® TYPY FREZ
TYPES OF MILLING CUTTERS

FRASERTYPEN
TUMbBI PPE3
W
- Pro obrabéni mékkych material(, napf. hliniku a nezeleznych kova.
== For machining of soft materials, for example aluminium and non-ferrous metals.
typ
W
Fir die Bearbeitung von weichen Werkstoffen, z.B. Aluminium und NE-Metallen.

- [ns 06paboTkK MAMKUX MaTepuanos, Hanp. arntoMUHUSA U LIBETHBIX MeTanmoB.

- Univerzalni pouziti. Vhodné pro materialy do pevnosti 900 MPa.

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

fyp
N

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

- YHuBepcarbHoe ncnosnb3oBaHue. MNMoaxoauT Ans MaTepuanos ¢ npedenom npoyHoct 900 Mla.
H
[~ Uréeno pro frézovani (dokoncovani) materialu o stfedni az vySsi pevnosti (do 1200 MPa). Opracovani Ra 3,2;

vyjimeéné i 1,6.

= Designed for milling (finishing) of materials of medium and higher strength (up to 1200 MPa). Surface roughness

Ra 3,2; exceptionally even 1,6.
H - Fir Frasen (Endbearbeitung) von Werkstoffen mit der mittleren Festigkeit (bis 1200 MPa). Rauhheit Ra 3,2, aus-
nahmweise auch 1,6.

— MpeaHasHaueHa ANS dpesepoBaHMA (YNCTOBON 06paboTkn) MaTepuanoB CpegHel — BLICOKOW MPOYHOCTU (Zo
1200 MTla). O6paboTka Ra 3,2; B UCKMIOMMUTENbHbLIX criyyasax u 1,6.

NR
- Pro hrubovani materialt s nizsi az stfedni pevnosti (do 700 MPa), opracovani Ra 12,5 a hrubsi.
S For roughing operation and materials of lower and medium strength (up to 700 MPa), surface roughness Ra 12,5

and more.

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

= Ona uyepHoBoW 00paboTkM MaTepuanoB HU3KOW — cpedHeW npoyHocTW (go 700 MIMa), obpabotka Ra 12,5
n Gonee.
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® TYPY FREZ
TYPES OF MILLING CUTTERS

FRASERTYPEN
TUMbI ®PE3
HR
- Pro hrubovéani materialt se stfedni az vySssi pevnosti (do 1200 MPa), opracovéani Ra 6,3 a hrubsi.
=~z For roughing operation and materials of medium and higher strength (up to 1200 MPa), surface roughness Ra 6,3

and more.

- Fir Schruppen von Werkstoffen mit mittlerer und héherer Festigkeit (bis 1200 MPa), Rauhheit Ra 6,3 und grober.

— Ons yepHoBol 06paboTkM MaTepuanoB cpefHel — BbICOKOW mpoyvHocTw (go 1200 Mrla), o6paboTka Ra 6,3
n Gonee.

NR-P

[~ Pro obrabéni materialu s nizsi az stfedni pevnosti (do 700 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi, v béznych pfipadech
zastava funkci hrubovaciho i dokoncovaciho nastroje.

— For machining of materials of lower and medium strength (up to 700 MPa), surface roughness Ra 3,2 and more, in
== common application can be applied as roughing and finishing tool at the same time.
m Fir die Bearbeitung von Werkstoffen mit niedriger bis mittlerer Festigkeit (bis 700 MPa), Rauheit Ra 3,2 und
e grober. In den Ublichen Einsatzféllen werden sie als Werkzeuge sowohl fir Schruppen, als auch fiir Endbearbeitung

verwendet.

— [ns o6paboTkn MaTeprarnoB HU3KON — cpeHel npoYHocTH (8o 700 MMMa), obpaboTka Ra 3,2 u Gornee, B 06bI4HbIX
cryyYanx BbIMOMHAET YHKLMU MHCTPYMEHTa ANA YePHOBOW M YNCTOBOIN 06paboTku.

HR-P

[~ Pro obrabéni materialll se stfedni az vysSi pevnosti (do 1200 MPa), opracovani Ra 3,2 a hrubsi, v béznych
pfipadech zastéava funkci hrubovaciho i dokon€ovaciho nastroje.

= For machining of materials of medium and higher strength (up to 1200 MPa), surface roughness Ra 3,2 and more,
=S in common application can be applied as roughing and finishing tool at the same time.
HR-P Flr die Bearbeitung von Werkstoffen mit mittlerer bis héherer Festigkeit (bis 1200 MPa), Rauheit Ra 3,2 und
] grober. In den Ublichen Einsatzféllen werden sie als Werkzeuge sowohl fir Schruppen, als auch fiir Endbearbeitung
verwendet.

— Ons oBpaboTky MaTepmanoB cpefdHEW — BbICOKOW MpoyvHocTw (go 1200 MMa), obpabotka Ra 3,2 u Gonee,
B 0ObIYHBIX CNyYasnxX BbINOMHAET PyHKLMKN UHCTPYMEHTa A1 YePHOBOW U YUCTOBOW 06paboTku.

