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Monolitické obrábacie  nástroje, vlo�ky, dr�iaky vlo�iek a príslu�enstvo pre�obrábacie stroje
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Zamerajte sa NA KVALITU

a PRODUKTIVITU

Dosiahnite PRIEMYSELNÚ 
EXCELENTNOS�!

4MP, the new benchmark brand in the industry sector, 

combines technological know-how with an emphasis 

on top quality. 4MP targets performance, making 

processes reliable and optimising costs. Placing your

manufacturing tool at the cutting edge of your industry.

Target  QUALITY

And PRODUCTIVITY

Reach INDUSTRIAL 

EXCELLENCE !
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4MP je nová referen�ná zna�ka pre profesie v odvetví priemyslu, ktorá 

predstavuje spojenie technologického know-how a po�iadaviek na vysokú 

kvalitu. Zameriava sa na v�konnos�, zabezpe�enie spo�ahlivosti postupov 

a optimalizáciu nákladov. Cie�om je, aby bol vá� v�robn� nástroj �pi�kou 

vo va�om priemyselnom sektore.

 je zna�ka, ktorej v�hradn�m distribútorom je spolo�nos� DEXIS,  
európsky partner pre priemyseln� sektor.

Exclusively distributed by DEXIS, the European partner for industrial professions.
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obrábanie,  
zodpovedné rie�enia pre 
UDR�ATE�NÚ BUDÚCNOS�
4MP je –zodpovedn� partner presved�en�, �e udr�ate�nos� je základn�m prvkom trvanlivosti a budúcnosti 
priemyseln�ch odvetví.
V rámci globálneho prístupu k re�pektovaniu �ivotného prostredia sa sortiment 4MP – obrábanie sna�í 
zachova� kvalitu a �ivotnos� va�ich v�robkov a zárove� zv��i� va�u produktivitu.

• RENOVÁCIA

4MP ponúka renováciu va�ich rezn�ch nástrojov s cie�om optimalizova� 
ich �ivotn� cyklus, zní�i� spotrebu surovín, a minimalizova� potrebu nov�ch 
nástrojov. 

Táto slu�ba sa vykonáva lokálne s cie�om obmedzi� uhlíkovú stopu spojenú  
s dopravou. 

• RECYKLÁCIA

Sortiment 4MP – obrábanie podporuje recykláciu va�ich karbidov�ch 
nástrojov. Recykláciou prispievate k zachovaniu prírodn�ch zdrojov a zárove� 
zvy�ujte svoj ekonomick� zisk..

Vedeli ste ? V�roba nástrojov z recyklovaného karbidu priná�a 70 % úspory  
energie a zárove� emituje o 40 % menej CO2.

• ZNÍ�ENIE EMISIÍ UHLÍKA

Zní�enie emisií uhlíka je dlhodob�m cie�om spolo�nosti 4MP, ktorá sa sna�í 
�o najviac spolupracova� s európskymi v�robcami. Táto vízia odrá�a záväzok  
k udr�ate�nosti a tú�bu prispie� k zodpovednej�ej a ekologickej�ej budúcnosti.

CIRKULÁCIA REZN�CH NÁSTROJOV
CIRCULARITY OF CUTTING TOOLS

V�aka t�mto udr�ate�n�m a nákladovo efektívnym 
prístupom je sortiment obrábacích nástrojov 
spolo�nosti 4MP sú�as�ou prístupu obehového 
hospodárstva a zárove� sp��a po�iadavky na 
kvalitu a v�kon.

Through these sustainable and cost-effective 
approaches, the 4MP Machining range embraces
a circular economy mindset while meeting quality and 
performance requirements.

RECYKLÁCIA
RECYCLING

V�ROBA
PRODUCTION

POU�ITIE A 
OPÄTOVNÉ 
POU�ITIE
USE & REUSE

ZBER
COLLECTION

ODPADU
WASTE

Mô�ete za�a� s ochranou 
na�ej planéty u� dnes
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                     Machining, responsible solutions for a sustainable future

4MP Machining, the partner for responsible performance, believes that sustainability is an essential element for the longevity and future of industries. In an overall approach 
to environmental respect, the 4MP Machining range works to preserve the quality and longevity of your products, while improving your productivity gains.

• Reconditioning : 4MP o�ers the reconditioning of your cutting tools to optimize their lifecycle, reduce the use of raw materials, and minimize the need for new tools. 
Services are performed locally to reduce the carbon footprint associated with transportation.

• Recycling : The 4MP Machining range promotes the recycling of your carbide tools. By recycling, you contribute to the preservation of natural resources while 
realizing economic bene�ts. 
Did you know ? Manufacturing tools from recycled carbide generates 70% energy savings and emits 40% less CO

2
.

• Reduction of carbon emissions : Reducing carbon emissions is a long-term goal for 4MP, striving to work with European manufacturers whenever possible. This vision 
re�ects a commitment to sustainability and a desire to contribute to a more responsible and environmentally friendly future.

Preserving our planet starts today with 4MP !
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Set of drills

Universal metric taps (M)

Optimized metric taps (M)

Universal fine metric taps (MF)
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UNC taps

Solid milling

Solid carbide end mills

HSSE-PM end mills

Chamfering end mills

Reaming

Solid carbide machine reamers

HSSE machine reamers

HSS hand reamers
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JEDNODIELNE VRTÁKY
SOLID DRILLS

D : D - Vrták
D - Dr�ll

Typ 
Type

1

D - karb�d
D - Carb�de
C - oce�
C - Steel

Mater�ál
Mater�al

2

C - karb�d
C - Carb�de

A - HSS

B - HSSE-Co5

C - HSS-Co8

D: HSSE-PM

Mater�ál
Mater�al

3

1 - krátke
1 - Short
2 - dlhé
2 - Length

3 - 3xD

5 - 5xD

8 - 8xD

D��ka
Length

4

030 - 3,0 mm

Pr�emer DC
DC d�ameter

8

A - valcov�
A - Cyl�ndr�cal

W - Weldon

C - Morseov ku�e�
C - Morse tapper

Upevnen�e
Attachment

9

1 - vnútorné
1 - Internal

O - vonkaj��e
0 - External

Mazan�e
Coolant

10

0 - bez povrchovej úpravy
0 - Uncoated

1 - VAP

2 - TIN

3 - ALTIN

4 - TICN

5 - TIALN

9 - ŠPECIÁLNA
9 - SPECIAL

Povrchová vrstva
Coat�ng

5

0 - prvá generác�a
0 - F�rst generat�on

Generác�a
Generat�on

6

U - un�verzálny
U - Un�versal

P - oce�
P - Steel

K - zl�at�na
K - Cast �ron

M - nehrdzavejúca oce�
M - Sta�nless steel

S - superzl�at�na
S - H�gh temperature alloy

H - tvrdá oce�
H - Hard steel

N - hl�ník
N - Alum�num

C - kompoz�t
C - Compos�te

Apl�kác�a
Appl�cat�on
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Preh�ad zostavy jednodielnych vrtákov

Stránka katalógu:
Catalogue Page : P.11 P.13 P.16 P.16 P.20 P.22 P.24 P.27 P.31 P.35 P.36 P.36 P.37

Séria
Series

DDC300U DDC800U DDC150U DDC350U DDC550U DDC850U DCB190U DCA810U DCB890U DCB200U DCB150U DCA100U COFFRET / SET

Materiál 
Material

CW CW CW CW CW CW HSSE-Co5% HSS HSSE-Co5% HSSE-Co5% HSSE-Co5% HSS -

D��ka vrtáka
Drill length

DIN 1897 DIN338 - 3xD 5xD 8xD DIN 1897 DIN 338 Din 338 DIN 340 - - -

Povrchová vrstva
Coating

- - TIALN TIALN TIALN TIALN GOLD - GOLD GOLD TIALN - -

Zavla�ovanie
Coolant

-

Rozsah Ø (mm)
Ø range (mm) 1 - 12 1 - 12 3 - 12 1 - 16 1 - 16 3 - 12 2 - 13 0,5 - 20 0,5 - 13 1 - 13 4 - 16 4 - 12,5 -

Podmienky rezania
Cutting parameter

Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) -

Po
u�

iti
e  

Ap
pl

ica
tio

ns

P

Nelegovaná oce�
Non alloyed steel

O 60 - 75 O 60 - 75 O 60 - 75 O 80 - 90 O 100 - 110 O 90 - 100 O 8 - 15 O 25 - 30 O 8 - 15 O 8 - 15 O 45 - 55 O�30 - 35 -

Nízkolegovaná oce�
Low alloyed steel

O 50 - 60 O 50 - 60 O 35 - 40 O 60 - 70 O 75 - 85 O 70 - 80 O 8 - 15 O 8 - 15 O 8 - 15 O 40 - 50 O 20 - 25 -

Legovaná oce�
Alloyed steel

O 25 - 35 O 25 - 35 O 30 - 35 O 50 - 60 O�60 - 70 O 55 - 65 O 8 - 12 O 8 - 12 O 8 - 12 O 35 - 45 O 15 - 25 -

M

Duplexná 
nehrdzavejúca oce�
Duplex stainless steel

O 25 - 30 O�45 - 55 O�40 - 50  5 - 10  5 - 10 -

Austenitická nehrdzavejúca oce�
Autenetic stainless steel

 30 - 35  30 - 35 O 40 - 50  40 - 45 O 55 - 65 O 50 - 60 O 10 - 15  5 - 10 O 10 - 15 O�10 - 15 O�15 - 20 O 6 - 10 -

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 
nehrdzavejúca oce�
Precipitation hardening stainless steel

O 25 - 30  40 - 45  40 - 45  5 - 10  5 - 10 -

K

Sivá zliatina
Grey cast iron

O 60 - 70 O 60 - 70 O 60 - 70 O 65 - 75 O 80 - 90 O 80 - 90 O 25 - 30 O 30 - 40 O 15 - 20 -

Tvárna zliatina
Nodular cast iron

O 80 - 90 O 80 - 90 O 60 - 70 O 90 - 100 O 100 - 110 O 100 - 110 O 30 - 35 O 30 - 40 O 15 - 20 -

Kujná zliatina
Malleable cast iron

O 60 - 70 O 60 - 70 O 60 - 70 O 65 - 75 O 100 - 110 O 100 - 110 O 30 - 35 O 30 - 40 O 15 - 20 -

S

Superzliatina na báze �eleza
Fer based alloy

O 25 - 35  5 - 10 -

Superzliatina na báze kobaltu
Co-based alloy

O 25 - 35  5 - 10 -

Superzliatiny na báze niklu
Ni-based alloy

O�25 - 35 O 10 - 15 O 10 - 15 O 10 - 15  5 - 10 -

Titánová zliatina
Ti-alloy

O 30 - 40 O 10 - 15 O 10 - 15 O 10 - 15  5 - 10 -

N

Hliník < 9 %
Aluminium < 9%

O 180 - 200 O 180 - 200 O 180 - 200  180 - 200  180 - 200  180 - 200  180 - 200 O 60 - 80  60 - 80  60 - 80 O 80 - 90 O 60 - 80 -

Hliníková zliatina
Aluminum alloy

O 100 - 120 O 100 - 120 O 100 - 120  180 - 200  180 - 200  180 - 200  180 - 200 O 40 - 50  60 - 80  60 - 80 O 80 - 90 O 60 - 80 -

H
Povrchovo kalená, nástrojová  
oce�, popú��aná
Hardened steel

 30 - 40 -
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z�karbidu, 
krátka séria�DDC300U
Norma DIN 1897
Bez povrchovej úpravy, rovná stopka 
Odporú�ané na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h7 
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC300U-010-A0-4MP 1 1 26 6 0,03 - 0,04 71 174 158

DDC300U-015-A0-4MP 1,5 1,5 32 9 0,03 - 0,04 71 174 166

DDC300U-020-A0-4MP 2 2 38 12 0,05 - 0,06 71 174 174

DDC300U-025-A0-4MP 2,5 2,5 43 14 0,05 - 0,06 71 174 182

DDC300U-030-A0-4MP 3 3 46 16 0,06 - 0,08 71 174 190

DDC300U-031-A0-4MP 3,1 3,1 49 18 0,06 - 0,08 71 174 204

DDC300U-032-A0-4MP 3,2 3,2 49 18 0,06 - 0,08 71 174 212

DDC300U-033-A0-4MP 3,3 3,3 49 18 0,06 - 0,08 71 174 220

DDC300U-034-A0-4MP 3,4 3,4 52 20 0,06 - 0,08 71 174 239

DDC300U-035-A0-4MP 3,5 3,5 52 20 0,06 - 0,08 71 174 247

DDC300U-036-A0-4MP 3,6 3,6 52 20 0,06 - 0,08 71 174 255

DDC300U-037-A0-4MP 3,7 3,7 52 20 0,06 - 0,08 71 174 263

DDC300U-038-A0-4MP 3,8 3,8 55 22 0,06 - 0,08 71 174 271

DDC300U-039-A0-4MP 3,9 3,9 55 22 0,06 - 0,08 71 174 298

DDC300U-040-A0-4MP 4 4 55 22 0,06 - 0,08 71 174 301

DDC300U-041-A0-4MP 4,1 4,1 55 22 0,06 - 0,08 71 174 328

DDC300U-042-A0-4MP 4,2 4,2 55 22 0,06 - 0,08 71 174 336

DDC300U-043-A0-4MP 4,3 4,3 58 24 0,06 - 0,08 71 174 344

DDC300U-044-A0-4MP 4,4 4,4 58 24 0,06 - 0,08 71 174 352

DDC300U-045-A0-4MP 4,5 4,5 58 24 0,06 - 0,08 71 174 360

DDC300U-046-A0-4MP 4,6 4,6 58 24 0,06 - 0,08 71 174 379

DDC300U-047-A0-4MP 4,7 4,7 58 24 0,06 - 0,08 71 174 387

DDC300U-048-A0-4MP 4,8 4,8 62 26 0,06 - 0,08 71 174 395

DDC300U-049-A0-4MP 4,9 4,9 62 26 0,06 - 0,08 71 174 409

DDC300U-050-A0-4MP 5 5 62 26 0,06 - 0,08 71 174 417

DDC300U-051-A0-4MP 5,1 5,1 62 26 0,07 - 0,09 71 174 425

DDC300U-052-A0-4MP 5,2 5,2 62 26 0,07 - 0,09 71 174 433

DDC300U-053-A0-4MP 5,3 5,3 62 26 0,07 - 0,09 71 174 441

DDC300U-054-A0-4MP 5,4 5,4 66 28 0,07 - 0,09 71 174 468

DDC300U-055-A0-4MP 5,5 5,5 66 28 0,07 - 0,09 71 174 476

DDC300U-056-A0-4MP 5,6 5,6 66 28 0,07 - 0,09 71 174 484

DDC300U-057-A0-4MP 5,7 5,7 66 28 0,07 - 0,09 71 174 492

DDC300U-058-A0-4MP 5,8 5,8 66 28 0,07 - 0,09 71 174 506

DDC300U-059-A0-4MP 5,9 5,9 66 28 0,07 - 0,09 71 174 514

Solid carbide drill short DDC300U
Norm DIN 1897 

Uncoated, cylindrical shank 
Recommended for general application
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z�karbidu, 
krátka séria�DDC300U
Norma DIN 1897
Bez povrchovej úpravy, rovná stopka 
Odporú�ané na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h7 
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC300U-060-A0-4MP 6 6 66 28 0,07 - 0,09 71 174 522

DDC300U-061-A0-4MP 6,1 6,1 70 31 0,08 - 0,12 71 174 530

DDC300U-062-A0-4MP 6,2 6,2 70 31 0,08 - 0,12 71 174 549

DDC300U-063-A0-4MP 6,3 6,3 70 31 0,08 - 0,12 71 174 557

DDC300U-064-A0-4MP 6,4 6,4 70 31 0,08 - 0,12 71 174 565

DDC300U-065-A0-4MP 6,5 6,5 70 31 0,08 - 0,12 71 174 573

DDC300U-066-A0-4MP 6,6 6,6 70 31 0,08 - 0,12 71 174 581

DDC300U-067-A0-4MP 6,7 6,7 70 31 0,08 - 0,12 71 174 603

DDC300U-068-A0-4MP 6,8 6,8 74 34 0,08 - 0,12 71 174 611

DDC300U-069-A0-4MP 6,9 6,9 74 34 0,08 - 0,12 71 174 638

DDC300U-070-A0-4MP 7 7 74 34 0,08 - 0,12 71 174 646

DDC300U-071-A0-4MP 7,1 7,1 74 34 0,08 - 0,12 71 174 654

DDC300U-072-A0-4MP 7,2 7,2 74 34 0,08 - 0,12 71 174 662

DDC300U-073-A0-4MP 7,3 7,3 74 34 0,08 - 0,12 71 174 670

DDC300U-074-A0-4MP 7,4 7,4 74 34 0,08 - 0,12 71 174 689

DDC300U-075-A0-4MP 7,5 7,5 74 34 0,08 - 0,12 71 174 697

DDC300U-076-A0-4MP 7,6 7,6 79 37 0,08 - 0,12 71 174 700

DDC300U-077-A0-4MP 7,7 7,7 79 37 0,08 - 0,12 71 174 719

DDC300U-078-A0-4MP 7,8 7,8 79 37 0,08 - 0,12 71 174 727

DDC300U-079-A0-4MP 7,9 7,9 79 37 0,08 - 0,12 71 174 735

DDC300U-080-A0-4MP 8 8 79 37 0,08 - 0,12 71 174 743

DDC300U-081-A0-4MP 8,1 8,1 79 37 0,08 - 0,12 71 174 751

DDC300U-082-A0-4MP 8,2 8,2 79 37 0,08 - 0,12 71 174 778

DDC300U-083-A0-4MP 8,3 8,3 79 37 0,08 - 0,12 71 174 786

DDC300U-084-A0-4MP 8,4 8,4 79 37 0,08 - 0,12 71 174 794

DDC300U-085-A0-4MP 8,5 8,5 79 37 0,08 - 0,12 71 174 808

DDC300U-086-A0-4MP 8,6 8,6 84 40 0,08 - 0,12 71 174 816

DDC300U-087-A0-4MP 8,7 8,7 84 40 0,08 - 0,12 71 174 824

DDC300U-088-A0-4MP 8,8 8,8 84 40 0,08 - 0,12 71 174 832

DDC300U-089-A0-4MP 8,9 8,9 84 40 0,08 - 0,12 71 174 840

DDC300U-090-A0-4MP 9 9 84 40 0,08 - 0,12 71 174 859

DDC300U-091-A0-4MP 9,1 9,1 84 40 0,11 - 0,14 71 174 867

DDC300U-092-A0-4MP 9,2 9,2 84 40 0,11 - 0,14 71 174 875

DDC300U-093-A0-4MP 9,3 9,3 84 40 0,11 - 0,14 71 174 883

Solid carbide drill short DDC300U
Norm DIN 1897 

Uncoated, cylindrical shank 
Recommended for general application
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z karbidu, 
krátka séria DDC300U
Norma DIN 1897
Bez povrchovej úpravy, rovná stopka 
Odporú�ané na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h7 
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC300U-094-A0-4MP 9,4 9,4 84 40 0,11 - 0,14 71 174 891

DDC300U-095-A0-4MP 9,5 9,5 84 40 0,11 - 0,14 71 174 905

DDC300U-096-A0-4MP 9,6 9,6 89 40 0,11 - 0,14 71 174 913

DDC300U-097-A0-4MP 9,7 9,7 89 43 0,11 - 0,14 71 174 921

DDC300U-098-A0-4MP 9,8 9,8 89 43 0,11 - 0,14 71 174 948

DDC300U-099-A0-4MP 9,9 9,9 89 43 0,11 - 0,14 71 174 956

DDC300U-100-A0-4MP 10 10 89 43 0,11 - 0,14 71 174 964

DDC300U-102-A0-4MP 10,2 10,2 89 43 0,14 - 0,17 71 174 972

DDC300U-103-A0-4MP 10,3 10,3 89 43 0,14 - 0,17 71 174 980

DDC300U-105-A0-4MP 10,5 10,5 89 43 0,14 - 0,17 71 174 999

DDC300U-110-A0-4MP 11 11 95 47 0,14 - 0,17 71 175 006

DDC300U-115-A0-4MP 11,5 11,5 95 47 0,14 - 0,17 71 175 014

DDC300U-120-A0-4MP 12 12 102 51 0,14 - 0,17 71 175 022

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z karbidu, 
dlhá séria DDC800U
Norma DIN 338
Bez povrchovej úpravy, rovná stopka 
Odporú�ané na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h7 
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC800U-010-A0-4MP 1 1 34 12 0,03 - 0,04 71 175 030

DDC800U-015-A0-4MP 1,5 1,5 40 18 0,03 - 0,04 71 175 049

DDC800U-020-A0-4MP 2 2 49 24 0,05 - 0,06 71 175 057

DDC800U-025-A0-4MP 2,5 2,5 57 30 0,05 - 0,06 71 175 065

DDC800U-030-A0-4MP 3 3 61 33 0,06 - 0,08 71 175 073

DDC800U-031-A0-4MP 3,1 3,1 65 36 0,06 - 0,08 71 175 081

DDC800U-032-A0-4MP 3,2 3,2 65 36 0,06 - 0,08 71 175 103

DDC800U-033-A0-4MP 3,3 3,3 65 36 0,06 - 0,08 71 175 111

DDC800U-034-A0-4MP 3,4 3,4 70 39 0,06 - 0,08 71 175 138

DDC800U-035-A0-4MP 3,5 3,5 70 39 0,06 - 0,08 71 175 146

DDC800U-036-A0-4MP 3,6 3,6 70 39 0,06 - 0,08 71 175 154

DDC800U-037-A0-4MP 3,7 3,7 70 39 0,06 - 0,08 71 175 162

DDC800U-038-A0-4MP 3,8 3,8 75 43 0,06 - 0,08 71 175 170

Solid carbide drill short DDC300U
Norm DIN 1897 

Uncoated, cylindrical shank 
Recommended for general application

Solid carbide drill long DDC800U
Norm DIN 338 

Uncoated, cylindrical shank 
Recommended for general applications
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z karbidu, 
dlhá séria DDC800U
Norma DIN 338
Bez povrchovej úpravy, rovná stopka 
Odporú�ané na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h7 
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC800U-039-A0-4MP 3,9 3,9 75 43 0,06 - 0,08 71 175 189

DDC800U-040-A0-4MP 4 4 75 43 0,06 - 0,08 71 175 197

DDC800U-041-A0-4MP 4,1 4,1 75 43 0,06 - 0,08 71 175 200

DDC800U-042-A0-4MP 4,2 4,2 75 43 0,06 - 0,08 71 175 219

DDC800U-043-A0-4MP 4,3 4,3 80 47 0,06 - 0,08 71 175 227

DDC800U-044-A0-4MP 4,4 4,4 80 47 0,06 - 0,08 71 175 235

DDC800U-045-A0-4MP 4,5 4,5 80 47 0,06 - 0,08 71 175 243

DDC800U-046-A0-4MP 4,6 4,6 80 47 0,06 - 0,08 71 175 251

DDC800U-047-A0-4MP 4,7 4,7 80 47 0,06 - 0,08 71 175 278

DDC800U-048-A0-4MP 4,8 4,8 86 52 0,06 - 0,08 71 175 286

DDC800U-049-A0-4MP 4,9 4,9 86 52 0,06 - 0,08 71 175 294

DDC800U-050-A0-4MP 5 5 86 52 0,06 - 0,08 71 175 308

DDC800U-051-A0-4MP 5,1 5,1 86 52 0,07 - 0,09 71 175 316

DDC800U-052-A0-4MP 5,2 5,2 86 52 0,07 - 0,09 71 175 324

DDC800U-053-A0-4MP 5,3 5,3 86 52 0,07 - 0,09 71 175 332

DDC800U-054-A0-4MP 5,4 5,4 93 57 0,07 - 0,09 71 175 340

DDC800U-055-A0-4MP 5,5 5,5 93 57 0,07 - 0,09 71 175 359

DDC800U-056-A0-4MP 5,6 5,6 93 57 0,07 - 0,09 71 175 367

DDC800U-057-A0-4MP 5,7 5,7 93 57 0,07 - 0,09 71 175 375

DDC800U-058-A0-4MP 5,8 5,8 93 57 0,07 - 0,09 71 175 383

DDC800U-059-A0-4MP 5,9 5,9 93 57 0,07 - 0,09 71 175 391

DDC800U-060-A0-4MP 6 6 93 57 0,07 - 0,09 71 175 405

DDC800U-061-A0-4MP 6,1 6,1 101 63 0,08 - 0,12 71 175 413

DDC800U-062-A0-4MP 6,2 6,2 101 63 0,08 - 0,12 71 175 421

DDC800U-063-A0-4MP 6,3 6,3 101 63 0,08 - 0,12 71 175 448

DDC800U-064-A0-4MP 6,4 6,4 101 63 0,08 - 0,12 71 175 456

DDC800U-065-A0-4MP 6,5 6,5 101 63 0,08 - 0,12 71 175 464

DDC800U-066-A0-4MP 6,6 6,6 101 63 0,08 - 0,12 71 175 472

DDC800U-067-A0-4MP 6,7 6,7 101 63 0,08 - 0,12 71 175 480

DDC800U-068-A0-4MP 6,8 6,8 109 69 0,08 - 0,12 71 175 499

DDC800U-069-A0-4MP 6,9 6,9 109 69 0,08 - 0,12 71 175 502

DDC800U-070-A0-4MP 7 7 109 69 0,08 - 0,12 71 175 510

DDC800U-071-A0-4MP 7,1 7,1 109 69 0,08 - 0,12 71 175 529

DDC800U-072-A0-4MP 7,2 7,2 109 69 0,08 - 0,12 71 175 537

Solid carbide drill long DDC800U
Norm DIN 338 

Uncoated, cylindrical shank 
Recommended for general applications
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z�karbidu, 
dlhá séria�DDC800U
Norma DIN 338
Bez povrchovej úpravy, rovná stopka
Odporú�ané na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h7 
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC800U-073-A0-4MP 7,3 7,3 109 69 0,08 - 0,12 71 175 545

DDC800U-074-A0-4MP 7,4 7,4 109 69 0,08 - 0,12 71 175 553

DDC800U-075-A0-4MP 7,5 7,5 109 69 0,08 - 0,12 71 175 561

DDC800U-076-A0-4MP 7,6 7,6 117 75 0,08 - 0,12 71 175 588

DDC800U-077-A0-4MP 7,7 7,7 117 75 0,08 - 0,12 71 175 596

DDC800U-078-A0-4MP 7,8 7,8 117 75 0,08 - 0,12 71 175 618

DDC800U-079-A0-4MP 7,9 7,9 117 75 0,08 - 0,12 71 175 626

DDC800U-080-A0-4MP 8 8 117 75 0,08 - 0,12 71 175 634

DDC800U-081-A0-4MP 8,1 8,1 117 75 0,08 - 0,12 71 175 642

DDC800U-082-A0-4MP 8,2 8,2 117 75 0,08 - 0,12 71 175 650

DDC800U-083-A0-4MP 8,3 8,3 117 75 0,08 - 0,12 71 175 669

DDC800U-084-A0-4MP 8,4 8,4 117 75 0,08 - 0,12 71 175 677

DDC800U-085-A0-4MP 8,5 8,5 117 75 0,08 - 0,12 71 175 685

DDC800U-086-A0-4MP 8,6 8,6 125 81 0,08 - 0,12 71 175 693

DDC800U-087-A0-4MP 8,7 8,7 125 81 0,08 - 0,12 71 175 707

DDC800U-088-A0-4MP 8,8 8,8 125 81 0,08 - 0,12 71 175 715

DDC800U-089-A0-4MP 8,9 8,9 125 81 0,08 - 0,12 71 175 723

DDC800U-090-A0-4MP 9 9 125 81 0,08 - 0,12 71 175 731

DDC800U-091-A0-4MP 9,1 9,1 125 81 0,11 - 0,14 71 175 758

DDC800U-092-A0-4MP 9,2 9,2 125 81 0,11 - 0,14 71 175 766

DDC800U-093-A0-4MP 9,3 9,3 125 81 0,11 - 0,14 71 175 774

DDC800U-094-A0-4MP 9,4 9,4 125 81 0,11 - 0,14 71 175 782

DDC800U-095-A0-4MP 9,5 9,5 125 81 0,11 - 0,14 71 175 790

DDC800U-096-A0-4MP 9,6 9,6 133 87 0,11 - 0,14 71 175 804

DDC800U-097-A0-4MP 9,7 9,7 133 87 0,11 - 0,14 71 175 812

DDC800U-098-A0-4MP 9,8 9,8 133 87 0,11 - 0,14 71 175 820

DDC800U-099-A0-4MP 9,9 9,9 133 87 0,11 - 0,14 71 175 839

DDC800U-100-A0-4MP 10 10 133 87 0,11 - 0,14 71 175 847

DDC800U-102-A0-4MP 10,2 10,2 133 87 0,14 - 0,17 71 175 855

DDC800U-105-A0-4MP 10,5 10,5 133 87 0,14 - 0,17 71 175 863

DDC800U-110-A0-4MP 11 11 142 94 0,14 - 0,17 71 175 871

DDC800U-115-A0-4MP 11,5 11,5 142 94 0,14 - 0,17 71 175 898

DDC800U-120-A0-4MP 12 12 151 101 0,14 - 0,17 71 175 901

Solid carbide drill long  
DDC800U
Norm DIN 338 

Uncoated, cylindrical shank 
Recommended for general applications
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1

Jednodielny vrták z karbidu, 
navrtávací DDC150U 90°
Rovná stopka 
Povrchová úprava TIALN

Katalógové �íslo
Reference

D1  
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC150U-030-A0-4MP 3 3 38 8 0,01 - 0,06 71 184 196

DDC150U-040-A0-4MP 4 4 50 10 0,02 - 0,08 71 184 218

DDC150U-060-A0-4MP 6 6 57 13 0,07 - 0,14 71 184 226

DDC150U-080-A0-4MP 8 8 63 19 0,07 - 0,16 71 184 234

DDC150U-100-A1-4MP 10 10 66 20 0,07 - 0,16 71 184 242

DDC150U-120-A1-4MP 12 12 73 22 0,07 - 0,16 71 184 250

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z karbidu 
3xD DDC350U
Bez vnútorného chladenia 
Zosilnená rovná stopka  
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 m7 
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC350U-010-A0-4MP 1 3 38 8 0,02 - 0,05 71 175 928

DDC350U-015-A0-4MP 1,5 3 50 8 0,02 - 0,05 71 175 936

DDC350U-020-A0-4MP 2 3 50 16 0,02 - 0,05 71 175 944

DDC350U-025-A0-4MP 2,5 3 50 20 0,06 - 0,14 71 175 952

DDC350U-030-A0-4MP 3 6 62 20 0,06 - 0,14 71 175 960

DDC350U-031-A0-4MP 3,1 6 62 20 0,06 - 0,14 71 175 979

DDC350U-032-A0-4MP 3,2 6 62 20 0,06 - 0,14 71 175 987

DDC350U-033-A0-4MP 3,3 6 62 20 0,06 - 0,14 71 175 995

DDC350U-034-A0-4MP 3,4 6 62 20 0,06 - 0,14 71 176 002

DDC350U-035-A0-4MP 3,5 6 62 20 0,06 - 0,14 71 176 010

DDC350U-036-A0-4MP 3,6 6 62 20 0,06 - 0,14 71 176 029

DDC350U-037-A0-4MP 3,7 6 62 20 0,06 - 0,14 71 176 037

DDC350U-038-A0-4MP 3,8 6 66 24 0,06 - 0,14 71 176 045

DDC350U-039-A0-4MP 3,9 6 66 24 0,06 - 0,14 71 176 053

DDC350U-040-A0-4MP 4 6 66 24 0,07 - 0,17 71 176 061

DDC350U-041-A0-4MP 4,1 6 66 24 0,07 - 0,17 71 176 088

DDC350U-042-A0-4MP 4,2 6 66 24 0,07 - 0,17 71 176 096

DDC350U-043-A0-4MP 4,3 6 66 24 0,07 - 0,17 71 176 118

DDC350U-044-A0-4MP 4,4 6 66 24 0,07 - 0,17 71 176 126

DDC350U-045-A0-4MP 4,5 6 66 24 0,07 - 0,17 71 176 134

Solid carbide spotting drill 90° 
DDC150U

Cylindrical shank 
TIALN coating

Solid carbide drill 3xD  
DDC350U

Without internal coolant 
Cylindrical shank 

For general application
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z karbidu 
3xD DDC350U
Bez vnútorného chladenia  
Zosilnená�rovná stopka 
Na v�eobecné pou�itie 

Katalógové �íslo
Reference

D1 m7 
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC350U-046-A0-4MP 4,6 6 66 24 0,07 - 0,17 71 176 142

DDC350U-047-A0-4MP 4,7 6 66 24 0,07 - 0,17 71 176 150

DDC350U-048-A0-4MP 4,8 6 66 28 0,07 - 0,17 71 176 169

DDC350U-049-A0-4MP 4,9 6 66 28 0,07 - 0,17 71 176 177

DDC350U-050-A0-4MP 5 6 66 28 0,07 - 0,17 71 176 185

DDC350U-051-A0-4MP 5,1 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 193

DDC350U-052-A0-4MP 5,2 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 207

DDC350U-053-A0-4MP 5,3 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 215

DDC350U-054-A0-4MP 5,4 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 223

DDC350U-055-A0-4MP 5,5 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 231

DDC350U-056-A0-4MP 5,6 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 258

DDC350U-057-A0-4MP 5,7 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 266

DDC350U-058-A0-4MP 5,8 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 274

DDC350U-059-A0-4MP 5,9 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 282

DDC350U-060-A0-4MP 6 6 66 28 0,09 - 0,20 71 176 290

DDC350U-061-A0-4MP 6,1 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 304

DDC350U-062-A0-4MP 6,2 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 312

DDC350U-063-A0-4MP 6,3 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 320

DDC350U-064-A0-4MP 6,4 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 339

DDC350U-065-A0-4MP 6,5 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 347

DDC350U-066-A0-4MP 6,6 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 355

DDC350U-067-A0-4MP 6,7 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 363

DDC350U-068-A0-4MP 6,8 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 371

DDC350U-069-A0-4MP 6,9 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 398

DDC350U-070-A0-4MP 7 8 79 34 0,10 - 0,24 71 176 401

DDC350U-071-A0-4MP 7,1 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 428

DDC350U-072-A0-4MP 7,2 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 436

DDC350U-073-A0-4MP 7,3 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 444

DDC350U-074-A0-4MP 7,4 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 452

DDC350U-075-A0-4MP 7,5 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 460

DDC350U-076-A0-4MP 7,6 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 479

DDC350U-077-A0-4MP 7,7 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 487

DDC350U-078-A0-4MP 7,8 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 495

DDC350U-079-A0-4MP 7,9 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 509

DDC350U-080-A0-4MP 8 8 79 41 0,10 - 0,24 71 176 517

DDC350U-081-A0-4MP 8,1 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 525

Solid carbide drill 3xD  

DDC350U
Without internal coolant 

Cylindrical shank 
For general application
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1
Jednodielny vrták z karbidu 
3xD�DDC350U
Bez vnútorného chladenia 
Zosilnená rovná stopka 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 m7 
(mm)

D2 h6
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC350U-082-A0-4MP 8,2 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 533

