(do 700 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi, v béz-
nych pripadech zastava funkci hrubovaciho i do-
konc¢ovaciho nastroje.
FirdieBearbeitung von Werkstoffenmitniedriger bis
mittlerer Festigkeit (bis 700 MPa), Rauheit Ra 3,2 und
grober. In den liblichen Einsatzfallen werden sie als
Werkzeuge sowohl fiir Schruppen, als auch fiir En-
dbearbeitung verwendet.

[na obpaboTkn MaTepuarnoB HU3KOW - cpedHen
npoyHoctn (no 700 Mlla), obpabotka Ra 3,2 u
Gornee, B OObIYHbIX Criyvasix BbIMNOMHAET QYHKLUU
WHCTPY-MEHTa O/ YEepHOBOW U  YNCTOBOW
obpaboTku.

For machining of materials of medium and higher
strength (up to 1200 MPa), surface roughness
Ra 3,2 and more, in common application can be
applied as roughing and finishing tool at the same
time.

Pro obrabéni materiall se stiedni az vyssi pevnosti
(do 1200 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi, v béz-
nych pripadech zastava funkci hrubovaciho i do-
konc¢ovaciho nastroje.

Fur dieBearbeitung von Werkstoffen mit mittlerer bis
hoherer Festigkeit (bis1200 MPa), RauheitRa 3,2 und
grober. In den liblichen Einsatzfallen werden sie als
Werkzeuge sowohl fiir Schruppen, als auch fiir En-
dbearbeitung verwendet.

[na obpaboTkn MaTepuanosB cpedHenl — BbICOKOMN
npoYHocTn(no1200Mra), obpaboTkaRa3,2nbonee,
B OObIUYHbIX CryYasix BbINOMHSAET GYHKLUU UHCTPY-
MeHTa /19 YepPHOBOW U YNCTOBOW 00PaboTKN.

Chip Breaker - universal application for roughing.
Prerusené ostfi - univerzalni pouziti pro hrubovani.
Spanbrecher - universal einsetzbar fir Schruppen.
CTpYXKONOM - YHMBepcanbHOEe MUCMOoMb3oBaHue
[N YepPHOBOIN 06PabOTKM.
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Drills

Vrtaky | Bohrers | Ceepna

Types | Typy | Typen | Tunsbl

Profile of fluet is normal, drills from HSS have normal core and point angle 118°, drills from HSSCo have
N mildly strengthened core and point angle 130°

Profil drazky je normalni, vrtaky z HSS maiji jddro normalni a vrcholovy uhel 118°, vrtaky z HSSCo maji jadro
mirné zesilené a vrcholovy Uhel 130°

Nutprofil normal, Bohrer aus HSS haben normale Kern und Spitzelwinkel 118°, Bohrer aus HSSCo haben
maBig verdickt und Spitzenwinkel 130°

Mpodunb kaHaBkM HopManbHbi, CepaueBuHa HopmanbHag, cesepno HSSCo ¢ yTonwéHHowm cepauleBuHON,
Yron saocTtpeHuns 118°, ceepno HSSCo 130° Cneu,. 3aTto4ka, CooteTcT- ByeT DIN 1412 - popma C

fype Profile of flute is normal, strengthened core and point angle 130°
Ti Profil drazky je normalni, jadro zesilené a vrcholovy Uhel 130°
Nutprofil normal, Kern verdickt und Spitzenwinkel 130°

Mpodunb kaHaBkM HopMmarnbHbIN, CepaLeBuHa ycuneHHas, Yron 3aoctpenus 130°, criel. 3aTouka cooti. DIN
1412 - popma C

type Profile of flute is wide rounded with rear edges, very thick core and point angle 135°
T100 Profil drazky siroky se zaoblenymi zadnimi hranami, jadro je velmi silné a vrcholovy Uhel je 135°
Nutprofil Breit mit den gerundeten hinteren Kanten, Kern sehr dick und Spizelwinkel 135°