CB
- PFeruSené ostfi - univerzalni pouziti pro hrubovani.
Bi= Chip Breaker — universal application for roughing.
G
_— Spanbrecher - universal einsetzbar fur Schruppen.
- CTpyKKONOM — yHUBepcarkHoe UCMorb3oBaHne Ansa YepHoBol o6paboTku.
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CHARAKTERISTIKA OCELI
STEEL CHARACTERISTIC
STAHLEIGENSCHAFTEN
XAPAKTEPUCTUKA CTAIN

HSS

Rychlofezna ocel stfedniho vykonu, vhodna z hlediska houzevnatosti na frézy mensich pramérd a frézovani ma-

B terialu do pevnosti 900 MPa.
— High speed steel of average performance, it is applicable especially for cutters of smaller diameters and for milling
=S of materials up to the strength of 900 MPa.
HSS
- Der Schnellarbeitsstahl von mittlerer Leistung, vom Gesichtspunkt der Zéhigkeit ist fur die Fréaser von kleineren
Durchmessern und fir Materialien mit einer Festigkeit von 900 MPa geeignet.
— BbicTpopexyLlaa ctane cpeAHel NPOoUsBOANTENBHOCTH, C TOYKM 3PEHUS BABKOCTU NOAXOANT ANA dpes MeHbLUNX
AunameTpoB n pesepoBaHNd MaTepuanos Ao npoyHocTn 900 MMa.
HSSE
[~ Lita, vysoce vykonna rychlofezna ocel s dobrou houzevnatosti, vhodna pfedevSim pro nastroje vétsich praméri
a kotoucové frézy.
= Cast steel with very high performance and good toughness, applicable especially for tools of bigger diameters and
S side and face milling cutters.
HSSE
- Der gegossene Hochleistungsschnellstahl mit guter Z&ahigkeit. Vorallem fir die Werkzeuge von grésseren Dur-
chmessern und Scheibenfraser geeignet.
Tutan, BeicokonponsBoaMTENbHaA ObICTPOpeEXyLYan cTank C XOpoLUel BA3KOCTLIO, MOAXOAWT Npexje Bcero Ans
- WHCTpYMeHTOB Bonee KpymHbIX 4MamMeTpoB U AUCKOBLIX dpes.
HSS Cob
Vysoce vykonna rychlofeznd ocel s dobrou houzevnatosti pro frézy a pro frézovani materiali do pevnosti
[~
1200 MPa.
- Very high performance high speed steel with good toughness for milling cutters and for milling of materials up to
s the strength of 1200 MPa.
HSS
Co5
- Der Hochleistungsschnellstahl mit guter Zahigkeit fur die Fraser zur Bearbeitung von Materialien bis einer Festi-
gkeit von 1200 MPa.
— BeicokonponssoanTenbHaa ObiCTpopexylyas cTanbe C XOpolleid BASKOCTbIO AnA dpes M dpesepoBaHNA

MaTepuarnos Ao npoyHocTn 1200 MMMa.
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® CHARAKTERISTIKA OCELI
m STEEL CHARACTERISTIC
STAHLEIGENSCHAFTEN
XAPAKTEPUCTUKA CTAIN

HSS Co8

- Vysoce vykonna ocel s dobrou houZevnatosti a vybornou teplotni odolnosti. Vhodna pfedevsim pro frézovani vy-
soce pevnych materiall, austenitickych oceli, oceli pro tvareni za tepla atd.

S 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.
HSS
Co8
- Der Hochleistungsschnellstahl mit guter Zéhigkeit und einwandfreier Warmebestandigkeit. Vorallem fir das Frasen
von hochfesten Materialien, austenitischen Stahlen, Stahlen fir Warmverformung u.s.w. geeignet.
BeicokonponssoanTenbHaa cTanb C XOpoLUeld BA3KOCTHIO U OTMIMYHON TEpPMOCTONKOCTBIO. [oaxoauT npexge
= BCEro AnA chpesepoBaHUA BbICOKOMPOYHLIX MaTepuanoB, ayCTeHUTHOW cTanu, cTanu AnA ropayei o6paboTku
JaBneHunem (ropadee opmoBaHue) 1 T.0.
HSSE-PM
Vysoce vykonna ocel vyrobena pomoci praskové metalurgie. Ma homogenni strukturu, ktera se projevuje vyssi roz-
(" mérovou stalosti a trvanlivosti ostfi nastroje. Vhodna pro obrabéni vysoce pevnych a téZce obrobitelnych materialu
jako napf. titanu a jeho slitin. Frézy z této oceli standardné dodavame s povlakem AITiN.
Extra high performance high speed steel produced 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
=S and materials hard to machine, such as Titanium and its alloys. The milling cutters made from this material are
. delivered with AITiN coating as a standard.
Der mit Hilfe der Pulvermetallurgie hergestellte Hochleistungsstahl weist die homogene Struktur auf, die sich durch
- die Masshaltigkeit und lange Schneidestandzeit zeigt. Der Stahl ist fir die Bearbeitung 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.
BeicokonponssoanTenbHaa cTank MonyyvyeHa MeTojamu MOPOLUKOBON MeTannyprun. CTanb UMeeT OAHOPOAHYIO
— CTPYKTYpY, KoTopasa npossnsaeTcA Ooree BbICOKOW pasMepHOW CTOWKOCTLIO M CTOWKOCTBIO PexyLyel KPOMKW
WHCTpyMeHTa. MoaxoanT AnA obpaboTku BLICOKOMPOYHBIX M TpyAHOooGpabaThbiBaeMbIX MaTepuarioB, Takux Kak,
Hanpumep, TUTaH U ero crnasbl. Ppesbl U3 ITOW CTany cTaHZapTHO NocTasnaem ¢ nokpbitrem AlITIN.
L Norma Chemické slozeni (%)
Oznaceni - cer Tvrdost
Standard Chemical composition (%)
Mark - Hardness
. Norm Chemische Zusammensetzung (%) "
Bezeichnung _ o Harte
CraHpapT Xummnueckum coctas (%) "
O6o3HavyeHUue z TBépaocTb
CSN DIN EN Alsli C Cr Mo \' W Co
HSS 19830 [1.3343 ENHS 6-5-2 M2 0,90 41 50 1,8 6,4 62-65HRc
HSSE PN 422993 ENHS 6-5-3 1,15 41 3,1 3,1 6,5 63-67HRc
HSS Co5 19852 [1.3243 ENHS6-52-5 M35 0,92 41 50 1,9 6,4 48 63-67HRc
HSS Co8 1.3247 ENHS 2-10-1-8 M42 1,10 3,9 9,2 1,2 1,4 7.8 63-68HRc
HSSE-PM ENHS 6-5-3-8 1,28 4,2 50 3,1 6,4 8,5 64-67HRc
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® TYPY POVLAKU
m TYPES OF COATING
SCHICHTSYSTEME
TUMbI MOKPLITUIA