DDC350U-083-A0-4MP 8,3 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 541

DDC350U-084-A0-4MP 8,4 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 568

DDC350U-085-A0-4MP 8,5 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 576

DDC350U-086-A0-4MP 8,6 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 584

DDC350U-087-A0-4MP 8,7 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 592

DDC350U-088-A0-4MP 8,8 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 606

DDC350U-089-A0-4MP 8,9 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 614

DDC350U-090-A0-4MP 9 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 622

DDC350U-091-A0-4MP 9,1 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 630

DDC350U-092-A0-4MP 9,2 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 649

DDC350U-093-A0-4MP 9,3 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 657

DDC350U-094-A0-4MP 9,4 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 665

DDC350U-095-A0-4MP 9,5 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 673

DDC350U-096-A0-4MP 9,6 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 681

DDC350U-097-A0-4MP 9,7 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 703

DDC350U-098-A0-4MP 9,8 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 711

DDC350U-099-A0-4MP 9,9 10 89 47 0,12 - 0,28 71 176 738

DDC350U-100-A0-4MP 10 10 89 47 0,15 - 0,35 71 176 746

DDC350U-101-A0-4MP 10,1 12 102 55 0,15 - 0,35 71 176 754

DDC350U-102-A0-4MP 10,2 12 102 55 0,15 - 0,35 71 176 762

DDC350U-103-A0-4MP 10,3 12 102 55 0,15 - 0,35 71 176 770

DDC350U-104-A0-4MP 10,4 12 102 55 0,15 - 0,35 71 176 789

DDC350U-105-A0-4MP 10,5 12 102 55 0,15 - 0,35 71 176 797

DDC350U-110-A0-4MP 11 12 102 55 0,15 - 0,35 71 176 800

DDC350U-115-A0-4MP 11,5 12 102 55 0,15 - 0,35 71 176 819

DDC350U-120-A0-4MP 12 12 102 55 0,15 - 0,35 71 176 827

DDC350U-125-A0-4MP 12,5 14 107 60 0,15 - 0,35 71 176 835

DDC350U-130-A0-4MP 13 14 107 60 0,18 - 0,43 71 176 843

DDC350U-135-A0-4MP 13,5 14 107 60 0,18 - 0,43 71 176 851

DDC350U-140-A0-4MP 14 14 107 60 0,18 - 0,43 71 176 878

DDC350U-145-A0-4MP 14,5 16 115 65 0,20 - 0,45 71 176 886

DDC350U-150-A0-4MP 15 16 115 65 0,20 - 0,45 71 176 894

DDC350U-160-A0-4MP 16 16 115 65 0,20 - 0,45 71 176 908

Solid carbide drill 3xD  

DDC350U
Without internal coolant 

Cylindrical shank 
For general application
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z karbidu 
5xD DDC350U
Bez vnútorného chladenia 
Zosilnená rovná stopka 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC550U-010-A1-4MP 1 4 55 10 0,017 - 0,03 71 176 916

DDC550U-015-A1-4MP 1,5 4 55 12 0,025 - 0,045 71 176 924

DDC550U-020-A1-4MP 2 4 57 21 0,033 - 0,06 71 176 932

DDC550U-025-A1-4MP 2,5 4 57 21 0,05 - 0,09 71 176 940

DDC550U-030-A1-4MP 3 6 66 28 0,05 - 0,09 71 176 959

DDC550U-031-A1-4MP 3,1 6 66 28 0,05 - 0,09 71 176 967

DDC550U-032-A1-4MP 3,2 6 66 28 0,05 - 0,09 71 176 975

DDC550U-033-A1-4MP 3,3 6 66 28 0,05 - 0,09 71 176 983

DDC550U-034-A1-4MP 3,4 6 66 28 0,05 - 0,09 71 176 991

DDC550U-035-A1-4MP 3,5 6 66 28 0,08 - 0,16 71 177 009

DDC550U-036-A1-4MP 3,6 6 66 28 0,08 - 0,16 71 177 017

DDC550U-037-A1-4MP 3,7 6 66 28 0,08 - 0,16 71 177 025

DDC550U-038-A1-4MP 3,8 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 033

DDC550U-039-A1-4MP 3,9 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 041

DDC550U-040-A1-4MP 4 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 068

DDC550U-041-A1-4MP 4,1 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 076

DDC550U-042-A1-4MP 4,2 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 084

DDC550U-043-A1-4MP 4,3 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 092

DDC550U-044-A1-4MP 4,4 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 106

DDC550U-045-A1-4MP 4,5 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 114

DDC550U-046-A1-4MP 4,6 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 122

DDC550U-047-A1-4MP 4,7 6 74 36 0,08 - 0,16 71 177 130

DDC550U-048-A1-4MP 4,8 6 82 44 0,08 - 0,16 71 177 149

DDC550U-049-A1-4MP 4,9 6 82 44 0,08 - 0,16 71 177 157

DDC550U-050-A1-4MP 5 6 82 44 0,08 - 0,16 71 177 165

DDC550U-051-A1-4MP 5,1 6 82 44 0,08 - 0,16 71 177 173

DDC550U-052-A1-4MP 5,2 6 82 44 0,08 - 0,16 71 177 181

DDC550U-053-A1-4MP 5,3 6 82 44 0,08 - 0,16 71 177 203

DDC550U-054-A1-4MP 5,4 6 82 44 0,08 - 0,16 71 177 211

DDC550U-055-A1-4MP 5,5 6 82 44 0,12 - 0,22 71 177 238

DDC550U-056-A1-4MP 5,6 6 82 44 0,12 - 0,22 71 177 246

DDC550U-057-A1-4MP 5,7 6 82 44 0,12 - 0,22 71 177 254

DDC550U-058-A1-4MP 5,8 6 82 44 0,12 - 0,22 71 177 262

DDC550U-059-A1-4MP 5,9 6 82 44 0,12 - 0,22 71 177 270

Solid carbide drill 5xD  

DDC550U
With internal coolant 

Cylindrical shank 
For general application



20

01

Je
d

n
o

d
ie

ln
e 

v�
ta

n
ie

 / 
So

li
d

 d
ri

ll
in

g

V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z karbidu 
5xD DDC550U
Bez vnútorného chladenia 
Zosilnená rovná stopka 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC550U-060-A1-4MP 6 6 82 44 0,12 - 0,22 71 177 289

DDC550U-061-A1-4MP 6,1 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 297

DDC550U-062-A1-4MP 6,2 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 300

DDC550U-063-A1-4MP 6,3 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 319

DDC550U-064-A1-4MP 6,4 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 327

DDC550U-065-A1-4MP 6,5 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 335

DDC550U-066-A1-4MP 6,6 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 343

DDC550U-067-A1-4MP 6,7 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 351

DDC550U-068-A1-4MP 6,8 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 378

DDC550U-069-A1-4MP 6,9 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 386

DDC550U-070-A1-4MP 7 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 394

DDC550U-071-A1-4MP 7,1 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 408

DDC550U-072-A1-4MP 7,2 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 416

DDC550U-073-A1-4MP 7,3 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 424

DDC550U-074-A1-4MP 7,4 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 432

DDC550U-075-A1-4MP 7,5 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 440

DDC550U-076-A1-4MP 7,6 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 459

DDC550U-077-A1-4MP 7,7 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 467

DDC550U-078-A1-4MP 7,8 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 475

DDC550U-079-A1-4MP 7,9 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 483

DDC550U-080-A1-4MP 8 8 91 53 0,12 - 0,22 71 177 491

DDC550U-081-A1-4MP 8,1 10 103 61 0,12 - 0,22 71 177 505

DDC550U-082-A1-4MP 8,2 10 103 61 0,12 - 0,22 71 177 513

DDC550U-083-A1-4MP 8,3 10 103 61 0,12 - 0,22 71 177 521

DDC550U-084-A1-4MP 8,4 10 103 61 0,12 - 0,22 71 177 548

DDC550U-085-A1-4MP 8,5 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 556

DDC550U-086-A1-4MP 8,6 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 564

DDC550U-087-A1-4MP 8,7 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 572

DDC550U-088-A1-4MP 8,8 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 580

DDC550U-089-A1-4MP 8,9 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 599

DDC550U-090-A1-4MP 9 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 602

DDC550U-091-A1-4MP 9,1 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 610

DDC550U-092-A1-4MP 9,2 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 629

DDC550U-093-A1-4MP 9,3 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 637

 DDC550U

Solid carbide drill 5xD  

DDC550U
With internal coolant 

Cylindrical shank 
For general application
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1 Jednodielny vrták z karbidu 
5xD DDC550U
Bez vnútorného chladenia 
Zosilnená rovná stopka 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC550U-094-A1-4MP 9,4 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 645

DDC550U-095-A1-4MP 9,5 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 653

DDC550U-096-A1-4MP 9,6 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 661

DDC550U-097-A1-4MP 9,7 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 688

DDC550U-098-A1-4MP 9,8 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 696

DDC550U-099-A1-4MP 9,9 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 718

DDC550U-100-A1-4MP 10 10 103 61 0,15 - 0,28 71 177 726

DDC550U-101-A1-4MP 10,1 12 118 71 0,15 - 0,28 71 177 734

DDC550U-102-A1-4MP 10,2 12 118 71 0,15 - 0,28 71 177 742

DDC550U-103-A1-4MP 10,3 12 118 71 0,15 - 0,28 71 177 750

DDC550U-104-A1-4MP 10,4 12 118 71 0,15 - 0,28 71 177 769

DDC550U-105-A1-4MP 10,5 12 118 71 0,15 - 0,28 71 177 777

DDC550U-110-A1-4MP 11 12 118 71 0,15 - 0,28 71 177 785

DDC550U-115-A1-4MP 11,5 12 118 71 0,15 - 0,28 71 177 793

DDC550U-120-A1-4MP 12 12 118 71 0,15 - 0,28 71 177 807

DDC550U-125-A1-4MP 12,5 14 124 77 0,20 - 0,34 71 177 815

DDC550U-130-A1-4MP 13 14 124 77 0,20 - 0,34 71 177 823

DDC550U-135-A1-4MP 13,5 14 124 77 0,20 - 0,34 71 177 831

DDC550U-140-A1-4MP 14 14 124 77 0,20 - 0,34 71 177 858

DDC550U-145-A1-4MP 14,5 16 133 83 0,20 - 0,34 71 177 866

DDC550U-150-A1-4MP 15 16 133 83 0,20 - 0,34 71 177 874

DDC550U-160-A1-4MP 16 16 133 83 0,20 - 0,34 71 177 882

Solid carbide drill 5xD  

DDC550U
With internal coolant 

Cylindrical shank 
For general application
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1

Jednodielny vrták z karbidu 
8xD DDC850U
S chladením 
Zosilnená rovná stopka 
Dvojité ostrie 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC850U-030-A1-4MP 3 6 72 34 0,05 - 0,09 71 177 890

DDC850U-031-A1-4MP 3,1 6 72 34 0,05 - 0,09 71 177 904

DDC850U-032-A1-4MP 3,2 6 72 34 0,05 - 0,09 71 177 912

DDC850U-033-A1-4MP 3,3 6 72 34 0,05 - 0,09 71 177 920

DDC850U-034-A1-4MP 3,4 6 72 34 0,05 - 0,09 71 177 939

DDC850U-035-A1-4MP 3,5 6 72 34 0,07 - 0,14 71 177 947

DDC850U-036-A1-4MP 3,6 6 72 34 0,07 - 0,14 71 177 955

DDC850U-037-A1-4MP 3,7 6 72 34 0,07 - 0,14 71 177 963

DDC850U-038-A1-4MP 3,8 6 81 43 0,07 - 0,14 71 177 971

DDC850U-039-A1-4MP 3,9 6 81 43 0,07 - 0,14 71 177 998

DDC850U-040-A1-4MP 4 6 81 43 0,07 - 0,14 71 178 005

DDC850U-041-A1-4MP 4,1 6 81 43 0,07 - 0,14 71 178 013

DDC850U-042-A1-4MP 4,2 6 81 43 0,07 - 0,14 71 178 021

DDC850U-043-A1-4MP 4,3 6 81 43 0,07 - 0,14 71 178 048

DDC850U-044-A1-4MP 4,4 6 81 43 0,07 - 0,14 71 178 056

DDC850U-045-A1-4MP 4,5 6 81 43 0,08 - 0,17 71 178 064

DDC850U-046-A1-4MP 4,6 6 81 43 0,08 - 0,17 71 178 072

DDC850U-047-A1-4MP 4,7 6 95 57 0,08 - 0,17 71 178 080

DDC850U-048-A1-4MP 4,8 6 95 57 0,08 - 0,17 71 178 099

DDC850U-049-A1-4MP 4,9 6 95 57 0,08 - 0,17 71 178 102

DDC850U-050-A1-4MP 5 6 95 57 0,08 - 0,17 71 178 110

DDC850U-051-A1-4MP 5,1 6 95 57 0,08 - 0,17 71 178 129

DDC850U-052-A1-4MP 5,2 6 95 57 0,08 - 0,17 71 178 137

DDC850U-053-A1-4MP 5,3 6 95 57 0,08 - 0,17 71 178 145

DDC850U-054-A1-4MP 5,4 6 95 57 0,08 - 0,17 71 178 153

DDC850U-055-A1-4MP 5,5 6 95 57 0,08 - 0,17 71 178 161

DDC850U-056-A1-4MP 5,6 6 95 57 0,10 - 0,17 71 178 188

DDC850U-057-A1-4MP 5,7 6 95 57 0,10 - 0,17 71 178 196

DDC850U-058-A1-4MP 5,8 6 95 57 0,10 - 0,17 71 178 218

DDC850U-059-A1-4MP 5,9 6 95 57 0,10 - 0,17 71 178 226

DDC850U-060-A1-4MP 6 6 95 57 0,10 - 0,17 71 178 234

DDC850U-061-A1-4MP 6,1 8 114 76 0,10 - 0,17 71 178 242

DDC850U-062-A1-4MP 6,2 8 114 76 0,10 - 0,17 71 178 250

DDC850U-063-A1-4MP 6,3 8 114 76 0,10 - 0,17 71 178 269

DDC850U-064-A1-4MP 6,4 8 114 76 0,10 - 0,17 71 178 277

DDC850U-065-A1-4MP 6,5 8 114 76 0,10 - 0,17 71 178 285

Solid carbide drill 8xD  

DDC850U
With internal coolant 

Cylindrical shank 
For general application
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V�tanie, jednodielne vrtáky z karbidu 
Drilling, solid carbide drills

D1 D2

L2

L1

Jednodielny vrták z karbidu 
8xD DDC850U
S chladením 
Zosilnená rovná stopka 
Dvojité ostrie 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DDC850U-066-A1-4MP 6,6 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 293

DDC850U-067-A1-4MP 6,7 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 307

DDC850U-068-A1-4MP 6,8 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 315

DDC850U-069-A1-4MP 6,9 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 323

DDC850U-070-A1-4MP 7 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 331

DDC850U-071-A1-4MP 7,1 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 358

DDC850U-072-A1-4MP 7,2 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 366

DDC850U-073-A1-4MP 7,3 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 374

DDC850U-074-A1-4MP 7,4 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 382

DDC850U-075-A1-4MP 7,5 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 390

DDC850U-076-A1-4MP 7,6 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 404

DDC850U-077-A1-4MP 7,7 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 412

DDC850U-078-A1-4MP 7,8 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 420

DDC850U-079-A1-4MP 7,9 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 439

DDC850U-080-A1-4MP 8 8 114 76 0,12 - 0,20 71 178 447

DDC850U-081-A1-4MP 8,1 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 455

DDC850U-082-A1-4MP 8,2 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 463

DDC850U-083-A1-4MP 8,3 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 471

DDC850U-084-A1-4MP 8,4 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 498

DDC850U-085-A1-4MP 8,5 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 501

DDC850U-086-A1-4MP 8,6 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 528

DDC850U-087-A1-4MP 8,7 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 536

DDC850U-088-A1-4MP 8,8 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 544

DDC850U-089-A1-4MP 8,9 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 552

DDC850U-090-A1-4MP 9 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 560

DDC850U-091-A1-4MP 9,1 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 579

DDC850U-092-A1-4MP 9,2 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 587

DDC850U-093-A1-4MP 9,3 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 595

DDC850U-094-A1-4MP 9,4 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 609

DDC850U-095-A1-4MP 9,5 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 617

DDC850U-096-A1-4MP 9,6 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 625

DDC850U-097-A1-4MP 9,7 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 633

DDC850U-098-A1-4MP 9,8 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 641

DDC850U-099-A1-4MP 9,9 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 668

DDC850U-100-A1-4MP 10 10 142 95 0,13 - 0,27 71 178 676

DDC850U-120-A1-4MP 12 12 162 114 0,15 - 0,28 71 178 684

Solid carbide drill 8xD  

DDC850U
With internal coolant 

Cylindrical shank 
For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

Vrták HSS-E, krátka séria 
DCB190U
HSSE-Co5%
Brúsen�
Norma DIN 1897
ZLATÁ povrchová úprava
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCB190U-0200-A0-4MP 2 2 38 12 0,02 - 0,03 71 178 757

DCB190U-0210-A0-4MP 2,1 2,1 38 12 0,02 - 0,03 71 178 765

DCB190U-0220-A0-4MP 2,2 2,2 40 13 0,02 - 0,03 71 178 773

DCB190U-0230-A0-4MP 2,3 2,3 40 13 0,02 - 0,03 71 178 781

DCB190U-0240-A0-4MP 2,4 2,4 43 14 0,02 - 0,03 71 178 803

DCB190U-0250-A0-4MP 2,5 2,5 43 14 0,02 - 0,03 71 178 811

DCB190U-0260-A0-4MP 2,6 2,6 43 14 0,02 - 0,03 71 178 838

DCB190U-0270-A0-4MP 2,7 2,7 46 16 0,02 - 0,03 71 178 846

DCB190U-0280-A0-4MP 2,8 2,8 46 16 0,02 - 0,03 71 178 854

DCB190U-0290-A0-4MP 2,9 2,9 46 16 0,02 - 0,03 71 178 862

DCB190U-0300-A0-4MP 3 3 46 16 0,03 - 0,04 71 178 870

DCB190U-0310-A0-4MP 3,1 3,1 49 18 0,03 - 0,04 71 178 889

DCB190U-0320-A0-4MP 3,2 3,2 49 18 0,03 - 0,04 71 178 897

DCB190U-0330-A0-4MP 3,3 3,3 49 18 0,03 - 0,04 71 178 900

DCB190U-0340-A0-4MP 3,4 3,4 52 20 0,03 - 0,04 71 178 919

DCB190U-0350-A0-4MP 3,5 3,5 52 20 0,03 - 0,04 71 178 927

DCB190U-0360-A0-4MP 3,6 3,6 52 20 0,03 - 0,04 71 178 935

DCB190U-0370-A0-4MP 3,7 3,7 52 20 0,03 - 0,04 71 178 943

DCB190U-0380-A0-4MP 3,8 3,8 55 22 0,03 - 0,04 71 178 951

DCB190U-0390-A0-4MP 3,9 3,9 55 22 0,03 - 0,04 71 178 978

DCB190U-0400-A0-4MP 4 4 55 22 0,04 - 0,05 71 178 986

DCB190U-0410-A0-4MP 4,1 4,1 55 22 0,04 - 0,05 71 178 994

DCB190U-0420-A0-4MP 4,2 4,2 55 22 0,04 - 0,05 71 179 001

DCB190U-0430-A0-4MP 4,3 4,3 58 24 0,04 - 0,05 71 179 028

DCB190U-0440-A0-4MP 4,4 4,4 58 24 0,04 - 0,05 71 179 036

DCB190U-0450-A0-4MP 4,5 4,5 58 24 0,04 - 0,05 71 179 044

DCB190U-0460-A0-4MP 4,6 4,6 58 24 0,04 - 0,05 71 179 052

DCB190U-0470-A0-4MP 4,7 4,7 58 24 0,04 - 0,05 71 179 060

DCB190U-0480-A0-4MP 4,8 4,8 62 26 0,04 - 0,05 71 179 079

DCB190U-0490-A0-4MP 4,9 4,9 62 26 0,04 - 0,05 71 179 087

DCB190U-0500-A0-4MP 5 5 62 26 0,05 - 0,06 71 179 095

DCB190U-0510-A0-4MP 5,1 5,1 62 26 0,05 - 0,06 71 179 109

DCB190U-0520-A0-4MP 5,2 5,2 62 26 0,05 - 0,06 71 179 117

DCB190U-0530-A0-4MP 5,3 5,3 62 26 0,05 - 0,06 71 179 125

HSS-E short drill DCB190U
HSSE-Co5% 

Norm DIN 1897 
GOLD finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

Vrták HSS-E, krátka séria 
DCB190U
HSSE-Co5%
Brúsen�
Norma DIN 1897
ZLATÁ povrchová úprava
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCB190U-0540-A0-4MP 5,4 5,4 66 28 0,05 - 0,06 71 179 133

DCB190U-0550-A0-4MP 5,5 5,5 66 28 0,05 - 0,06 71 179 141

DCB190U-0560-A0-4MP 5,6 5,6 66 28 0,05 - 0,06 71 179 168

DCB190U-0570-A0-4MP 5,7 5,7 66 28 0,05 - 0,06 71 179 176

DCB190U-0580-A0-4MP 5,8 5,8 66 28 0,05 - 0,06 71 179 184

DCB190U-0590-A0-4MP 5,9 5,9 66 28 0,05 - 0,06 71 179 192

DCB190U-0600-A0-4MP 6 6 66 28 0,06 - 0,07 71 179 206

DCB190U-0610-A0-4MP 6,1 6,1 70 31 0,06 - 0,07 71 179 214

DCB190U-0620-A0-4MP 6,2 6,2 70 31 0,06 - 0,07 71 179 222

DCB190U-0630-A0-4MP 6,3 6,3 70 31 0,06 - 0,07 71 179 230

DCB190U-0640-A0-4MP 6,4 6,4 70 31 0,06 - 0,07 71 179 249

DCB190U-0650-A0-4MP 6,5 6,5 70 31 0,06 - 0,07 71 179 257

DCB190U-0660-A0-4MP 6,6 6,6 70 31 0,06 - 0,07 71 179 265

DCB190U-0670-A0-4MP 6,7 6,7 70 31 0,06 - 0,07 71 179 273

DCB190U-0680-A0-4MP 6,8 6,8 74 34 0,06 - 0,07 71 179 281

DCB190U-0690-A0-4MP 6,9 6,9 74 34 0,06 - 0,07 71 179 303

DCB190U-0700-A0-4MP 7 7 74 34 0,06 - 0,07 71 179 311

DCB190U-0730-A0-4MP 7,3 7,3 74 34 0,06 - 0,07 71 179 338

DCB190U-0740-A0-4MP 7,4 7,4 74 34 0,06 - 0,07 71 179 346

DCB190U-0750-A0-4MP 7,5 7,5 74 34 0,06 - 0,07 71 179 354

DCB190U-0770-A0-4MP 7,7 7,7 79 37 0,06 - 0,07 71 179 362

DCB190U-0780-A0-4MP 7,8 7,8 79 37 0,06 - 0,07 71 179 370

DCB190U-0790-A0-4MP 7,9 7,9 79 37 0,06 - 0,07 71 179 389

DCB190U-0800-A0-4MP 8 8 79 37 0,07 - 0,09 71 179 397

DCB190U-0810-A0-4MP 8,1 8,1 79 37 0,07 - 0,09 71 179 400

DCB190U-0820-A0-4MP 8,2 8,2 79 37 0,07 - 0,09 71 179 419

DCB190U-0830-A0-4MP 8,3 8,3 79 37 0,07 - 0,09 71 179 427

DCB190U-0840-A0-4MP 8,4 8,4 79 37 0,07 - 0,09 71 179 435

DCB190U-0850-A0-4MP 8,5 8,5 79 37 0,07 - 0,09 71 179 443

DCB190U-0860-A0-4MP 8,6 8,6 84 40 0,07 - 0,09 71 179 451

DCB190U-0870-A0-4MP 8,7 8,7 84 40 0,07 - 0,09 71 179 478

DCB190U-0880-A0-4MP 8,8 8,8 84 40 0,07 - 0,09 71 179 486

DCB190U-0890-A0-4MP 8,9 8,9 84 40 0,07 - 0,09 71 179 494

DCB190U-0900-A0-4MP 9 9 84 40 0,07 - 0,09 71 179 508

HSS-E short drill DCB190U
HSSE-Co5% 

Norm DIN 1897 
GOLD finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

Vrták HSS-E, krátka séria 
DCB190U
HSSE-Co5%
Brúsen�
Norma DIN 1897
ZLATÁ povrchová úprava
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCB190U-0930-A0-4MP 9,3 9,3 84 40 0,07 - 0,09 71 179 516

DCB190U-0950-A0-4MP 9,5 9,5 84 40 0,07 - 0,09 71 179 524

DCB190U-1000-A0-4MP 10 10 89 43 0,08 - 0,10 71 179 532

DCB190U-1020-A0-4MP 10,2 10,2 89 43 0,08 - 0,10 71 179 540

DCB190U-1030-A0-4MP 10,3 10,3 89 43 0,08 - 0,10 71 179 559

DCB190U-1050-A0-4MP 10,5 10,5 89 43 0,08 - 0,10 71 179 567

DCB190U-1100-A0-4MP 11 11 95 47 0,08 - 0,10 71 179 575

DCB190U-1150-A0-4MP 11,5 11,5 95 47 0,08 - 0,10 71 179 583

DCB190U-1200-A0-4MP 12 12 102 51 0,10 - 0,12 71 179 591

DCB190U-1300-A0-4MP 13 13 105 51 0,10 - 0,12 71 179 605

HSS-E short drill DCB190U
HSSE-Co5% 

Norm DIN 1897 
GOLD finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

�tandardn� vrták HSS  
DCA810U  
HSS
Brúsen�
Norma DIN 338
�IERNA povrchová úprava
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCA810U-0050-A0-4MP 0,5 0,5 22 6 0,03 - 0,05 71 179 613

DCA810U-0060-A0-4MP 0,6 0,6 24 7 0,03 - 0,05 71 179 621

DCA810U-0070-A0-4MP 0,7 0,7 28 9 0,03 - 0,05 71 179 648

DCA810U-0080-A0-4MP 0,8 0,8 30 10 0,03 - 0,05 71 179 656

DCA810U-0090-A0-4MP 0,9 0,9 32 11 0,03 - 0,05 71 179 664

DCA810U-0100-A0-4MP 1 1 34 12 0,03 - 0,05 71 179 672

DCA810U-0110-A0-4MP 1,1 1,1 36 14 0,03 - 0,05 71 179 680

DCA810U-0120-A0-4MP 1,2 1,2 38 16 0,03 - 0,05 71 179 699

DCA810U-0130-A0-4MP 1,3 1,3 38 16 0,03 - 0,05 71 179 702

DCA810U-0140-A0-4MP 1,4 1,4 40 18 0,03 - 0,05 71 179 710

DCA810U-0150-A0-4MP 1,5 1,5 40 18 0,03 - 0,05 71 179 729

DCA810U-0160-A0-4MP 1,6 1,6 43 20 0,03 - 0,05 71 179 737

DCA810U-0170-A0-4MP 1,7 1,7 43 20 0,03 - 0,05 71 179 745

DCA810U-0180-A0-4MP 1,8 1,8 46 22 0,03 - 0,05 71 179 753

DCA810U-0190-A0-4MP 1,9 1,9 46 22 0,03 - 0,05 71 179 761

DCA810U-0200-A0-4MP 2 2 49 24 0,045 - 0,08 71 179 788

DCA810U-0210-A0-4MP 2,1 2,1 49 24 0,045 - 0,08 71 179 796

DCA810U-0220-A0-4MP 2,2 2,2 53 27 0,045 - 0,08 71 179 818

DCA810U-0230-A0-4MP 2,3 2,3 53 27 0,045 - 0,08 71 179 826

DCA810U-0240-A0-4MP 2,4 2,4 57 30 0,045 - 0,08 71 179 834

DCA810U-0250-A0-4MP 2,5 2,5 57 30 0,045 - 0,08 71 179 842

DCA810U-0260-A0-4MP 2,6 2,6 57 30 0,045 - 0,08 71 179 850

DCA810U-0270-A0-4MP 2,7 2,7 61 33 0,045 - 0,08 71 179 869

DCA810U-0280-A0-4MP 2,8 2,8 61 33 0,045 - 0,08 71 179 877

DCA810U-0290-A0-4MP 2,9 2,9 61 33 0,045 - 0,08 71 179 885

DCA810U-0300-A0-4MP 3 3 61 33 0,055 - 0,11 71 179 893

DCA810U-0310-A0-4MP 3,1 3,1 65 36 0,055 - 0,11 71 179 907

DCA810U-0320-A0-4MP 3,2 3,2 65 36 0,055 - 0,11 71 179 915

DCA810U-0330-A0-4MP 3,3 3,3 65 36 0,055 - 0,11 71 179 923

DCA810U-0340-A0-4MP 3,4 3,4 70 39 0,055 - 0,11 71 179 931

DCA810U-0350-A0-4MP 3,5 3,5 70 39 0,055 - 0,11 71 179 958

DCA810U-0360-A0-4MP 3,6 3,6 70 39 0,055 - 0,11 71 179 966

DCA810U-0370-A0-4MP 3,7 3,7 70 39 0,055 - 0,11 71 179 974

DCA810U-0380-A0-4MP 3,8 3,8 75 43 0,055 - 0,11 71 179 982

DCA810U-0390-A0-4MP 3,9 3,9 75 43 0,055 - 0,11 71 179 990

DCA810U-0400-A0-4MP 4 4 75 43 0,07 - 0,13 71 180 018

HSS standard drill DCA810U
HSS 

Norm DIN 338 
BLACK finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

�tandardn� vrták HSS  
DCA810U  
HSS 
Brúsen� 
Norma DIN 338 
�IERNA povrchová úprava 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCA810U-0410-A0-4MP 4,1 4,1 75 43 0,07 - 0,13 71 180 026

DCA810U-0420-A0-4MP 4,2 4,2 75 43 0,07 - 0,13 71 180 034

DCA810U-0430-A0-4MP 4,3 4,3 80 47 0,07 - 0,13 71 180 042

DCA810U-0440-A0-4MP 4,4 4,4 80 47 0,07 - 0,13 71 180 050

DCA810U-0450-A0-4MP 4,5 4,5 80 47 0,07 - 0,13 71 180 069

DCA810U-0460-A0-4MP 4,6 4,6 80 47 0,07 - 0,13 71 180 077

DCA810U-0470-A0-4MP 4,7 4,7 80 47 0,07 - 0,13 71 180 085

DCA810U-0480-A0-4MP 4,8 4,8 86 52 0,07 - 0,13 71 180 093

DCA810U-0490-A0-4MP 4,9 4,9 86 52 0,07 - 0,13 71 180 107

DCA810U-0500-A0-4MP 5 5 86 52 0,08 - 0,15 71 180 115

DCA810U-0510-A0-4MP 5,1 5,1 86 52 0,08 - 0,15 71 180 123

DCA810U-0520-A0-4MP 5,2 5,2 86 52 0,08 - 0,15 71 180 131

DCA810U-0530-A0-4MP 5,3 5,3 86 52 0,08 - 0,15 71 180 158

DCA810U-0540-A0-4MP 5,4 5,4 93 57 0,08 - 0,15 71 180 166

DCA810U-0550-A0-4MP 5,5 5,5 93 57 0,08 - 0,15 71 180 174

DCA810U-0560-A0-4MP 5,6 5,6 93 57 0,08 - 0,15 71 180 182

DCA810U-0570-A0-4MP 5,7 5,7 93 57 0,08 - 0,15 71 180 190

DCA810U-0580-A0-4MP 5,8 5,8 93 57 0,08 - 0,15 71 180 204

DCA810U-0590-A0-4MP 5,9 5,9 93 57 0,08 - 0,15 71 180 212

DCA810U-0600-A0-4MP 6 6 93 57 0,10 - 0,19 71 180 220

DCA810U-0610-A0-4MP 6,1 6,1 101 63 0,10 - 0,19 71 180 239

DCA810U-0620-A0-4MP 6,2 6,2 101 63 0,10 - 0,19 71 180 247

DCA810U-0630-A0-4MP 6,3 6,3 101 63 0,10 - 0,19 71 180 255

DCA810U-0640-A0-4MP 6,4 6,4 101 63 0,10 - 0,19 71 180 263

DCA810U-0650-A0-4MP 6,5 6,5 101 63 0,10 - 0,19 71 180 271

DCA810U-0660-A0-4MP 6,6 6,6 101 63 0,10 - 0,19 71 180 298

DCA810U-0670-A0-4MP 6,7 6,7 101 63 0,10 - 0,19 71 180 301

DCA810U-0680-A0-4MP 6,8 6,8 109 69 0,10 - 0,19 71 180 328

DCA810U-0690-A0-4MP 6,9 6,9 109 69 0,10 - 0,19 71 180 336

DCA810U-0700-A0-4MP 7 7 109 69 0,10 - 0,19 71 180 344

DCA810U-0710-A0-4MP 7,1 7,1 109 69 0,10 - 0,19 71 180 352

DCA810U-0720-A0-4MP 7,2 7,2 109 69 0,10 - 0,19 71 180 360

DCA810U-0730-A0-4MP 7,3 7,3 109 69 0,10 - 0,19 71 180 379

DCA810U-0740-A0-4MP 7,4 7,4 109 69 0,10 - 0,19 71 180 387

DCA810U-0750-A0-4MP 7,5 7,5 109 69 0,10 - 0,19 71 180 395

DCA810U-0760-A0-4MP 7,6 7,6 117 75 0,10 - 0,19 71 180 409

HSS standard drill DCA810U
HSS 

Norm DIN 338 
BLACK finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

�tandardn� vrták HSS  
DCA810U  
HSS 
Brúsen� 
Norma DIN 338 
�IERNA povrchová úprava 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCA810U-0770-A0-4MP 7,7 7,7 117 75 0,10 - 0,19 71 180 417