Mpodunb KaHaBKM LWMPOKUA C 3aKPYrNEHHbIMU KpoMmkamu, CepaueBuHA LWMPOKUA C  3aKPYrNEHHbIMU
KpoMkamMu, Yron saocTpeHus 135°, cnedy. 3atouka, cooTs. DIN 1412 - popma C

Grinding mode | ZpUsoby ostreni vrtak( | Anschliffart | Pexum wnudosaHns
N Conical lip relief, DIN 1412 form N 5 .
Podbrousena kuzelova plocha, DIN 1412 typ N 118° ( @ @
Q Schleifen nach DIN 1412 Form N, Kagelmantelschliff "/
dopma N. KoHnveckoe 3aTblTOBOUHOE LN OoBaHKe.
A Conical lip relief, split point, DIN 1412 form A
Podbrousena kuzelova plocha se zkracenim pricného bfitu, DIN N
a typ A 118° ( @ @
Kagelmantelschliff mit asgespitztem Kern, DIN 1412 Form A ¥
®dopma A. KoHnveckoe 3aTbliNIoBoYHOE WNNpoBaHme

C MOATOYEHHOWN BEPLLUMHON.

Conical lip relief, split point, DIN 1412 form C

C Podbrousena kuzelova plocha se zkracenim pricného bfitu, DIN 4 ,’\
B upc 128 = 5

Kagelmantelschiff mit Kreuzanschiff, DIN 1412 Form C
dopma C. KoHnveckoe 3aTblNOBOYHOE WNNPOBaHNE
C KpecToobpasHon NoaToUKon

E Point angle 180° with centre point, DIN 1412 form E /’l
Ostieni s vrcholovym uhlem 180° a stredicim hrotem, DIN 1412 E 180° ( g @
‘ Spitzenwinkel 180° mit Zentrumspitze, DIN 1412 Form E
®dopma E. Yron 3aocTtpeHus 180° ¢ LeHTPUPYIOLLNM OCTPUEM. \’I )

Other symbols for drills | Symboly pro vrtaky | Symbole | Cumbonsl

Right hand cutting o Point angle The working length of drill is X x D

tRH , Pravofezny <> Uhel gpicky gxx Pracovni délka vrtaku je X x D
Rechtssneidend a | Spitzenwinkel D Die Arbeitslange des Bohrers
[MpaBas cnupanb ToueuHbl yron betragt X x D

Pabouasa nnuHa ceepna X x D

l
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Circular saws and machine taps

Pilové kotouce a strojni zavitniky | Sageblatter und Gewindebohrer | OTpeaHbie nubl U METUMKM

Types of saws | Typy pilovych kotoucl | Sdgeblatter Typen | Tbinu oTpesHbIX Nun

Recommended for lower depth cuts and slots or cutting of thin-walled profile materials (in general for
H materials with small chips)

Urceno pro fezy do malé hloubky, pfedevsim pro profezavani drazek a fezani tenkosténnych profild. Vhodné
pro obrabéni materiald, které tvofri kratké trisky.

Empfohlen fir Nuten oder untiefen Schnitten, sondern auch fir die dinnwandige Profile (allgemein fir Ma-
terialen mit kleinen Spénen)

MpeaHasHaYeHo A9 Menrux pesos Unn ana peskbl NPoduHbIX MaTepuanos (A8 MaTepuanos obpasyioLmx
KOPOTKYIO CTPYXKY)

Recommended for deeper cuts and for productive cutting of materials (in general for materials with longer
W chips)

Urceno pro fezy do vétsi hloubky, predevsim pro produktivni déleni materiadlu. Vhodné pro materialy tvofici

dlouhou tfisku

Empfohlen fiir tieferen Schnitten, sondern auch fir Materialschneiden (allgemein flir Materialen mit Iangeren

Spénen)
MpenHasHayeHo ans rnyOoKbIX Pe30B UK ANs peakbl MaTepuanos (ang MaTepuanoB 00pasyloWwmnxX AJIVHHbIO
CTPYXKY)
DIN Saws with fine teeth DIN Saws with rough teeth
Pilové kotouce s jemnym ozubenim Pilové kotouce s hrubym ozubenim
1837A Feinverzahnung 18388 Grobverzahnung
Menkbie 3yObl [py6ble 3y6bl

Types of taps | Typy zavitnikl | Gewindebohrer Typen | Bugbl meTunkoB

Designed for steels up to 800 N/mm?