TiN
[~ Standardni vrstva pouzitelnd univerzalné. Ve srovnani s nepovlakovanymi nastroji vykazuje o 300-400 % vétsi
trvanlivost ostfi. Doporucujeme chlazeni.
- Standard, universal hard layer. In comparison with uncoated tools it provides 300-400 % increase in tool life. We
== recommend cooling.
TiN
- Die universal einsetzbare Standardschicht. Im Vergleich mit den unbeschichteten \Werkzeugen bietet um
300-400 % langere Standzeit der Schneidkante. Die Kiihlung ist empfehlenswert.
— CTaHAapTHbIA CroW, NPUroAHBLIN AN YHUBEPCAnbHOro MCMoneb3oBaHuA. Mo cpaBHEHWIO € MHCTpyMeHTamu 6es
NoKpbITUS AeMoHcTpupyeT Ha 300-400 % BonbLUy0 CTONKOCTL peXyLUe KPOMKN. PekomeHayem oxnaxaeHue.
TiCN-MP (multivrstva)
[~ Vykazuje vysokou tvrdost a soucasné dobrou houzevnatost. Viynika nizkym koeficientem tfeni. Pouzitelna pro fré-
zovani vysoce pevnych oceli. Ma nizsi teplotni stabilitu, je nutné chlazeni napf. emulzi.
Provides high hardness and at the same time good toughness. Its advantage is in low friction ratio. It is applicable
== for milling of steels with high strength. It has a lower temperature stability — the cooling is necessary (for example
with emulsion).
Die Beschichtung bietet hohe Hérte und zugleich gute Zéhigkeit. Sie weist den niedrigen Reibungskoeffizien auf.
e Einsetzbar fur Frasen von hochfestigen Stahlen. Sie hat niedrigere thermische Stabilitat und Kiihlung ist notwendig,
z.B. mit Emulsion.
ObnajaeT BbICOKOW TBEPAOCTBIO W BMeCTe C TeM BA3KOCTB. OTNUYAETCA HUSKUM KOIPPULIMEHTOM TpeHuS.
- MpurogeH Ana ¢ pesepoBaHWA BEICOKOMNPOYHBIX cTane. ObnagaeT 6ornee HU3KOW TePMOCTOWKOCTLIO, HEOBXOAUMO
oxnaxAeHue, Hanp., aMyrnbcuen.
TIAIN - Multivrstva
[~ Vyznacluje se vysokou tvrdosti za vy$sich teplot, dobrou odolnosti proti oxidaci a nizkou tepelnou vodivosti. Univer-
zalni pouziti s dirazem na vysokorychlostni obrabéni bez chlazeni. Vhodné pro frézovani tvrdych materiald.
e Its advantage is in high hardness in higher temperatures, good oxidation resistance and low temperature conducti-
s vity. Universal usage with emphasis on high-speed milling without cooling. Suitable for milling of hard materials.
TiAIN
Die Beschichtung wird durch hohe Harte bei héheren Temperaturen, durch gute Oxidationsbestandigkeit und durch
] niedrige Warmeleitfahigkeit gekennzeichnet. Sie wird univesal einsetzbar, namentlich fir die HSC-Bearbeitung
ohne Kuhlung. Geeignet fur Fréasen von harten Werkstoffen.
OTnnyaeTca BbLICOKOW TBEPAOCTLIO NpU Gonee BbLICOKUX TemnepaTypax, XOpolleid CTOWKOCTBLIO K OKcUAaLmu
- 1 HU3KOWN TeMMoNpoBOAHOCTbLIO. YHUBEPCANbHOE UCTIONb30BaHME C YNOPOM Ha BLICOKOCKOPOCTHYIO 06paboTky Be3
oxnaxaeHus. MoaxoanT Ana dpesepoBaHNA TBEPAbIX MaTepuaros.
AITiN
S podobnymi viastnostmi a dokonce s vyS$si tvrdosti nez TIAIN. Znaéna tepelna stabilita. Pro nejnaroénéjsi aplikace.
- Vybornych vysledku vykazuje zejména v kombinaci s oceli HSSE-PM (ASP 2030). Frézy vyrobené z této oceli jsou
standardné povlakovéany vrstvou AITiN.
Offers similar qualities as TiAIN, but even higher hardness. Substantial temperature stability. Designed for the most
Bi= demanding applications. It provides excellent result mainly when combined with HSSE-PM steels (ASP 2030). The
ALTIN milling cutters manufactured from this steel are coated with AITiN as standard.
I
Die Beschichtung mit &hnlichen Eingeschaften und sogar mit héherer Harte als TiAIN. Gute thermische Stabilitat.
- Fir anspruchsvollste Applikationen einsetzbar. Die Beschichtung zeigt ausgezeichnete Resultate, namentlich in

der Kombination mit dem Stahl HSSE-PM (ASP 2030). Die aus diesem Stahl gefertigten Fréser werden standard-
méssig mit AITIN beschichtet.