DCA810U-0780-A0-4MP 7,8 7,8 117 75 0,10 - 0,19 71 180 425

DCA810U-0790-A0-4MP 7,9 7,9 117 75 0,10 - 0,19 71 180 433

DCA810U-0800-A0-4MP 8 8 117 75 0,12 - 0,22 71 180 441

DCA810U-0810-A0-4MP 8,1 8,1 117 75 0,12 - 0,22 71 180 468

DCA810U-0820-A0-4MP 8,2 8,2 117 75 0,12 - 0,22 71 180 476

DCA810U-0830-A0-4MP 8,3 8,3 117 75 0,12 - 0,22 71 180 484

DCA810U-0840-A0-4MP 8,4 8,4 117 75 0,12 - 0,22 71 180 492

DCA810U-0850-A0-4MP 8,5 8,5 117 75 0,12 - 0,22 71 180 506

DCA810U-0860-A0-4MP 8,6 8,6 125 81 0,12 - 0,22 71 180 514

DCA810U-0870-A0-4MP 8,7 8,7 125 81 0,12 - 0,22 71 180 522

DCA810U-0880-A0-4MP 8,8 8,8 125 81 0,12 - 0,22 71 180 530

DCA810U-0890-A0-4MP 8,9 8,9 125 81 0,12 - 0,22 71 180 549

DCA810U-0900-A0-4MP 9 9 125 81 0,12 - 0,22 71 180 557

DCA810U-0910-A0-4MP 9,1 9,1 125 81 0,12 - 0,22 71 180 565

DCA810U-0920-A0-4MP 9,2 9,2 125 81 0,12 - 0,22 71 180 573

DCA810U-0930-A0-4MP 9,3 9,3 125 81 0,12 - 0,22 71 180 581

DCA810U-0940-A0-4MP 9,4 9,4 125 81 0,12 - 0,22 71 180 603

DCA810U-0950-A0-4MP 9,5 9,5 125 81 0,12 - 0,22 71 180 611

DCA810U-0960-A0-4MP 9,6 9,6 133 87 0,12 - 0,22 71 180 638

DCA810U-0970-A0-4MP 9,7 9,7 133 87 0,12 - 0,22 71 180 646

DCA810U-0980-A0-4MP 9,8 9,8 133 87 0,12 - 0,22 71 180 654

DCA810U-0990-A0-4MP 9,9 9,9 133 87 0,12 - 0,22 71 180 662

DCA810U-1000-A0-4MP 10 10 133 87 0,15 - 0,26 71 180 670

DCA810U-1010-A0-4MP 10,1 10,1 133 87 0,15 - 0,26 71 180 689

DCA810U-1020-A0-4MP 10,2 10,2 133 87 0,15 - 0,26 71 180 697

DCA810U-1030-A0-4MP 10,3 10,3 133 87 0,15 - 0,26 71 180 700

DCA810U-1040-A0-4MP 10,4 10,4 133 87 0,15 - 0,26 71 180 719

DCA810U-1050-A0-4MP 10,5 10,5 133 87 0,15 - 0,26 71 180 727

DCA810U-1060-A0-4MP 10,6 10,6 133 87 0,15 - 0,26 71 180 735

DCA810U-1070-A0-4MP 10,7 10,7 142 94 0,15 - 0,26 71 180 743

DCA810U-1080-A0-4MP 10,8 10,8 142 94 0,15 - 0,26 71 180 751

DCA810U-1090-A0-4MP 10,9 10,9 142 94 0,15 - 0,26 71 180 778

DCA810U-1100-A0-4MP 11 11 142 94 0,15 - 0,26 71 180 786

DCA810U-1110-A0-4MP 11,1 11,1 142 94 0,15 - 0,26 71 180 794

DCA810U-1120-A0-4MP 11,2 11,2 142 94 0,15 - 0,26 71 180 808

HSS standard drill DCA810U
HSS 

Norm DIN 338 
BLACK finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

�tandardn� vrták HSS  
DCA810U  
HSS 
Brúsen� 
Norma DIN 338 
�IERNA povrchová úprava 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCA810U-1130-A0-4MP 11,3 11,3 142 94 0,15 - 0,26 71 180 816

DCA810U-1140-A0-4MP 11,4 11,4 142 94 0,15 - 0,26 71 180 824

DCA810U-1150-A0-4MP 11,5 11,5 142 94 0,15 - 0,26 71 180 832

DCA810U-1160-A0-4MP 11,6 11,6 142 94 0,15 - 0,26 71 180 840

DCA810U-1170-A0-4MP 11,7 11,7 142 94 0,15 - 0,26 71 180 859

DCA810U-1180-A0-4MP 11,8 11,8 142 94 0,15 - 0,26 71 180 867

DCA810U-1190-A0-4MP 11,9 11,9 151 101 0,15 - 0,26 71 180 875

DCA810U-1200-A0-4MP 12 12 151 101 0,16 - 0,30 71 180 883

DCA810U-1210-A0-4MP 12,1 12,1 151 101 0,16 - 0,30 71 180 891

DCA810U-1220-A0-4MP 12,2 12,2 151 101 0,16 - 0,30 71 180 905

DCA810U-1230-A0-4MP 12,3 12,3 151 101 0,16 - 0,30 71 180 913

DCA810U-1240-A0-4MP 12,4 12,4 151 101 0,16 - 0,30 71 180 921

DCA810U-1250-A0-4MP 12,5 12,5 151 101 0,16 - 0,30 71 180 948

DCA810U-1260-A0-4MP 12,6 12,6 151 101 0,16 - 0,30 71 180 956

DCA810U-1270-A0-4MP 12,7 12,7 151 101 0,16 - 0,30 71 180 964

DCA810U-1280-A0-4MP 12,8 12,8 151 101 0,16 - 0,30 71 180 972

DCA810U-1290-A0-4MP 12,9 12,9 151 101 0,16 - 0,30 71 180 980

DCA810U-1300-A0-4MP 13 13 151 101 0,16 - 0,30 71 180 999

DCA810U-1350-A0-4MP 13,5 13,5 160 108 0,16 - 0,30 71 181 006

DCA810U-1400-A0-4MP 14 14 160 108 0,16 - 0,30 71 181 014

DCA810U-1450-A0-4MP 14,5 14,5 169 114 0,16 - 0,30 71 181 022

DCA810U-1500-A0-4MP 15 15 169 114 0,16 - 0,30 71 181 030

DCA810U-1550-A0-4MP 15,5 15,5 178 120 0,16 - 0,30 71 181 049

DCA810U-1600-A0-4MP 16 16 178 120 0,18 - 0,38 71 181 057

DCA810U-1650-A0-4MP 16,5 16,5 184 125 0,18 - 0,38 71 181 065

DCA810U-1700-A0-4MP 17 17 184 125 0,18 - 0,38 71 181 073

DCA810U-1750-A0-4MP 17,5 17,5 191 130 0,18 - 0,38 71 181 081

DCA810U-1800-A0-4MP 18 18 191 130 0,18 - 0,38 71 181 103

DCA810U-1850-A0-4MP 18,5 18,5 198 135 0,18 - 0,38 71 181 111

DCA810U-1900-A0-4MP 19 19 198 135 0,18 - 0,38 71 181 138

DCA810U-1950-A0-4MP 19,5 19,5 205 140 0,18 - 0,38 71 181 146

DCA810U-2000-A0-4MP 20 20 205 140 0,18 - 0,38 71 181 154

HSS standard drill DCA810U
HSS 

Norm DIN 338 
BLACK finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

�tandardn� vrták HSS-E 
DCB890U  
HSSE-Co5% 
Brúsen� 
Norma DIN 338 
ZLATÁ povrchová úprava 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCB890U-0050-A0-4MP 0,5 0,5 22 6 0,02 - 0,03 71 181 162

DCB890U-0060-A0-4MP 0,6 0,6 27 7 0,02 - 0,03 71 181 170

DCB890U-0070-A0-4MP 0,7 0,7 28 9 0,02 - 0,03 71 181 189

DCB890U-0080-A0-4MP 0,8 0,8 30 10 0,02 - 0,03 71 181 197

DCB890U-0090-A0-4MP 0,9 0,9 32 11 0,02 - 0,03 71 181 200

DCB890U-0100-A0-4MP 1 1 34 12 0,02 - 0,03 71 181 219

DCB890U-0110-A0-4MP 1,1 1,1 36 14 0,02 - 0,03 71 181 227

DCB890U-0120-A0-4MP 1,2 1,2 38 16 0,02 - 0,03 71 181 235

DCB890U-0130-A0-4MP 1,3 1,3 38 16 0,02 - 0,03 71 181 243

DCB890U-0140-A0-4MP 1,4 1,4 40 18 0,02 - 0,03 71 181 251

DCB890U-0150-A0-4MP 1,5 1,5 40 18 0,02 - 0,03 71 181 278

DCB890U-0160-A0-4MP 1,6 1,6 43 20 0,02 - 0,03 71 181 286

DCB890U-0170-A0-4MP 1,7 1,7 43 20 0,02 - 0,03 71 181 294

DCB890U-0180-A0-4MP 1,8 1,8 46 22 0,02 - 0,03 71 181 308

DCB890U-0190-A0-4MP 1,9 1,9 46 22 0,02 - 0,03 71 181 316

DCB890U-0200-A0-4MP 2 2 49 24 0,02 - 0,03 71 181 324

DCB890U-0210-A0-4MP 2,1 2,1 49 24 0,02 - 0,03 71 181 332

DCB890U-0220-A0-4MP 2,2 2,2 53 27 0,02 - 0,03 71 181 340

DCB890U-0230-A0-4MP 2,3 2,3 53 27 0,02 - 0,03 71 181 359

DCB890U-0240-A0-4MP 2,4 2,4 57 30 0,02 - 0,03 71 181 367

DCB890U-0250-A0-4MP 2,5 2,5 57 30 0,02 - 0,03 71 181 375

DCB890U-0260-A0-4MP 2,6 2,6 57 30 0,02 - 0,03 71 181 383

DCB890U-0270-A0-4MP 2,7 2,7 61 33 0,02 - 0,03 71 181 391

DCB890U-0280-A0-4MP 2,8 2,8 61 33 0,02 - 0,03 71 181 405

DCB890U-0290-A0-4MP 2,9 2,9 61 33 0,02 - 0,03 71 181 413

DCB890U-0300-A0-4MP 3 3 61 33 0,03 - 0,04 71 181 421

DCB890U-0310-A0-4MP 3,1 3,1 65 36 0,03 - 0,04 71 181 448

DCB890U-0320-A0-4MP 3,2 3,2 65 36 0,03 - 0,04 71 181 456

DCB890U-0330-A0-4MP 3,3 3,3 65 36 0,03 - 0,04 71 181 464

HSS-E standard drill DCB890U
HSSE-Co5% 

Norm DIN 338 
GOLD finish 

For general application



32

01

Je
d

n
o

d
ie

ln
e 

v�
ta

n
ie

 / 
So

li
d

 d
ri

ll
in

g

V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

�tandardn� vrták HSS-E 
DCB890U  
HSSE-Co5% 
Brúsen� 
Norma DIN 338 
ZLATÁ povrchová úprava 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCB890U-0340-A0-4MP 3,4 3,4 70 39 0,03 - 0,04 71 181 472

DCB890U-0350-A0-4MP 3,5 3,5 70 39 0,03 - 0,04 71 181 480

DCB890U-0360-A0-4MP 3,6 3,6 70 39 0,03 - 0,04 71 181 499

DCB890U-0370-A0-4MP 3,7 3,7 70 39 0,03 - 0,04 71 181 502

DCB890U-0380-A0-4MP 3,8 3,8 75 43 0,03 - 0,04 71 181 510

DCB890U-0390-A0-4MP 3,9 3,9 75 43 0,03 - 0,04 71 181 529

DCB890U-0400-A0-4MP 4 4 75 43 0,04 - 0,05 71 181 537

DCB890U-0410-A0-4MP 4,1 4,1 75 43 0,04 - 0,05 71 181 545

DCB890U-0420-A0-4MP 4,2 4,2 75 43 0,04 - 0,05 71 181 553

DCB890U-0430-A0-4MP 4,3 4,3 80 47 0,04 - 0,05 71 181 561

DCB890U-0440-A0-4MP 4,4 4,4 80 47 0,04 - 0,05 71 181 588

DCB890U-0450-A0-4MP 4,5 4,5 80 47 0,04 - 0,05 71 181 596

DCB890U-0460-A0-4MP 4,6 4,6 80 47 0,04 - 0,05 71 181 618

DCB890U-0470-A0-4MP 4,7 4,7 80 47 0,04 - 0,05 71 181 626

DCB890U-0480-A0-4MP 4,8 4,8 86 52 0,04 - 0,05 71 181 634

DCB890U-0490-A0-4MP 4,9 4,9 86 52 0,04 - 0,05 71 181 642

DCB890U-0500-A0-4MP 5 5 86 52 0,05 - 0,06 71 181 650

DCB890U-0510-A0-4MP 5,1 5,1 86 52 0,05 - 0,06 71 181 669

DCB890U-0520-A0-4MP 5,2 5,2 86 52 0,05 - 0,06 71 181 677

DCB890U-0530-A0-4MP 5,3 5,3 86 52 0,05 - 0,06 71 181 685

DCB890U-0540-A0-4MP 5,4 5,4 93 57 0,05 - 0,06 71 181 693

DCB890U-0550-A0-4MP 5,5 5,5 93 57 0,05 - 0,06 71 181 707

DCB890U-0560-A0-4MP 5,6 5,6 93 57 0,05 - 0,06 71 181 715

DCB890U-0570-A0-4MP 5,7 5,7 93 57 0,05 - 0,06 71 181 723

DCB890U-0580-A0-4MP 5,8 5,8 93 57 0,05 - 0,06 71 181 731

DCB890U-0590-A0-4MP 5,9 5,9 93 57 0,05 - 0,06 71 181 758

DCB890U-0600-A0-4MP 6 6 93 57 0,06 - 0,07 71 181 766

DCB890U-0610-A0-4MP 6,1 6,1 101 63 0,06 - 0,07 71 181 774

DCB890U-0620-A0-4MP 6,2 6,2 101 63 0,06 - 0,07 71 181 782

HSS-E standard drill DCB890U
HSSE-Co5% 

Norm DIN 338 
GOLD finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

�tandardn� vrták HSS-E 
DCB890U
HSSE-Co5% 
Brúsen� 
Norma DIN 338 
ZLATÁ povrchová úprava 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCB890U-0630-A0-4MP 6,3 6,3 101 63 0,06 - 0,07 71 181 790

DCB890U-0640-A0-4MP 6,4 6,4 101 63 0,06 - 0,07 71 181 804

DCB890U-0650-A0-4MP 6,5 6,5 101 63 0,06 - 0,07 71 181 812

DCB890U-0660-A0-4MP 6,6 6,6 101 63 0,06 - 0,07 71 181 820

DCB890U-0670-A0-4MP 6,7 6,7 101 63 0,06 - 0,07 71 181 839

DCB890U-0680-A0-4MP 6,8 6,8 109 69 0,06 - 0,07 71 181 847

DCB890U-0690-A0-4MP 6,9 6,9 109 69 0,06 - 0,07 71 181 855

DCB890U-0700-A0-4MP 7 7 109 69 0,06 - 0,07 71 181 863

DCB890U-0710-A0-4MP 7,1 7,1 109 69 0,06 - 0,07 71 181 871

DCB890U-0720-A0-4MP 7,2 7,2 109 69 0,06 - 0,07 71 181 898

DCB890U-0730-A0-4MP 7,3 7,3 109 69 0,06 - 0,07 71 181 901

DCB890U-0740-A0-4MP 7,4 7,4 109 69 0,06 - 0,07 71 181 928

DCB890U-0750-A0-4MP 7,5 7,5 109 69 0,06 - 0,07 71 181 936

DCB890U-0760-A0-4MP 7,6 7,6 117 75 0,06 - 0,07 71 181 944

DCB890U-0770-A0-4MP 7,7 7,7 117 75 0,06 - 0,07 71 181 952

DCB890U-0780-A0-4MP 7,8 7,8 117 75 0,06 - 0,07 71 181 960

DCB890U-0790-A0-4MP 7,9 7,9 117 75 0,06 - 0,07 71 181 979

DCB890U-0800-A0-4MP 8 8 117 75 0,07 - 0,09 71 181 987

DCB890U-0810-A0-4MP 8,1 8,1 117 75 0,07 - 0,09 71 181 995

DCB890U-0820-A0-4MP 8,2 8,2 117 75 0,07 - 0,09 71 182 002

DCB890U-0830-A0-4MP 8,3 8,3 117 75 0,07 - 0,09 71 182 010

DCB890U-0840-A0-4MP 8,4 8,4 117 75 0,07 - 0,09 71 182 029

DCB890U-0850-A0-4MP 8,5 8,5 117 75 0,07 - 0,09 71 182 037

DCB890U-0860-A0-4MP 8,6 8,6 125 81 0,07 - 0,09 71 182 045

DCB890U-0870-A0-4MP 8,7 8,7 125 81 0,07 - 0,09 71 182 053

DCB890U-0880-A0-4MP 8,8 8,8 125 81 0,07 - 0,09 71 182 061

DCB890U-0890-A0-4MP 8,9 8,9 125 81 0,07 - 0,09 71 182 088

DCB890U-0900-A0-4MP 9 9 125 81 0,07 - 0,09 71 182 096

DCB890U-0910-A0-4MP 9,1 9,1 125 81 0,07 - 0,09 71 182 118

HSS-E standard drill DCB890U
HSSE-Co5% 

Norm DIN 338 
GOLD finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

�tandardn� vrták  
HSS-E DCB890U   
HSSE-Co5% 
Brúsen� 
Norma DIN 338 
ZLATÁ povrchová úprava 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCB890U-0920-A0-4MP 9,2 9,2 125 81 0,07 - 0,09 71 182 126

DCB890U-0930-A0-4MP 9,3 9,3 125 81 0,07 - 0,09 71 182 134

DCB890U-0940-A0-4MP 9,4 9,4 125 81 0,07 - 0,09 71 182 142

DCB890U-0950-A0-4MP 9,5 9,5 125 81 0,07 - 0,09 71 182 150

DCB890U-0960-A0-4MP 9,6 9,6 133 87 0,07 - 0,09 71 182 169

DCB890U-0970-A0-4MP 9,7 9,7 133 87 0,07 - 0,09 71 182 177

DCB890U-0980-A0-4MP 9,8 9,8 133 87 0,07 - 0,09 71 182 185

DCB890U-0990-A0-4MP 9,9 9,9 133 87 0,07 - 0,09 71 182 193

DCB890U-1000-A0-4MP 10 10 133 87 0,08 - 0,10 71 182 207

DCB890U-1010-A0-4MP 10,1 10,1 133 87 0,08 - 0,10 71 182 215

DCB890U-1020-A0-4MP 10,2 10,2 133 87 0,08 - 0,10 71 182 223

DCB890U-1030-A0-4MP 10,3 10,3 133 87 0,08 - 0,10 71 182 231

DCB890U-1040-A0-4MP 10,4 10,4 133 87 0,08 - 0,10 71 182 258

DCB890U-1050-A0-4MP 10,5 10,5 133 87 0,08 - 0,10 71 182 266

DCB890U-1100-A0-4MP 11 11 142 94 0,08 - 0,10 71 182 274

DCB890U-1150-A0-4MP 11,5 11,5 142 94 0,08 - 0,10 71 182 282

DCB890U-1200-A0-4MP 12 12 151 101 0,10 - 0,12 71 182 290

DCB890U-1250-A0-4MP 12,5 12,5 151 101 0,10 - 0,12 71 182 304

DCB890U-1300-A0-4MP 13 13 151 101 0,10 - 0,12 71 182 312

HSS-E standard drill DCB890U
HSSE-Co5% 

Norm DIN 338 
GOLD finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

D1 D2

L2

L1

Vrták HSS-E, dlhá séria 
DCB200U  
HSSE-Co5% 
Brúsen� 
Norma DIN 340 
ZLATÁ povrchová úprava 
Na v�eobecné pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1 h8  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCB200U-0200-A0-4MP 2 2 85 56 0,02 - 0,03 71 182 320

DCB200U-0250-A0-4MP 2,5 2,5 95 62 0,02 - 0,03 71 182 339

DCB200U-0300-A0-4MP 3 3 100 66 0,03 - 0,40 71 182 347

DCB200U-0325-A0-4MP 3,25 3,25 106 69 0,03 - 0,40 71 182 355

DCB200U-0350-A0-4MP 3,5 3,5 112 73 0,03 - 0,40 71 182 363

DCB200U-0375-A0-4MP 3,75 3,75 112 73 0,03 - 0,40 71 182 371

DCB200U-0400-A0-4MP 4 4 119 78 0,04 - 0,05 71 182 398

DCB200U-0425-A0-4MP 4,25 4,25 119 78 0,04 - 0,05 71 182 401

DCB200U-0450-A0-4MP 4,5 4,5 126 82 0,04 - 0,05 71 182 428

DCB200U-0475-A0-4MP 4,75 4,75 126 82 0,04 - 0,05 71 182 436

DCB200U-0500-A0-4MP 5 5 132 87 0,05 - 0,06 71 182 444

DCB200U-0525-A0-4MP 5,25 5,25 132 87 0,05 - 0,06 71 182 452

DCB200U-0550-A0-4MP 5,5 5,5 139 91 0,05 - 0,06 71 182 460

DCB200U-0575-A0-4MP 5,75 5,75 139 91 0,05 - 0,06 71 182 479

DCB200U-0600-A0-4MP 6 6 139 91 0,06 - 0,07 71 182 487

DCB200U-0650-A0-4MP 6,5 6,5 148 97 0,06 - 0,07 71 182 495

DCB200U-0700-A0-4MP 7 7 156 102 0,06 - 0,07 71 182 509

DCB200U-0750-A0-4MP 7,5 7,5 156 102 0,06 - 0,07 71 182 517

DCB200U-0800-A0-4MP 8 8 165 109 0,07 - 0,09 71 182 525

DCB200U-0850-A0-4MP 8,5 8,5 165 109 0,07 - 0,09 71 182 533

DCB200U-0900-A0-4MP 9 9 175 115 0,07 - 0,09 71 182 541

DCB200U-0950-A0-4MP 9,5 9,5 175 115 0,07 - 0,09 71 182 568

DCB200U-1000-A0-4MP 10 10 184 121 0,08 - 0,10 71 182 576

DCB200U-1050-A0-4MP 10,5 10,5 184 121 0,08 - 0,10 71 182 584

DCB200U-1100-A0-4MP 11 11 195 128 0,08 - 0,10 71 182 592

DCB200U-1150-A0-4MP 11,5 11,5 195 128 0,08 - 0,10 71 182 606

DCB200U-1200-A0-4MP 12 12 205 134 0,10 - 0,12 71 182 614

DCB200U-1250-A0-4MP 12,5 12,5 205 134 0,10 - 0,12 71 182 622

DCB200U-1300-A0-4MP 13 13 205 134 0,10 - 0,12 71 182 630

HSS-E long drill DCB200U
HSSE-Co5% 

Norm DIN 340 
GOLD finish 

For general application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills01

Perçage monobloc

D1 D2

L2

L1
Vrták HSS-E, navrtávací, 
DCB150U
HSSE-Co5% 
Na centrovanie a zrá�anie hrán v�jednej 
operácii 

Katalógové �íslo
Reference

D1  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

Posuv (mm/ot)
Feed

Kód
Code

DCB150U-040-A0-4MP 4 4 52 12 0,08 - 0,10 71 182 789

DCB150U-060-A0-4MP 6 6 66 20 0,15 - 0,25 71 182 797

DCB150U-080-A0-4MP 8 8 79 25 0,15 - 0,25 71 182 800

DCB150U-100-A0-4MP 10 10 89 25 0,15 - 0,25 71 182 819

DCB150U-120-A0-4MP 12 12 102 30 0,15 - 0,25 71 182 827

DCB150U-160-A0-4MP 16 16 115 35 0,20 - 0,30 71 182 835

D2 D1

L2

L1

Strediaci vrták HSS  
DCA100U
Strediaci vrták HSS, 60° 
Norma ISO NFE 66051-A 
DIN 333-A / JIS-1 
Bez povrchovej úpravy 
Univerzálne pou�itie

Katalógové �íslo
Reference

D1  
(mm)

D2 
(mm)

L1 
(mm)

D��ka L2 
min. max.
Length L2

Posuv (mm/ot) 
Feed

Kód
Code

DCA100U-040X1-A0-4MP 4 1 35 1,3 ~ 1,7 0,08 - 0,10 71 182 649

DCA100U-040X1.6-A0-4MP 4 1,6 35 2 ~ 2,6 0,08 - 0,10 71 182 657

DCA100U-050X1.5-A0-4MP 5 1,5 40 2 ~ 2,6 0,08 - 0,10 71 182 665

DCA100U-050X2-A0-4MP 5 2 40 2,5 ~ 3,1 0,08 - 0,10 71 182 673

DCA100U-060X2-A0-4MP 6 2 45 2,5 ~ 3,1 0,08 - 0,10 71 182 681

DCA100U-063X2.5-A0-4MP 6,3 2,5 45 3,1 ~ 3,8 0,08 - 0,10 71 182 703

DCA100U-080X2.5-A0-4MP 8 2,5 50 3,1 ~ 3,8 0,08 - 0,10 71 182 711

DCA100U-080X3.15-A0-4MP 8 3,15 50 3,1 ~ 3,8 0,08 - 0,10 71 182 738

DCA100U-100X3-A0-4MP 10 3 55 3,9 ~ 4,6 0,08 - 0,10 71 182 746

DCA100U-100X4-A0-4MP 10 4 55 5 ~ 5,9 0,08 - 0,10 71 182 754

DCA100U-120X4-A0-4MP 12 4 63 5 ~ 5,9 0,08 - 0,10 71 182 762

DCA100U-125X5-A0-4MP 12 5 63 6,3 ~ 7,2 0,08 - 0,10 71 182 770

HSS-E spotting drill DCB150U
HSSE-Co5% 

Centering and chamfering are obtained in a single 
operation

HSS center drill DCA100U
60° HSS center drill 

Norm ISO NFE 66051-A 
DIN 333-A / JIS-1 

Uncoated 
Universal application
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V�tanie, vrtáky z r�chloreznej ocele
Drilling, HSS drills

Súprava 25 vrtákov HSS 
DCA810U

Kapacita 1 a� 13 mm x 0,5 mm

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

SET25-DCA810U-1-13-4MP 71 178 692

Súprava 19 vrtákov HSS 
DCA810U

Kapacita 1 a� 10 mm x 0,5 mm

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

SET19-DCA810U-1-10-4MP 71 178 714

Súprava 91 vrtákov HSS 
DCA810U

Kapacita 1 a� 10 mm x 0,1 mm

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

SET91-DCA810U-1-10-4MP 71 178 749

Súprava 25 vrtákov  
HSS-E DCB890U

Kapacita 1 a� 13 mm x 0,5 mm

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

SET25-DCB890U-1-13-4MP 71 178 706

Súprava 19 vrtákov HSS-E 
DCB890U

Kapacita 1 a� 10 mm x 0,5 mm

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

SET19-DCB890U-1-10-4MP 71 178 722

Set of 25 HSS drills DCA810U
Capacity 1 to 13 mm 

per 0,5 mm

Set of 25 HSS-E drills DCB890U
Capacity 1 to 13 mm 

per 0,5 mm

Set of 19 HSS drills DCA810U
Capacity 1 to 10 mm 

per 0,5 mm

Set of 19 HSS-E drills DCB890U
Capacity 1 to 10 mm 

per 0,5 mm

Set of 91 HSS drills DCA810U
Capacity 1 to 10 mm 

per 0,1 mm
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Kodifikácia

PREH�AD STROJOV�CH 
ZÁVITNÍKOV 
OVERVIEW OF MACHINE TAPS

Záv�tník
Tap

1

D - prav�
D - Stra�ght flute

H - �p�rálov�
H - Hel�cal flutes

N - deformác�a
N - Form�ng tap

Typ
Type

2

1 - Metr�ck�
1 - Metr�c

2 - Metr�ck�, oce�
2 - Metr�c steel

3 - Metr�ck�, nehrdzavejúca oce�
3 -Sta�nless steel metr�c

4 - Metr�ck�, hl�ník
4 - Alum�num metr�c

5 - Jemn� metr�ck�
5 - F�ne metr�c

6 - PLYN
6 - GAZ 

7 - UNC

Sort�ment
Range

3

1 - bez povrchovej úpravy
0 - Uncoated

1 - VAP
2 - TIN
3 - ALTIN
4 - TICN
5 - TIALN
9 - �PECIÁLNA
9 - Specıal

Povrchová vrstva
Coat�ng

4

0 - prvá generác�a
0 - F�rst generat�on

Generác�a
Generat�on

5

U - Un�verzálny
U - Un�verselle

P - Oce�
P - Steel

K - zl�at�na   
K - Cast �ron

M - nehrdzavejúca oce�
M - Sta�nless steel

S - superzl�at�na
S - H�gh temperature alloy

H - tvrdá oce�
H - Hard steel

N - hl�ník
N - Alum�num

C – kompoz�t
C - Compos�te

Apl�kác�a
Appl�cat�on

6

M8
7

T
1

U
6

D
2

1
3

0
4

0
5

-

Pr�emer DC
DC d�ameter

7
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Designation system
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Preh�ad strojov�ch závitníkov

Stránka katalógu:
Page catalogue :   

P.40 P.40 P.41 P.41 P.42 P.42 P.43 P.43 P.44 P.44 P.45 P.45 P.46 P.46 P.47 P.47

Séria
Series

TD110U TH110U TD220P TH220P TD350M TH350M TD410N TH400N TN190U TN190U-6G TD500U TH500U TD610U TH610U TD700U TH700U

Materiál 
Material

HSSE HSSE HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE HSSE HSSE-PM HSSE-PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE

Rezanie závitov
Threading

METRICK�
METRIC

METRICK�
METRIC

METRICK�
METRIC

METRICK�
METRIC

METRICK�
METRIC

METRICK�
METRIC

METRICK�
METRIC

METRICK�
METRIC

METRICK�
METRIC

METRICK�
METRIC

JEMN� 
METRICK�

METRIC

JEMN� 
METRICK�

METRIC

PLYN
GAZ

PLYN
GAZ

UNC UNC

Tolerancia
Tolerance

ISO 2 (6H) ISO 2 (6H) 6HX 6HX 6HX 6HX ISO 2 (6H) ISO 2 (6H) 6HX 6GX ISO 2 (6H) ISO 2 (6H) ISO 5969 ISO 5969 2B 2B

Pou�itie materiálu
Material application

Univerzálne
Universal

Univerzálne
Universal

Universel 
optimisé

Universal 
optimized

Optima-
lizované 

univerzálne
Universal 
optimized

Nehrdza-
vejúca oce�

Stainless steel

Nehrdza-
vejúca oce�

Stainless steel

Hliník
Aluminum

Hliník
Aluminum

Optima-
lizované 

univerzálne
Universal 
optimized

Optima-
lizované 

univerzálne
Universal 
optimized

Univerzálne
Universal

Univerzálne
Universal

Univerzálne
Universal

Univerzálne
Universal

Univerzálne
Universal

Univerzálne
Universal

Rozsah Ø (mm)
Ø range (mm) M3 - M24 M3 - M20 M3 - M16 M3 - M16 M3 - M16 M3 - M16 M3 - M12 M3 - M12 M3 - M12 M3 - M12 M4 - M16 M4 - M16 1/8 - 1" 1/8 - 3/4 N4 - 3/4 N4 - 3/4

Podmienky rezania
Cutting parameter

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Po
u�

iti
e  

Ap
pl

ica
tio

ns

P

Nelegovaná oce�
Non alloyed steel

O 10 - 15 O 8 - 12 O 20 - 30 O 15 - 25 O 18 - 20 O 40 - 45 O 40 - 45 O 20 - 25 O 12 - 15 O 20 - 25 O 12 - 15 O 20 - 25 O 12 - 15

Nízkolegovaná oce�
Low alloyed steel

O 8 - 10 O 6 - 8 O 10 - 20 O 5 - 15 O 35 - 40 O 35 - 40 O 15 - 20 O 10 - 12 O 15 - 20 O 10 - 12 O 15 - 20 O 10 - 12

Legovaná oce�
Alloyed steel

 6 - 8  5 - 6  8 - 10  5 - 8 O 18 - 20 O 15 - 20 O 15 - 20 O 15 - 20 O 12 - 15  6 - 8 O 12 - 15  6 - 8 O 12 - 15  6 - 8

M

Duplexná nehrdzavejúca oce�
Duplex stainless steel 

 6 - 8  5 - 7 O 10 - 12 O 8 - 10  2 - 3  6 - 8  2 - 3  6 - 8  2 - 3  6 - 8

Austenitická nehrdzavejúca oce�
Autenetic stainless steel

 6 - 8  5 - 6  10 - 20  10 - 15 O 18 - 20 O 15 - 20 O 15 - 20 O 15 - 20  5 - 7  5 - 7  5 - 7

Ve�mi pevná, vysoko  
legovaná nehrdzavejúca oce�
Precipitation hardening stainless steel

O 10 - 12 O 8 - 10

K

Sivá zliatina
Grey cast iron

O 12 - 15 O 10 - 12

Tvárna zliatina
Nodular cast iron

O 10 - 12 O 8 - 10

Kujná zliatina
Malleable cast iron

 10 - 12  8 - 10 O 25 - 35 O 20 - 30 O 15 - 20 O 12 - 15 O 15 - 20 O 12 - 15 O 15 - 20 O 12 - 15

S

Superzliatina na báze �eleza
Fer based alloy

Superzliatina na báze kobaltu
Co-based alloy

Superzliatiny na báze niklu
Ni-based alloy

O 3 - 4 O 2 - 3 O 12 - 18 O 10 - 15 O 5 - 10 O 5 - 10  8 - 10  6 - 8  8 - 10  6 - 8  8 - 10  6 - 8  8 - 10

Titánová zliatina
Ti-alloy

N

Hliník < 9 %
Aluminum < 9%

O 18 - 20 O 12 - 15 O 40 - 45 O 40 - 45 O 15 - 25  18 - 20 O 15 - 25  18 - 20 O 15 - 25  18 - 20

Hliníková zliatina
Aluminum alloy

 15 - 18  12 - 15 O 30 - 40 O 25 - 35 O 15 - 18 O 12 - 15 O 40 - 45 O 40 - 45 O 15 - 18 O 15 - 18 O 15 - 18 O 15 - 18 O 15 - 18 O 15 - 18

H
Povrchovo kalená, nástrojová 
oce�, popú��aná
Hardened steel
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Overview of machine taps
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Rezanie závitov, strojové závitníky
Taping, machine taps

40

Strojov� závitník HSS-E  
pre priechodn� otvor TD110U
Na rezanie metrick�ch závitov (M) 
VAP úprava pre lep�iu odolnos� proti 
opotrebovaniu  
Odporú�ané pre ocele < 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a  
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm)
Drilling

Kód
Code

TD110U-M3-4MP M3 0,5 56 9 18 3,5 2,7 DIN 371 2,5 71 171 272

TD110U-M4-4MP M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 DIN 371 3,3 71 171 280

TD110U-M5-4MP M5 0,8 70 13 25 6 4,9 DIN 371 4,2 71 171 299

TD110U-M6-4MP M6 1 80 15 30 6 4,9 DIN 371 5 71 171 302

TD110U-M8-4MP M8 1,25 90 18 35 8 6,2 DIN 371 6,8 71 171 310

TD110U-M10-4MP M10 1,5 100 20 39 10 8 DIN 371 8,5 71 171 329

TD110U-M12-4MP M12 1,75 110 23 - 9 7 DIN 376 10,2 71 171 337

TD110U-M14-4MP M14 2 110 25 - 11 9 DIN 376 12 71 171 345

TD110U-M16-4MP M16 2 110 25 - 12 9 DIN 376 14 71 171 353

TD110U-M20-4MP M20 2,5 140 30 - 16 12 DIN 376 17,5 71 171 361

TD110U-M24-4MP M24 3 160 36 - 18 14,5 DIN 376 21 71 171 388

2.5

Strojov� závitník HSS-E  
pre slep� otvor TH110U
VAP úprava pre lep�iu odolnos� proti 
opotrebovaniu 
Odporú�ané pre ocele < 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a  
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm)
Drilling

Kód
Code

TH110U-M3-4MP M3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 DIN 371 2,5 71 171 167

TH110U-M4-4MP M4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 DIN 371 3,3 71 171 175

TH110U-M5-4MP M5 0,8 70 8 25 6 4,9 DIN 371 4,2 71 171 183

TH110U-M6-4MP M6 1 80 10 30 6 4,9 DIN 371 5 71 171 191

TH110U-M8-4MP M8 1,25 90 13 35 8 6,2 DIN 371 6,8 71 171 205

TH110U-M10-4MP M10 1,5 100 15 39 10 8 DIN 371 8,5 71 171 213

TH110U-M12-4MP M12 1,75 110 18 - 9 7 DIN 376 10,2 71 171 221

TH110U-M14-4MP M14 2 110 20 - 11 9 DIN 376 12 71 171 248

TH110U-M16-4MP M16 2 110 20 - 12 9 DIN 376 14 71 171 256

TH110U-M20-4MP M20 2,5 140 25 - 16 12 DIN 376 17,5 71 171 264

DIN 371

DIN 371

DIN 376

DIN 376

HSS-E through hole machine tap 
TD110U

For metric threading (M) 
VAP treatment for good wear resistance 

For steel < 1100N/mm�

HSS-E blind hole machine tap 
TH110U

For metric threading (M) 
VAP treatment for good wear resistance 

For steel < 1100N/mm�
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Rezanie závitov, strojové závitníky
Taping, machine taps