Designed for stainless steel

N Urceno pro oceli s pevnosti do 800 N/mm? VA Urceno pro nerezavéjici oceli
Entworfen flr Stahle bis 800 N/mm? Entworfen flr Rostfreistdhle
[ns ctanen po 800 N/mm? [ns HepxaBetoLLen ctanen
Designed for universal applications
UNI Urceno pro univerzalni pouziti

Entworfen flr den universellen Einsetz
YHUBepcanbHoe UCrosb3oBaHue

Symbols for machine taps | Symboly pro strojni zavitniky | Gewindebohrer Symbole | CumBonbl MeTYNKOB

ISO Metric coarse thread

Fine 1SO metric thread

M Metricky ISO zavit MF Jemny metricky ISO zavit
V\VV Metrisches ISO-Gewinde V\VV Feines metrisches ISO - Gewinde
[ns meTpuyeckon pesbosl [1ns Menkown MeTpuyeckon pesbosl
DIN13| Thread standard
Norma zavitu
|
k\\\\\\\\\ Gewinde Standard
CtaHgapT pe3bObl
B Qhamfer - straight flutes with spiral point, for medium or long chipping materials
ooy Rezny kuzel - prfimé drazky s lamacem, pro materialy tvofici sttednédlouhou a dlouhou tfisku
35-6 Anschnitt - gerade Nuten mit Schélanschnitt, fir mittel- bzw. langspanenden Werkstoffen
3abopHas YacTb - NpsMble KaHaBKK C CTPYXKKOIOMOM, [/ MaTepuanos obpasylolmx cpegHe OJIMHHYI0 UK
ITUHHBIIO CTPYXKY)
C Chamfer - straight or spiral flutes, for short chipping materials
oAy Rezny kuzel - pfimé nebo Sroubovité drazky, pro materialy tvorici kratkou tfisku
2-3 Anschnitt - gerade orde gedrallte Nuten, flir kurzspanenden Werksoffen

3abopHas 4acTb — NPsAMbIE UMK CNMparnbHOe KaHaBKK, O/ MaTepuanos obpasylolnx KOPOTKYIO CTPYXKY

Angle of thread P
Uhel zavitu

Winkel des Gewindes /\/O\/\
Yron pe3bobl

Lead of screw thread
Stoupani zavitu
Steigung

Lllar pe3bbbi
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Steel characteristic

Charakteristika oceli | Stahleigenschaften | XapakTtepucTtuka ctanu

Mark Standard
Oznaéeni Norma
Bezeichnung Norm
0603HaueHne CraHpapt
GSN DIN EN AlSI
HSS 19 830 1:8843 ENHS 6-5-2 M2
HSS Co5 19 852 1.3243 ENHS 6-5-2-5 M 35
HSS Co8 1.3247 ENHS 2-10-1-8 M 42
HSSE-PM 1.8253

HSS

HSS
Co5

HSS
Co8

ENHS 10-2-5-8

High speed steel of average performance, it is
applicable especially for cutters of smaller diame-
ters and for milling of materials up to the strength
of 900 MPa.

Rychlofezna ocel stfedniho vykonu, vhodna z hle-
diska houzevnatosti na frézy mensich prameérd
a frézovani materiall do pevnosti 900 MPa.

Der Schnellarbeitsstahl von mittlerer Leistung, vom
Gesichtspunkt der Zahigkeit ist flr die Fraser von
kleineren Durchmessern und fir Materialien mit ei-
ner Festigkeit von 900 MPa geeignet.
BoicTpopexylas cTanb cpedHen MNpPoOW3BOAUTENb-
-HOCTW, C TOYKU 3PEHUS BAKOCTM NoAxoanT ans dpes
MeHbLUMX ONaMEeTPOB U Pppe3epoBaHna MaTepuanos
no npoyvHocTtn 900 Mla.