Obriagaetr noJoOHbIMM CBOWCTBaMU M Jdaxe Oonee BbICOKOW TBEpAocTbio, YeM TIAIN. 3HaumTenbHad

— TEPMOCTOMKOCTb. [NA camblX CMOXHBIX YCMOBUA MpUMeHeHWA. OTNWYHble pesynbraThl MokasbiBaeT MaBHBIM
o6pasom B KoMBMHauun co cTanbto HSSE-PM (ASP 2030). ®pesbl, M3roTOBMEHHbIE M3 ITOW CTanu, cTaHaapTHO
nokpbITel crioem AITIN.
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® TYPY POVLAKU
m TYPES OF COATING
SCHICHTSYSTEME
TUMbI MOKPLITUIA

V tabulce jsou uvedeny pouze standardni typy povlaku, které nabizime.
Za zakladé Vaseho pozadavku a nasledné konzultaci, jsme schopni navrhnout a dodat kompletni FeSeni vrstvy pro specialni pouziti.
Jako napf.: CrN, TiAIN monovrstvu, nanokompozitni vrstvy pAITIN, nACRo, nACo atd.

In the table there are mentioned only the standard types of coatings that we offer.
By your request and after a following consultation we are able to offer and supply complete coating solution for special use.
Such as: CrN, TIAIN monolayer, nanocomposite layers pAITIN, NnACRo, nACo etc.

In der Tabelle sind nur die Standardbeschichtungen aufgefiihrt, die angeboten werden.

Auf Grund lhrer Anforderung und nach der folgenden Konsultation sind wir im Stande, eine komplette Lésung der Beschichtung fur die
spezielle Einsatzfalle vorzuschlagen.

Z.B.: CrN, TiAIN Monolayer, nanokomposite Schichten pAITIN, NACRo, hACo usw.

B Tabnuvue ykasaHbl NULLb CTaHAapPTHbIE TWMbI MOKPLITUIA, MPeaaraembele HaMu.

Ha ocHoBaHun Bawero sanpoca u nocnegytoLleil KOHCynbsTauyMm Mbl rOTOBbI MPEATIOKUTL M MOCTaBUTb MOSTHOE peLleHWe criosd Ans
cneuuansHOro NPUMeHeHNS.

Hanpumep: CrN, TiAIN moHocrol, HaHokomno3auTHble croun PAITIN, nACRo, nACo u T.4.

Povlak Barva Nanotvrdost Tloust’ka vrstvy Koeficient tieni* Max. teplota pouziti
Coating Color Nanohardness Thickness Friction (fretting) Max. usage
up to coefficient® temperature
Beschichtigung Farbe Nanohirte bis Schichtdicke Reib (fretting-) Max. Anwendungs-
Koeffizient* -temperatur
MokpbIiTHe LiBeT HaHoTBEpAOCTDL TonwuHa cnos Koadduumnenr Makc. TeMnepartypa
TpeHus* Ncnonb3oBaHUA
[GPa] [um] [°Cl
zlata
TiN gold 24 17 0,55 600
gold
3onoTad
bronzovéhnéda
TiCN red-copper 32 14 02 400
rot-kupfer

GPOH30BO-KOPUYHEBHIN

fialovogerna
TIAIN violet-black 30 1-4 0,6 700
violett-schwarz

pUONETOBO-YEPHbIN

cerna

AITiN BlEES 38 1-4 0,7 900
schwarz

YépHasa

* povlak-ocel

* coating-steel

* Beschichtigung-Stahl
* NOKpbITUe-CTanb
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MATERIAL GROUPS - RECOMMENDED CUTTING SPEED

"'|'|® SKUPINY MATERIALU - DOPORUCENE REZNE RYCHLOSTI

MATERIALGRUPPEN - EMPFOHLENE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
MPYTMbl MATEPHUAJIOB - PEKOMEHAOYEMAA CKOPOCTE PE3AHUA