41

PM

Strojov� závitník HSSE-PM 
pre�priechodn� otvor TD220P
Na rezanie metrick�ch závitov (M) 
Povrchová úprava TIN 
Závitník optimalizovan� pre tvrdú  
oce� > 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a  
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm)
Drilling

Kód
Code

TD220P-M3-4MP M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 DIN 371 2,5 71 171 485

TD220P-M4-4MP M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 DIN 371 3,3 71 171 493

TD220P-M5-4MP M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 DIN 371 4,2 71 171 507

TD220P-M6-4MP M6 1 80 16 29 6 4,9 DIN 371 5 71 171 515

TD220P-M8-4MP M8 1,25 90 18 33 8 6,2 DIN 371 6,8 71 171 523

TD220P-M10-4MP M10 1,5 100 20 36 10 8 DIN 376 8,5 71 171 531

TD220P-M12-4MP M12 1,75 110 24 - 9 7 DIN 376 10,2 71 171 558

TD220P-M16-4MP M16 2 110 28 - 12 9 DIN 376 14 71 171 566

PM

Strojov� závitník HSSE-PM 
pre slep� otvor�TH220P
Na rezanie metrick�ch závitov (M) 
Povrchová úprava TIN 
Závitník optimalizovan� pre tvrdú  
oce� > 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a  
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm)
Drilling

Kód
Code

TH220P-M3-4MP M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 DIN 371 2,5 71 171 396

TH220P-M4-4MP M4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 DIN 371 3,3 71 171 418

TH220P-M5-4MP M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 DIN 371 4,2 71 171 426

TH220P-M6-4MP M6 1 80 12 29 6 4,9 DIN 371 5 71 171 434

TH220P-M8-4MP M8 1,25 90 14 33 8 6,2 DIN 371 6,8 71 171 442

TH220P-M10-4MP M10 1,5 100 17 39 10 8 DIN 371 8,5 71 171 450

TH220P-M12-4MP M12 1,75 110 18 - 9 7 DIN 376 10,2 71 171 469

TH220P-M16-4MP M16 2 110 20,5 - 12 9 DIN 376 14 71 171 477

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

HSSE-PM through hole 
machine tap TD220P

For metric threading (M) 
Tin coating 

Optimized tap  
for hard steel > 1100 N/mm�

HSSE-PM blind hole  
machine tap TH220P

For metric threading (M) 
Tin coating 

Optimized tap for  
hard steel > 1100 N/mm�



01

R
ez

a
n

ie
 z

á
vi

to
v 

je
d

n
o

d
ie

ln
ym

i n
á

st
ro

jm
i /

 S
o

lid
 ta

p
in

g

Rezanie závitov, strojové závitníky
Taping, machine taps

42

PM

Strojov� závitník HSSE-PM 
pre�priechodn� otvor TD350M
Na rezanie metrick�ch závitov (M) 
Povrchová úprava TIALN 
Závitník optimalizovan� pre nehrdzavejúcu�oce�

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch  

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a  
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm)
Drilling

Kód
Code

TD350M-M3-4MP M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 DIN 371 2,5 71 171 655

TD350M-M4-4MP M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 DIN 371 3,3 71 171 663

TD350M-M5-4MP M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 DIN 371 4,2 71 171 671

TD350M-M6-4MP M6 1 80 16 29 6 4,9 DIN 371 5 71 171 698

TD350M-M8-4MP M8 1,25 90 18 33 8 6,2 DIN 371 6,8 71 171 701

TD350M-M10-4MP M10 1,5 100 20 36 10 8 DIN 371 8,5 71 171 728

TD350M-M12-4MP M12 1,75 110 24 - 9 7 DIN 376 10,2 71 171 736

TD350M-M16-4MP M16 2 110 28 - 12 9 DIN 376 14 71 171 744

PM

Strojov� závitník HSSE-PM 
pre�slep� otvor TH350M 
Na rezanie metrick�ch závitov (M)  
Povrchová úprava TIALN  
Závitník optimalizovan� pre nehrdzavejúcu oce� 

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch  

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a  
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm)
Drilling  

Kód
Code

TH350M-M3-4MP M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 DIN 371 2,5 71 171 574

TH350M-M4-4MP M4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 DIN 371 3,3 71 171 582

TH350M-M5-4MP M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 DIN 371 4,2 71 171 590

TH350M-M6-4MP M6 1 80 12 29 6 4,9 DIN 371 5 71 171 604

TH350M-M8-4MP M8 1,25 90 14 33 8 6,2 DIN 371 6,8 71 171 612

TH350M-M10-4MP M10 1,5 100 17 39 10 8 DIN 371 8,5 71 171 620

TH350M-M12-4MP M12 1,75 110 18 - 9 7 DIN 376 10,2 71 171 639

TH350M-M16-4MP M16 2 110 20,5 - 12 9 DIN 376 14 71 171 647

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

HSSE-PM through hole  
machine tap TD350M

For metric threading (M) 
TIALN coating 

Optimized tap for stainless steel

HSSE-PM blind hole  
machine tap TH350M

For metric threading (M) 
TIALN coating 

Optimized tap for stainless steel



01

R
ez

a
n

ie
 z

á
vi

to
v 

je
d

n
o

d
ie

ln
ym

i n
á

st
ro

jm
i /

 S
o

lid
 ta

p
in

g

Rezanie závitov, strojové závitníky
Taping, machine taps

43

Strojov� závitník HSS-E  
pre priechodn� otvor TD410N
Na rezanie metrick�ch závitov  
(M) Striedavé ozubenie 
Závitník optimalizovan� pre hliník 
a�ne�elezné materiály

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch  

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a  
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm)
Drilling

Kód
Code

TD410N-M3-4MP M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 DIN 371 2,5 71 171 825

TD410N-M4-4MP M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 DIN 371 3,3 71 171 833

TD410N-M5-4MP M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 DIN 371 4,2 71 171 841

TD410N-M6-4MP M6 1 80 16 29 6 4,9 DIN 371 5 71 171 868

TD410N-M8-4MP M8 1,25 90 18 33 8 6,2 DIN 371 6,8 71 171 876

TD410N-M10-4MP M10 1,5 100 20 36 10 8 DIN 371 8,5 71 171 884

TD410N-M12-4MP M12 1,75 110 24 - 9 7 DIN 376 10,2 71 171 892

2.5

Strojov� závitník HSS-E  
pre slep� otvor TH400N
Na rezanie metrick�ch závitov (M) 
Závitník optimalizovan� pre hliník 
a�ne�elezné materiály

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch  

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a  
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm)
Drilling

Kód
Code

TH400N-M3-4MP M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 DIN 371 2,5 71 171 752

TH400N-M4-4MP M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 DIN 371 3,3 71 171 760

TH400N-M5-4MP M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 DIN 371 4,2 71 171 779

TH400N-M6-4MP M6 1 80 16 29 6 4,9 DIN 371 5 71 171 787

TH400N-M8-4MP M8 1,25 90 18 33 8 6,2 DIN 371 6,8 71 171 795

TH400N-M10-4MP M10 1,5 100 20 36 10 8 DIN 371 8,5 71 171 809

TH400N-M12-4MP M12 1,75 110 24 - 9 7 DIN 376 10,2 71 171 817

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

HSS-E blind hole  
machine tap TH410N

For metric threading (M) 
Optimized tap for Aluminum and non ferrous

HSS-E through hole  
machine tap TD410N

For metric threading (M) 
Optimized tap for aluminum and non ferrous
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Rezanie závitov, strojové závitníky
Taping, machine taps

44

PM

Strojov� závitník HSSE-PM 
na�tvárnenie TN190U
Na rezanie metrick�ch závitov (M) 
Na tvárnenie závitov deformáciou  
s�mazacími drá�kami

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a 
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm) 
Drilling

Kód
Code

TN190U-M3-4MP M3 0,5 56 5 17 3,5 2,7 DIN 2174 2,8 71 172 465

TN190U-M4-4MP M4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 DIN 2174 3,7 71 172 473

TN190U-M5-4MP M5 0,8 70 8 25 6 4,9 DIN 2174 4,65 71 172 481

TN190U-M6-4MP M6 1 80 10 29 6 4,9 DIN 2174 5,6 71 172 503

TN190U-M8-4MP M8 1,25 90 13 35 8 6,2 DIN 2174 7,45 71 172 511

TN190U-M10-4MP M10 1,5 100 15 39 10 8 DIN 2174 9,35 71 172 538

TN190U-M12-4MP M12 1,75 110 18 - 9 7 DIN 2174 11,25 71 172 546

Strojov� závitník HSSE-PM 
na tvárnenie TN190U-6G
Na rezanie metrick�ch závitov (M) 
Na tvárnenie závitov deformáciou s�mazacími 
drá�kami

PM G

Katalógové �íslo
Reference  

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a 
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm) 
Drilling

Kód
Code

TN190U-M3.6G-4MP M3 0,5 56 5 17 3,5 2,7 DIN 2174 2,8 71 172 554

TN190U-M4.6G-4MP M4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 DIN 2174 3,7 71 172 562

TN190U-M5.6G-4MP M5 0,8 70 8 25 6 4,9 DIN 2174 4,65 71 172 570

TN190U-M6.6G-4MP M6 1 80 10 29 6 4,9 DIN 2174 5,6 71 172 589

TN190U-M8.6G-4MP M8 1,25 90 13 35 8 6,2 DIN 2174 7,45 71 172 597

TN190U-M10.6G-4MP M10 1,5 100 15 39 10 8 DIN 2174 9,35 71 172 600

TN190U-M12.6G-4MP M12 1,75 110 18 - 9 7 DIN 2174 11,25 71 172 619

DIN 2174

DIN 2174

HSSE-PM Thread former  
machine tap TN190U

For metric threading (M) 
For thread forming 

with lubrication grooves

HSSE-PM Thread former  
machine tap TN190U-6G

For metric threading (M) 
For thread forming 

with lubrication grooves
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Rezanie závitov, strojové závitníky
Taping, machine taps

45

Strojov� závitník HSS-E 
pre�priechodn� otvor�TD500U
Na rezanie jemn�ch metrick�ch závitov (MF) 
Odporú�ané pre ocele < 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a 
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm) 
Drilling

Kód
Code

TD500U-MF4X0.5-4MP MF4 0,5 63 12 - 2,8 2,1 DIN 374 3,5 71 172 007

TD500U-MF5X0.5-4MP MF5 0,5 70 14 - 3,5 2,7 DIN 374 4,5 71 172 015

TD500U-MF6X0.75-4MP MF6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 DIN 374 5,2 71 172 023

TD500U-MF8X1-4MP MF8 1 90 16 - 6 4,9 DIN 374 7 71 172 031

TD500U-MF10X1-4MP MF10 1 100 18 - 7 5,5 DIN 374 9 71 172 058

TD500U-MF12X1-4MP MF12 1 110 22 - 9 7 DIN 374 11 71 172 066

TD500U-MF12X1.5-4MP MF12 1,5 110 22 - 9 7 DIN 374 10,5 71 172 074

TD500U-MF16X1-4MP MF16 1 110 22 - 12 9 DIN 374 15 71 172 082

TD500U-MF16X1.5-4MP MF16 1,5 110 22 - 12 9 DIN 374 14,5 71 172 090

2.5

Strojov� závitník HSS-E 
pre�slep� otvor TH500U
Na rezanie jemn�ch metrick�ch závitov (MF) 
Odporú�ané pre ocele < 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a 
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm) 
Drilling

Kód
Code

TH500U-MF4X0.5-4MP MF4 0,5 63 4,9 - 2,8 2,1 DIN 374 3,5 71 171 906

TH500U-MF5X0.5-4MP MF5 0,5 70 6,4 - 3,5 2,7 DIN 374 4,5 71 171 914

TH500U-MF6X0.75-4MP MF6 0,75 80 7,5 - 4,5 3,4 DIN 374 5,2 71 171 922

TH500U-MF8X1-4MP MF8 1 90 10 - 6 4,9 DIN 374 7 71 171 930

TH500U-MF10X1-4MP MF10 1 100 10 - 7 5,5 DIN 374 9 71 171 949

TH500U-MF12X1-4MP MF12 1 110 13 - 9 7 DIN 374 11 71 171 957

TH500U-MF12X1.5-4MP MF12 1,5 110 14 - 9 7 DIN 374 10,5 71 171 965

TH500U-MF16X1-4MP MF16 1 110 14,5 - 12 9 DIN 374 15 71 171 973

TH500U-MF16X1.5-4MP MF16 1,5 110 15,5 - 12 9 DIN 374 14,5 71 171 981

DIN 374 

DIN 374

HSS-E through hole  
machine tap TD500U
For fine metric threading (MF) 

For steel < 110N/mm�

HSS-E blind hole  
machine tap TH500U
For fine metric threading (MF) 

For steel < 110N/mm�
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Rezanie závitov, strojové závitníky
Taping, machine taps

46

Strojov� závitník HSS-E  
pre priechodn� otvor TD610U
Na rezanie plynov�ch závitov (G) 
Norma EN ISO 228 
Odporú�ané pre ocele < 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch  

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a 
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm) 
Drilling

Kód
Code   

TD610U-G1/8-4MP G1/8 28 90 18 - 7 5,5 DIN 5156 8,8 71 172 155

TD610U-G1/4-4MP G1/4 19 100 22 - 11 9 DIN 5156 11,8 71 172 163

TD610U-G3/8-4MP G3/8 19 100 22 - 12 9 DIN 5156 15,25 71 172 171

TD610U-G1/2-4MP G1/2 14 125 25 - 16 12 DIN 5156 19 71 172 198

TD610U-G3/4-4MP G3/4 14 140 28 - 20 16 DIN 5156 24,5 71 172 201

TD610U-G1-4MP G1 11 160 30 - 25 20 DIN 5156 30,75 71 172 228

2.5

Strojov� závitník HSS-E  
pre slep� otvor TH610U
Na rezanie plynov�ch závitov (G) 
Norma EN ISO 228 
Odporú�ané pre ocele < 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a 
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm) 
Drilling

Kód
Code

TH610U-G1/8-4MP G1/8 28 90 17 - 7 5,5 DIN 5156 8,8 71 172 104

TH610U-G1/4-4MP G1/4 19 100 23 - 11 9 DIN 5156 11,8 71 172 112

TH610U-G3/8-4MP G3/8 19 100 23 - 12 9 DIN 5156 15,25 71 172 120

TH610U-G1/2-4MP G1/2 14 125 29 - 16 12 DIN 5156 19 71 172 139

TH610U-G3/4-4MP G3/4 14 140 29 - 20 16 DIN 5156 24,5 71 172 147

DIN 5156

DIN 5156

HSS-E through hole  
machine tap TD610U

For withworth threading (G) 
Norm EN ISO 228 

For steel < 1100 N/mm�

HSS-E blind hole  
machine tap TH610U

For withworth threading (G) 
Norm EN ISO 228 

For steel < 1100 N/mm�
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Rezanie závitov, strojové závitníky
Taping, machine taps

47

2B

Strojov� závitník HSS-E  
pre priechodn� otvor TD700U
Na rezanie závitov UNC 
Norma ASME B1.1 
Odporú�ané pre ocele  
< 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a 
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm) 
Drilling

Kód
Code

TD700U-UNC.N4-4MP N4 11 56 10 18 3,5 2,7 DIN 2184-1 2,35 71 172 341

TD700U-UNC.N6-4MP N6 32 56 11 20 4 3 DIN 2184-1 2,85 71 172 368

TD700U-UNC.N8-4MP N8 32 63 13 22 4,5 3,4 DIN 2184-1 3,5 71 172 376

TD700U-UNC.N10-4MP N10 24 70 16 26,5 6 4,9 DIN 2184-1 3,9 71 172 384

TD700U-UNC.1/4-4MP 1/4 20 80 17 30 7 5,5 DIN 2184-1 5,1 71 172 392

TD700U-UNC.5/16-4MP 5/16 18 90 18 - 6 4,9 DIN 2184-1 6,6 71 172 406

TD700U-UNC.3/8-4MP 3/8 16 100 22 - 7 5,5 DIN 2184-1 8 71 172 414

TD700U-UNC.7/16-4MP 7/16 14 100 24 - 8 6,2 DIN 2184-1 9,4 71 172 422

TD700U-UNC.1/2-4MP 1/2 13 110 26 - 9 7 DIN 2184-1 10,8 71 172 430

TD700U-UNC.5/8-4MP 5/8 11 110 28 - 12 9 DIN 2184-1 13,5 71 172 449

TD700U-UNC.3/4-4MP 3/4 10 125 32 - 14 11 DIN 2184-1 16,5 71 172 457

2B
2.5

Strojov� závitník HSS-E 
pre�slep� otvor TH700U
Na rezanie závitov UNC 
Norma ASME B1.1 
Odporú�ané pre ocele  
< 1100 N/mm2

Katalógové �íslo
Reference

d1 
(mm)

Stúpanie 
(mm)
Pitch  

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

d2 
(mm)

a 
(mm)

Norma
Norm

Ø otvoru 
(mm)
Drilling

Kód
Code

TH700U-UNC.N4-4MP N4 40 56 6,5 21 3,5 2,7 DIN 2184-1 2,35 71 172 236

TH700U-UNC.N6-4MP N6 32 56 7,5 22,5 4 3 DIN 2184-1 2,85 71 172 244

TH700U-UNC.N8-4MP N8 32 63 7,5 26 4,5 3,4 DIN 2184-1 3,5 71 172 252

TH700U-UNC.N10-4MP N10 24 70 10 28,5 6 4,9 DIN 2184-1 3,9 71 172 260

TH700U-UNC.1/4-4MP 1/4 20 80 11,5 32 7 5,5 DIN 2184-1 5,1 71 172 279

TH700U-UNC.5/16-4MP 5/16 18 90 13 - 6 4,9 DIN 2184-1 6,6 71 172 287

TH700U-UNC.3/8-4MP 3/8 16 100 14 - 7 5,5 DIN 2184-1 8 71 172 295

TH700U-UNC.7/16-4MP 7/16 14 100 17 - 8 6,2 DIN 2184-1 9,4 71 172 309

TH700U-UNC.1/2-4MP 1/2 13 110 19 - 9 7 DIN 2184-1 10,8 71 172 317

TH700U-UNC.5/8-4MP 5/8 11 110 22,5 - 12 9 DIN 2184-1 13,5 71 172 325

TH700U-UNC.3/4-4MP 3/4 10 125 26 - 14 11 DIN 2184-1 16,5 71 172 333

DIN 2184-1

DIN 2184-1

HSS-E through hole  
machine tap TD700U

For UNC threading 
Norm ASME B1.1 

For steel < 1100 N/mm�

HSS-E blind hole  
machine tap TH700U

For UNC threading 
Norm ASME B1.1 

For steel < 1100 N/mm�
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PREH�AD FRÉZ Z KARBIDU
CARBIDE END MILLS OVERVIEW

M
1

0
6

T
2

C
3

1
4

U
7

3
5

A
11

1
12

-060
8

-

R050
9

L20
10

Fréza
M�ll

1

0 - prvá generác�a
0 - F�rst generat�on

Generác�a
Generat�on

6

A - valcová
A - Cyl�ndr�cal

W - Weldon

C - Morseov ku�e�
C - Morse tapper

Upevnen�e
Attachment

11

D - prav�
D - Stra�ght

T - toro�dn�
T - Prof�l 

B - polkruhov�
B - Ball nose

C - skosen�
C - Chamfer�ng

R - hrubovací
R - Rough�ng

F - dynam�ck�
F - Dynam�c

 Tvar
Form

2

U - un�verzálne
U - Un�verselle

P - oce�
P - Steel

K - zl�at�na
K - Cast �ron

M - nehrdzavejúca oce�
M - Sta�nless steel

S - superzl�at�na
S - H�gh temperature alloy

H - tvrdá oce�
H - Hard steel

N - hl�ník 
N - Alum�num

C – kompoz�t 
C - Compos�te

Apl�kác�a
Appl�cat�on

7

1 - vnútorné
1 - Internal

0 - externá
0 - External

Mazan�e
Coolant

12

C - karb�d
C - Carb�de

A - oce�
A - Steel

Mater�ál
Mater�al

3

060 - 6,0 mm

Pr�emer DC
DC d�ameter

8

1 - sort�ment
1 - 1st range

2 - sort�ment
2 - 2nd range

Sort�ment
Range

4

R - polomer
R - Corner rad�us

C - skosen�e
C - Chamfer

Rozmer polomer/skosen�e
Corner rad�us / chamfer d�mens�on

9

0 - bez povrchovej  
úpravy

0 - Uncoated

1 - VAP

2 - TIN

3 - ALTIN

4 - TICN

5 - TIALN

9 - �PECIÁLNA
9 - Specıal

Povrchová vrstva
Coat�ng

5

Pracovná d��ka
Useful length

10

Designation system
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Stránka katalógu:
Page catalogue :

P.50 P.50 P.51 P.51 P.52 P.52 P.53 P.53 P.54 P.54 P.54 P.55 P.55 P.56 P.56

Séria
Series

MDC150U MDC250U MDC550U MRC190U MDC490U MDC490S MFC190P MFC290U MDC390U MDC650U MBC150U MTC150U MCC100U MDC190N MDC290N

Materiál 
Material

CW CW CW CW CW CW CW CW CW CW CW CW CW CW CW

Po�et zubov (Z)
Nr of teeth (Z)

3 4 4 4 4 4 5 5-7 6-8 6-8 2 4 2 2 3

Aplikácia
Application

Rozsah Ø (mm)
Ø range (mm) 1 - 20 1 - 20 6 - 16 4 - 20 4 - 16 4 - 16 6 - 20 6 - 20 6 - 20 6 - 20 3 - 12 2 - 12 3 - 12 4 - 16 4 - 16

Podmienky rezania
Cutting parameter

Vc 
(m/mn)*

Vc 
(m/mn)*

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Vc 
(m/mn)

Ap = 0,5 x D 
Ae = 1 x D

Ap = 1 x D
Ae = 0,5 x D

Ap 1 x D
Ae = 0,1 x D

Ap = 0,5 x D
Ae = 1 x D

Ap = 1 x D
Ae = 1 x D

Ap = 1 x D
Ae = 1 x D

Ap = 2,5 x D
Ae = 0,2 x D

Ap = 2,5 x D
Ae = 0,1 x D

Ap 1,5 x D
Ae = 0,1 x D

Ap 2 x D
Ae = 0,1 x D

Ap = 0,03 x D
Ae = 0,3 x D

Ap = 0,05 x D
Ae = 0,05 x D

Ap 1 x D
Ae = 0,5 x D

Ap = 1 x D
Ae = 0,5 x D

Ap = 1 x D
Ae = 0,5 x D

Po
u�

iti
e 

 Ap
pl

ica
tio

ns

P

Nelegovaná oce�
Non alloyed steel

O 90 - 100 O 60 - 70 O 150 - 170 O 130 - 150 O 130 - 140 O 100 - 120 O 300 - 340 O 280 - 300 O 270 - 300 O 200 - 220 O 400 - 450 O 160 - 180 O 90 - 110

Nízkolegovaná oce�
Low alloyed steel

O 60 - 70 O 50 - 60 O 130 - 150 O 130 - 150 O 100 - 110 O 200 - 230 O 190 - 210 O 180 - 220 O 180 - 200 O 260 - 280 O 140 - 160 O 70 - 90

Legovaná oce�
Alloyed steel

O 45 - 50 O 40 - 45 O 100 - 120 O 130 - 150 O 80 - 90 O 130 - 150 O 160 - 180 O 150 - 200 O 160 - 180 O 220 - 240 O 110 - 120 O 50 - 60

M

Duplexná nehrdzavejúca oce�
Duplex stainless steel 

O 30 - 35 O 40 - 60 O 50 - 60 O 80 - 110 O 80 - 110 O 60 - 70

Austenitická nehrdzavejúca oce�
Autenetic stainless steel

O 35 - 45 O 45 - 50 O 85 - 95 O 50 - 70 O 60 - 70 O 70 - 80 O 100 - 130 O 110 - 130 O 90 - 110 O 70 - 80

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 
nehrdzavejúca oce�
Precipitation hardening stainless steel

O 40 - 60 O 50 - 60 O 80 - 110 O 80 - 110 O 60 - 70

K

Sivá zliatina
Grey cast iron

O 110 - 120 O 35 - 40 O 120 - 140 O 110 - 150 O 280 - 300 O 180 - 220 O 120 - 140 O 350 - 390 O 180 - 200 O 110 - 120

Tvárna zliatina
Nodular cast iron

O 100 - 110 O 35 - 40 O 90 - 110 O 110 - 130 O 240 - 260 O 140 - 160 O 110 - 120 O 340 - 375 O 160 - 180 O 80 - 90

Kujná zliatina
Malleable cast iron

O 100 - 110 O 35 - 40 O 100 - 120 O 130 - 150 O 240 - 260 O 140 - 160 O 110 - 120 O 340 - 375 O 160 - 180 O 50 - 60

S

Superzliatina na báze �eleza
Fer based alloy

O 20 - 40

Superzliatina na báze kobaltu
Co-based alloy

O 20 - 40 O 40 - 60 O 40 - 60

Superzliatiny na báze niklu
Ni-based alloy

O 20 - 40 O 25 - 30 O 50 - 70 O 50 - 70

Titánová zliatina 
Ti-alloy

O 30 - 50 O 35 - 40 O 80 - 120 O 90 - 110

N

Hliník < 9 %
Aluminium < 9%

O 180 - 200 O 400 - 600  400 - 600  200 - 300 O 250 - 300 O 450 - 520 O 400 - 700

Hliníková zliatina
Aluminum alloy

O 150 - 170 O 180 - 230  180 - 230  120 - 160 O 180 - 200 O 250 - 300 O 200 - 400

H
Povrchovo kalená, nástrojová  
oce�, popú��aná
Hardened steel

 140 - 160  80 - 110

* Pri drá�kovaní zní�te r�chlos� rezania o 25 %
* For slot milling, decrease the cutting speed of 25%

Carbide end mills overview
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Frézy z karbidu
Solid carbide end mills

C X 45°

D1 D2

L2

L1
Jednodielna fréza z�karbidu, 
krátka séria Z3�MDC150U
S ochranou rohu 45° 
Odporú�a sa na drá�kovanie a�kontúrovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 f8 
(mm)

ØD2 h5
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

C
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MDC150U-010-A0-4MP 1 4 40 3 0,05 CYL 3 0,008 - 0,01 71 182 843

MDC150U-015-A0-4MP 1,5 4 40 4 0,05 CYL 3 0,008 - 0,01 71 182 851

MDC150U-020-A0-4MP 2 4 40 5,5 0,05 CYL 3 0,008 - 0,01 71 182 878

MDC150U-025-A0-4MP 2,5 4 40 6,5 0,05 CYL 3 0,008 - 0,01 71 182 886

MDC150U-030-A0-4MP 3 6 50 8 0,1 CYL 3 0,008 - 0,01 71 182 894

MDC150U-040-A0-4MP 4 6 50 11 0,1 CYL 3 0,01 - 0,015 71 182 908

MDC150U-050-A0-4MP 5 6 50 13 0,1 CYL 3 0,012 - 0,018 71 182 916

MDC150U-060-A0-4MP 6 6 50 13 0,1 CYL 3 0,015 - 0,02 71 182 924

MDC150U-080-A0-4MP 8 8 58 21 0,2 CYL 3 0,018 - 0,025 71 182 932

MDC150U-100-A0-4MP 10 10 66 22 0,2 CYL 3 0,02 - 0,03 71 182 940

MDC150U-120-A0-4MP 12 12 73 26 0,3 CYL 3 0,025 - 0,035 71 182 959

MDC150U-160-A0-4MP 16 16 83 36 0,3 CYL 3 0,035 - 0,045 71 182 967

MDC150U-200-A0-4MP 20 20 92 41 0,3 CYL 3 0,045 - 0,06 71 182 975

D1 D2

L2

L1

Jednodielna fréza z�karbidu, 
krátka séria Z4�MDC250U
Ostr� uhol 
Odporú�a sa na drá�kovanie a�dokon�ovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 f8 
(mm)

ØD2 h5
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

C
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MDC250U-010-A0-4MP 1 4 40 3 - CYL 4 0,008 - 0,01 71 182 983

MDC250U-015-A0-4MP 1,5 4 40 4 - CYL 4 0,008 - 0,01 71 182 991

MDC250U-020-A0-4MP 2 4 40 5,5 - CYL 4 0,008 - 0,01 71 183 009

MDC250U-025-A0-4MP 2,5 4 40 6,5 - CYL 4 0,008 - 0,01 71 183 017

MDC250U-030-A0-4MP 3 6 50 8 - CYL 4 0,008 - 0,01 71 183 025

MDC250U-040-A0-4MP 4 6 50 11 - CYL 4 0,01 - 0,015 71 183 033

MDC250U-050-A0-4MP 5 6 50 13 - CYL 4 0,012 - 0,018 71 183 041

MDC250U-060-A0-4MP 6 6 50 13 - CYL 4 0,015 - 0,02 71 183 068

MDC250U-080-A0-4MP 8 8 58 21 - CYL 4 0,02 - 0,025 71 183 076

MDC250U-100-A0-4MP 10 10 66 22 - CYL 4 0,025 - 0,03 71 183 084

MDC250U-120-A0-4MP 12 12 73 26 - CYL 4 0,03 - 0,035 71 183 092

MDC250U-160-A0-4MP 16 16 83 36 - CYL 4 0,04 - 0,045 71 183 106

MDC250U-200-A0-4MP 20 20 92 41 - CYL 4 0,05 - 0,06 71 183 114

Solid carbide end mill 3 flutes 

MDC150U
With corner protection 45° 

Recommended tool for slotting  
and shoulder milling

Solid carbide end mill 4 flutes 

MDC250U
Sharp corner 

Recommended tool for shoulder  
millingand finishing
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51

Frézy z karbidu
Solid carbide end mills

D1 D2

L2

L1

Jednodielna fréza z�karbidu, 
dlhá séria Z4�MDC550U
Ostr� uhol 
Odporú�a sa na drá�kovanie a�dokon�ovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 h9 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

C 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MDC550U-060-A0-4MP 6 6 75 30 - WLD 4 0,03 - 0,05 71 183 637

MDC550U-080-A0-4MP 8 8 100 45 - WLD 4 0,03 - 0,06 71 183 645

MDC550U-100-A0-4MP 10 10 100 45 - WLD 4 0,035 - 0,07 71 183 653

MDC550U-120-A0-4MP 12 12 100 45 - WLD 4 0,04 - 0,09 71 183 661

MDC550U-160-A0-4MP 16 16 150 65 - WLD 4 0,045 - 0,12 71 183 688

C X 45°

D1 D2

L2

L3

L1

D3

Hrubovacia jednodielna 
fréza�z karbidu MRC190U
Hrubovací profil 
S ochranou rohu 45° 
Odporú�a sa na hrubovanie pri�drá�kovaní 
a�kontúrovaní

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 f10 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

D3 
(mm)

C 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MRC190U-040-A0-4MP 4 4 50 11 13 3,6 0,1 CYL 3 0,013 - 0,025 71 183 181

MRC190U-050-A0-4MP 5 5 50 13 15 4,6 0,1 CYL 4 0,013 - 0,025 71 183 203

MRC190U-060-A0-4MP 6 6 50 13 15 5,6 0,1 CYL 4 0,02 - 0,04 71 183 211

MRC190U-080-A0-4MP 8 8 58 21 23 7,6 0,1 CYL 4 0,02 - 0,04 71 183 238

MRC190U-100-W0-4MP 10 10 66 22 25 9,6 0,1 WLD 4 0,035 - 0,05 71 183 246

MRC190U-120-W0-4MP 12 12 73 26 29 11,6 0,15 WLD 4 0,04 - 0,06 71 183 254

MRC190U-160-W0-4MP 16 16 83 36 40 15,6 0,15 WLD 4 0,055 - 0,08 71 183 262

MRC190U-200-W0-4MP 20 20 92 41 46 19,6 0,2 WLD 4 0,07 - 0,10 71 183 270

Solid carbide long end mill 4 flutes 
MDC550U

Sharp corner 
Recommended tool for shoulder  

millingand finishing

Solid carbide roughing  
end mill MRC190U

Roughing profile 
With corner protection 45° 

Recommended tool in roughing  
for slotting and shoulder milling
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Frézy z karbidu
Solid carbide end mills

D1 D2

L2

L1 Vysokov�konná jednodielna 
fréza z karbidu MDC490U
Vysokov�konná fréza na zní�enie vibrácií 
po�as obrábania a zv��enie produktivity. 
Odporú�a sa na drá�kovanie a�kontúrovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 
h10 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

C 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MDC490U-040-A0-4MP 4 4 50 12 - CYL 4 0,010 - 0,022 71 183 289

MDC490U-050-A0-4MP 5 5 50 13 - CYL 4 0,010 - 0,022 71 183 297

MDC490U-060-A0-4MP 6 6 57 13 - CYL 4 0,02 - 0,03 71 183 300

MDC490U-080-A0-4MP 8 8 63 19 - CYL 4 0,03 - 0,05 71 183 319

MDC490U-100-A0-W0-4MP 10 10 72 22 - WLD 4 0,035 - 0,06 71 183 327

MDC490U-120-A0-W0-4MP 12 12 83 25 - WLD 4 0,035 - 0,06 71 183 335

MDC490U-160-A0-W0-4MP 16 16 92 32 - WLD 4 0,05 - 0,07 71 183 343

R

D1 D2

L2

L3

L1 Vysokov�konná jednodielna 
fréza z karbidu MDC490S
Vysokov�konná fréza na zní�enie vibrácií 
po�as obrábania a zv��enie produktivity. 
Odporú�a sa na drá�kovanie a�kontúrovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 h10 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

D3 
(mm)

R 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.) 
Feed fz

Kód
Code

MDC490S-060L18-A0-4MP 6 6 57 13 18 5,8 0,3 CYL 4 0,02 - 0,03 71 184 005

MDC490S-080L25-A0-4MP 8 8 63 19 25 7,8 0,3 CYL 4 0,03 - 0,05 71 184 013

MDC490S-100L30-W0-4MP 10 10 72 22 30 9,8 0,3 WLD 4 0,035 - 0,06 71 184 021

MDC490S-12034-W0-4MP 12 12 83 25 34 11,8 0,3 WLD 4 0,035 - 0,06 71 184 048

MDC490S-160L42-W0-4MP 16 16 92 32 42 15,8 0,3 WLD 4 0,05 - 0,07 71 184 056

D3

Solid carbide end mill high 
performance MDC490U

High performance end mill allowing to reduce 
vibration and increase productivity. 

Recommended tool for slot and side milling

Solid carbide end mill high 
performance MDC490S

High performance end mill allowing to reduce 
vibration and increase productivity. 

Recommended tool for slot and side milling
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Frézy z karbidu
Solid carbide end mills

L3

D1 D2

L2

L1

C X 45°

Dynamická jednodielna  
fréza z karbidu  
MFC190P
S láma�om triesok a 45° chráni�om rohu
Vysokov�konná fréza odporú�aná na 
frézovanie ocele v trochoidálnej a�dynamickej 
stratégii pri drá�kovaní a kontúrovaní.