Very high performance high speed steel with good
toughness for milling cutters and for milling of ma-
terials up to the strength of 1200 MPa.

Vysoce vykonna rychlofezna ocel s dobrou houzev-
natosti pro frézy a pro frézovani materiall do pev-
nosti 1200 MPa.

Der Hochleistungsschnellstahl mit guter Zahigkeit
fir die Fraser zur Bearbeitung von Materialien bis
einer Festigkeit von 1200 MPa.
BbicokonpounssoguTenbHaa ObicTpopexylias cTanb
C Xopollen Ba3kocTblo ana ¢pes n bpesepoBaHus
MaTtepunanos go npoyHoctn 1200 MMa.

Extra high performance high speed steel with good
toughness and great temperature resistance. It is
applicable especially for milling of materials with
high strength, austenitic steels, steels for warm
working, etc.

Vysoce vykonna ocel s dobrou houZevnatosti a vy-
bornou teplotni odolnosti. Vhodna predevsim pro
frézovani vysoce pevnych materiald, austenitickych
oceli, oceli pro tvareni za tepla atd.

Der Hochleistungsschnellstahl mit guter Zahigkeit
und einwandfreier Warmebestandigkeit. Vorallem
fr das Frasen von hochfesten Materialien, austeni-
tischen Stahlen, Stahlen fir Warmverformung u.s.w.
geeignet.

BbicokonpoussoauTenbHasa cTanb ¢ Xopolluei BA3KOo-
CTblO M OTIMYHOM TepMoCToMKoCTbio. [logxoanT
npexmne Bcero ans ¢ppesepoBaHns BblCOKOMPOYHBIX
maTepuanos, ayCTEHUTHOW CcTanu, CTanu aAnsa ropsyen
0bpaboTku gasneHnem (ropsayee bopmoBaHue) 1 T.M.

fn | zps-Fncz

Chemische Zusammensetzung (%)

0,90
0,92
1,10
1,67

HSSE
PM

SC

Chemical composition (%)
Chemickeé slozeni (%)

Hardness
Tvrdost
Harte

Xumuueckuin coctas (%) TeépaocTb

Cr Mo \' w Co
4 5,0 1,8 6,4

4,1 5,0 1,9 6,4 4,8
39 9,2 1,2 14 78
4,8 2,0 4,85 10,5 8,0

62-65HRc
63-67HRc
63-68HRc
64-67HRc

Extra high performance high speed steel produ-
ced by powder metallurgy. It has a homogeneous
structure resulting in higher dimension stability
and longer tool life. It is applicable for machining
of materials with very high strength and materials
hard to machine, such as Titanium and its alloys.
The milling cutters made from this material are de-
livered with AITiN coating as a standard.

Vysoce vykonna ocel vyrobena pomoci praskové
metalurgie. Ma homogenni strukturu, kterd se pro-
jevuje vy$$i rozmérovou stalosti a trvanlivosti os-
tfi nastroje. Vhodna pro obrabéni vysoce pevnych
a téZce obrobitelnych materiall jako napf. titanu
a jeho slitin. Frézy z této oceli standardné dodavame
s povlakem AITiN.

Der mit Hilfe der Pulvermetallurgie hergestellte
Hochleistungsstahl weist die homogene Struktur
auf, die sich durch die Masshaltigkeit und lange
Schneidestandzeit zeigt. Der Stahl ist flrr die Bear-
beitung von hochfesten und schwer zerspanbaren
Materialien, wie z.B. Titan und seiner Legierungen
geeignet. Die aus diesem Stahl gefertigten Fraser
werden mit der Schicht AITiN geliefert.
BbicokonponssoguTenbHas cTanb nonyyeHa
mMeToaamm NnopolLLkoBon MeTannyprum. Ctanb umeet
OOHOPOOHYIO CTPYKTYpPYy, KOoTopas nposBnsertcs
6onee BbICOKOW pPasMEpPHOW CTOWKOCTbIO U CTOW-
KOCTbIO pexyllen KpoMKM MHCTPpYMeHTa. oaxoamT
Ona  obpaboTKM  BbICOKOMPOYHbIX W TPYAHO-
-0bpabaTbiBaeMbix MaTepuanos, TakKuMx Kak, Hanpu-
Mep, TUTaH U ero cnnaebl. ®pesbl U3 aTON cTanu
cTaHgapTHO nocTasnsem ¢ nokpbitrem AITiN.