Skupina Material Pevnost Priklad v (m/min)
Group Material Strength Example
Gruppe Material Festigkeit Beispiel HSS HSSE HSS Co8 A HSSE-PM
Mpynna MaTepuan Teepooctb  [Mpumep HSS Cob +AITIN
Automatové a konstrukéni oceli
Free-cutting steels, general construction DIN 1.0037
DIN 1.0050
1 steels <600 MPa 1" 1'09 30 37,5 45 76
Automatenstéhle, allgemeine Baustéhle 11 500
ABTOMaTHbIE U KOHCTPYKLMOHHbIE CTanu
Konstrukéni a lité oceli DIN 1.0503
General construction steels, steel castings DIN 1.0070
) | Allgemeine Bausiahle, Stahlguss =8S0MPa | =45 550 2e 23 == 3
KOHCTpPYKLUMOHHBIE U NUTbIE CTanu 422650
Nastrojové oceli nizkolegované
Tool steels low alloyed DIN 1.2711
3 Niedriglegierte Werkzeugstéhle <1100 MPa 19 662 18 24 41
MHCTpyMeHTanbHasa cTanbs 422865
HW3KonernposaHHas
ZusSlechténé oceli
) | leattreatable steels <o00MPa DIN18159 20 25 30 51
Vergutungsstahle - 16 240
YnyylleHHble cTanu
astrojové oceli vysocelegované
Néstrojové i vy leg .
Tool steels high alloyed
B) | Hochlegierte Werkzeugstahle <1100 mpa D1 5243 18 24 41
NHCcTpymMeHTaneHas ctans
BbICOKONernpoBaHHas
astrojové a zuslechténé oceli .
Néstrojové Slechténé li DIN 1.2343
Tool and treated steels 15 241
6 Werkzeug- und Vergltungsstéhle > T Ll 15 260 1 A e
MHCTpyMeHTanbHas u yrnyJlleHHasa ctanb 19 552
Litina GG-15
Castiron GG-20
7 Temperguss <240 HB 402415 25 30 35 59
YyryH 422420
Litina
Cast iron GG-30
D | cusseisen >240HB 450430 7 22 2 a4
YyryH
erezaveéjici oceli
N Sifc i
Corrosion- and acid-proof steels DIN 1.4013
9 Rost- und séurebestéandige <850 MPa 17 041 10 15 25
HepxaBerowne ctanm
Slitiny Cr-Ni DN 3 a0
10  Shrome-nickel alloys <850 MPa  Nimonic 8 12 21
Chrom-Nickellegierungen - Hasteloy B
XpoMHuKeneBkle cnnasbl 17 242
Slitiny Cu-Zn, Cu-Sn
Copper-zinc alloys, copper-tin alloys DIN 2.0402
Kupfer-Zink-Legierungen, DIN 2.1080
11 Kupfer-Zinn-Leglerungen < 800 MPa 423035 50-90 60-100 80-120 120-200
MeaHoUMHKOBbIE Y MeHOOMNOBAHHbIE 423018
cnnasbl
Hlinik, Al-Si slitiny
Aluminium, Aluminium cast alloys Si DIN 3.3211
12 Aluminium, Aluminium-Gu leg. Si <500 MPa 424254 140-240 160-250 160-300 240-450
ANOMUHWIA, antoMUHUIA-KPE MHUEBbIE 424203
cnnasbl
Titan, Slitiny titanu DIN 3.7124
Titanium, Titanium alloys '
13 Titan, Titanlegierungen <1200 MPa Bm g;}gg ° 12 20
TutaH, Cnnasbl TUTaHa '
Pfi pouziti povlakd je mozno Feznou rychlost zvysit: TiN vx13
In case of using coatings it is possible to increase the cutting speed: TiCN vx1,4
Beim Einsatz der Beschichtungen ist es méglich, die Schneidgeschwindigkeit zu erhélen: TiAIN, AITIN  vx1)5

|-|pl/l NCNonb3oBaHNU I'IOKprTI/II7I MOXHO YBEJIMHNUTb CKOPOCTb pe3aHUA:
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CUTTING CONDITIONS FOR END MILLS AND SLOT DRILLS - SHORT
SCHNITTBEDINGUNGEN FUR SCHAFT - UND BOHRNUTENFRASER - KURZ
YCIoBUA NPUMERHEHWA LIWTTMHOPUYECKNX ®PE3 C XBOCTOBNKOM U MA30OBbLIX ®PES - KOPOTKUE

m® REZNE PODMINKY PRO FREZY STOPKOVE VALCOVE CELN{ A DRAZKOVACI - KRATKE

e L
st o
) a | ° [ @
X H, Z
2 7 W=7
[ 1x 71/
g 0,5xD
0,A1xD
Posuv na zub f; Posuv na zub f; Posuv na zub f;
Feed/tooth Feed/tooth Feed/tooth
Primeé Vorschub/Zahn Vorschub/Zahn Vorschub/Zahn
“rumer Mopava Ha 3y Mopayva Ha 3y6 Mopayva Ha 3y
Diameter [mm] [mm] [mm]
Durchm.
OuameTtp . . . . . .
Nepovlakované Povlakované Nepovlakované Povlakované Nepovlakované Povlakované
[mm] Uncoated Coated Uncoated Coated Uncoated Coated
Nicht beschichtet | Nicht beschichtet | Nicht beschichtet | Nicht beschichtet | Nicht beschichtet | Nicht beschichtet
Bes nokpbITuA C nokpbITreM Bes nokpbITUA C nokpbITneM Bes nokpbITuA C nokpbITreM
2 0,003 0,003 0,006 0,007
3 0,006 0,007 0,009 0,010
4 0,008 0,009 0,013 0,014
5 0,011 0,012 0,016 0,018
6 0,015 0,017 0,022 0,024 0,020 0,022
8 0,021 0,023 0,029 0,032 0,025 0,028
10 0,028 0,031 0,036 0,040 0,035 0,039
12 0,034 0,037 0,044 0,048 0,040 0,044
14 0,040 0,044 0,051 0,056 0,060 0,066
16 0,044 0,048 0,058 0,064 0,070 0,077
18 0,051 0,056 0,065 0,072 0,080 0,088
20 0,057 0,063 0,073 0,080 0,090 0,100
22 0,063 0,069 0,080 0,088 0,095 0,105
25 0,071 0,078 0,091 0,100 0,100 0,110
28 0,080 0,088 0,102 0,112 0,110 0,121
32 0,091 0,100 0,116 0,128 0,120 0,132
36 0,100 0,110 0,130 0,140
40 0,110 0,120 0,130 0,140
45 0,120 0,130 0,130 0,140
50 0,130 0,140 0,130 0,140
63 0,140 0,150