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 h9 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

D3 
(mm)

C 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MFC190P-060L25-A0-4MP 6 6 62 18 25 5,8 0,1 CYL 5 0,05 - 0,065 71 184 064

MFC190P-080L30-A0-4MP 8 8 68 24 30 7,8 0,15 CYL 5 0,06 - 0,075 71 184 072

MFC190P-100L35-A0-4MP 10 10 80 30 35 9,8 0,2 CYL 5 0,07 - 0,10 71 184 080

MFC190P-120L45-A0-4MP 12 12 93 36 45 11,8 0,2 CYL 5 0,09 - 0,12 71 184 099

MFC190P-160L55-A0-4MP 16 16 108 48 55 15,8 0,3 CYL 5 0,11 - 0,15 71 184 102

MFC190P-200L70-A0-4MP 20 20 126 60 70 19,8 0,4 CYL 5 0,13 - 0,20 71 184 110

R

D1 D2

L2

L1

L3

Dynamická jednodielna 
fréza z�karbidu 
MFC290U
S láma�om triesok a centrálnym 
chladením. 
Vysokov�konná fréza odporú�aná 
na frézovanie v�trochoidálnej a 
dynamickej stratégii pri drá�kovaní 
a�kontúrovaní.

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 f9 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

D3 
(mm)

R 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MFC290U-060R050L25-A1-4MP 6 6 62 18 25 5,6 0,5 CYL 5 0,027 - 0,041 71 184 129

MFC290U-080R080L30-A1-4MP 8 8 68 24 30 7,6 0,8 CYL 5 0,04 - 0,062 71 184 137

MFC290U-100R100L35-A1-4MP 10 10 80 30 35 9,6 1 CYL 5 0,055 - 0,082 71 184 145

MFC290U-120R120L45-A1-4MP 12 12 93 36 45 11,6 1,2 CYL 5 0,072 - 0,10 71 184 153

MFC290U-160R150L55-A1-4MP 16 16 108 48 55 15,6 1,5 CYL 7 0,10 - 0,144 71 184 161

MFC290U-200R200L70-A1-4MP 20 20 126 60 70 19,6 2 CYL 7 0,12 - 0,185 71 184 188

D3

D3

Dynamic solid carbide end mill 
MFC190P

With chip-breaker and corner 
 protection 45° 

High performance end mill for steel Recommended 
for trochoidal and dynamic strategies in slot  

and shoulder milling.

Dynamic solid carbide  
end mill MFC290U

With chip-breaker and internal coolant 
High performance end mill Recommended 

for Trochoidal and dynamic strategies in 
slot and shoulder milling.
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Frézy z karbidu
Solid carbide end mills

C X 45°

D1 D2

L2

L3

L1
Dokon�ovacia jednodielna 
fréza z karbidu, krátka séria 
MDC390U
Odporú�a sa na dokon�ovanie 
pri�kontúrovaní

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 f9 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

D3 
(mm)

C 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód 
Code

MDC390U-060-A0-4MP 6 6 50 13 15 5,6 0,1 CYL 6 0,027 - 0,041 71 183 122

MDC390U-080-A0-4MP 8 8 58 21 23 7,6 0,1 CYL 6 0,041 - 0,062 71 183 130

MDC390U-100-A0-4MP 10 10 66 22 25 9,6 0,1 CYL 6 0,055 - 0,082 71 183 149

MDC390U-120-A0-4MP 12 12 73 26 29 11,6 0,15 CYL 6 0,072 - 0,103 71 183 157

MDC390U-160-A0-4MP 16 16 83 36 40 15,6 0,15 CYL 7 0,10 - 0,14 71 183 165

MDC390U-200-A0-4MP 20 20 92 41 46 19,6 0,2 CYL 8 0,12 - 0,185 71 183 173

C X 45°

D1 D2

L2

L1
Dokon�ovacia jednodielna 
fréza z karbidu, dlhá séria 
MDC650U
Odporú�a sa na dokon�ovanie 
pri�kontúrovaní

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 f8 
(mm)

ØD2 h5 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

C 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.) 
Feed fz

Kód
Code

MDC650U-060-A0-4MP 6 6 62 18 0,1 CYL 6 0,015 - 0,02 71 183 718

MDC650U-080-A0-4MP 8 8 68 24 0,1 CYL 6 0,02 - 0,025 71 183 726

MDC650U-100-A0-4MP 10 10 80 30 0,1 CYL 6 0,025 - 0,03 71 183 734

MDC650U-120-A0-4MP 12 12 93 36 0,1 CYL 6 0,035 - 0,045 71 183 742

MDC650U-160-A0-4MP 16 16 108 48 0,1 CYL 8 0,045 - 0,05 71 183 750

MDC650U-200-A0-4MP 20 20 126 60 0,1 CYL 8 0,05 - 0,065 71 183 769

D1 D2

L2

L1

R

Jednodielna polkruhová 
fréza z karbidu, krátka séria 
MBC150U
Odporú�a sa na profilovanie a�tvárnenie ocelí

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 h9 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

R 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.) 
Feed fz

Kód
Code

MBC150U-030-A0-4MP 3 3 50 6 1,5 CYL 2 0,007 - 0,011 71 183 351

MBC150U-040-A0-4MP 4 4 54 8 2 CYL 2 0,025 - 0,035 71 183 378

MBC150U-050-A0-4MP 5 5 54 10 2,5 CYL 2 0,025 - 0,035 71 183 386

MBC150U-060-A0-4MP 6 6 54 12 3 CYL 2 0,032 - 0,045 71 183 394

MBC150U-080-A0-4MP 8 8 58 14 4 CYL 2 0,040 - 0,055 71 183 408

MBC150U-100-A0-4MP 10 10 66 18 5 CYL 2 0,045 - 0,065 71 183 416

MBC150U-120-A0-4MP 12 12 73 22 6 CYL 2 0,045 - 0,065 71 183 424

D3

Solid carbide finishing end mill 
MDC390U

Recommended for finishing operations

Solid carbide finishing long end mill 
MDC650U

Recommended for finishing operations

Solid carbide ball nose mill 
MBC150U

Recommended for profiling and form operations 
in steel
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Frézy z karbidu
Solid carbide end mills

R

D1 D2

L3

L2

L1

Toroidná jednodielna fréza 
z�karbidu Z4�MTC150U
Odporú�a sa na profilovanie a�tvárnenie ocelí

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 
h9 
(mm)

ØD2 
h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

D3 
(mm)

R 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MTC150U-020R020L21-A0-4MP 2 6 57 4 21 1,8 0,2 CYL 4 0,006 - 0,011 71 183 432

MTC150U-020R050L21-A0-4MP 2 6 57 4 21 1,8 0,5 CYL 4 0,006 - 0,011 71 183 440

MTC150U-030R030L21-A0-4MP 3 6 57 6 21 2,8 0,3 CYL 4 0,009 - 0,016 71 183 459

MTC150U-030R050L21-A0-4MP 3 6 57 6 21 2,8 0,5 CYL 4 0,009 - 0,016 71 183 467

MTC150U-040R050L21-A0-4MP 4 6 57 6 21 3,6 0,5 CYL 4 0,018 - 0,027 71 183 475

MTC150U-040R100L21-A0-4MP 4 6 57 6 21 3,6 1 CYL 4 0,018 - 0,027 71 183 483

MTC150U-050R050L21-A0-4MP 5 6 57 6 21 4,6 0,5 CYL 4 0,027 - 0,040 71 183 491

MTC150U-050R100L21-A0-4MP 5 6 57 6 21 4,6 1 CYL 4 0,027 - 0,040 71 183 505

MTC150U-060R050L21-A0-4MP 6 6 57 7 21 5,5 0,5 CYL 4 0,045 - 0,054 71 183 513

MTC150U-060R100L21-A0-4MP 6 6 57 7 21 5,5 1 CYL 4 0,045 - 0,054 71 183 521

MTC150U-080R050L27-A0-4MP 8 8 63 9 27 7,4 0,5 CYL 4 0,054 - 0,072 71 183 548

MTC150U-080R100L27-A0-4MP 8 8 63 9 27 7,4 1 CYL 4 0,054 - 0,072 71 183 556

MTC150U-080R150L27-A0-4MP 8 8 63 9 27 7,4 1,5 CYL 4 0,054 - 0,072 71 183 564

MTC150U-100R050L32-A0-4MP 10 10 72 11 32 9,2 0,5 CYL 4 0,063 - 0,081 71 183 572

MTC150U-100R100L32-A0-4MP 10 10 72 11 32 9,2 1 CYL 4 0,063 - 0,081 71 183 580

MTC150U-100R150L32-A0-4MP 10 10 72 11 32 9,2 1,5 CYL 4 0,063 - 0,081 71 183 599

MTC150U-120R050L38-A0-4MP 12 12 83 12 38 11 0,5 CYL 4 0,072 - 0,09 71 183 602

MTC150U-120R100L38-A0-4MP 12 12 83 12 38 11 1 CYL 4 0,072 - 0,09 71 183 610

MTC150U-120R150L38-A0-4MP 12 12 83 12 38 11 1,5 CYL 4 0,072 - 0,09 71 183 629

D1 D2

L2

L1 Gravírovacia/ 
zrá�acia fréza z 
karbidu�MCC100U
Odporú�a sa na kontúrovanie, drá�kovanie, 
zrá�anie hrán

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 h9 (mm) ØD2 h6 (mm) L1 
(mm)

L2 
(mm)

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MCC100U-030-A0-4MP 3 4 50 7,5 2 0,005 - 0,007 71 183 920

MCC100U-040-A0-4MP 4 5 50 10 2 0,010 - 0,015 71 183 939

MCC100U-050-A0-4MP 5 6 50 12,5 2 0,018 - 0,025 71 183 947

MCC100U-060-A0-4MP 6 8 58 15 2 0,018 - 0,025 71 183 955

MCC100U-080-A0-4MP 8 10 72 20 2 0,022 - 0,032 71 183 963

MCC100U-100-A0-4MP 10 12 90 23 2 0,030 - 0,045 71 183 971

MCC100U-120-A0-4MP 12 12 90 26 2 0,045 - 0,065 71 183 998

D3

Solid carbide profile mill with  
corner radius�MTC150U

Recommended for profiling and form  
operations in steel

Solid carbide multitool end mill 
MCC100U

Recommended for deburring, side milling and 
chamdering operations
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Frézy z karbidu
Solid carbide end mills

C X 45°

D1 D2

L2

L3

L1 Jednodielna fréza z karbidu 

Alu Z2 MDC190N
Odporú�a sa na kontúrovanie a drá�kovanie 
hliníka a ne�elezn�ch kovov

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 h9 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

D3 
(mm)

C 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MDC190N-040L18-A0-4MP 4 6 57 11 18 3,9 0,1 CYL 2 0,0259 71 183 777

MDC190N-050L20-A0-4MP 5 6 57 13 20 4,9 0,1 CYL 2 0,0259 71 183 785

MDC190N-060L20-A0-4MP 6 6 57 13 20 5,9 0,1 CYL 2 0,0259 71 183 793

MDC190N-080L26-A0-4MP 8 8 63 19 26 7,7 0,1 CYL 2 0,033 71 183 807

MDC190N-100L29-A0-4MP 10 10 72 22 29 9,7 0,1 CYL 2 0,0407 71 183 815

MDC190N-120L36-A0-4MP 12 12 83 26 36 11,7 0,1 CYL 2 0,0481 71 183 823

MDC190N-160L42-A0-4MP 16 16 92 32 42 15,7 0,1 CYL 2 0,0592 71 183 831

D1 D2

L2

L1

L3
Jednodielna fréza z karbidu 

Alu Z3 MDC290N
Le�tené drá�ky  
Odporú�a sa na kontúrovanie  
a drá�kovanie hliníka a ne�elezn�ch kovov

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 h6 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

D3 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)
Feed fz

Kód
Code

MDC290N-040L18-A0-4MP 4 6 57 11 18 3,9 CYL 3 0,015 - 0,025 71 183 858

MDC290N-050L20-A0-4MP 5 6 57 13 20 4,9 CYL 3 0,015 - 0,025 71 183 866

MDC290N-060L20-A0-4MP 6 6 57 13 20 5,9 CYL 3 0,025 - 0,040 71 183 874

MDC290N-080L26-A0-4MP 8 8 63 19 26 7,7 CYL 3 0,040 - 0,045 71 183 882

MDC290N-100L29-A0-4MP 10 10 72 22 29 9,7 CYL 3 0,050 - 0,065 71 183 890

MDC290N-120L36-A0-4MP 12 12 83 26 36 11,7 CYL 3 0,065 - 0,080 71 183 904

MDC290N-160L42-A0-4MP 16 16 92 32 42 15,7 CYL 3 0,090 - 0,105 71 183 912

D3

D3

Aluminium solid carbide end mill Z2 

MDC190N
Recommended for slot and side milling operations 

in aluminium and non ferrous

Aluminium solid carbide end mill Z3 

MDC290N
Polished flutes  

Recommended for slot and side milling operations 
in aluminium and non ferrous
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Stránka katalógu:
Page catalogue :

P.58 P.58 P.59 P.59 P.60 P.61 P.61

Séria
Series

MDA230U MDA330U MDA430U MRA130U MDA530U MCA100U MCA290U

Materiál 
Material

HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE HSSE

Po�et zubov (Z)
Nr of teeth (Z)

2 3 4 4 4 3 3

Aplikácia
Application

Rozsah Ø (mm)
Ø range (mm) 2 - 20 2 - 20 2 - 20 6 - 25 6 - 20 6 - 31 6 - 31

Podmienky rezania
Cutting parameter

Vc (m/mn) * Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn)

Ap = 0,5 x D 
Ae = 1 x D

Ap 1 x D 
Ae = 0,1 x D

Ap 1 x D 
Ae = 0,1 x D

Ap = 1,5 x D 
Ae = 0,5 x D

Ap 1 x D 
Ae = 0,1 x D

Ap = 1 x D 
Ae = 1 x D

Ap = 2,5 x D 
Ae = 0,2 x D

Po
u�

iti
e 

Ap
pl

ica
tio

ns

P

Nelegovaná oce�
Non alloyed steel

O 90 - 100 O�90 - 100 O 90 - 100 O 100 - 110 O 90 - 100 O 17 - 20 O 35 - 45

Nízkolegovaná oce�
Low alloyed steel

O 60 - 70 O 60 - 70 O 60 - 70 O 90 - 100 O 60 - 70 O 10 - 15 O 20 - 30

Legovaná oce�
Alloyed steel

O 50 - 60 O 50 - 60 O 50 - 60 O 70 - 80 O 50 - 60 O 10 - 12 O 16 - 20

M

Duplexná nehrdzavejúca oce�
Duplex stainless steel 

O 35 - 40 O 35 - 40 O 35 - 40 O 35 - 40 O 35 - 40 O 6 - 10 O 12 - 15

Austenitická nehrdzavejúca oce�
Autenetic stainless steel

O 35 - 40 O 35 - 40 O 35 - 40 O 35 - 40 O 35 - 40 O 6 - 10 O 12 - 15

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 
nehrdzavejúca oce�
Precipitation hardening stainless steel

O 35 - 40 O 35 - 40 O 35 - 40 O 35 - 40 O 6 - 10 O 12 - 15

K

Sivá zliatina
Grey cast iron

O 80 - 90 O 80 - 90 O 80 - 90 O 80 - 90 O 80 - 90 O 15 - 25 O 20 - 40

Tvárna zliatina
Nodular cast iron

O 60 - 70 O 80 - 90 O 80 - 90 O 80 - 90 O 80 - 90 O 15 - 25 O 20 - 40

Kujná zliatina
Malleable cast iron

O 60 - 70 O 80 - 90 O 80 - 90 O 80 - 90 O 80 - 90 O 15 - 25 O 20 - 40

S

Superzliatina na báze �eleza
Fer based alloy

O 30 - 35 O 30 - 35 O 30 - 35 O 30 - 35

Superzliatina na báze kobaltu
Co-based alloy

O 30 - 35 O 30 - 35 O 30 - 35 O 30 - 35

Superzliatiny na báze niklu
Ni-based alloy

O 30 - 35 O 30 - 35 O 30 - 35 O 30 - 35

Titánová zliatina
Ti-alloy

O 30 - 35 O 30 - 35 O 30 - 35 O 30 - 35

N

Hliník < 9 %
Aluminium < 9%

O 300 - 500 O 240 - 400 O 300 - 500 O 35 - 45 O 50 - 60

Hliníková zliatina
Aluminum alloy

O 300 - 500 O 240 - 400 O 300 - 500 O 35 - 45 O 50 - 60

H
Povrchovo kalená, nástrojová oce�, 
popú��aná
Hardened steel

 HSSE-PM end mills overview
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D1 D2

L2

L1

Fréza, krátka séria Z2 
MDA230U
Norma DIN 327K 
Odporú�a sa na drá�kovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 e8 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 (mm) L2 (mm) Typ nástavca
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.) 
Feed fz

Kód
Code

MDA230U-020-W0-4MP 2 6 48 4 WLD 2 0,01 71 172 627

MDA230U-030-W0-4MP 3 6 49 5 WLD 2 0,01 71 172 635

MDA230U-040-W0-4MP 4 6 51 7 WLD 2 0,01 71 172 643

MDA230U-050-W0-4MP 5 6 52 8 WLD 2 0,01 71 172 651

MDA230U-060-W0-4MP 6 6 52 8 WLD 2 0,024 71 172 678

MDA230U-070-W0-4MP 7 10 60 10 WLD 2 0,024 71 172 686

MDA230U-080-W0-4MP 8 10 61 11 WLD 2 0,032 71 172 694

MDA230U-090-W0-4MP 9 10 61 11 WLD 2 0,032 71 172 708

MDA230U-100-W0-4MP 10 10 63 13 WLD 2 0,04 71 172 716

MDA230U-120-W0-4MP 12 12 73 16 WLD 2 0,048 71 172 724

MDA230U-140-W0-4MP 14 12 73 16 WLD 2 0,048 71 172 732

MDA230U-160-W0-4MP 16 16 79 19 WLD 2 0,064 71 172 740

MDA230U-180-W0-4MP 18 16 79 19 WLD 2 0,064 71 172 759

MDA230U-200-W0-4MP 20 20 88 22 WLD 2 0,08 71 172 767

D1 D2

L2

L1

Fréza, krátka séria Z3 
MDA330U
Norma DIN 844K 
Odporú�a sa na drá�kovanie a�kontúrovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 k10 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 (mm) L2 (mm) Typ nástavca 
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.) 
Feed fz

Kód
Code

MDA330U-020-W0-4MP 2 6 51 7 WLD 3 0,01 71 172 775

MDA330U-030-W0-4MP 3 6 52 8 WLD 3 0,01 71 172 783

MDA330U-040-W0-4MP 4 6 55 11 WLD 3 0,01 71 172 791

MDA330U-050-W0-4MP 5 6 57 13 WLD 3 0,01 71 172 805

MDA330U-060-W0-4MP 6 6 57 13 WLD 3 0,017 71 172 813

MDA330U-080-W0-4MP 8 10 69 19 WLD 3 0,023 71 172 821

MDA330U-100-W0-4MP 10 10 72 22 WLD 3 0,031 71 172 848

MDA330U-120-W0-4MP 12 12 83 26 WLD 3 0,037 71 172 856

MDA330U-160-W0-4MP 16 16 92 32 WLD 3 0,048 71 172 864

MDA330U-200-W0-4MP 20 20 104 38 WLD 3 0,063 71 172 872

01
Frézy z r�chloreznej ocele

High speed steel end mills
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End mill HSSE-PM short Z2 

MDA230U
Norm DIN 327K 

Recommended for slot milling operations

End mill HSSE-PM short Z3 

MDA330U
Norm DIN 844K 

Recommended for slot  
and side milling operations
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01
Frézy z r�chloreznej ocele
High speed steel end mills
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D1 D2

L2

L1

Fréza, krátka séria Z4 
MDA430U
Norma DIN 844K 
Odporú�a sa na drá�kovanie a�kontúrovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 k10 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 (mm) L2 (mm) Typ nástavca 
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)  
Feed fz

Kód
Code

MDA430U-020-W0-4MP 2 6 51 7 WLD 4 0,01 71 172 880

MDA430U-030-W0-4MP 3 6 52 8 WLD 4 0,01 71 172 899

MDA430U-040-W0-4MP 4 6 55 11 WLD 4 0,01 71 172 902

MDA430U-050-W0-4MP 5 6 57 13 WLD 4 0,01 71 172 910

MDA430U-060-W0-4MP 6 6 57 13 WLD 4 0,017 71 172 929

MDA430U-080-W0-4MP 8 10 69 19 WLD 4 0,023 71 172 937

MDA430U-100-W0-4MP 10 10 72 22 WLD 4 0,031 71 172 945

MDA430U-120-W0-4MP 12 12 83 26 WLD 4 0,037 71 172 953

MDA430U-140-W0-4MP 14 12 83 26 WLD 4 0,037 71 172 961

MDA430U-160-W0-4MP 16 16 92 32 WLD 4 0,048 71 172 988

MDA430U-200-W0-4MP 20 20 104 38 WLD 4 0,063 71 172 996

D1 D2

L2

L1 Hrubovacia fréza  
HSSE-PM Z4 MRA130U
Hrubovací profil 
Norma DIN 844K 
Odporú�a sa na drá�kovanie a�kontúrovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 k10 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 (mm) L2 (mm) Typ nástavca 
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.) 
Feed fz

Kód
Code

MRA130U-060-W0-4MP 6 6 57 13 WLD 4 0,022 71 173 011

MRA130U-080-W0-4MP 8 10 69 19 WLD 4 0,028 71 173 038

MRA130U-100-W0-4MP 10 10 72 22 WLD 4 0,039 71 173 046

MRA130U-120-W0-4MP 12 12 83 26 WLD 4 0,044 71 173 054

MRA130U-160-W0-4MP 16 16 92 32 WLD 4 0,077 71 173 062

MRA130U-200-W0-4MP 20 20 104 38 WLD 4 0,1 71 173 070

MRA130U-250-W0-4MP 25 25 121 45 WLD 5 0,11 71 173 089

End mill HSSE-PM short Z4 
MDA430U

Norm DIN 844K 
Recommended for slot and  

side milling operations

End mill HSSE-PM roughing Z4 
MRA130U

Roughing profile 
Norm DIN 844K 

Recommended for slot and  
side milling operations
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Frézy z r�chloreznej ocele

High speed steel end mills

D1 D2

L2

L1

Fréza HSSE-PM, dlhá  
séria Z4 MDA530U
Norma DIN 844L 
Odporú�a sa na kontúrovanie

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 k10 
(mm)

ØD2 h6 
(mm)

L1 (mm) L2 (mm) Typ nástavca 
Shank type

Z Posuv fz  
(mm/ot.)  
Feed fz

Kód
Code

MDA530U-060-W0-4MP 6 6 68 24 WLD 4 0,017 71 173 097

MDA530U-080-W0-4MP 8 10 88 38 WLD 4 0,023 71 173 100

MDA530U-100-W0-4MP 10 10 95 45 WLD 4 0,031 71 173 119

MDA530U-120-W0-4MP 12 12 110 53 WLD 4 0,037 71 173 127

MDA530U-160-W0-4MP 16 16 123 63 WLD 4 0,048 71 173 135

MDA530U-200-W0-4MP 20 20 141 75 WLD 4 0,063 71 173 143

End mill HSSE-PM long Z4 MDA530U
Norm DIN 844L 

Recommended for  
shoulder milling operations
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Frézy z r�chloreznej ocele
High speed steel end mills
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D1 D2 D3

L1 Zrá�acia fréza  

HSSE MCA100U
Norma DIN 335-C 
Odporú�a sa na odstra�ovanie hrotov a 
zrá�anie hrán mechanick�ch obrobkov

Katalógové �íslo 
Reference

ØD1  
(mm)

ØD2 
(mm)

L1 
(mm)

D3 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Kód
Code

MCA100U-060-AO-4MP 6,3 1,5 45 5 CYL 3 71 173 151

MCA100U-080-AO-4MP 8,3 2 50 6 CYL 3 71 173 178

MCA100U-100-AO-4MP 10,4 2,5 50 6 CYL 3 71 173 186

MCA100U-120-AO-4MP 12,4 2,8 56 8 CYL 3 71 173 194

MCA100U-160-AO-4MP 16,5 3,2 56 10 CYL 3 71 173 208

MCA100U-200-AO-4MP 20,5 3,5 63 10 CYL 3 71 173 216

MCA100U-250-AO-4MP 25 3,8 67 10 CYL 3 71 173 224

MCA100U-310-AO-4MP 31 4,2 71 12 CYL 3 71 173 232

SET6-MCA100U-4MP Súprava 6 fréz/ Set of 6 mills : 6,3 - 8,3 - 10,4 - 12,4 - 16,5 - 20,5 71 178 730

D3

L1

D1 D2 Zrá�acia fréza  

HSSE-CO MCA290U
Antivibra�ná zrá�acia fréza s 3 drá�kami 
pod�uhlom 90° 
Povrchová úprava TIALN 
Norma DIN 335-C 
Odporú�a sa na odstra�ovanie hrotov a 
zrá�anie hrán mechanick�ch obrobkov.

Katalógové �íslo
Reference

ØD1  
(mm)

ØD2 
(mm)

L1 
(mm)

D3 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Kód
Code

MCA290U-060-AO-4MP 6,3 1,5 45 5 CYL 3 71 173 240

MCA290U-080-AO-4MP 8,3 2 50 6 CYL 3 71 173 259

MCA290U-100-AO-4MP 10,4 2,5 50 6 CYL 3 71 173 267

MCA290U-120-AO-4MP 12,4 2,8 56 8 CYL 3 71 173 275

MCA290U-160-AO-4MP 16,5 3,2 56 10 CYL 3 71 173 283

MCA290U-200-AO-4MP 20,5 3,5 63 10 CYL 3 71 173 291

MCA290U-250-AO-4MP 25 3,8 67 10 CYL 3 71 173 305

MCA290U-310-AO-4MP 31 4,2 71 12 CYL 3 71 173 313

Chamfering end mill HSSE MCA100U
Norm DIN 335-C 

Recommended for deburring and chamfering 
operations on mechanical work pieces

Chamfering end mill HSSE-CO 
MCA290U

Chamfering end mill 3 flutes anti-vibrations 90° 
TIALN coating 

DIN 335-C 
 Recommended for deburring and chamfering 

operations on mechanical work pieces.
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Kodifikácia

PREH�AD V�STRU�NÍKOV
OVERVIEW OF REAMERS
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V�stru�ník
Reamer

1

U - un�verzálne

P - oce�
P - Steel

K – zl�at�na 
K - Cast �ron

M - nehrdzavejúca oce�
M - Sta�nless steel

S - superzl�at�na
S - H�gh temperature alloy

H - tvrdá oce�
H - Hard steel

N - hl�ník
N - Alum�num

C - kompoz�t
C - Compos�te

Apl�kác�a
Appl�cat�on

7

C - karb�d
C - Carb�de

A - oce�
A - Steel

Mater�ál
Mater�al

2

030 - 3,0 mm

Pr�emer DC
DC d�ameter

8

1 - sort�ment
1 - 1st range

2 - sort�ment
2 - 2nd range

Sort�ment
Range

3

A - valcová
A - Cyl�ndr�cal

C – Morseov ku�e� 
C - Morse tapper

Upevnen�e
Shank

8

0 - bez povrchovej 
úpravy

0 - Uncoated

1 - VAP

2 - TIN

3 - ALTIN

4 - TICN

5 - TIALN

9 – �PECIÁLNA
9 - SPECIAL

Povrchová vrstva
Coat�ng

5

1 - vnútorné
1 - Internal

0 - vonkaj��e
0 - External

Mazan�e
Coolant

9

Generác�a
Generat�on

5
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Designation system
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Preh�ad v�stru�níkov

Stránka katalógu:
Page catalogue :

P.64 P. 64 P.65 P.66

Séria
Series

RC400U RA100U RA200U RA300U

Typ
Type 

Strojov� v�stru�ník
Machine reamer

Strojov� v�stru�ník
Machine reamer

Strojov� v�stru�ník
Machine reamer

Ru�n� v�stru�ník
Hand reamer

Materiál 
Material

CW HSSE HSSE HSS

Aplikácia
Application

Rozsah Ø (mm)
Ø range (mm) 1 - 12 3 - 20 16 - 30 3 - 30

Podmienky rezania
Cutting parameter

Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn) Vc (m/mn)

Po
u�

iti
e 

 Ap
pl

ica
tio

ns

P

Nelegovaná oce�
Non alloyed steel

O 15 - 20 O 8 - 12 O 8 - 12 O 8 - 12

Nízkolegovaná oce�
Low alloyed steel

O 12 - 15 O 8 - 12 O 8 - 12 O 8 - 12

Legovaná oce�
Alloyed steel

O 10 - 12 O 6 - 10 O 6 - 10 O 6 - 10

M

Duplexná nehrdzavejúca oce�
Duplex stainless steel 

O 7 - 10 O 6 - 10 O 6 - 10 O 6 - 10

Austenitická nehrdzavejúca oce�
Autenetic stainless steel

O 7 - 10 O 6 - 10 O 6 - 10 O 6 - 10

Ve�mi pevná, vysoko legovaná  
nehrdzavejúca oce�
Precipitation hardening stainless steel

O 7 - 10 O 6 - 10 O 6 - 10 O 6 - 10

K

Sivá zliatina 
Grey cast iron

O 15 - 20 O 8 - 15 O 8 - 15 O 8 - 15

Tvárna zliatina
Nodular cast iron

O 15 - 20 O 6 - 12 O 6 - 12 O 6 - 12

Kujná zliatina
Malleable cast iron

O 15 - 20 O 6 - 12 O 6 - 12 O 6 - 12

S

Superzliatina na báze �eleza
Fer based alloy

Superzliatina na báze kobaltu
Co-based alloy

Superzliatiny na báze niklu
Ni-based alloy

Titánová zliatina
Ti-alloy

N

Hliník < 9 %
Aluminium < 9%

O 40 - 50 O 15 - 25 O 15 - 25 O 15 - 25

Hliníková zliatina
Aluminum alloy

O 40 - 50 O 20 - 30 O 20 - 30 O 20 - 30

H Povrchovo kalená, nástrojová oce�, popú��aná 
Hardened steel
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 Overview of reamers
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Strojové v�stru�níky

Machine reamers
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D1 D2

L2

L3

L1

Strojov� v�stru�ník z karbidu 
RC400U
Uhol skrutkovice 7° 
�avá skrutkovica, prav� rez 
Tolerancia H7 
Valcová stopka DIN 6535

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 H7 
(mm)

ØD2 (mm) L1  
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Kód
Code

RC400U-010-A0-4MP 1 4 35 10 17 CYL 4 71 173 712

RC400U-020-A0-4MP 2 4 50 18 31 CYL 4 71 173 720

RC400U-025-A0-4MP 2,5 4 55 20 34 CYL 4 71 173 739

RC400U-030-A0-4MP 3 4 60 20 39 CYL 4 71 173 747

RC400U-035-A0-4MP 3,5 4 60 22 37 CYL 4 71 173 755

RC400U-040-A0-4MP 4 4 65 24 40 CYL 4 71 173 763

RC400U-045-A0-4MP 4,5 6 65 24 40 CYL 6 71 173 771

RC400U-050-A0-4MP 5 6 75 26 48 CYL 6 71 173 798

RC400U-055-A0-4MP 5,5 6 75 26 48 CYL 6 71 173 801

RC400U-060-A0-4MP 6 6 75 26 48 CYL 6 71 173 828

RC400U-065-A0-4MP 6,5 8 80 30 49 CYL 6 71 173 836

RC400U-070-A0-4MP 7 8 80 35 59 CYL 6 71 173 844

RC400U-080-A0-4MP 8 8 100 35 64 CYL 6 71 173 852

RC400U-090-A0-4MP 9 10 100 35 64 CYL 6 71 173 860

RC400U-100-A0-4MP 10 10 100 35 64 CYL 6 71 173 879

RC400U-120-A0-4MP 12 12 100 35 64 CYL 6 71 173 887

D1 D2

L2

L1

L3

Strojov� v�stru�ník 
HSSE�RA100U
Uhol skrutkovice 10° 
�avá skrutkovica, prav� rez 
Tolerancia H7 
Norma DIN 212-B

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 H7 
(mm)

ØD2 h9 
(mm)

L1  
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Kód
Code

RA100U-030-A0-4MP 3 3 61 15 - CYL 6 71 173 321

RA100U-035-A0-4MP 3,5 3,5 70 18 - CYL 6 71 173 348

RA100U-040-A0-4MP 4 4 75 19 56 CYL 6 71 173 356

RA100U-045-A0-4MP 4,5 4,5 80 21 43 CYL 6 71 173 364

RA100U-050-A0-4MP 5 5 86 23 47 CYL 6 71 173 372

RA100U-055-A0-4MP 5,5 5,6 93 26 57 CYL 6 71 173 380

RA100U-060-A0-4MP 6 5,6 93 26 57 CYL 6 71 173 399

RA100U-065-A0-4MP 6,5 6,3 101 28 63 CYL 6 71 173 402

RA100U-070-A0-4MP 7 7,1 109 31 69 CYL 6 71 173 410

RA100U-080-A0-4MP 8 8 117 33 75 CYL 6 71 173 429

Solid carbide machine reamers 

RC400U
Angle helix 7° 

Left hand spiral right hand cut 
Tolerance H7 

Cylindrical shank DIN 6535

Machine reamers HSSE RA100U
Angle helix 10° 

Left hand spiral right hand cut 
Tolerance H7 

DIN 212-B
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Strojové v�stru�níky
Machine reamers
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D1 D2

L2

L1

L3

Strojov� v�stru�ník  
HSSE RA100U
Uhol skrutkovice 10° 
�avá skrutkovica, prav� rez 
Tolerancia H7 
Norma DIN 212-B

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 H7 
(mm)

ØD2 h9 
(mm)

L1  
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

Typ nástavca
Shank type

Z Kód
Code

RA100U-090-A0-4MP 9 9 125 36 81 CYL 6 71 173 437

RA100U-100-A0-4MP 10 10 133 38 87 CYL 6 71 173 445

RA100U-110-A0-4MP 11 10 142 41 96 CYL 8 71 173 453

RA100U-120-A0-4MP 12 10 151 44 105 CYL 8 71 173 461

RA100U-130-A0-4MP 13 10 151 44 105 CYL 8 71 173 488

RA100U-140-A0-4MP 14 12,5 160 47 110 CYL 8 71 173 496

RA100U-150-A0-4MP 15 12,5 162 50 112 CYL 8 71 173 518

RA100U-160-A0-4MP 16 12,5 170 52 120 CYL 8 71 173 526

RA100U-180-A0-4MP 18 14 182 56 130 CYL 8 71 173 534

RA100U-200-A0-4MP 20 16 195 60 137 CYL 10 71 173 542

D1 D2

L2

L3

L1

Strojov� v�stru�ník  
HSSE�CM RA200U
Uhol skrutkovice 10° 
�avá skrutkovica, prav� rez 
Tolerancia H7 
Norma DIN 208-B

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 H7 (mm) Typ nástavca 
Shank type