Solid carbide

Tvrdokov

VHM

Teéppapbint cnnas (kapbua)



Notes to the recommended cutting conditions

Poznamky k doporuc¢enym feznym podminkam | Bemerkungen zu den empfohlenen Schnittbedingungen
MpuMeYaHns K pEKOMEHIOBaHHOMY PEXUMY pesaHus

The cutting conditions are set up for milling (conventional) with cooling.
Rezné podminy jsou stanoveny pro frézovani nesousledné s chlazenim.

Die Schittbedingungen sind fir das Gegenlauffrasen mit Kiihlung festgesetzt
YcnoBus pesaHus yCTaHoB/eHbl Ang GpesepoBaHst C BCTPEYHbIM OXNaxaeHUeMm.

The cutting conditions are approximate only. They can change depending on the technological conditions.
Rezné podminky jsou orienta&ni. Mohou se ménit v zavislosti na technologickych podminkach.

Die Schnittbedingungen sind als Orientierungswerte angegeben. Sie konnen sich in Abhédngigkeit von den
technlogischen Bedingugen dndern.

Pexum pesaHns opueHTUPOBOYHbIA. MOXET N3MEHATHCS B 3aBUCUMOCTU OT TEXHONOrMUYECKMX YCOBUA.

In case of different lenght variants cutting conditions for short variant are shown.

V pfipadé rliznych délkovych variant jsou uvedeny fezné podminky pro kratkou variantu.

Bei den verschiedenen Langen-Varianten die Schnittbedingungen fir die kurze Variante angefiihrt sind.
B cnyuae pasnuuHbix BapraHTOB OJIMHbI 3aaHbl YCITIOBUS pe3aHus Ans KOPOTKOro BapuaHTa.

The conditions for optimum machining:

« Rigid enough connection machine tool - cutting tool - workpiece
» Good condition of machine tool, constant feeds

«  Well chosen cutting tool, eventually coating

» The machined material has to be of constant structure

« The appropriate choice of the cooling fluid

«  Enough cooling

«  Enough chip removal

Podminky pro optimalni obrabéni:

« Dostatecné tuhé upnuti stroj - nastroj - obrobek
«  Optimalni stav stroje, konstantni posuvy

« Vhodné zvoleny néstroj, pfip. povlak

«  Obrabény material musi mit stejnou strukturu

« Spravna volba chladici kapaliny

« Dostatecné chlazeni

« Dostatecny odvod trisek

Bedingungen flir die optimale Bearbeitung:

« Genligend feste Einspannung Maschine - Werkzeug - Werkstlick

«  Optimaler Zustand der Maschine, konstante Vorschiibe

« Richtig gewéhltes Werkzeug, evtl. die Beschichtung

« Das zu bearbeitende Werkstoff muss das gleichméassige Geflige haben
« Richtige Wahl der Kihlflissigkeit

« Genligende Kihlung

« Gentigende Spanabflihrung

Ycnosua ans ontumanbHon obpaboTku:

« [locTaTo4YHO XECTKOe KpernyeHne CTaHOK — MHCTPYMEHT — 3aroToBka
«  OnTumanbHOe COCTOsAHME CTaHKa, MOCTOsHHas nogava

«  MNopxopsawmm o6pa3om BbIOPAHHbIA UHCTPYMEHT, UMK Xe MOoKpbIThE
«  Ob6pabaTbiBaeMblii MaTepuan 4OMKeH UMeTb OOUHAKOBOI CTPYKTYPY
« [lpaBunbHbIN BLIOOP OxnaxpatoLlen XnaKocTm