Pro nasledujici skupiny materiald doporucujeme pouzit koeficient:

For the following groups of materials we recommend usage of ratio:

Fur die folgenden Materilagruppen ist es empfehlenswert, den Koeffizient zu verwenden:
Ana cnegytole rpynnbl MaTepuanos pekoMeHAyeM BOCMONb30BaTECA KO3 HULMEHTOM:

Skupina materialt:

Group of materials: 6,10,13-f,x0,7
Materialgruppen: 12-1,x1,3
Mpynnel MaTepuanos:
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Rezné podminky pro frézy valcové éelni nastréné, kotouéové, palkruhové vyduté a uhlové

Cutting conditions for shell end mills, side and face milling cutters, half circle milling cutters and angular cutters
Schnittbedingunden fiir Walzenstirnfrdser, Scheibenfraser, Halbrund-Profilfraser und Winkelfraser

YcnoBus npuMeHeHUs UMANHAPUYECKUX TOPLEBbIX HACaAHbIX, AUCKOBbIX, MONYKPYIMbIX BOTHYThIX U YINMOBbIX (hpe3

ey
)
AN

0,75xD

Posuv na zub f; Posuv na zub f;* Posuv na zub f;

Posuv na zub f;

Feed/tooth Feed/tooth Feed/tooth Feed/tooth
Primeé Vorschub/Zahn Vorschub/Zahn Vorschub/Zahn Vorschub/Zahn
Di;lrlnn(:.(taerr Mopaua Ha 3y6 Mopaua Ha 3y6 Mopaua Ha 3y6 Mopaua Ha 3y6
Durchm. [mm] [mm] [mm] [mm]
AnameTp | Nepoviakované Povlakované Nepovlakované Povlakované Nepovlakované (Nitridované) Nepovlakované Povlakované
[mm] Uncoated Coated Uncoated Coated Uncoated (Nitrided) Uncoated Coated
Nicht beschichtet | Nicht beschichtet | Nicht beschichtet | Nicht beschichtet Nicht beschichtet (Nitriert) Nicht beschichtet | Nicht beschichtet
Bes nokpbITHa C nokpbITMEM Bes nokpbiTa C nokpeITnem Bes nokpbiTva (A3oTnpoBaHHas) Bes nokpbiTna C nokpbiTnem
40 0,080 0,088
50 0,085 0,094 0,050 0,055 0,080 0,030 0,033
63 0,100 0,110 0,060 0,066 0,100 0,035 0,039
80 0,110 0,121 0,070 0,077 0,120 0,040 0,044
100 0,110 0,121 0,080 0,088 0,140 0,045 0,050
125 0,115 0,127 0,090 0,100 0,140
160 0,120 0,132 0,090 0,100 0,140
200 0,090 0,100

Pro nésledujici skupiny materiall doporu¢ujeme pouzit koeficient:

For the following groups of materials we recommend usage of ratio:

Fur die folgenden Materilagruppen ist es empfehlenswert, den Koeffizient zu verwenden:
Ana cnegytole rpynnbl MaTepuanos pekoMeHAyeM BOCMONb30BaTECA KO3 HULMEHTOM:

Skupina materialt:
Group of materials:
Materialgruppen:
Mpynnel MaTepuanos:

*=b=10

.rn®

6,10,13- 1, x 0,7
12-f,x1,3

ZAKLADNI VZTAHY
BASIC FORMULAS

GRUNDFORMELN

OCHOBHbLIE ®OPMVYIIbI
Rezna rychlost _D-mn ) D... pramér nastroje [mm]
Cutting speed V= 1000 [m/min] diameter of milling cutters
Schnittgeschwindigkeit Fraserdurchmesser

CKOpOCTb pe3aHus AnameTp UHCTPyMeHTa
Pocet otacek

Revolutions n=Y 1000
Drehzahl D-m
KonuuyectBo 060opoToB

[1/min]

Posuv

Rate of feed
Vorschubgeschwindigkeit
Mopaua

s=fz-n-z [mm/min]

fz... posuv na jeden zub [mm]
feed per tooth
Vorschub per Zahn
nofaya Ha oAuH 3y6

z... pocet zubl frézy
number of teeth
Zéhnezahl
KonuuyecTBo 3yObeB dpesbl
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POZNAMKY K DOPORUCENYM REZNYM PODMINKAM

NOTES TO THE RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
BEMERKUNGEN ZU DEN EMPFOHLENEN SCHNITTBEDINGUNGEN
MPUMEYAHWS K PEKOMEHOOBAHHOMY PEXUMY PE3AHNSA

Rezné podminy jsou stanoveny pro frézovani nesousledné s chlazenim.

The cutting conditions are set up for milling (conventional) with cooling.

Die Schittbedingungen sind fur das Gegenlauffrasen mit Kihlung festgesetzt.
YcnoBus pesaHus ycTaHoBMNeHbl 415 ppe3epoBaHns ¢ BCTPEYHbIM OXMaXgeHneMm.