L1  
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

Z Kód
Code

RA200U-160-C0-4MP 16 CM2 210 52 130 8 71 173 550

RA200U-170-C0-4MP 17 CM2 214 54 134 8 71 173 569

RA200U-180-C0-4MP 18 CM2 219 56 139 8 71 173 577

RA200U-190-C0-4MP 19 CM2 223 58 143 10 71 173 585

RA200U-200-C0-4MP 20 CM2 228 60 148 10 71 173 593

RA200U-210-C0-4MP 21 CM2 232 62 152 10 71 173 607

RA200U-220-C0-4MP 22 CM2 237 64 157 10 71 173 615

RA200U-230-C0-4MP 23 CM3 241 66 161 10 71 173 623

RA200U-240-C0-4MP 24 CM3 268 68 169 10 71 173 631

RA200U-250-C0-4MP 25 CM3 268 68 169 10 71 173 658

RA200U-260-C0-4MP 26 CM3 273 70 174 10 71 173 666

RA200U-270-C0-4MP 27 CM3 277 71 178 10 71 173 674

RA200U-280-C0-4MP 28 CM3 277 71 178 10 71 173 682

RA200U-290-C0-4MP 29 CM3 281 71 182 10 71 173 690

RA200U-300-C0-4MP 30 CM3 281 73 182 10 71 173 704

Machine reamers HSSE RA100U
Angle helix 10° 

Left hand spiral right hand cut 
Tolerance H7 

DIN 212-B

Machine reamers HSSE  

CM RA200U
Angle helix 10° 

Left hand spiral right hand cut 
Tolerance H7 

DIN 208-B
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D1 D2

L2

L3

L1

Ru�n� v�stru�ník  
HSS RA300U
Uhol skrutkovice 7° 
�avá skrutkovica, prav� rez 
Tolerancia H7 
Norma DIN 206-B

Katalógové �íslo
Reference

ØD1 H7 (mm) ØD2 e9 (mm) L1  
(mm)

L2 
(mm)

L3 
(mm)

Z Kód
Code

RA300U-030-A0-4MP 3 3 62 31 31 6 71 173 895

RA300U-040-A0-4MP 4 4 76 38 48 6 71 173 909

RA300U-050-A0-4MP 5 5 87 44 55 6 71 173 917

RA300U-060-A0-4MP 6 6 83 47 61 6 71 173 925

RA300U-070-A0-4MP 7 7 107 54 68 6 71 173 933

RA300U-080-A0-4MP 8 8 115 58 78 6 71 173 941

RA300U-090-A0-4MP 9 9 124 62 82 6 71 173 968

RA300U-100-A0-4MP 10 10 133 66 86 6 71 173 976

RA300U-110-A0-4MP 11 11 142 71 91 8 71 173 984

RA300U-120-A0-4MP 12 12 152 76 96 8 71 173 992

RA300U-130-A0-4MP 13 13 152 76 96 8 71 174 018

RA300U-140-A0-4MP 14 14 163 81 105 8 71 174 026

RA300U-150-A0-4MP 15 15 163 81 105 8 71 174 034

RA300U-160-A0-4MP 16 16 175 87 115 8 71 174 042

RA300U-180-A0-4MP 18 18 188 93 121 8 71 174 050

RA300U-200-A0-4MP 20 20 201 100 127 10 71 174 069

RA300U-210-A0-4MP 21 21 201 100 127 10 71 174 077

RA300U-220-A0-4MP 22 22 215 107 137 10 71 174 085

RA300U-240-A0-4MP 24 24 231 115 145 10 71 174 093

RA300U-250-A0-4MP 25 25 231 115 145 10 71 174 107

RA300U-260-A0-4MP 26 26 231 115 159 10 71 174 115

RA300U-280-A0-4MP 28 28 247 124 159 10 71 174 123

RA300U-300-A0-4MP 30 30 247 124 159 10 71 174 131

Ru�né v�stru�níky
Hand reamers

Hand reamers HSS RA300U
Angle helix 7° 

Left hand spiral right hand cut 
Tolerance H7 

DIN 206-B
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Frézy a vrtáky

Závitníky

Taps

OPIS PIKTOGRAMOV
ICONS DESCRIPTION

Apl�kác�a  
Appl�cat�on

Ku�e�ové zahlbovan�e/  
Shoulder m�ll�ng Drá�kovan�e/ Slot m�ll�ng Dokon�ovan�e�/

F�n�sh�ng

Dynam�cké 
frézovan�e /

Dynam�c m�ll�ng

Prof�lovan�e 
Prof�l�ng

Mater�ály
Mater�als

Nehrdzavejúca 
oce� / sta�nless 

steel

Hl�ník a ne�elezné 
kovy / Alum�num 
and non ferrous

Oce� / Steel Un�verzálne /
Un�versal

Tvar drá�ok 
Flutes type

Rovné drá�ky /
stra�ght flutes

�p�rálové 
drá�ky�/  

Hel�cal flutes

Deformác�ou / 
Form�ng

Tr�eda toleranc�e 
Tolerance class

G 2B

Typ rezan�a záv�tov
Tapp�ng type

Metr�ck� / Metr�c Jemn� metr�ck� / 
F�ne metr�c PLYN / GAZ UNC

Tvar vstupu
Chamfer form

Tvar B, 4 – 5 záv�tov /
form B, 4-5 threads

Tvar C, 2 – 3 záv�ty /
form C, 2-3 threads

H�bka rezan�a záv�tov 
Tapp�ng depth

2.5

Tvar hrotu frézy 
M�ll t�p form

Ostr� uhol /
Sharp corner

Ochrana rohu 
45° / Corner 

protect�on 45°

Polomer rohu /
Corner rad�us

Pln� polomer /
Ball nose

Mazan�e
Coolant type

Vonkaj�í /
External Vnútorn� / Internal coolant

Po�et zubov /
Teeth number

Uhol �p�rál /
Hel�x angle

Upevnen�e  /
Shank type

Weldon Valcová / 
Cyl�ndr�cal  

End mills and drills

Uhol hrotu 
Po�nt angle



V�ROBA �PECIÁLNYCH REZN�CH 

NÁSTROJOV POD�A V�KRESU

REAK�NÁ SCHOPNOS�
Optimálna reak�ná schopnos�  
na�ich oddelení ostrenia a v�roby

KONKURENCIESCHOPNOS�
�pi�kové technologické  
vybavenie, ktoré sa pravidelne  
optimalizuje v�aka neustálym  
investíciám.

TECHNICKÁ SPRÁVA
Je vám k dispozícii takmer  
pä�desiat skúsen�ch a  
kvalifikovan�ch technikov

KVALITA
Certifikácia ISO 9001, verzia 2015

MÁTE K DISPOZÍCII NOVÉ RIE�ENIA
V�roba si vy�aduje po�etné v�meny nástrojov, 
prepracovanie: r�chlos� a presnos� v�beru  
sú nevyhnutn�m predpokladom  
dosiahnutia v�konu.
Obrába�i kovov po�adujú extrémne presné rezné 
nástroje vyrobené v �o najkrat�om �ase a za  
rozumnú cenu.

Pomô�eme vám navrhnú� a implementova� nové 
nástroje, ktoré sp��ajú v�etky va�e po�iadavky,  
vytvárajú �peciálne tvary a reagujú na obrában�  
materiál a rezné podmienky.

V�ROBA NA MIERU

40 000
KA�DORO�NE VYROBEN�CH 

�PECIÁLNYCH REZN�CH NÁSTROJOV

VIAC AKO 

+

68

YOU HAVE NEW SOLUTIONS
Manufacturing requires many tools changes, or machining rework : 
speed and accuracy of choices are essential to ensure performance. 
The Machininists require extremely precise cutting tools, manufactured 
as soon as possible at reasonable cost.

We help you to design and implement new tools to meet all your 
requirements, to produce specific forms, to adapt to the material and 
cutting parameters.

CUSTOM MANUFACTURING

RESPONSIVENESS
An optimal responsiveness 
from our services

COMPETITIVENESS
A high quality equipment, 
optimized on a regular basis thanks to 
continous investments

TECHNICITY
Fifty highly skilled and 
experienced technicians at your disposal

QUALITY
ISO 9001 certification (2015)

+ OF 40 000 SPECIAL CUTTING TOOLS 

MANUFACTURED EACH YEAR

PRODUCTION OF SPECIAL 

CUTTING TOOLS



0202

Vlo�ky a dr�iaky vlo�iek
Inserts & Toolholders

69



Sú
st

ru
�e

n
ie

 / 
Tu

rn
in

g

SÚSTRU�ENIE
TURNING

02

Dr�iaky sústru�níckych vlo�iek ISO Turning ISO toolholders

Vonkaj�ie sústru�enie

72Kodi�kácia

73Dr�iaky vonkaj�ích vlo�iek pre negatívne vlo�ky

77Dr�iaky vonkaj�ích vlo�iek pre pozitívne vlo�ky

Vnútorné sústru�enie

78Kodi�kácia

79Dr�iaky vnútorn�ch vlo�iek pre negatívne vlo�ky

81Dr�iaky vnútorn�ch vlo�iek pre pozitívne vlo�ky

External turning

Designation system

External toolholders for negative inserts

External toolholders for positive inserts

Internal turning

Designation system

Internal toolholders for negative inserts

Internal toolholders for positive inserts

Accessories

Tables of equivalences toolholders / accessories

83Príslu�enstvo

86Porovnávacia tabu�ka dr�iakov nástrojov/príslu�enstva

Designation system

Chip breaker selector

Negative inserts

Positive inserts

Grade description  

Cutting parameters

Negative inserts

Positive inserts

90Kodi�kácia 

V�ber láma�ov triesok

91Negatívne vlo�ky

95Pozitívne vlo�ky

98Opis tried 

99Odporú�aná r�chlos� rezania

100Negatívne vlo�ky 

105Pozitívne vlo�ky 

Sústru�nícke vlo�ky ISO Turning ISO inserts

Normal failures & solutions 

Grade conversion table

110Be�né poruchy a rie�enia 

111Tabu�ka ekvivalentn�ch tried

Sústru�enie Turning

Technické informácie 71Technical information
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Technické informácie

Technical information

SÚSTRU�ENIE
TURNING

Rmax
f

r

L

R�chlos� rezan�a a otá�an�a
Cutt�ng speed

1000 * Vc 
n =  (tr/m�n)

 * Dc

 * Dc * n 
Vc =  (m/m�n)

1000

Vc: r�chlos� rezan�a / Cutt�ng speed (m/m�n)

 : � 3.14
Dc: pr�emer / D�ameter (mm)

n: r�chlos� otá�an�a / Sp�ndle speed (tr/m�n)

Posuv 
 Feed speed

Vf = f * n (mm/m�n)
Vf 

f = 
n (mm/m�n)

Vf: Posuv / Feed rate (mm/m�n)             
f: posuv za otá�ku / Feed rate per turn (mm/rev)

n: r�chlos� otá�an�a / Sp�ndle speed (rev/m�n)

Záber
Ch�p removal

Q = ap * f * Vc (cm3/m�n)

Q: Záber / Ch�p removal (cm�/m�n) 
ap: h�bka rezu / Ax�al depth of cut (mm)

f: posuv / Feed rate (mm/rev) 
Vc: r�chlos� rezan�a / Cutt�ng speed (m/m�n)

�as obrában�a
Mach�n�ng t�me

L 
Tc =  (m�n)

  f * n

Tc: �as obrában�a / Mach�n�ng t�me

f: posuv / Feed rate (mm/rev)

n: r�chlos� otá�an�a / Sp�ndle speed (rev/m�n)  
L: d��ka obrában�a / Work�ng length (mm)

teoret�cká kval�ta povrchu 
Theoret�c surface roughness

f2 
Rmax =    * 1000 (um)

     8 * r

Rmax: teoret�cká kval�ta povrchu / Theoret�c surface roughness (um)

f: posuv / Feed rate(mm/rev)

R: Polomer vlo�ky / Corner rad�us (mm)

ø
D
c

n

71
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P
1

C
2

L
3

N
4

R
5

D��ka reznej hrany vlo�ky
Cutt�ng edge length

�írka stopky
Shank w�dth

V��ka stopky
Shank he�ght

�pec�f�ká
Wedge clamp

Tvar vlo�ky
Insert shape

2

C D E K

L R S T

V W A B

H M O P

Smer rezan�a
Cutt�ng d�rect�on

L N R

A.B.K HC.D.E
M.V

L

O P R S T W

Celková d��ka
Tool length

L

S T V Y Z O

J K L M N R

A B D E F G

Typ nástroja
Tool type

90°

93°

45° 60° 72.5° 85° 40°

75° 50° 63° 75°95°
95°

75° 45° 60° 90° 90°

3 Uhol chrbta vlo�ky
Insert clearance angle

G N P

D E F

A B C

3° 5° 7°

15° 20° 25°

30° 0° 11°

4

5 6 7

8 9 10

A-32 H-100 Q-180

X-�peciálny
X-special

B-40 J-110 R-200

C-50 K-125 S-250

D-60 L-140 T-300

E-70 M-150 U-350

F-80 N-160 V-400

G-90 P-170 W-450

(mm)

25
6

25
7

M
8

12
9

C
10

Kodi�kácia

Designation system

Vlo�ka bez otvoru, 
upínac�a príruba

Top Clamp�ng 
W�thout Hole

Vlo�ka s otvorom, 
upínac�a príruba

Top and Hole 
Clamp�ng

Vlo�ka s otvorom, 
upínac�a príruba + 

hr�ade�

Top and Hole 
Clamp�ng

Vlo�ka s otvorom
Upínac�a príruba + 

páka

Hole Clamp�ng 
(Lever Lock)

Vlo�ka s otvorom, 
upínac�a skrutka

Screw on

C T M P S

Spôsob upevnen�a vlo�ky
Clamp�ng system

1

DR�IAKY VLO�IEK PRE VONKAJ�IE 
SÚSTRU�ENIE ISO
EXTERNAL TURNING TOOLHOLDERS
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73

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie PCLNR/L 
Nástroj s prírubou na vonkaj�ie sústru�enie 
pre CN negatívne vlo�ky…

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca  
(mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka 
nástavca 
(mm) 
Shank 
height 
(mm)

Vzdialenos� hrotu 
od zadnej plochy 
(mm) 
Distance cutting 
edge / rear face 
(mm)

Celková d��ka 
(mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable 
insert

Kód
Code

PCLNR 1616 H12-4MP* pravá / right 16 16 20 100 CN..1204 65 253 291

PCLNR 2020 K12C-4MP pravá / right 20 20 25 125 CN..1204 65 253 313

PCLNR 2525 M12C-4MP pravá / right 25 25 32 150 CN..1204 65 253 348

PCLNR 3232 P12C-4MP pravá / right 32 32 40 170 CN..1204 65 253 364

PCLNL 1616 H12-4MP* �avá / left 16 16 20 100 CN..1204 65 253 305

PCLNL 2020 K12C-4MP �avá / left 20 20 25 125 CN..1204 65 253 321

PCLNL 2525 M12C-4MP �avá / left 25 25 32 150 CN..1204 65 253 356

PCLNL 3232 P12C-4MP �avá / left 32 32 40 170 CN..1204 65 253 372

External turning toolholder PCLNR/L 
External turning tool with clamping �ange for  

negative inserts CN…

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie PDJNR/L 
Nástroj s prírubou na vonkaj�ie sústru�enie 
pre DN negatívne vlo�ky…

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca  
(mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka  
nástavca  
(mm) 
Shank height 
(mm)

Vzdialenos� hrotu 
od zadnej plochy 
(mm) 
Distance cutting 
edge / rear face 
(mm)

Celková d��ka 
(mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable 
insert

Kód
Code

PDJNR 1616 H11-4MP* pravá / right 16 16 20 100 DN..1104 65 253 380

PDJNR 2020 K11-4MP* pravá / right 20 20 25 125 DN..1104 65 253 402

PDJNR 2020 K15C-4MP pravá / right 20 20 25 125 DN..1506 65 253 429

PDJNR 2525 M11-4MP pravá / right 25 25 32 150 DN..1104 65 253 445

PDJNR 2525 K15C-4MP pravá / right 25 25 32 150 DN..1506 65 253 461

PDJNL 1616 H11-4MP* �avá / left 16 16 20 100 DN..1104 65 253 399

PDJNL 2020 K15C-4MP �avá / left 20 20 25 125 DN..1506 65 253 437

PDJNL 2020 K11-4MP* �avá / left 20 20 25 125 DN..1104 65 253 410

PDJNL 2525 M11-4MP �avá / left 25 25 32 150 DN..1104 65 253 453

PDJNL 2525K 15C-4MP �avá / left 25 25 32 150 DN..1506 65 253 488

External turning toolholder PDJNR/L 
External turning tool with clamping �ange for  

negative inserts DN…

PCLNR

PDJNR

*�Upozornenie: Tieto dr�iaky nástrojov nemajú prírubu / Beware : toolholders without clamp

*�Upozornenie: Tieto dr�iaky nástrojov nemajú prírubu / Beware : toolholders without clamp

Sústru�enie, dr�iaky vonkaj�ích vlo�iek pre negatívne vlo�ky
Turning, external toolholders for negative inserts
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PSSNR

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie PSSNR/L 
Nástroje na vonkaj�ie sústru�enie pre�SNM 
negatívne vlo�ky…

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca 
(mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka nástavca 
(mm) 
Shank height 
(mm)

Vzdialenos� hrotu od 
zadnej plochy (mm) 
Distance cutting 
edge / rear face 
(mm)

Celková d��ka 
(mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable 
insert

Kód
Code

PSSNR 2020 K12C-4MP pravá / right 20 20 25 125 SNM..1204 67 467 469

PSSNR 2525 M12C-4MP pravá / right 25 25 32 150 SNM..1204 67 467 477

PSSNR 3232 P12C-4MP pravá / right 32 32 40 170 SNM..1204 67 467 485

PSSNL 2020 K12C-4MP �avá / left 20 20 25 125 SNM..1204 67 467 426

PSSNL 2525 M12C-4MP �avá / left 25 25 32 150 SNM..1204 67 467 434

PSSNL 3232 P12C-4MP �avá / left 32 32 40 170 SNM..1204 67 467 442

External turning toolholder 
PSSNR/L 

External turning tool 
for negative inserts SNM…

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie PTJNR/L 
Nástroj s prírubou na vonkaj�ie sústru�enie 
pre TN negatívne vlo�ky…

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca 
(mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka nástavca 
(mm) 
Shank h 
eight 
(mm)

Vzdialenos� hrotu 
od zadnej plochy 
(mm) 
Distance cutting 
edge / rear face 
(mm)

Celková d��ka 
(mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable 
insert

Kód
Code

PTJNR 2020 K16-4MP* pravá / right 20 20 25 125 TN..1604 65 253 496

PTJNR 2525 M16-4MP* pravá / right 25 25 32 150 TN..1604 65 253 526

PTJNL 2020 K16-4MP* �avá / left 20 20 25 125 TN..1604 65 253 518

PTJNL 2525 M16-4MP* �avá / left 25 25 32 150 TN..1604 65 253 534

External turning toolholder  
PTJNR/L 

External turning tool with clamping  
�ange for negative inserts TN…

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie PWLNR/L 
Nástroj s prírubou na vonkaj�ie sústru�enie 
pre WN negatívne vlo�ky…

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca 
(mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka nástavca 
(mm) 
Shank height 
(mm)

Vzdialenos� hrotu 
od zadnej plochy 
(mm) 
Distance cutting 
edge / rear face 
(mm)

Celková 
d��ka�(mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable 
insert

Kód
Code

PWLNR 1616 H06-4MP* pravá / right 16 16 20 100 WN..0604 65 253 542

PWLNR 2020 K08C-4MP pravá / right 20 20 25 125 WN..0804 65 253 585

PWLNR 2020 K06-4MP* pravá / right 20 20 25 125 WN..0604 65 253 569

PWLNR 2525 K08C-4MP pravá / right 25 25 32 150 WN..0804 65 253 623

PWLNL 1616 H06-4MP* �avá / left 16 16 20 100 WN..0604 65 253 550

PWLNL 2020 K08C-4MP �avá / left 20 20 25 125 WN..0804 65 253 593

PWLNL 2020 K06-4MP* �avá / left 20 20 25 125 WN..0604 65 253 577

PWLNL 2525 K08C-4MP �avá / left 25 25 32 150 WN..0804 65 253 631

External turning toolholder 
PWLNR/L 

External turning tool with clamping  
�ange for negative inserts WN…

PTJNR

Sústru�enie, dr�iaky vonkaj�ích vlo�iek pre negatívne vlo�ky
Turning, external toolholders for negative inserts

PSSNR

*�Upozornenie: Tieto dr�iaky nástrojov nemajú prírubu / Beware : toolholders without clamp

*�Upozornenie: Tieto dr�iaky nástrojov nemajú prírubu / Beware : toolholders without clamp

PWL
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Sústru�enie, dr�iaky vonkaj�ích vlo�iek pre negatívne vlo�ky
Turning, external toolholders for negative inserts

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie PCLNR/L
Integrované chladenie
Integrované chladenie. 
Nástroj na vonkaj�ie sústru�enie  
pre CN negatívne vlo�ky… 
Tlak chladenia: 10 a� 275 barov.

External turning  
toolholder PCLNR/L

Internal coolant. 
External turning tool for

negative inserts CN… 
Coolant pressure : 10 bar to max 275 bar.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca 
(mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka nástavca 
(mm) 
Shank height 
(mm)

Vzdialenos� 
hrotu od zadnej 
plochy�(mm) 
Distance 
cutting edge /  
rear face 
(mm)

Celková  
d��ka (mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable 
insert

Kód 
Code

PCLNR 2020 K12-AR-4MP� pravá / right 20 20 25 125 CN..1204 69 109 063

PCLNR 2525 M12-AR-4MP� pravá / right 25 25 32 150 CN..1204 69 109 071

PCLNL 2020 K12-AR-4MP� �avá / left 20 20 25 125 CN..1204 69 109 047

PCLNL 2525 M12-AR-4MP� �avá / left 25 25 32 150 CN..1204 69 109 055

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie PDJNR/L
Integrované chladenie
Integrované chladenie. 
Nástroj na vonkaj�ie sústru�enie  
pre�DN negatívne vlo�ky… 
Tlak chladenia: 10 a� 275 barov.

External turning toolholder  
PDJNR/L

Internal coolant. 
External turning tool for

negative inserts DN… 
Coolant pressure : 10 bar to max 275 bar.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca 
(mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka nástavca 
(mm) 
Shank height 
(mm)

Vzdialenos� 
hrotu od zadnej 
plochy�(mm) 
Distance 
cutting edge /  
rear face 
(mm)

Celková d��ka 
(mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable 
insert

Kód 
Code

PDJNR 2020 K15-AR-4MP pravá / right 20 20 25 125 DN..1506 69 109 128

PDJNR 2525 M15-AR-4MP pravá / right 25 25 32 150 DN..1506 69 109 136

PDJNL 2020 K15-AR-4MP �avá / left 20 20 25 125 DN..1506 69 109 098

PDJNL 2525 M15-AR-4MP �avá / left 25 25 32 150 DN..1506 69 109 101

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie PWLNR/L
Integrované chladenie
Integrované chladenie. 
Nástroj na vonkaj�ie sústru�enie  
pre�WN negatívne vlo�ky… 
Tlak chladenia: 10 a� 275 barov.

External turning toolholder  
PWLNR/L Internal coolant

Internal coolant. 
External turning tool for negative inserts WN… 

Coolant pressure : 10 bar to max 275 bar.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca 
(mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka nástavca 
(mm) 
Shank height 
(mm)

Vzdialenos� 
hrotu od zadnej 
plochy�(mm) 
Distance 
cutting edge /  
rear face 
(mm)

Celková 
d��ka�(mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable 
insert

Kód 
Code

PWLNR 2020 K08-AR-4MP pravá / right 20 20 25 125 WN..0804 69 109 209

PWLNR 2525 M08-AR-4MP pravá / right 25 25 32 150 WN..0804 69 109 217

PWLNL 2020 K08-AR-4MP �avá / left 20 20 25 125 WN..0804 69 109 187

PWLNL 2525 M08-AR-4MP �avá / left 25 25 32 150 WN..0804 69 109 195
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Sústru�enie, dr�iaky vonkaj�ích vlo�iek pre negatívne vlo�ky
Turning, external toolholders for negative inserts

Súprava na pripojenie chladenia pre  
nástroje s integrovan�m chladením
Obsahuje spojovacie armatúry, tesniacu skrutku, medené  
tesnenie a hadi�ku.

Cooler hose set for tool  

with internal coolant
Included, connection fastener, sealing  

bolt, copper gasket and hose.

Katalógové �íslo
Reference

D��ka hadi�ky (mm)
Hose length (mm)

Pripojenie 1 
Connection 1

Pripojenie 2 
Connection 2

Obrázok 
Picture

Kód 
Code

SÚPRAVA NA PRIPOJENIE D/D HP-250-4MP
KIT RACCORD D 

250 priama / straight priama /straight 1 69 109 225

SÚPRAVA NA PRIPOJENIE D/D HP-250-4MP
KIT RACCORD D

250 priama / straight �ikmá / angle 90° 2 69 109 233

SÚPRAVA NA PRIPOJENIE C/C HP-250-4MP
KIT RACCORD C

250 �ikmá / angle 90° �ikmá / angle 90° 3 69 109 241

Obrázok 1 / Picture 1 Obrázok 2 / Picture 2 Obrázok 3 / Picture 3
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Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie SCLCR/L 
Nástroj na vonkaj�ie sústru�enie  
pre�pozitívne skrutkové vlo�ky CC…

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca (mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka nástavca  
(mm) 
Shank height 
(mm)

Vzdialenos� hrotu od 
zadnej plochy (mm) 
Distance cutting 
edge / rear face (mm)

Celková d��ka�(mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód
Code

SCLCR 1010 E06-4MP pravá / right 10 10 12 70 CC..0602 65 253 658

SCLCR 1212 F06-4MP pravá / right 12 12 16 80 CC..0602 65 253 682

SCLCR 1616 H09-4MP pravá / right 16 16 20 100 CC..09T3 65 253 690

SCLCR 2020 K09-4MP pravá / right 20 20 25 125 CC..09T3 65 253 712

SCLCR 2525 M12-4MP pravá / right 25 25 32 150 CC..1204 71 014 533

SCLCL 1010 E06-4MP �avá / left 10 10 12 70 CC..0602 65 253 666

SCLCL 1212 F06-4MP �avá / left 12 12 16 80 CC..0602 65 253 674

SCLCL 1616 H09-4MP �avá / left 16 16 20 100 CC..09T3 65 253 704

SCLCL 2020 K09-4MP �avá / left 20 20 25 125 CC..09T3 65 253 720

SCLCL 2525 M12-4MP �avá / left 25 25 32 150 CC..1204 71 014 541

External turning toolholder  
SCLCR/L 

External turning tool  
for positive screw inserts CC…

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie SDJCR/L 
Nástroj na vonkaj�ie sústru�enie  
pre�pozitívne skrutkové vlo�ky DC…

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca (mm) 
Shank 
width(mm)

V��ka nástavca 
(mm) 
Shank 
height(mm)

Vzdialenos� hrotu od 
zadnej plochy (mm) 
Distance cutting 
edge / rear face (mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód
Code

SDJCR 1616 H11-4MP pravá / right 16 16 20 100 DC..11T3 65 253 763

SDJCR 2020 K11-4MP pravá / right 20 20 25 125 DC..11T3 65 253 771

SDJCR 2525 M11-4MP pravá / right 25 25 32 150 DC..11T3 65 253 798

SDJCL 1616 H11-4MP �avá / left 16 16 20 100 DC..11T3 65 253 828

SDJCL 2020 K11-4MP �avá / left 20 20 25 125 DC..11T3 65 253 836

SDJCL 2525 M11-4MP �avá / left 25 25 32 150 DC..11T3 65 253 844

External turning toolholder  
SDJCR/L 

External turning tool for positive screw inserts DC…

Dr�iaky vlo�iek pre vonkaj�ie 
sústru�enie SVJBR/L
Nástroj na vonkaj�ie sústru�enie  
pre pozitívne skrutkové vlo�ky VB.. /VC..

External toolholder SVJBR/L
External turning tool  

for positive screw inserts VB... / VC...

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca (mm) 
Shank width 
(mm)

V��ka nástavca 
(mm)
Shank height 
(mm)

Vzdialenos� hrotu od 
zadnej plochy (mm) 
Distance cutting  
edge / rear face (mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód 
Code

SVJBR 1616 H11-4MP pravá / right 16 16 20 100 VB..1103 / VC..1103 71 014 576

SVJBR 2020 K11-4MP pravá / right 20 20 25 125 VB..1103 / VC..1103 71 014 584

SVJBR 2020 K16-4MP pravá / right 20 20 25 125 VB..1604 / VC..1604 71 014 592

SVJBR 2525 M16-4MP pravá / right 25 25 32 150 VB..1604 / VC..1604 71 014 606

SVJBL 1616 H11-4MP �avá / left 16 16 20 100 VB..1103 / VC..1103 71 014 614

SVJBL 2020 K11-4MP �avá / left 20 20 25 125 VB..1103 / VC..1103 71 014 622

SVJBL 2020 K16-4MP �avá / left 20 20 25 125 VB..1604 / VC..1604 71 014 630

SVJBL 2525 M16-4MP �avá / left 25 25 32 150 VB..1604 / VC..1604 71 014 649

SDJCR

50°max

SCLCR

Sústru�enie, dr�iaky vonkaj�ích vlo�iek pre pozitívne vlo�ky
Turning, external toolholders for positive inserts

SVJBR
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Typ nástroja
Tool type

6Tvar vlo�ky
Insert shape

5

W K T

V R S

C D E

L

A-32 H-100 Q-180

X-�peciálny

X-spec�al

B-40 J-110 R-200

C-50 K-125 S-250

D-60 L-140 T-300

E-70 M-150 U-350

F-80 N-160 V-400

G-90 P-170 W-450

(mm)

Celková d��ka
Tool length

3

Vlo�ka bez otvoru, 
upínac�a príruba

Top clamp�ng 
W�thout hole

Vlo�ka s otvorom, 
upínac�a príruba

Top and hole 
clamp�ng

Vlo�ka s otvorom, 
upínac�a príruba + 

hr�ade�

Top and hole 
clamp�ng

Vlo�ka s otvorom, upí-
nac�a príruba + páka

Hole clamp�ng 
(Lever lock)

Vlo�ka s otvorom, 
upínac�a skrutka

Screw on

C T M P S

Spôsob upevnen�a vlo�ky
Clamp�ng system

4

Pr�emer stopky
Shank d�ameter

2

A : Oce� s chladením cez stred 
Steel shank w�th through coolant

E : Oce�ová hlava na karb�dovej stopke 
Carb�de shank w�th through coolant

C : Karb�dová ty� 
Carb�de shank

S : Oce� bez chladen�a 
Steel shank

Typ dr��aka vlo�ky
Shank type

1

A
1

25
2

R
3

P
4

12
9

C
5

L
6

N
7

C
10

R
8

D��ka reznej hrany vlo�ky
Cutt�ng edge length

9Uhol chrbta vlo�ky
Insert clearance angle

7 Smer rezan�a
Cutt�ng d�rect�on

8

4M
P

�pec�f�ká
Wedge clamp

10

Kodi�kácia

Designation system

DR�IAKY VLO�IEK PRE VNÚTORNÉ 
SÚSTRU�ENIE ISO
 INTERNAL TURNING TOOLHOLDERS
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Sústru�enie, dr�iaky vnútorn�ch vlo�iek pre negatívne vlo�ky
Turning, internal toolholders for negative inserts

Dr�iaky vlo�iek pre vnútorné 
sústru�enie PCLNR/L 
Pre negatívne vlo�ky CN… 
Nástroj na vnútorné sústru�enie  
v uhle 95° chladením cez stred.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

Priemer stopky (mm) 
Body shank 
diameter (mm)

Min. priemer 
priechodu (mm) 
Diameter for  
passage mini 
(mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód
Code

A25R-PCLNR12-4MP pravá / right 25 >32 200 CN..1204 65 252 341

A32S-PCLNR12-4MP pravá / right 32 >40 250 CN..1204 65 252 368

A25R-PCLNL12-4MP �avá / left 25 >32 200 CN..1204 65 252 317

A32S-PCLNL12-4MP �avá / left 32 >40 250 CN..1204 65 252 325

Internal turning toolholder  
PCLNR/L 

For negative inserts CN… 
95° internal turning tool with through coolant.

Dr�iaky vlo�iek pre vnútorné 
sústru�enie PDUNR/L
Pre negatívne vlo�ky DN… 
Nástroj na vnútorné sústru�enie  
v uhle 93° chladením cez stred.

Internal turning toolholder
PDUNR/L

For negative inserts DN… 
93° internal turning tool with through coolant.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

Priemer stopky (mm) 
Body shank 
diameter (mm)

Min. priemer 
priechodu (mm) 
Diameter for  
passage mini 
(mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód 
Code

A20P-PDUNR11-4MP* pravá / right 20 > 25 170 DN..1104 71 014 657

A25S-PDUNR11-4MP* pravá / right 25 > 32 200 DN..1104 71 014 665

A32S-PDUNR15-4MP* pravá / right 32 > 40 250 DN..1506 71 014 673

A20P-PDUNL11-4MP* �avá / left 20 > 25 170 DN..1104 71 014 681

A25S-PDUNL11-4MP* �avá / left 25 > 32 200 DN..1104 71 014 703

A32S-PDUNL15-4MP* �avá / left 32 > 40 250 DN..1506 71 014 711

PCLNR

PDUNR

*�Upozornenie: Tieto dr�iaky nástrojov nemajú prírubu / Beware : toolholders without clamp
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Sústru�enie, dr�iaky vnútorn�ch vlo�iek pre negatívne vlo�ky
Turning, internal toolholders for negative inserts

Dr�iaky vlo�iek pre vnútorné 
sústru�enie PTUNR/L
Pre negatívne vlo�ky TN… 
Nástroj na vnútorné sústru�enie  
v uhle 93° chladením cez stred.

Internal turning toolholder
PTUNR/L

For negative inserts TN… 
93° internal turning tool with through coolant.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

Priemer stopky (mm) 
Body shank 
diameter (mm)

Min. priemer 
priechodu (mm) 
Diameter for  
passage mini 
(mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód 
Code

A16M-PTUNR16-4MP* pravá / right 16 > 20 150 TN..1604 71 014 738

A20P-PTUNR16-4MP* pravá / right 20 > 25 170 TN..1604 71 014 746

A25R-PTUNR16-4MP pravá / right 25 > 32 200 TN..1604 71 014 754

A32S-PTUNR16-4MP pravá / right 32 > 40 250 TN..1604 71 014 762

A16M-PTUNL16-4MP* �avá / left 16 > 20 150 TN..1604 71 014 770

A20P-PTUNL16-4MP* �avá / left 20 > 25 170 TN..1604 71 014 789

A25R-PTUNL16-4MP �avá / left 25 > 32 200 TN..1604 71 014 797

A32S-PTUNL16-4MP �avá / left 32 > 40 250 TN..1604 71 014 800

Dr�iaky vlo�iek pre vnútorné 
sústru�enie PWLNR/L 
Pre negatívne vlo�ky WN… 
Nástroj na vnútorné sústru�enie  
v uhle 95° chladením cez stred.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

Priemer stopky (mm) 
Body shank 
diameter (mm)

Min. priemer 
priechodu (mm) 
Diameter for  
passage mini 
(mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód
Code

A16M-PWLNR06-4MP* pravá / right 16 >20 150 WN..0604 65 252 503

A20P-PWLNR06-4MP* pravá / right 20 >25 170 WN..0604 65 252 511

A25R-PWLNR08-4MP pravá / right 25 >32 200 WN..0804 65 252 538

A32S-PWLNR08-4MP pravá / right 32 >40 250 WN..0804 65 252 546

A16M-PWLNL06-4MP* �avá / left 16 >20 150 WN..0604 65 252 457

A20P-PWLNL06-4MP* �avá / left 20 >25 170 WN..0604 65 252 465

A25R-PWLNL08-4MP �avá / left 25 >32 200 WN..0804 65 252 473

A32S-PWLNL08-4MP �avá / left 32 >40 250 WN..0804 65 252 481

Internal turning toolholder  
PWLNR/L 

For negative inserts WN… 
93° internal turning tool with through coolant.