« [locTaTo4Hoe oxnaxmaeHune

« [locTaTo4HbIN OTBOM, CTPYXKM

l
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Problems and solutions

Problémy a jejich feseni | Anwendungsprobleme und Losungsansatze | Mpobnema u ux peluieHune

Thermal cracks

Decrease feed per tooth [fz]
Increase cutting speed [Vc]

Chipping of the cutting edges

Decrease feed per tooth [fz]
Control rigidity machine,
workpiece and fixture
Change to climb milling
Minimize overhang

Fatal breakage

Increase cutting speed [Vc]
Decrease feed per tooth [fz]
Decrease depth of cut [Ap]
Minimize overhang
Optimize chipflow by coolant
or air presure
Decrease width of cut [Ae]

Wear on relief angle

Increase feed per tooth [fz]
Decrease cutting speed [Vc]
Use coated grade

Built up edge

Increase cutting speed [Vc]
Increase feed per tooth [fz]
Optimize coolant flow
Check emulsion percentage

Chattering

Optimize workpiece fixture
Change to climb milling
Change to other cutting

geometry
Decrease metal removal rate
[Q]

Bad workpiece surface

Increase cutting speed [Vc]
Optimize rigidity
Use multi-flute endmills
Use higher helix angle

m“ \ ZPS-FN.CZ

Trhliny zptGisobené
prehratim
Snizit posuv na zub [fz]
Zvysit feznou rychlost [Vc]

Vystipavani Fezné hrany
Snizit posuv na zub [fz]
Zkontrolovat tuhost stroje
a upnuti obrobku

Prejit na sousledné frézovani
Snizit ubér

Zlomeni frézy

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Snizit posuv na zub [fz]
Snizit hloubku fezu [Ap]

Zlepsit odvod trisky
chlazenim, ¢i vzduchem
Snizit Sirku fezu [Ae]

Opotiebeni thlu hibetu

Snizit reznou rychlost [Vc]
Zvysit posuv na zub [fz]
Pouzit povlakovanou frézu

Narustek na ostfi

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Zvysit posuv na zub [fz]
Optimalizovat proudéni

chladici kapaliny
Zkontrolovat procenta
chladici emulze

Nepfiméreny hluk
Upravit upnuti obrobku
Prejit na sousledné frézovani
Zménit nastroj s jinou
geometrii

Snizit mnozstvi Ubéru
materialu [Q]

Spatna kvalita obrab&ného
povrchu

Zvysit feznou rychlost [Vc]
Zkontrolovat tuhost stroje
Pouzit vicezubou frézu
Pouzit frézu s vetsim uhlem
stoupani Sroubovice

Warmerisse

Reduzierung der Vorschub
pro Zahn [fz]
Erhohen der Schnitt-
geschwindigkeit [Vc]

Abplatzen
der Schneidkanten

Reduzierung der Vorschub
pro Zahn [fz]
Kontrolle von Maschinen-
festigkeit, Werksttick und
Aufnahmevorrichtung
Wechsel zu Anstiegsfrasen
Uberstand reduzieren

Schwerer Bruch

Erhohen der
Schnittgeschwindigkeit [Vc]
Reduzierung der Vorschub
pro Zahn [fz]
Reduzier der Schnitttiefe
i} [Ap]

Uberstand reduzieren
Optim. der Spanabfluss
durch KiihImittel oder
Luftdruck
Reduz. der Schnittbreite [Ae]

Abnutzung am Freiwinkel

Erhohen der Vorschub
pro Zahn [fz]
Reduzierung der Schnitt-
geschwindigkeit [Vc]
Einsatz von SC103
(beschichtete Ausfiihrungen)

Aufbauschneide

Erhohen der
Schnittgeschwindigkeit [Vc]
Erhohen der Vorschub
pro Zahn [fz]
Optimierung der
KihImittelflusses
Uberpriifung des
Emulsionsgehalts