Rezné podminky jsou orientaéni. Mohou se mé&nit v zavislosti na technologickych podminkach.

The cutting conditions are approximate only. They can change depending on the technological conditions.
Die Schnittbedingungen sind als Orientierungswerte angegeben. Sie kénnen sich in Abh&ngigkeit von den
technlogischen Bedingugen andern.

Pexum pesaHunA OpI/IeHTI/IpOBO‘-leIVI. MOXET N3MEHATLCH B 3aBUCUMOCTM OT TEXHOMOMMYECKUX yCJ'IOBI/II7I.

Podminky pro optimalni obréabéni:

* Dostate¢né tuhé upnuti stroj - nastroj - obrobek
» Optimalni stav stroje, konstantni posuvy

* Vhodné zvoleny néstroj, pfip. poviak

» Obrabény material musi mit stejnou strukturu

» Spravné volba chladici kapaliny

» Dostate¢né chlazeni

» Dostate¢ny odvod tfisek

The conditions for optimum machining:

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

* Well chosen cutting tool, eventually coating

» The machined material has to be of constant structure

» The appropriate choice of the cooling fluid

* Enough cooling

* Enough chip removal

Bedingungen fir die optimale Bearbeitung:

* Genugend feste Einspannung Maschine - Werkzeug - Werkstick

» Optimaler Zustand der Maschine, konstante Vorschibe

* Richtig gewéhltes Werkzeug, evtl. die Beschichtung

» Das zu bearbeitende Werkstoff muss das gleichmassige Geflige haben
» Richtige Wahl der Kihlflussigkeit

* Genugende Kihlung

* Genugende Spanabflhrung

Ycnosus gnsa ontuMarnbHon o6paboTku:

+ JlocTaTo4HO E&CTKoe KpenseHne CTaHOK - MHCTPYMEHT — 3aroToBka

+ OnTUMarnbHoe COCTOSHUE CTaHKa, NOCTOsIHHaA nogada

+ [Mogxoaawmm obpasom BelIbpaHHbIA MHCTPYMEHT, UMK Xe NMOKpbITHUe

+ ObpabaTbiBaeMblii MaTepuan JomkKeH UMeTb OfWHAKOBOK CTPYKTYPY
 [NpaBunbHbI BEIGOp oXNaxaatoLei XngKkocTm

+ [locTaTodHOe oXxnaxgeHue

» [locTaTouHbIA OTBOA CTPYXKM
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FREZY VALCOVE CELN{ SE STOPKOU VALCOVOU

END MILLS WITH STRAIGHT SHANK

SCHAFTFRASER MIT ZYLINDERSCHAFT

®PE3b! LIMNMHAPUYECKME TOPLIEBBIE C LIMIIMHOPUYECKAM XBOCTOBUKOM

Material nastroje Skupina * Group * Gruppe * 'pynna
cope | Material of teol | g 2 3 4 5 6 7 8 9 @ ® @ @
Matepuan <600 =850 <1100 <900 <1100 >1100 <240 >240 =850 =850 =800 =500 <1200
UHCTpYMeHTa MPa MPa MPa MPa MPa MPa HB HB MPa MPa MPa MPa MPa

104418P HSS Co8 . . . . . . .

110418 HSS Co8 . .

111418 HSS Co8 . .

120517 HSSE-PM . . . . . . . . . . .
120518 HSS Co8 . . . . . . . . .

121218 HSS Co8 . . . . . . . .

121518 HSS Co8 . . . . . . . .

124518 HSS Co8 . . . . .
124518P HSS Co8 . . . . . . N

125518 HSS Co8 . . . . .
125518P HSS Co8 . . . . . . N

128518 HSS Co8 . . . .
128517P HSSE-PM . . . N . .
128518P HSS Co8 . . . . .

129518 HSS Co8 . . . . .
129518P HSS Co8 . . . . .

130218 HSS Co8 . . . . .

131218 HSS Co8 . . . . .

140215 HSS Co5 . . . .

140218 HSS Co8 . . . . .

140418 HSS Co8 . . . . . . . .

140618 HSS Co8 . . . . . . . o

141215 HSS Co5 . . . .

141218 HSS Co8 . . . . .

160418 HSS Co8 . . . . . . . . . .

161418 HSS Co8 . . . . . . . . . .

« DOPORUCENE POUZITi « RECOMMENDED FOR USE « EMPFOHLENE ANWENDUNG « PEKOMEHOYEMOE WCMONB30BAHWUE
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® FREZY PRO DRAZKY
m SLOT DRILLS
LANGLOH- UND BOHRNUTENFRASER
®PE3bI MA3OBbLIE

Material nastroje Skupina * Group * Gruppe * 'pynna
Material of tool
CODE Schneidstoff 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13
Marepuan <600 =850 <1100 =900 <1100 >1100 =240 =>240 =850 =850 =800 =500 <1200
UHCTpYMeHTa MPa MPa MPa MPa MPa MPa HB HB MPa MPa MPa MPa MPa

210508 HSS Co8 . . . . . . . . .

211508 HSS Co8 . . . . . . . .

220418 HSS Co8 . . . . . . . . . .
221418 HSS Co8 . . . . . . . . . .
230417 HSSE-PM . . . . . . . . . . . .
230418 HSS Co8 . . . . . . . . . .
231418 HSS Co8 . . . . . . . . . .
240308 HSS Co8 . . . . . . . .
260545 HSS CoS . . . . . N .