PWLNR

*�Upozornenie: Tieto dr�iaky nástrojov nemajú prírubu / Beware : toolholders without clamp

*�Upozornenie: Tieto dr�iaky nástrojov nemajú prírubu / Beware : toolholders without clamp

PTUNR
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Sústru�enie, dr�iaky vnútorn�ch vlo�iek pre pozitívne vlo�ky
Turning, internal toolholders for positive inserts

Dr�iaky vlo�iek pre vnútorné 
sústru�enie SCLCR/L 
Pre pozitívne vlo�ky CC… 
Nástroj na vnútorné sústru�enie  
v uhle 95° chladením cez stred.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

Priemer stopky (mm) 
Body shank 
diameter (mm)

Min. priemer 
priechodu (mm) 
Diameter for  
passage mini 
(mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód
Code

A08H-SCLCR06-4MP pravá / right 8 >11 100 CC..0602 65 252 635

A10H-SCLCR06-4MP pravá / right 10 >13 100 CC..0602 65 252 643

A12H-SCLCR06-4MP pravá / right 12 >16 100 CC..0602 65 252 651

A16M-SCLCR09-4MP pravá / right 16 >20 150 CC..09T3 65 252 708

A20P-SCLCR09-4MP pravá / right 20 >25 170 CC..09T3 65 252 716

A25R-SCLCR12-4MP pravá / right 25 >32 200 CC..1204 71 014 819

A08H-SCLCL06-4MP �avá / left 8 >11 100 CC..0602 65 252 554

A10H-SCLCL06-4MP �avá / left 10 >13 100 CC..0602 65 252 562

A12H-SCLCL06-4MP �avá / left 12 >16 100 CC..0602 65 252 600

A16M-SCLCL09-4MP �avá / left 16 >20 150 CC..09T3 65 252 619

A20P-SCLCL09-4MP �avá / left 20 >25 170 CC..09T3 65 252 627

A25R-SCLCL12-4MP �avá / left 25 >32 200 CC..1204 71 014 827

Internal turning toolholder  
SCLCR/L 

For positive inserts CC… 
95° internal turning tool with through coolant.

Dr�iaky vlo�iek z karbidu pre 
vnútorné sústru�enie SCLCL/R 
Karbidová ty�. 
Pre pozitívne vlo�ky CC… 
Nástroj na vnútorné sústru�enie  
v uhle 95° chladením cez stred.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

Priemer stopky (mm) 
Body shank 
diameter (mm)

Min. priemer 
priechodu (mm) 
Diameter for  
passage mini 
(mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód
Code

E08K-SCLCR06-4MP pravá / right 8 >11 125 CC..0602 65 252 678

E10M-SCLCR06-4MP pravá / right 10 >13 150 CC..0602 65 252 686

E12Q-SCLCR06-4MP pravá / right 12 >16 180 CC..0602 65 252 694

E08K-SCLCL06-4MP �avá / left 8 >11 125 CC..0602 65 252 570

E10M-SCLCL06-4MP �avá / left 10 >13 150 CC..0602 65 252 589

E12Q-SCLCL06-4MP �avá / left 12 >16 180 CC..0602 65 252 597

Carbide internal turning toolholder
SCLCL/R 

Carbide body. 
For positive inserts CC… 

95° internal turning tool with through coolant.

SCLCR

SCLCR
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Sústru�enie, dr�iaky vnútorn�ch vlo�iek pre pozitívne vlo�ky
Turning, internal toolholders for positive inserts

Dr�iaky vlo�iek pre vnútorné 
sústru�enie SDUCR/L 
Pre pozitívne vlo�ky DC… 
Nástroj na vnútorné sústru�enie  
v uhle 93° chladením cez stred.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

Priemer stopky (mm) 
Body shank
diameter (mm)

Min. priemer 
priechodu (mm) 
Diameter for  
passage mini 
(mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length 
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód
Code

A0810H-SDUCR07-4MP pravá / right 10 >13 100 DC..0702 65 252 775

A10H-SDUCR07-4MP pravá / right 10 >13 100 DC..0702 65 252 783

A12H-SDUCR07-4MP pravá / right 12 >16 100 DC..0702 65 252 791

A16M-SDUCR07-4MP pravá / right 16 >20 150 DC..0702 65 252 805

A20P-SDUCR11-4MP pravá / right 20 >25 250 DC..11T3 65 252 813

A25R-SDUCR11-4MP pravá / right 25 >32 200 DC..11T3 71 014 835

A0810H-SDUCL07-4MP �avá / left 10 >13 100 DC..0702 65 252 724

A10H-SDUCL07-4MP �avá / left 10 >13 100 DC..0702 65 252 732

A12H-SDUCL07-4MP �avá / left 12 >16 100 DC..0702 65 252 740

A16M-SDUCL07-4MP �avá / left 16 >20 150 DC..0702 65 252 759

A20P-SDUCL11-4MP �avá / left 20 >25 170 DC..11T3 65 252 767

A25R-SDUCL11-4MP �avá / left 25 >32 200 DC..11T3 71 014 843

Internal turning toolholder SDU-
CR/L 

For positive inserts DC… 
93° internal turning tool with through coolant.

Dr�iaky vlo�iek pre vnútorné 
sústru�enie SVQBR/L
Pre pozitívne vlo�ky VB/VC… 
Nástroj na vnútorné sústru�enie  
v uhle 107,5° s chladením cez stred.

Internal turning toolholder
SVQBR/L

For positive inserts VB / VC… 
107,5° internal turning tool with through coolant.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

Priemer stopky 
(mm) 
Body shank 
diameter (mm)

Min. priemer 
priechodu (mm) 
Diameter for  
passage mini 
(mm)

Celková d��ka (mm) 
Total length
(mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód 
Code

A20Q-SVQBR11-4MP pravá / right 20 > 25 180 VB..1103 / VC..1103 71 014 851

A25S-SVQBR16-4MP pravá / right 25 > 32 250 VB..1604 / VC..1604 71 014 878

A32S-SVQBR16-4MP pravá / right 32 > 40 250 VB..1604 / VC..1604 71 014 886

A20Q-SVQBL11-4MP �avá / left 20 > 25 180 VB..1103 / VC..1104 71 014 894

A25S-SVQBL16-4MP �avá / left 25 > 32 250 VB..1604 / VC..1604 71 014 908

A32S-SVQBL16-4MP �avá / left 32 > 40 250 VB..1604 / VC..1604 71 014 916

SVQBR

SDUCR
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Sedlo dr�iaka vlo�ky na sústru�enie AACN 
Klin

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Kód
Code

AACN-2-0001-4MP SCLCR/L 09 65 251 876

AACN-3-0001-4MP PCLNR/L 12 65 251 892

AACN-2-0003-4MP SCLCR/L 12 71 014 568

Shim AACN 

Sedlo dr�iaka vlo�ky na sústru�enie AADN 
Klin

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Kód
Code

AADN-SD317-4MP PDJNR/L 11 65 251 922

AADN-3-0001-4MP PDJNR/L 15 65 251 914

AADN-2-0001-4MP SDJCR/L 11 65 251 906

Shim AADN 

Sedlo dr�iaka vlo�ky na sústru�enie AASN
Cale-support

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Kód
Code

AASN-3-0004-4MP PSSNR/L12 67 467 612

Shim AASN 

Sedlo dr�iaka vlo�ky na sústru�enie AATN 
Klin

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Kód
Code

AATN-3-0025-4MP PTUNR/L 16 ; PTJNR/L 16 ext 65 251 949

Shim AATN 

Sedlo dr�iaka vlo�ky na sústru�enie AAVN 
Klin

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Kód
Code

AAVN-2-0002-4MP SVQBR/L 16 - SVJBR/L 16 65 251 957

Shim AAVN 

Sedlo dr�iaka vlo�ky na sústru�enie AAWN 
Klin

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Kód
Code

AAWN-SW317-4MP PWLNR/L 06 65 251 973

AAWN-3-0001-4MP PWLNR/L 08 65 251 965

Shim AAWN 

Príslu�enstvo pre dr�iaky vlo�iek
Toolholders accessories
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Kolík sedla 
Nit pre klin

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Kód
Code

AAY-01-4MP PWLNR/L 06 - PTJNR/L 16 - PDJNR/L 11 - PWLNR/L 06 - PTUNR/L 16 - PDQNR 11 65 251 981

AAY-02-4MP PWLNR/L 08 - PDJNR/L 15 - PCLNR/L 12 - PSSNR/L12 65 252 007

Shim pin 
Rivet for shim

Skrutka sedla 
Skrutka pre klin

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Priemer (mm) 
Diameter (mm)

D��ka (mm) 
Length (mm)

Kód
Code

AAV-06-M3.5x11-4MP SVQBL/R 16 - SCLCL/R 09 - SVJBR/L 16 - SDJCL/R 11 M3.5 11,3 65 252 082

AAV-07-M4.5X13-4MP SCLCL:R 12 M4.5 13 67 467 728

Shim screw 

Skrutka vlo�iek 
Torx skrutka

Katalógové �íslo
Reference

Priemer (mm) 
Diameter (mm)

D��ka (mm) 
Length (mm)

Kód
Code

3008-M2.5x6-4MP M2.5 6 65 252 120

4008-M2.5x6-4MP M2.5 5,8 65 252 066

1008-M3x8-4MP M3 8 65 252 104

1510-M3.5x9-4MP M3.5 9,1 65 252 112

4015-M3.5x9-4MP M3.5 8,7 65 252 155

4015-M3.5x11-4MP M3.5 10,7 65 252 139

4015-M3.5x14-4MP M3.5 13,7 65 252 147

4015-M4x9-4MP M4 9 65 252 163

1515-M4x11-4MP M4 11,8 65 252 031

4015-M4X11-4MP M4 11 67 467 744

1020-M4.5X16-4MP M4.5 16 67 467 787

Screw 
Torx screw

Príruba 

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Kód
Code

ACK-05-4MP SIR/L 16 - PWLNR/L 08 - PDJNR/L 15 - PCLNR/L 12 - PSSNR/L12 - PTJNR/L 22 65 252 015

Clamp 

Príslu�enstvo pre dr�iaky vlo�iek
Toolholders accessories
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Páka 

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Kód
Code

APL-03-4MP PDJNR/L 15 - PWLNR/L 06 - PTJNR/L 16 - PDJNR/L 11 65 251 825

APL-01-4MP PDQNR/L 11 - PWLNR/06 - PTUNR/L 16 65 251 809

APL-02-4MP PWLNR/L 08 - PCLNR/L 12 - PSSNR/L12 - PTJNR/L 22 65 251 817

Lever 

Skrutka páky 

Katalógové �íslo
Reference

KKatalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Celková d��ka (mm) 
Total length (mm)

Kód
Code

ALV-01-M6x14-4MP PWLNR/L 06 - PDQNR/L 11 14 65 251 833

ALV-02-M6x17-4MP PDQNR/L 11 - PTUNR/R 16 - PDJNR/L 11 -  PTJNR/L 16 - PWLNR/L 06 17 65 251 841

ALV-03-M8x19-4MP PWLNR/L 08 - PCLNR/L 12 - PSSNR/L 12 19,8 65 251 868

ALV-08-M8X16-4MP PCLNR/L 12 16 66 203 344

Lever screw 

Upínací k�ú� 
Torx k�ú�

Katalógové �íslo
Reference

Rozmer 
Dimension

Kód
Code

80-T10-4MP T10 65 252 198

80-T15-4MP T15 65 252 201

80-T08-4MP T08 65 252 171

80-T20-4MP T20 67 430 891

Wrench 
Torx wrench

Upínací k�ú� 
K�ú� s vnútorn�m �es�hranom

Katalógové �íslo
Reference

Katalógové �íslo dr�iaka vlo�ky 
Toolholder reference

Rozmer 
Dimension

Kód
Code

AAL-02-2.5-4MP

PWLNR/L 1616 H06, 2020 K06, 2525 M06; PTJNR/L 2020 K16, 2525 M16; 
PDJNR/L 1616 H11, 2020 K11, 2525 M11; A20P PWLNR/L 06, A25R PWLNR/L 06, 
A32S�PWLNR/L 06; A25R PTUNR/L 16, A32S PTUNR/L 16; A20P PDQNR/L 11, 
A25R PDQNR/L 11

2,5 65 252 228

AAL-03-3-4MP

MWLNR/L 2020 K08, 2525 M08; 
PDJNR/L 2020 K15, 2525 M15; PCLNR/L 1616 H12, 2020 K12, 2525 M12, 3232 P12; 
A25R PCLNR/L 12, A32S PCLNR/L 12, PSSNR/L 12

3 65 252 236

Wrench 
Allen wrench

Príslu�enstvo pre dr�iaky vlo�iek
Toolholders accessories
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POROVNÁVACIA  
TABU�KA
VONKAJ�IE DR�IAKY NÁSTROJOV/PRÍSLU�ENSTVA

TABLES OF  
EQUIVALENCES

EXTERNAL TOOLHOLDERS/ACCESSORIES

Katalógové �íslo
Reference

Páka
Lever

Skrutka páky
Lever screw

Sedlo
Shim

Nit sedla
Shim spring

Príruba
Clamp

Skrutka príruby
Clamp screw

Chladiaca d�za
Coolant nozzle

K�ú�
Key

Tesnenie
Ring

Uzáver
Plug

PCLNL/R

PCLNL 1616 H12-4MP 
65 253 305

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

AAL-03-3-4MP 
65252236

PCLNL 2020 K12C-4MP 
65 253 321

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PCLNL 2525 M12C-4MP 
65 253 356

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PCLNL 3232 P12C-4MP 
65 253 372

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PCLNR 1616 H12-4MP 
65 253 291

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

AAL-03-3-4MP 
65252236

PCLNR 2020 K12C-4MP 
65 253 313

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PCLNR 2525 M12C-4MP 
65 253 348

APL-02-4MP
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PCLNR 3232 P12C-4MP 
65 253 364

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PCLNL 2020 K12-AR-4MP 
69 109 047

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AN-01-4MP
71209938

AAL-03-3-4MP 
65252236

AXR-01-4MP
71209911

2705-G1/8X5.5-4MP
71209946

PCLNL 2525 M12-AR-4MP
69 109 055

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AN-01-4MP
71209938

AAL-03-3-4MP 
65252236

AXR-01-4MP
71209911

2705-G1/8X5.5-4MP
71209946

PCLNR 2020 K12-AR-4MP 
69 109 063

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AN-01-4MP
71209938

AAL-03-3-4MP 
65252236

AXR-01-4MP
71209911

2705-G1/8X5.5-4MP
71209946

PCLNR 2525 M12-AR-4MP 
69 109 071

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AN-01-4MP
71209938

AAL-03-3-4MP 
65252236

AXR-01-4MP
71209911

2705-G1/8X5.5-4MP
71209946

PDJNL/R

PDJNL 1616 H11-4MP 
65 253 399

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PDJNL 2020 K11-4MP 
65 253 410

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PDJNL 2020 K15-4MP 
65 253 437

APL-03-4MP 
65251825

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AADN-3-0001-4MP 
65251914

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PDJNL 2525 M11-4MP 
65253453

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PDJNL 2525 M15-4MP 
65 253 488

APL-03-4MP 
65251825

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AADN-3-0001-4MP 
65251914

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PDJNR 1616 H11-4MP 
65 253 380

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PDJNR 2020 K11-4MP 
65 253 402

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PDJNR 2020 K15-4MP 
65 253 429

APL-03-4MP 
65251825

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AADN-3-0001-4MP 
65251914

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PDJNR 2525 M11-4MP 
65 253 445

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PDJNR 2525 M15-4MP 
65 253 461

APL-03-4MP 
65251825

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AADN-3-0001-4MP 
65251914

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PSSNR/L

PSSNL 2020 K12C-4MP
67 467 426

APL-02-4MP
65251817

ALV-03-M8x19-4MP
65251868

AASN-3-0004-4MP
67467612

AAY-02-4MP
65252007

ACK-05-4MP
65252015

4015-M4x11-4MP
67467744

AAL-03-3-4MP
65252236

PSSNL 2525 M12C-4MP
67 467 434

APL-02-4MP
65251817

ALV-03-M8x19-4MP
65251868

AASN-3-0004-4MP
67467612

AAY-02-4MP
65252007

ACK-05-4MP
65252015

4015-M4x11-4MP
67467744

AAL-03-3-4MP
65252236

PSSNL 3232 P12C-4MP
67 467 442

APL-02-4MP
65251817

ALV-03-M8x19-4MP
65251868

AASN-3-0004-4MP
67467612

AAY-02-4MP
65252007

ACK-05-4MP
65252015

4015-M4x11-4MP
67467744

AAL-03-3-4MP
65252236

PSSNR 2020 K12C-4MP
67 467 469

APL-02-4MP
65251817

ALV-03-M8x19-4MP
65251868

AASN-3-0004-4MP
67467612

AAY-02-4MP
65252007

ACK-05-4MP
65252015

4015-M4x11-4MP
67467744

AAL-03-3-4MP
65252236

PSSNR 2525 M12C-4MP
67 467 477

APL-02-4MP
65251817

ALV-03-M8x19-4MP
65251868

AASN-3-0004-4MP
67467612

AAY-02-4MP
65252007

ACK-05-4MP
65252015

4015-M4x11-4MP
67467744

AAL-03-3-4MP
65252236

PSSNR 3232 P12C-4MP
67 467 485

APL-02-4MP
65251817

ALV-03-M8x19-4MP
65251868

AASN-3-0004-4MP
67467612

AAY-02-4MP
65252007

ACK-05-4MP
65252015

4015-M4x11-4MP
67467744

AAL-03-3-4MP
65252236
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Katalógové �íslo
Reference

Páka
Lever

Skrutka páky
Lever screw

Sedlo
Shim

Nit sedla
Shim spring

Príruba
Clamp

Skrutka príruby
Clamp screw

Skrutka sedla
Shim screw

Skrutka vlo�ky
Screw

K�ú�
Key

PTJNL/R

PTJNL 2020 K16-4MP 
65 253 518

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AATN-3-0025-4MP 
65251949

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PTJNL 2525 M16-4MP 
65 253 534

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AATN-3-0025-4MP 
65251949

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PTJNR 2020 K16-4MP 
65 253 496

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AATN-3-0025-4MP 
65251949

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PTJNR 2525 M16-4MP 
65 253 526

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AATN-3-0025-4MP 
65251949

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PWLNL/R

PWLNL 1616 H06-4MP 
65 253 550

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PWLNL 2020 K06-4MP 
65 253 577

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PWLNL 2020 K08-4MP 
65 253 593

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AAWN-3-0001-4MP 
65251965

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PWLNL 2525 M06-4MP 
65 253 615

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PWLNL 2525 M08-4MP 
65 253 631

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AAWN-3-0001-4MP 
65251965

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PWLNR 1616 H06-4MP 
65 253 542

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PWLNR 2020 K06-4MP 
65 253 569

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PWLNR 2020 K08-4MP 
65 253 585

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AAWN-3-0001-4MP 
65251965

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PWLNR 2525 M06-4MP 
65 253 607

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

PWLNR 2525 M08-4MP 
65 253 623

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AAWN-3-0001-4MP 
65251965

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

SCLCL/R

SCLCL 1010 E06-4MP 
65 253 666

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

SCLCL 1212 F06-4MP 
65 253 674

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

SCLCL 1616 H09-4MP 
65 253 704

AACN-2-0001-4MP 
65251876

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SCLCL 2020 K09-4MP 
65 253 720

AACN-2-0001-4MP 
65251876

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SCLCL 2525 M12-4MP 
71 014 541

AACN-3-001-4MP 
71014568

AAV-07-M4.5x13-4MP 
67467728

1020-M4.5X16-4MP
67467787

80-T20-4MP 
67430891

SCLCR 1010 E06-4MP 
65 253 658

4008-M2.5x6-4MP 
65252066 

80-T08-4MP 
65252171

SCLCR 1212 F06-4MP 
65 253 682

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

SCLCR 1616 H09-4MP 
65 253 690

AACN-2-0001-4MP 
65251876

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SCLCR 2020 K09-4MP 
65 253 712

AACN-2-0001-4MP 
65251876

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SCLCR 2525 M12-4MP 
71 014 533

AACN-3-001-4MP 
71014568 

AAV-07-M4.5x13-4MP 
67467728

1020-M4.5X16-4MP 
67467787

80-T20-4MP 
67430891

SDJCL/R

SDJCL 1616 H11-4MP 
65 253 828

AADN-2-0001-4MP 
65251906

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SDJCL 2020 K11-4MP 
65 253 836

AADN-2-0001-4MP 
65251906

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SDJCL 2525 M11-4MP 
65 253 844

AADN-2-0001-4MP 
65251906

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SDJCR 1212 F07-4MP 
65 253 755

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

SDJCR 1616 H11-4MP 
65 253 763

AADN-2-0001-4MP 
65251906

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SDJCR 2020 K11-4MP 
65 253 771

AADN-2-0001-4MP 
65251906

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SDJCR 2525 M11-4MP 
65 253 798

AADN-2-0001-4MP 
65251906

AAV-06-M3.5x11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SVJBL/R

SVJBL 1616 H11-4MP 
71 014 614

4008-M2.5X6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

SVJBL 2020 K11-4MP 
71 014 622

4008-M2.5X6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

SVJBL 2020 K16-4MP 
71 014 630

AAVN-2-0002-4MP 
65251957

AAV-06-M3.5X11-4MP 
65252082

4015-M3.5X14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SVJBL 2525 M16-4MP 
71 014 649

AAVN-2-0002-4MP 
65251957

AAV-06-M3.5X11-4MP 
65252082

4015-M3.5X14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SVJBR 1616 H11-4MP 
71 014 576

4008-M2.5X6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

SVJBR 2020 K11-4MP 
71 014 584

4008-M2.5X6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

SVJBR 2020 K16-4MP 
71 014 592

AAVN-2-0002-4MP 
65251957

AAV-06-M3.5X11-4MP 
65252082

4015-M3.5X14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

SVJBR 2525 M16-4MP 
71 014 606

AAVN-2-0002-4MP 
65251957

AAV-06-M3.5X11-4MP 
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

POROVNÁVACIA  
TABU�KA
VONKAJ�IE DR�IAKY NÁSTROJOV/PRÍSLU�ENSTVA

TABLES OF  
EQUIVALENCES

EXTERNAL TOOLHOLDERS/ACCESSORIES
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POROVNÁVACIA 
TABU�KA
VNÚTORNÉ DR�IAKY NÁSTROJOV/PRÍSLU�ENSTVA

TABLES OF  
EQUIVALENCES

INTERNAL TOOLHOLDERS/ACCESSORIES

Katalógové �íslo
Reference

Páka
Lever

Skrutka páky
Lever screw

Sedlo
Shim

Nit sedla
Shim spring

Skrutka sedla
Shim screw

Skrutka vlo�ky
Screw

K�ú�
Key

SDUCL/R

A0810H SDUCL 07-4MP 
65 252 724

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A0810H SDUCR 07-4MP 
65 252 775

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A10H SDUCL 07-4MP 
65 252 732

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A10H SDUCR 07-4MP 
65 252 783

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A12H SDUCL 07-4MP 
65 252 740

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A12H SDUCR 07-4MP 
65 252 791

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A16M SDUCL 07-4MP 
65 252 759

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A16M SDUCR 07-4MP 
65 252 805

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A20P SDUCL 11-4MP 
65 252 767

4015-M3.5x11-4MP 
65252139

80-T15-4MP 
65252201

A20S SDUCR 11-4MP 
65 252 813

4015-M3.5x11-4MP 
65252139

80-T15-4MP 
65252201

A25R-SDUCL 11-4MP 
71 014 843

4015-M3.5x11-4MP 
65252139

80-T15-4MP 
65252201

A2R-SDUCR 11-4MP 
71 014 835

4015-M3.5x11-4MP 
65252139

80-T15-4MP 
65252201

SCLCL/R

A08H SCLCL 06-4MP 
65 252 554

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A08H SCLCR 06-4MP 
65 252 635

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A10H SCLCL 06-4MP 
65 252 562

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A10H SCLCR 06-4MP 
65 252 643

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A12H SCLCL 09-4MP 
65 252 600

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A12H SCLCR 06-4MP 
65 252 651

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A16M SCLCL 09-4MP 
65 252 619

4015-M3.5x9-4MP 
65252155

80-T15-4MP 
65252201

A16M SCLCR 09-4MP 
65 252 708

4015-M3.5x9-4MP 
65252155

80-T15-4MP 
65252201

A20P SCLCL 09-4MP 
65 252 627

4015-M3.5x9-4MP 
65252155

80-T15-4MP 
65252201

A20P SCLCR 09-4MP 
65 252 716

4015-M3.5x9-4MP 
65252155

80-T15-4MP 
65252201

A25R SCLCL 12-4MP 
71 014 827 

AACN-2-0003-4MP 
71014568

AAV-10-M4.5X8-4MP 
71274810

4020-M4.5x12-4MP 
71014568

80-T20-4MP 
67430891

A25R SCLCR 12-4MP 
71 014 819

AACN-2-0003-4MP 
71014568

AAV-10-M4.5X8-4MP 
71274810

4020-M4.5x12-4MP 
71014568

80-T20-4MP 
67430891

PWLNL/R

A16 M PWLNL 06-4MP 
65 252 457

APL-01-4MP 
65251809

ALV-01-M6x14-4MP 
65251833

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A16 M PWLNR 06-4MP 
65 252 503

APL-01-4MP 
65251809

ALV-01-M6x14-4MP 
65251833

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A20P PWLNL 06-4MP 
65 252 465

APL-01-4MP 
65251809

ALV-01-M6x14-4MP 
65251833

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A20P PWLNR 06-4MP 
65 252 511

APL-01-4MP 
65251809

ALV-01-M6x14-4MP 
65251833

AAWN-SW317-4MP 
65251973

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228
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Katalógové 
�íslo
Reference 

Páka
Lever

Skrutka páky
Lever screw

Sedlo
Shim

Nit sedla
Shim spring

Príruba
Clamp

Skrutka príruby
Clamp screw

Skrutka sedla
Shim screw

Skrutka vlo�ky
Screw

K�ú�
Key

A25R PWLNL 08-4MP 
65 252 473

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AAWN-3-0001-4MP 
65251965

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

A25R PWLNR 08-4MP 
65 252 538

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AAWN-3-0001-4MP 
65251965

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

A32S PWLNL 08-4MP 
65 252 481

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AAWN-3-0001-4MP 
65251965

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

A32S PWLNR 08-4MP 
65 252 546

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AAWN-3-0001-4MP 
65251965

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PCLNL/R

A25R PCLNL 12-4MP 
65 252 317

APL-02-4MP 
65251817

ALV-08-M8x16-4MP 
62203344

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

A25R PCLNR 12-4MP 
65 252 341

APL-02-4MP 
65251817

ALV-08-M8x16-4MP 
62203344

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

A32S PCLNL 12-4MP 
65 252 325

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

A32S PCLNR 12-4MP 
65 252 368

APL-02-4MP 
65251817

ALV-03-M8x19-4MP 
65251868

AACN-3-0001-4MP 
65251892

AAY-02-4MP 
65252007

ACK-05-4MP 
65252015

1515-M4x11-4MP 
65252031

AAL-03-3-4MP 
65252236

PDUNL/R

A20P PDUNL 11-4MP 
71 014 681

APL-01-4MP 
65251809

ALV-01-M6x14-4MP 
65251833

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A20P PDUNR 11-4MP 
71 014 657

APL-01-4MP 
65251809

ALV-01-M6x14-4MP 
65251833

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A25R PDUNL 11-4MP 
71 014 703

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A25R PDUNR 11-4MP 
71 014 665

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A32S PDUNL 15-4MP
71 014 711

APL-01-4MP 
65251809

ALV-01-M6x14-4MP 
65251833

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A32S PDUNR 15-4MP
71 014 673

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AADN-SD317-4MP 
65251922

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

SVQBL/R

A20Q SVQBL 11-4MP 
71 014 894

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A20P SVQBR 11-4MP 
71 014 851

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

A25R SVQBL 16-4MP 
71 014 908

AAVN-2-0002-4MP 
65251957

AAV-06-M3.5x11-4MP
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

A25R SVQBR 16-4MP 
71 014 878

AAVN-2-0002-4MP 
65251957

AAV-06-M3.5x11-4MP
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

A32S SVQBL 16-4MP 
71 014 916

AAVN-2-0002-4MP 
65251957

AAV-06-M3.5x11-4MP
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

A32S SVQBR 16-4MP 
71 014 886

AAVN-2-0002-4MP 
65251957

AAV-06-M3.5x11-4MP
65252082

4015-M3.5x14-4MP 
65252147

80-T15-4MP 
65252201

PTUNL/R 

A25R PTUNL 16-4MP 
71 014 797

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AATN-3-0025-4MP 
65251949

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A25R PTUNR 16-4MP 
71 014 754

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AATN-3-0025-4MP 
65251949

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A32S PTUNL 16-4MP 
71 014 800

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AATN-3-0025-4MP 
65251949

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A32S PTUNR 16-4MP 
71 014 762

APL-01-4MP 
65251809

ALV-02-M6x17-4MP 
65251841

AATN-3-0025-4MP 
65251949

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A16M PTUNL 16-4MP 
71 014 770

APL-08-4MP 
71274837

ALV-07-M6x13 
71274845

AAY-07-4MP 
71274853

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A16MPTUNR 16-4MP 
71 014 738

APL-08-4MP 
71274837

ALV-07-M6x13 
71274845

AAY-07-4MP 
71274853

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A20P PTUNL 16-4MP 
71 014 789

APL-01-4MP 
65251809

ALV-01-M6x14 
65251833

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

A20P-PTUNR 16-4MP 
71 014 746

APL-01-4MP 
65251809

ALV-01-M6x14  
65251833

AAY-01-4MP 
65251981

AAL-02-2.5-4MP 
65252228

SCLCL/R

E08K SCLCL 06-4MP 
65 252 570

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

E08K SCLCR 06-4MP 
65 252 678

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

E10M SCLCL 06-4MP 
65 252 589

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

E10M SCLCR 06-4MP 
65 252 686

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

E12Q SCLCL 06-4MP 
65 252 597

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

E12Q SCLCR 06-4MP 
65 252 694

4008-M2.5x6-4MP 
65252066

80-T08-4MP 
65252171

POROVNÁVACIA 
TABU�KA
VNÚTORNÉ DR�IAKY NÁSTROJOV/PRÍSLU�ENSTVA

TABLES OF  
EQUIVALENCES

INTERNAL TOOLHOLDERS/ACCESSORIES
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Kodi�kácia

Designation system

MS4
9

A
8

�
�

G
4

M
3

N
2

C
1

08
7

04
6

12
5

Tvar 
Shape

1

85° 82° 80° 80°55°

90° 86°55° 135°120°

A B C D E

H K L M O

P R S T V

W Z

90°
35°

360° 60°
108°

80°
Ostatné
Others

Uhol chrbta
Clearance angle

2

A B C D

E F G N

P

�pec�álne
Spec�al

11°

20° 25° 30° 0°

3° 5° 7°
15°

Typ vlo�ky
Clamp�ng type

4

A B C F G

H J M N O

R T U W Z

70°-90° 70°-90°

�pec�álne
Spec�al

40°-60°40°-60° 40°-60°
Láma� tr�esok
Ch�p breaker �llustrat�on

9

Pozri str. 91
Refer to p 91 

Polomer / Corner radius

MO = okrúhla vlo�ka / Round insert (metric)

00 = ostr� okraj / Sharp

01 = 0.1
02 = 0.2
04 = 0.4
08 = 0.8
12 = 1.2
16 = 1.6
20 = 2.0

24 = 2.4
28 = 2.8
32 = 3.2
40 = 4.0
48 = 4.8
56 = 5.6
64 = 6.4

X = ostatné / Others

Skosená hrana / Wiper nose

1. písmeno /1st letter (Kr) 2. písmeno /2nd letter (n)
A = 45°
D = 60°
E = 75°
F = 85°
G = 87°
P = 90°

Z = ostatné / Others

A = 3°
B = 5°
C = 7°

D = 15°
E = 20°
F = 25°
G = 30°
N = 0°

P = 11°
Z = ostatné / Others

Uhol skosen�a – polomer / Tool Nose7

R

Zaokrúhlené �ísla / Round down             Príklady / Examples

A, B,
C, N,
O, W

01 = 1.59
T1 = 1.98
02 = 2.38
03 = 3.18
T3 = 3.97
04 = 4.76
05 = 5.56
06 = 6.35
07 = 7.94

09 = 9.525
11 = 11.11
12 = 12.70
14 = 14.29
15 = 15.88

H, M,
R, T

F, G,
J, U

Hrúbka / Th�ckness6

D��ka hrany
Cutt�ng edge length

5

L

Typ C-D-V 
Type C-D-V

L

Typ R
Type R

L

Typ S
Type S

L

Typ T
Type T

L

Typ W
Type W

Tolerancia +/- mm
Tolerance +/- mm

Rozmer d
Dimension d

Trieda 
tolerancie

Tolerance  
class

4
,7

6
6

,3
5

9
,5

2
5

1
2

,7
1

5
,8

7
5

1
9

,0
5

A 0,025 0,025 • • • • • •

E 0,025 0,025 • • • • • •

F 0,025 0,013 • • • • • •

G 0,13 0,025 • • • • • •

H 0,025 0,013 • • • • • •

J

0,025 0,05 • • •

0,025 0,08 •

0,025 0,10 • •

K

0,025 0,05 • • •

0,025 0,08 •

0,025 0,10 • •

M

0,13 0,05 • • •

0,13 0,08 •

0,13 0,10 • •

U

0,13 0,08 • • •

0,13 0,13 •

0,13 0,18 • •

Toleranc�a
Tolerance

3

d

s

s

70°-90° 70°-90° 40°-60°
Kód / 
Code

Tvar uhla /Edge shape Obrázok / Illustration

V Ostré uhly
Sharp cutting edge

A Zaoblené rohy
Honed cutting edge

C Negatívne uhly
Negative land

S
Zaoblené a negatívne uhly

Negative land + Honed cutting 
edge

Príprava hrany / Edge preparat�on8

SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY ISO
ISO TURNING INSERTS

Kr

n

1



91

Sú
st

ru
�e

n
ie

 / 
Tu

rn
in

g

�

�

�

�

�

�

�

������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������

V�ber láma�ov triesok

Chip breaker selector

NEGATÍVNE SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY 
NEGATIVE TURNING INSERTS

Oce�
Steel

Trieda: P
Grade : P

Obojstranná negatívna vlo�ka
Double side negative insert

Prvá vo�ba pre kone�nú úpravu ocele. Ve�m� dobrá kontrola tr�esok.
F�rst cho�ce for steels f�n�sh�ng. Good ch�p control.

O O

Geometr�a pre dokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ngPF1

Prvá vo�ba pre stredné obrában�e ocelí. Roz�íren� posuv pr� obrábaní a h�bka rezu. Kladn� rezn� 
uhol zabezpe�uje n����u reznú s�lu a hladké rezan�e. Ve�m� stab�lná ��votnos� nástroja.
F�rst cho�ce for steels med�um mach�n�ng. Extens�ve mach�n�ng feed and depth of cut ;  
Des�gned pos�t�ve rake angle prov�des lower cutt�ng force and smooth cutt�ng.  
Very stable tool l�fe.