Rattern

Optimierung der
Werkstickaufnahme
Wechsel zu Anstiegsfrasen
Wechsel zu anderer
Schneidgeometrie
Reduzierung der
Zerspanungsleistung [Q]

Schlechte
Werkstiickoberflache

Erhdéhen der Schnitt-
geschwindigkeit [Vc]
Optimierung der
Eigensteifigkeit
Benutzung von Schaftfraser
multi Schneiden
Benutzung hoherer
Drallwinkel

TepMuueckue TpeLuHbi

YMeHbLNTb Nnogavy Ha 3y6 [fz]
YBENUUUTb PEXYLLLYIO
ckopocTs [Vc]

CKOJlbl Ha PEXYLMX KPOMKax

YMeHbLNTb nofdavy Ha 3y6 [fz]
MpoBEpPUTb XECTKOCTb
cuctembl CMML (cTaHOK-
-npucnocobneHmne-
-UHCTPYMEHT-OeTarb)
Mepentn Ha
rocnenoBaTenbHOe
bpesepoBaHne

Monomka ¢pesbi

MOBbICUTb PEXYLLYIO
ckopocTs [Vc]
YMeHbLNTb nodavy Ha 3y6 [fz]
YMEHbLUNUTb FMyOUHY
pesaHus [Ap]
YNyYlnTh OTBOJ, CTRYXKKM
oxnaxaeHnem Unmn cxatbim
BO3/1yXOM
CHU3UTb WNPUHY pe3a [Ae]

U3HOoC 3apHell KpOMKU

YMEHbLIUTb PEXYLLYIO
ckopocTs [Vc]
YBenuuuTb nogayvy Ha 3y6 [fz]
MpumeHuTb bonee
nogxodiiee NokpbiThe A
dpesbl

HapocTt Ha ne3Bun

YBENUUNTb PEXYLLYIO
ckopocTs [Vc]
YBenuuuTb nogayy Ha 3y6 [fz]
OnTtuMmunamporaTtb nogavy COX
[MpoBepuTh kKavyecTBo COX

HexapaKTepHbli1 Liym

MpoBepnTb 3pPEKTUBHOCTb
3aXMMa 3aroToBKM
Mepentn Ha
nocnegoBaTenbHoe
dpesepoBaHme
MPUMEHUTb UHCTPYMEHTOM
C Opyrov reomeTpuen
YMeHbLINTb CbEM MaTepuana
[Q]

Hunskoe kauectBo o6paba-
-TbiIBaEMOW NMOBEPXHOCTU

MogHATb pexyLl,. CKOPOCTb
[Vc]

[MpoBepUTb XECTKOCTb
cuctembl CMML (cTaHOK-
-npucn.
-UHCTPYMEHT-feTarb)
McnonbsoBaTh hpesy
C YBeUYEHHbIM KONnY. 3ybbes
Mcnonb3oBaTh Gpesy ¢ NoBbILL.
yrnom nogbéma crnmpanmu



Basic formulas

Zéakladni vztahy | Grund Formeln | OcHoBHble dpopmynbl

Cutting speed

Rezna rychlost e Dxmxn
Schnittgeschwindigkeit 1000
CKOpOCTb pesaHus

Revolutions
Podet otacek H= v x 1000
Drehzahl Dxm
KonunyecTtso obopoTos
Rate of feed
Posuv _
Vorschubgeschwindigkeit S =l xllixz
[Mopayva
Feed per tooth
Posuv na zub = S
Vorschub pro Zahn ZT Zan
Mopaya Ha ofvH 3y6
Metal removal rate
Objem odebraného materidlu _ ApxAgxs
Zerspanungsvolumen Q 1000
O61bEMm oTobpaHoro maTepuana

D... [mm]

diameter of milling cutters
pramér nastroje
Fraserdurchmesser
anamMeTp UHCTPYMeHTa

[m/min]

[1/min]

[mm/min]

[mm]

[mm?3/min]

Z...

number of teeth

pocet zubl frézy
Zéhnezahl

KONTMYECTBO 3yObeB ppeabl
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