« DOPORUCENE POUZITi « RECOMMENDED FOR USE « EMPFOHLENE ANWENDUNG « PEKOMEHOYEMOE WCMONB30BAHWUE

END MILLS WITH TAPER SHANK
SCHAFTFRASER MIT KEGELSCHAFT
PPE3LI UWTMHAPUYECKME U UMTTMHOPWUYECKME TOPLIEBBIE C KOHMYECKNM XBOCTOBMKOM

m@ FREZY VALCOVE A VALCOVE CELNi SE STOPKOU KUZELOVOU

Material nastroje Skupina * Group * Gruppe * 'pynna
Material of tool
CODE Schneidstoff 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13

Marepuan <600 =850 <1100 =900 <1100 >1100 =240 =>240 =850 =850 =800 =500 <1200
UHCTpYMeHTa MPa MPa MPa MPa MPa MPa HB HB MPa MPa MPa MPa MPa

410245 HSS Co5 . . . . . .
410940 HSS J . . . .
411245 HSS Co5 . . . . . .
411940 HSS J . . . .
420245 HSS Co5 . . . . . . . .

420940 HSS . J . .

421245 HSS Co5 . . . . . . . .

421940 HSS . J . .

422245 HSS Co5 . . . . . . . .

422940 HSS . J . .

423245 HSS Co5 . . . . . . . .

423940 HSS . J . .

430940 HSS . . . . N . .

431940 HSS . . . J . J J

« DOPORUCENE POUZITi « RECOMMENDED FOR USE « EMPFOHLENE ANWENDUNG « PEKOMEHOYEMOE WCMONB30BAHWUE
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FREZY KOPIROVACI
DIE SINKING CUTTERS
GESENKFRASER
®PE3bl KOMUPHBLIE

Material nastroje Skupina * Group * Gruppe * 'pynna
Material of tool 1 5 3 4 5 6 7 8 9 10

1 12 13

CODE Schneidstoff
Matepuan <600 =850 <1100 <900 <1100 >1100 <240 >240 =850 =850 =800 =500 <1200
UHCTpYMeHTa MPa MPa MPa MPa MPa MPa HB HB MPa MPa MPa MPa MPa
500505 HSS Cob5 . .
500508 HSS Co8 . . . o .
510417 HSSE-PM . o J . D . . . . . N
510418 HSS Co8 U J J . o .
511418 HSS Co8 . o J . . .
520418 HSS Co8 U J o J o . .
521418 HSS Co8 . o o J D . .
530718 HSS Co8 U J J . . . o . . . .
531718 HSS Co8 . o J . . . . . . . .
580718 HSS Co8 o . . o . . . o o

« DOPORUCENE POUZITi « RECOMMENDED FOR USE « EMPFOHLENE ANWENDUNG « PEKOMEHOYEMOE WCMONB30BAHWUE

.rn®

FREZY VALCOVE CELN{ S OTVOREM

SHELL END MILLS

WALZENSTIRNFRASER MIT BOHRUNG

®PE3bI LIMNMHOPUYECKME TOPLIEBBLIE C OTBEPCTMEM

Material nastroje Skupina * Group * Gruppe * 'pynna
cope | Material of teol | g 2 ® @®© ©® ® ©®© ® O ® " @ @
Matepuan <600 =850 <1100 <900 <1100 >1100 <240 >240 =850 =850 =800 =500 <1200
UHCTpYMeHTa MPa MPa MPa MPa MPa MPa HB HB MPa MPa MPa MPa MPa

610973 HSSE . . . N

620275 HSS Cob5 J J J . . . .

620973 HSSE o o J . D . .

622275 HSS Cob5 . . . o .

622973 HSSE . . . o .

624275 HSS Cob5 . . . o .

628275 HSS Cob5 o J . . . . . .

630973 HSSE o J . o o .

« DOPORUCENE POUZITi « RECOMMENDED FOR USE « EMPFOHLENE ANWENDUNG « PEKOMEHOYEMOE WCMONB30BAHWUE
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® FREZY KOTOUCOVE
fn SIDE AND FACE CUTTERS
SCHEIBENFRASER
®PE3b| AMCKOBBLIE

Material nastroje Skupina * Group * Gruppe * 'pynna
Material of tool
CODE Schneidstoff 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13
Marepuan <600 =850 <1100 =900 <1100 >1100 =240 =>240 =850 =850 =800 =500 <1200
UHCTpYMeHTa MPa MPa MPa MPa MPa MPa HB HB MPa MPa MPa MPa MPa

710373 HSSE . . N
720275 HSS Co5 . . . . .
720373 HSSE . . . . .
726275 HSS Co5 . . . . . . .
730270 HSS . . . . .
730275 HSS Co5 . J . . . . . . .
730278 HSS Co8 . . . . . . . . . . . . .
730373 HSSE J J . . . . .

732373 HSSE . . . . . . .

734373 HSSE J J . . . . .

736275 HSS Co5 . . . . . . . . N
737275 HSS Co5 . J . . . . . . .
739275 HSS Co5 . . . . . . . .
750373 HSSE J . . . .
760173 HSSE . . . N

« DOPORUCENE POUZITi « RECOMMENDED FOR USE « EMPFOHLENE ANWENDUNG « PEKOMEHOYEMOE WCMONB30BAHWUE
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