O O

Geometr�a pre stredné obrában�e
Geometry for med�um mach�n�ngPE3

PE5

PE3

PF1

Prvá vo�ba pre hrubovan�e ocele. Zní�ená rezná s�la v�aka kon�trukc��  
kladného rezného uhla.
F�rst cho�ce for steel rough�ng. Lower cutt�ng force due to pos�t�ve rake angle des�gn.

O O O

Geometr�a pre hrubovan�e
Geometry for rough�ngPE5

p g g

A B
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NEGATÍVNE SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY 
NEGATIVE TURNING INSERTS

Vhodné na dokon�ovan�e nehrdzavejúcej ocele s mal�m posuvom a malou h�bkou rezu. Vysok� 
kladn� rezn� uhol. Na zabezpe�en�e lep�ej kval�ty povrchu a dlh�ej ��votnost�.
Su�table for sta�nless steel f�n�sh�ng w�th low feed and small depth of cut. H�gh pos�t�ve rake 
angle. To guarantee much better surface qual�ty and longer tool l�fe.

O O

Geometr�a pre dokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ngMF2

Na stredné obrában�e nehrdzavejúc�ch ocelí. Ostrá rezná hrana s�nízkou 
reznou s�lou.
For med�um mach�n�ng on sta�nless steels. Sharp cutt�ng edge w�th low cutt�ng force.

O O

Geometr�a pre stredné obrában�e
Geometry for med�um mach�n�ngMS3

Vhodné na hrubovan�e nehrdzavejúcej ocele. Kladn� rezn� uhol.
Su�table for sta�nless steel rough�ng. Pos�t�ve rake angle.

O O O

Geometr�a pre hrubovan�e
Geometry for rough�ngMS4

�

�

�

�

�

�

�

���������������������������������������������������������������������������������������

MS4

MS3

MF2

V�ber láma�ov triesok

Chip breaker selector

Nehrdzavejúca oce�
Stainless

Trieda: M
Grade : M

Obojstranná negatívna vlo�ka
Double side negative insert

A B
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NEGATÍVNE SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY 
NEGATIVE TURNING INSERTS

Zliatina
Cast Iron

Trieda: K
Grade : K

Obojstranná negatívna vlo�ka
Double side negative insert

Geometr�a pre hrubovan�e
Geometry for rough�ngKS5

Robustná rezná hrana vhodná na hrubovan�e zl�at�ny. 
Prvá vo�ba pre l�at�nu.
Strong cutt�ng edge �s su�table for cast �ron rough�ng.  
F�rst cho�ce for cast �ron.

O O O

V�ber láma�ov triesok

Chip breaker selector

�

�

�

�

�

�

�

���������������������������������������������������������������������������������������

KS5

A B
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Geometr�a pre dokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ngMF2

Geometr�a pre stredné obrában�e
Geometry for med�um mach�n�ngSS3

�

�

�

�

�

�

�

���������������������������������������������������������������������������������������

Vhodné pre vysokoteplotné superzl�at�ny a stredné obrában�e t�tánu. Vysok� kladn� 
rezn� uhol sa pou�íva pr� n���ej reznej s�le a menej tvarovanej hrane. Prvá vo�ba pre 
superzl�at�ny.
Su�table for h�gh-temperature super alloys and T�tan�um med�um mach�n�ng. H�gh pos�t�ve 
rake angle appl�es for lower cutt�ng force and less bu�lt up edge. F�rst cho�ce for super alloys.

O O

Vhodné na dokon�ovan�e nehrdzavejúcej ocele s mal�m posuvom a malou h�bkou rezu. Vysok� 
kladn� rezn� uhol. Na zabezpe�en�e lep�ej kval�ty povrchu a dlh�ej ��votnost�.
Su�table for sta�nless steel f�n�sh�ng w�th low feed and small depth of cut. H�gh pos�t�ve rake 
angle. To guarantee much better surface qual�ty and longer tool l�fe.

O O

Geometr�a pre hrubovan�e
Geometry for rough�ngMS4

Vhodné na hrubovan�e nehrdzavejúcej ocele. Kladn� rezn� uhol.
Su�table for sta�nless steel rough�ng. Pos�t�ve rake angle.

O O O

NEGATÍVNE SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY
NEGATIVE TURNING INSERTS

V�ber láma�ov triesok

Chip breaker selector

Superzliatiny
Alloy

Trieda: S
Grade : S

Obojstranná negatívna vlo�ka
Double side negative insert

g

A B
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Oce�
Steel

Trieda: P
Grade  : P

Pozitívna vlo�ka
Positive insert

Geometr�a pre dokon�ovan�e a polodokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ng and sem�-f�n�sh�ngPS2

Geometr�a pre dokon�ovan�e a polodokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ng and sem�-f�n�sh�ng UF1

Na dokon�ovan�e a polodokon�ovan�e ocelí a nehrdzavejúc�ch ocelí. D�zajn hrán 
za�s�uje nízku reznú s�lu. Vyn�kajúca kontrola tr�esok v�aka d�zajnu láma�a tr�esok.
For f�n�sh�ng to sem�-f�n�sh�ng on steels and sta�nless steels. Cutt�ng edge �s made to 
ensure low cutt�ng force. Excellent ch�p control due to the profess�onal des�gn of ch�p 
breaker.

Na dokon�ovan�e a polodokon�ovan�e ocelí a nehrdzavejúc�ch ocelí.
Geometr�a umo��ujúca obrában�e pr� ve�m� mal�ch h�bkach rezu -> 0,2 mm.
Ostrá rezná hrana so s�ln�m sklonom umo��uje dos�ahnu� povrchy s ve�m� dobr�m stavom.
For steel and sta�nless steel mach�n�ng.
Geometry allow�ng to mach�n�ng at very low depth of cut -> 0.2mm.
The sharp edge w�th h�gh �ncl�nat�on makes �t poss�ble to ach�eve excellent mach�ned surface qual�ty.

O O

O O

POZITÍVNE SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY 
POSITIVE TURNING INSERTS

V�ber láma�ov triesok

Chip breaker selector

D�zajn kladného rezného uhla na dos�ahnut�e nízkej reznej s�ly.  
Dobrá kontrola tr�esok.
Pos�t�ve rake angle des�gn to get low cutt�ng force.  
Good ch�p control.

O O

Geometr�a pre dokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ngPF1

PS2

UF1

PF1

A B
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D�zajn kladného rezného uhla na dos�ahnut�e nízkej reznej s�ly. 
Dobrá kontrola tr�esok.
Pos�t�ve rake angle des�gn to get low cutt�ng force.  
Good ch�p control.

O O

Na dokon�ovan�e a polodokon�ovan�e ocelí a nehrdzavejúc�ch ocelí.
Geometr�a umo��ujúca obrában�e pr� ve�m� mal�ch h�bkach rezu -> 0,2 mm.
Ostrá rezná hrana so s�ln�m sklonom umo��uje dos�ahnu� povrchy s ve�m� dobr�m stavom.
For steel and sta�nless steel mach�n�ng.
Geometry allow�ng to mach�n�ng at very low depth of cut -> 0.2mm.
The sharp edge w�th h�gh �ncl�nat�on makes �t poss�ble to ach�eve excellent mach�ned surface qual�ty.

O O

Geometr�a pre dokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ngPF1

Geometr�a pre dokon�ovan�e a polodokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ng and sem�-f�n�sh�ngUF1

Geometr�a pre dokon�ovan�e a polodokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ng and sem�-f�n�sh�ngPS2

Na dokon�ovan�e a polodokon�ovan�e ocelí a nehrdzavejúc�ch ocelí.
D�zajn hrán za�s�uje nízku reznú s�lu.
Vyn�kajúca kontrola tr�esok v�aka d�zajnu láma�a tr�esok.
For f�n�sh�ng to sem�-f�n�sh�ng on steels and sta�nless steels. 
Cutt�ng edge �s made to ensure low cutt�ng force.
Excellent ch�p control due to the profess�onal des�gn of ch�p breaker.

O O

POZITÍVNE SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY 
POSITIVE TURNING INSERTS

V�ber láma�ov triesok

Chip breaker selector

Nehrdzavejúca oce�
Stainless

Trieda: M
Grade  : M

Pozitívna vlo�ka
Positive insert PS2

UF1

PF1

A B
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ALU
ALU

Trieda: N
Grade: N 

Pozitívna vlo�ka
Positive insert

POZITÍVNE SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY
POSITIVE TURNING INSERTS

V�ber láma�ov triesok

Chip breaker choice

A B

Geometr�a pre dokon�ovan�e a polodokon�ovan�e
Geometry for f�n�sh�ng and sem�-f�n�sh�ngAS2

Pre ne�elezné mater�ály. D�zajn kladného rezného uhla zabezpe�uje hladké 
odvádzan�e tr�esok, n����u reznú s�lu a dlh��u ��votnos� nástroja.  
Le�ten� povrch za�s�uje ú��nnú kontrolu tr�esok a zlep�uje pr��navos�.
For f�n�sh�ng and sem�-f�n�sh�ng on non-ferrous mater�als. H�gh pos�t�ve rake angle 
des�gn�leads to smooth ch�p evacuat�on, lower cutt�ng force and extended tool l�fe.  
Insert surface pol�sh�ng treatment effect�vely controls ch�ps, prevents bu�lt-up edge  
and �mproves adhes�on res�stance.

O O
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Opis tried

Grade description

TC15AP: Povrchová úprava CVD / CVD coating

Ultratenká povrchová úprava CVD. Vysoká tvrdos� a hú�evnatos� materiálu s hrubou vrstvou Al2O3 má vynikajúcu odolnos� proti opotrebeniu, ktorá predl�uje �ivotnos� nástroja pri nepretr�itom 
vysokotá�kovom kontinuálnom rezaní alebo mierne preru�ovanom rezaní.
Ultra-�ne CVD coating. High hardness substrate and toughness with thick Al2O3 layer has excellent wear-resistance to extend tool life under high speed continuous cutting and slight interrupted cutting. 

TC25AP: Povrchová vrstva  / CVD coating

Materiál strednej tvrdosti a strednej hú�evnatosti s povrchovou úpravou CVD. 
Hrubá vrstva Al2O3 poskytuje vynikajúcu odolnos� proti opotrebovaniu a vylamovaniu pri v�eobecnom obrábaní. Prvá vo�ba pre ocele.
Medium hardness and medium toughness substrate with CVD coating. Thick Al2O3 layer provides excellent wear-resistance and chipping resistance for general machining. First choice for steels.

TC35AP: Povrchová úprava CVD / CVD coating

Na hrubovanie ocelí, ve�mi hú�evnat� materiál a vynikajúci v�kon pri preru�ovanom rezaní. 
For roughing on steels, very tough substrate and excellent performance in interrupted cutting.

TC15BK: Povrchová úprava CVD / CVD coating

Ve�mi dobr� v�kon na zliatine. Na kontinuálne a preru�ované rezanie.
Very good performance on cast iron. For continuous cutting and interrupted cutting.

TN10AN: Bez povrchovej úpravy  / Uncoated

Na sústru�enie ne�elezn�ch zliatin. Jemnozrnn�, bez povrchovej úpravy, ve�mi kvalitn� karbidov� materiál.
For turning on nonferrous alloys. Fine grain size substrate, uncoated, carbide grade. 

Klasi�kácia  
ISO

ISO Classi�cation
Stupe� tried / Application range

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50

P TC15AP

P TC25AP 1. vo�ba / Best choice

P TC35AP

P TP25BM

K TP15BK

M TC20BM 1. vo�ba / Best choice

M TP25BM 2. vo�ba / 2nd choice

M TP10AS

S TP10AS 1. vo�ba / Best choice

S TP25BM 2. vo�ba / 2nd choice

N TN10AN

TP10AS: Povrchová úprava PVD / PVD coating

Na sústru�enie superzliatin pri vysok�ch teplotách.
Ultrajemnozrnn� materiál s ve�mi dobrou odolnos�ou proti opotrebeniu, nano�truktúrovaná povrchová vrstva PVD na dosiahnutie vy��ej �ivotnosti.
For turning on high temperature super alloys. Ultra-�ne grain substrate with very good wear resistance, coated nano-structure PVD coating to get strong  binding forces and anti oxidant, 
improved tool life.

TP25BM: Povrchová úprava PVD / PVD coating  

Pre ocele a nehrdzavejúce ocele. Hú�evnatos� a dobrá odolnos� materiálu proti opotrebeniu s novou generáciou povrchovej úpravy PVD.
Vynikajúca v�estrannos�, poskytuje stabilné obrábanie a lep�iu �ivotnos� nástroja.
For steels and  stainless steels. Toughness and good wear resistance substrate with new PVD coating. Excellent versatility, provides stable machining and better tool life.

SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY
TURNING INSERTS

TC20BM: Povrchová úprava CVD / CVD coating

Combiné à un nouveau substrat en carbure, ce revêtement CVD o�re d’excellentes performances et résistance à l’usure en entaille. Premier choix dans les aciers inoxydables.
Combined with new carbide substrate, this CVD coating provides excellent performance and notch wear resistance. First choice in stainless steels.
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Materiály / Materials Príklady materiálov / Material Examples Triedy sústru�enia / Turning grade application range

ISO

Klasi�kácia 

materiálu
Material  

classi�cation

AFNOR DIN W.-Nr

Tvrdos�
Tensile 
strength
( N/m2 )

Tvrdos�
Hard-
ness 
(HB)

S povrchovou úpravou CVD / Coated S povrchovou úpravou PVD /
Coated

Bez povrcho-

vej úpravy  
Uncoated

TC15AP TC25AP TC35AP TC15BK TC20BM TP10AS TP25BM TP30BM TN10AN

P10-25 P20-35 P30-45 - - P15-P35 - -

- - - - M15-M30 M05-M25 M15-M35 M15-M35 -

- - - K10-30 - - -

- - - - S15-S30 S05-25 S15-S35 S15-S35 -

- - - - - - N05-15

Odporú�aná r�chlos� rezania pod�a posuvu / Cutting speed Vc (m/min)

min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.

P

Nelegovaná oce�  
Non-alloyed 

steel 
Low Alloyed

S300 - 16NC6
9SMn36  

15CrNi6

1.0736 

1.5919
<600 <180 260 360 190 290 100 180 110 170

XC18 - 16NC6 Ck15 - 15NiCr6 1.1141-1.5919 <950 <280 160 200 120 160 55 115 100 130

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60
42CrMo4  

Ck60,
1.1201-1.1221 700-950 200-280 150 280 100 135 65 125 80 120

 Z40CDV4 X40CrMoV5, 1.2344 950-1200 280-355 150 200 120 170 60 100

55NCDV7 

Z40C14

55NiCrMoV6 

X30Cr13
1.2713-1.4031 1200-1400 355-415 70 80 55 65

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless 

steel
Z2CNDN22.05

X2Cr 

NiMoN22-5
1.4462 778 230 100 140 110 170 60 115 80 150

Austenitická nehrdza-
vejúca oce�  

Austenitic  
stainless steel

304L - 316L  

Z6CN18.09

304, 316,  

X6CrNi18-10
304, 316, 1.4301 675 200 120 200 120 190 85 180 110 200

Ve�mi pevná, vysoko 
legovaná nehrdza-

vejúca oce�  
Precipitation 

hardening  
stainless steel

Z3CNDN25. 

07Az
X2CrNiMoN25 7 4 1.4410 1013 300 110 130 140 160 90 105 120 140

K

Sivá zliatina 
Grey cast iron

FT20D - FT35D GG20, GG35
0.6200 

0.6350
350 230 100 200

Tvárna zliatina 
Nodular cast 

iron

FGS400-12  

FGS700-2
GGG40, GGG70,

0.7040 

0.7070
880 260 100 170

Kujná zliatina 
Malleable cast 

iron
P540/5 GTS 55 04 700 250 90 200

S

Superzliatiny 
na�báze �eleza  

Fe-based alloy
Discalloy 943 280 35 50 60 80 20 30 60 70

Superzliatiny 
na�báze kobaltu   

Co-based alloy
Stellite 21 1076 320 20 30 30 60 20 30 40 50

Superzliatiny 
na�báze niklu  

Ni-based alloy
Inconel 718 1177 350 20 30 50 70 20 30 50 60

Titánová zliatina  
Ti-alloy

TiAl6V4 3.7164 1262 370 25 50 40 70

H

Povrchovo kalená, 
nástrojová oce�, tem-

perovaná, mangánová  
Hardened steel

100C6 

Z40CDV5  

Z120M12

100Cr6 

X40CrMoV5 1 

X120Mn12

1.3505 

1.2344 

1.3401

-
50-60 

HRC

Biela zliatina  
Chilled cast iron

Grade 2B FB Ni4 Cr2HC G X260N Cr42 -
55 

HRC

N

Hliník < 9 %

Aluminium < 9%
A-U4SG AlCuSiMn 3.1255 260 75 300 800

Hliníková zliatina 
Aluminum 

alloy
A-S10G G-AlSi10Mg 3.2381 447 130 40 500

*Uvedené odporú�ania pre rezanie by sa mali upravi� pod�a faktorov, ako je tuhos� stroja, telo nástroja, stav obrobku a chladiaca kvapalina. 
*Above chart for general cutting conditions. The actual selection should be adjusted according to factors such as machine rigidity, tool body, workpiece conditions and coolant.

SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY
TURNING INSERTS Odporú�aná r�chlos� rezania

Cutting parameters
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Rombické vlo�ky  
80° (C) Rhombic inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok 
Chip breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv 
(mm/ot)
Feed

Ap (mm)
Depth

P M K S N H 

CNMG 120404 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CNMG 120404A-PF1 TC15AP-4MP 69 108 830 0,05-0,15 0,26-3,2

CNMG 120404 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CNMG120404A-PF1 TC25AP-4MP 67 061 829 0,05-0,15 0,26-3,2

CNMG 120408 0,8 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CNMG 120408A-PF1 TC15AP-4MP 71 013 510 0,10-0,30 0,52-3,2

CNMG 120408 0,8 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CNMG 120408A-PF1 TC25AP-4MP 67 061 837 0,10-0,30 0,52-3,2

CNMG 120404 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

MF2 CNMG 120404A-MF2 TP25BM-4MP 71 013 529 0,05-0,15 0,26-3,2

CNMG 120404 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

MF2 CNMG 120404A-MF2 TC20BM-4MP 71 013 545 0,05-0,15 0,26-3,2

CNMG 120408 0,8 Dokon�ovanie
Finishing

MF2 CNMG 120408A-MF2 TP25BM-4MP 71 013 537 0,05-0,15 0,52-3,2

CNMG 120404 0,4 Stredné
Medium

PE3 CNMG 120404A-PE3 TC15AP-4MP 69 108 849 0,08-0,22 0,40-4,3

CNMG 120404 0,4 Stredné
Medium

PE3 CNMG 120404A-PE3 TC25AP-4MP 67 061 861 0,08-0,22 0,40-4,3

CNMG 120408 0,8 Stredné
Medium

PE3 CNMG 120408A-PE3 TC15AP-4MP 69 108 857 0,15-0,44 0,80-4,3

CNMG 120408 0,8 Stredné
Medium

PE3 CNMG 120408A-PE3 TC25AP-4MP 67 061 888 0,15-0,44 0,80-4,3

CNMA 120408 0,8 Stredné
Medium

KS5 CNMA 120408A-KS5 TC15BK-4MP 71 013 553 0,20-0,60 1,20-6,4

CNMA 120412 1,2 Stredné
Medium

KS5 CNMA 120412A-KS5 TC15BK-4MP 71 013 561 0,30-0,90 1,80-6,4

CNMG 120404 0,4 Stredné
Medium

MS3 CNMG 120404A-MS3 TP25BM-4MP 71 013 596 0,08-0,22 0,32-4,3

CNMG 120404 0,4 Stredné
Medium

MS3 CNMG 120404A-MS3 TC20BM-4MP 71 013 626 0,08-0,22 0,32-4,3

CNMG 120408 0,8 Stredné
Medium

MS3 CNMG 120408A-MS3 TP25BM-4MP 71 013 618 0,15-0,44 0,64-4,3

CNMG 120408 0,8 Stredné
Medium

MS3 CNMG 120408A-MS3 TC20BM-4MP 71 013 634 0,15-0,44 0,64-4,3

CNMG 120404 0,4 Stredné
Medium

SS3 CNMG 120404A-SS3 TP10AS-4MP 67 061 985 0,08-0,22 0,32-4,3

CNMG 120408 0,8 Stredné
Medium

SS3 CNMG 120408A-SS3 TP10AS-4MP 67 061 993 0,15-0,44 0,64-4,3

CNMG 120408 0,8 Hrubovanie
Roughing

PE5 CNMG 120408A-PE5 TC15AP-4MP 71 013 588 0,20-0,60 1,20-6,4

CNMG 120408 0,8 Hrubovanie
Roughing

PE5 CNMG 120408A-PE5 TC25AP-4MP 67 062 035 0,20-0,60 1,20-6,4

CNMG 120408 0,8 Hrubovanie
Roughing

PE5 CNMG 120408A-PE5 TC35AP-4MP 67 062 027 0,20-0,60 1,20-6,4

CNMG 120412 1,2 Hrubovanie
Roughing

PE5 CNMG 120412A-PE5 TC15AP-4MP 67 062 043 0,30-0,90 1,80-6,4

CNMG 120412 1,2 Hrubovanie
Roughing

PE5 CNMG 120412A-PE5 TC25AP-4MP 67 062 051 0,30-0,90 1,80-6,4

CNMG 120412 1,2 Hrubovanie
Roughing

PE5 CNMG 120412A-PE5 TC35AP-4MP 67 062 078 0,30-0,90 1,80-6,4

CNMG 120408 0,8 Hrubovanie
Roughing

MS4 CNMG 120408A-MS4 TP25BM-4MP 71 013 642 0,20-0,60 1,20-6,4

CNMG 120412 1,2 Hrubovanie
Roughing

MS4 CNMG 120412A-MS4 TP25BM-4MP 71 013 650 0,30-0,90 1,80-6,4

Negatívne vlo�ky
Negative inserts

s
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Rombické vlo�ky  
55° (D) Rhombic inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok  
Chip breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv  
(mm/ot) 
Feed

Ap (mm) 
Depth

P M K S N H 

DNMG 150604 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 DNMG 150604A-PF1 TC15AP-4MP 69 108 865 0,05-0,15 0,26-0,31

DNMG 150604 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 DNMG 150604A-PF1 TC25AP-4MP 67 062 191 0,05-0,15 0,26-0,31

DNMG 150608 0,8 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 DNMG 150608A-PF1 TC15AP-4MP 71 013 669 0,10-0,30 0,52-3,1

DNMG 150608 0,8 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 DNMG 150608A-PF1 TC25AP-4MP 67 062 205 0,10-0,30 0,52-3,1

DNMG 150604 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 DNMG 150604A-MF2 TP25BM-4MP 71 013 677 0,05-0,15 0,26-2,9

DNMG 150604 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 DNMG 150604A-MF2 TC20BM-4MP 71 013 693 0,05-0,15 0,26-2,9

DNMG 150608 0,8 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 DNMG 150608A-MF2 TP25BM-4MP 71 013 685 0,10-0,30 0,52-2,9

DNMG 110404 0,4 Stredné 
Medium

PE3 DNMG 110404A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 248 0,08-0,22 0,40-2,9

DNMG 110408 0,8 Stredné 
Medium

PE3 DNMG 110408A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 256 0,15-0,44 0,80-2,9

DNMG 150604 0,4 Stredné 
Medium

PE3 DNMG 150604A-PE3 TC15AP-4MP 69 108 873 0,08-0,22 0,40-3,9

DNMG 150604 0,4 Stredné 
Medium

PE3 DNMG 150604A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 264 0,08-0,22 0,40-3,9

DNMG 150608 0,8 Stredné 
Medium

PE3 DNMG 150608A-PE3 TC15AP-4MP 69.108.881 0,15-0,44 0,80-2,9

DNMG 150608 0,8 Stredné 
Medium

PE3 DNMG 150608A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 272 0,15-0,44 0,80-2,9

DNMA 150608 0,8 Stredné 
Medium

KS5 DNMA 150608A-KS5 TC15BK-4MP 71 013 707 0,20-0,60 1,20-5,4

DNMG 150604 0,4 Stredné 
Medium

MS3 DNMG 150604A-MS3 TP25BM-4MP 71 013 715 0,08-0,22 0,32-3,9

DNMG 150608 0,8 Stredné 
Medium

MS3 DNMG 150608A-MS3 TP25BM-4MP 71 013 723 0,15-0,44 0,15-0,44

DNMG 150604 0,4 Stredné 
Medium

MS3 DNMG 150604A-MS3 TC20BM-4MP 71 013 731 0,08-0,22 0,32-3,9

DNMG 150608 0,8 Stredné 
Medium

MS3 DNMG 150608A-MS3 TC20BM-4MP 71 013 758 0,15-0,44 0,15-0,44

DNMG 150608 0,8 Hrubovanie 
Roughing

MS4 DNMG 150608A-MS4 TP25BM-4MP 71 274 861 0,20-0,60 1,20-5,4

Negatívne vlo�ky
Negative inserts

s

d r

l

5
5
°



02

102

S
ú

st
ru

�
e

n
ie

 /
 T

u
rn

in
g

90° �tvorcové  
vlo�ky (S) Square inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok 
Chip 
breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv (mm/ot) 
Feed

Ap (mm) 
Depth

P M K S N H 

SNMG 120404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 SNMG 120404A-PF1 TC25AP-4MP 67 062 353 0,05-0,15 0,26-3,2

SNMG 120404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 SNMG 120404A-MF2 TP25BM-4MP 71 013 766 0,05-0,15 0,26-3,2

SNMG 120404 0,4 Stredné 
Medium

PE3 SNMG 120404A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 426 0,08-0,22 0,40-4,2

SNMG 120408 0,8 Stredné 
Medium

PE3 SNMG 120408A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 434 0,15-0,44 0,80-4,2

SNMA 120408 0,8 Stredné 
Medium

KS5 SNMA 120408A-KS5 TC15BK-4MP 71 013 790 0,20-0,60 1,20-6,4

SNMA 120412 1,2 Stredné 
Medium

KS5 SNMA 120412A-KS5 TC15BK-4MP 71 013 804 0,30-0,90 1,80-6,4

SNMG 120408 0,8 Stredné 
Medium

MS3 SNMG 120408A-MS3 TP25BM-4MP 71 013 774 0,15-0,44 0,64-4,2

SNMG 120408 0,8 Stredné 
Medium

MS3 SNMG 120408A-MS3 TC20BM-4MP 71 013 782 0,15-0,44 0,64-4,2

SNMG 120408 0,8 Stredné 
Medium

SS3 SNMG 120408A-SS3 TP10AS-4MP 67 062 450 0,15-0,44 0,80-4,3

Negatívne vlo�ky
Negative inserts

s
r

d

90°
l
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Trojuholníkové vlo�ky  
60° (T) Triangle inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok 
Chip breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv (mm/ot) 
Feed

Ap (mm) 
Depth

P M K S N H 

TNMG 160404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 TNMG 160404A-PF1 TC25AP-4MP 67 062 515 0,05-0,15 0,26-3,1

TNMG 160408 0,8 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 TNMG 160408A-PF1 TC25AP-4MP 67 062 523 0,10-0,30 0,52-2,1

TNMG 160404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 TNMG 160404A-MF2 TP25BM-4MP 71 013 812 0,05-0,15 0,26-3,1

TNMG 160404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 TNMG 160404A-MF2 TC20BM-4MP 71 013 820 0,05-0,15 0,26-3,1

TNMG 160408 0,8 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 TNMG 160408A-MF2 TP25BM-4MP 71 013 839 0,10-0,30 0,52-3,1

TNMG 160404 0,4 Stredné 
Medium

PE3 TNMG 160404A-PE3 TC15AP-4MP 71 013 847 0,08-0,22 0,40-4,1

TNMG 160404 0,4 Stredné 
Medium

PE3 TNMG 160404A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 582 0,08-0,22 0,40-4,1

TNMG 160408 0,8 Stredné 
Medium

PE3 TNMG 160408A-PE3 TC15AP-4MP 71 013 855 0,15-0,44 0,80-3,3

TNMG 160408 0,8 Stredné 
Medium

PE3 TNMG 160408A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 590 0,15-0,44 0,80-3,3

TNMG 160408 0,8 Stredné 
Medium

PE3 TNMG 160408A-PE3 TC35AP-4MP 68 023 432 0,15-0,44 0,80-3,3

TNMG 160404 0,4 Stredné 
Medium

MS3 TNMG 160404A-MS3 TP25BM-4MP 71 013 863 0,08-0,22 0,32-4,1

TNMG 160404 0,4 Stredné 
Medium

MS3 TNMG 160404A-MS3 TC20BM-4MP 71 013 898 0,08-0,22 0,32-4,1

TNMG 160408 0,8 Stredné 
Medium

MS3 TNMG 160408A-MS3 TP25BM-4MP 71.013.871 0,15-0,44 0,64-4,1

TNMG 160408 0,8 Stredné 
Medium

MS3 TNMG 160408A-MS3 TC20BM-4MP 71 013 901 0,15-0,44 0,64-4,1

TNMG 160408 0,8 Hrubovanie 
Roughing

PE5 TNMG 160408A-PE5 TC15AP-4MP 71 013 928 0,20-0,60 1,20-5,8

TNMG 160408 0,8 Hrubovanie 
Roughing

PE5 TNMG 160408A-PE5 TC25AP-4MP 71 013 936 0,20-0,60 1,20-5,8

TNMG 160408 0,8 Hrubovanie 
Roughing

PE5 TNMG 160408A-PE5 TC35AP-4MP 71 013 944 0,20-0,60 1,20-5,8

TNMG 160408 0,8 Hrubovanie 
Roughing

MS4 TNMG 160408A-MS4 TP25BM-4MP 71 013 952 0,20-0,60 1,20-5,8

Negatívne vlo�ky
Negative inserts
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Negatívne vlo�ky
Negative inserts

d

8
0
°

r s

l

Trigonové vlo�ky  
80° (W) Trigon inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok 
Chip breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv (mm/ot) 
Feed

Ap (mm) 
Depth

P M K S N H 

WNMG 080404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 WNMG 080404A-PF1 TC15AP-4MP 71 013 960 0,05-0,15 0,26-2,2

WNMG 080404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 WNMG 080404A-PF1 TC25AP-4MP 71 013 979 0,05-0,15 0,26-2,2

WNMG 080404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 WNMG 080404A-MF2 TP25BM-4MP 71 013 987 0,05-0,15 0,26-2,2

WNMG 080404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 WNMG 080404A-MF2 TC20BM-4MP 71 013 995 0,05-0,15 0,26-2,2

WNMG 080408 0,8 Dokon�ovanie 
Finishing

MF2 WNMG 080408A-MF2 TP25BM-4MP 71 014 002 0,10-0,30 0,52-2,2

WNMG 080408 0,8 Stredné 
Medium

PE3 WNMG 060408A-PE3 TC15AP-4MP 71 014 010 0,15-0,44 0,80-2,1

WNMG 080408 0,8 Stredné 
Medium

PE3 WNMG 060408A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 752 0,15-0,44 0,80-2,1

WNMG 080404 0,4 Stredné 
Medium

PE3 WNMG 080404A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 760 0,08-0,22 0,40-2,9

WNMG 080408 0,8 Stredné 
Medium

PE3 WNMG 080408A-PE3 TC15AP-4MP 71 014 045 0,15-0,44 0,80-2,9

WNMG 080408 0,8 Stredné 
Medium

PE3 WNMG 080408A-PE3 TC25AP-4MP 67 062 787 0,15-0,44 0,80-2,9

WNMA 080408 0,8 Stredné 
Medium

KS5 WNMA 080408A-KS5 TC15BK-4MP 71 014 053 0,20-0,60 1,20-4,3

WNMG 060408 0,8 Stredné 
Medium

MS3 WNMG 060408A-MS3 TP25BM-4MP 71 014 029 0,15-0,44 0,64-2,1

WNMG 060408 0,8 Stredné 
Medium

MS3 WNMG 060408A-MS3 TC20BM-4MP 71 014 037 0,15-0,44 0,64-2,1

WNMG 080404 0,4 Stredné 
Medium

MS3 WNMG 080404A-MS3 TP25BM-4MP 71 014 096 0,08-0,22 0,32-2,9

WNMG 080404 0,4 Stredné 
Medium

MS3 WNMG 080404A-MS3 TC20BM-4MP 71 014 126 0,08-0,22 0,32-2,9

WNMG 080408 0,8 Stredné 
Medium

MS3 WNMG 080408A-MS3 TP25BM-4MP 71 014 118 0,15-0,44 0,64-2,9

WNMG 080408 0,8 Stredné 
Medium

MS3 WNMG 080408A-MS3 TC20BM-4MP 71 014 134 0,15-0,44 0,64-2,9

WNMG 080408 0,8 Hrubovanie 
Roughing

PE5 WNMG 080408A-PE5 TC15AP-4MP 71 014 088 0,20-0,60 1,20-4,3

WNMG 080408 0,8 Hrubovanie 
Roughing

PE5 WNMG 080408A-PE5 TC35AP-4MP 71 014 061 0,20-0,60 1,20-4,3

WNMG 080408 0,8 Hrubovanie 
Roughing

MS4 WNMG 080408A-MS4 TP25BM-4MP 71 014 142 0,20-0,60 1,20-4,3



02

105

S
ú

st
ru

�
e

n
ie

 /
 T

u
rn

in
g

Pozitívne vlo�ky
Positive inserts

Rombické vlo�ky  
80° (C) Rhombic inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok 
Chip breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv  
(mm/ot) 
Feed

Ap (mm) 
Depth

P M K S N H 

CCMT 060202 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 060202A-PF1 TC25AP-4MP 67 062 922 0,02-0,07 0,15-1,6

CCMT 060202 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 060202A-PF1 TP25BM-4MP 71 014 150 0,02-0,07 0,15-1,6

CCMT 060202 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 060202A-PF1 TC20BM-4MP 71 014 290 0,02-0,07 0,15-1,6

CCMT 060204 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 060204A-PF1 TC25AP-4MP 67 062 930 0,04-0,14 0,30-1,6

CCMT 060204 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 060204A-PF1 TP25BM-4MP 71 014 169 0,04-0,14 0,30-1,6

CCMT 060204 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 060204A-PF1 TC20BM-4MP 71 014 304 0,04-0,14 0,30-1,6

CCMT 09T302 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 09T302A-PF1 TC25AP-4MP 67 062 957 0,02-0,07 0,15-2,4

CCMT 09T302 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 09T302A-PF1 TP25BM-4MP 71 014 177 0,02-0,07 0,15-2,4

CCMT 09T302 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 09T302A-PF1 TC20BM-4MP 71 014 312 0,02-0,07 0,15-2,4

CCMT 09T304 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 09T304A-PF1 TC25AP-4MP 67 062 965 0,04-0,14 0,30-2,4

CCMT 09T304 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 09T304A-PF1 TP25BM-4MP 71 014 185 0,04-0,14 0,30-2,4

CCMT 09T304 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 CCMT 09T304A-PF1 TC20BM-4MP 71 014 320 0,04-0,14 0,30-2,4

CCMT 060204 0,4 Stredné
Medium

PS2 CCMT 060204A-PS2 TC15AP-4MP 67 062 981 0,05-0,16 0,35-1,9

CCMT 060204 0,4 Stredné
Medium

PS2 CCMT 060204A-PS2 TC25AP-4MP 67 063 007 0,05-0,16 0,35-1,9

CCMT 060204 0,4 Stredné
Medium

PS2 CCMT 060204A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 193 0,05-0,16 0,35-1,9

CCMT 060208 0,8 Stredné
Medium

PS2 CCMT 060208A-PS2 TC25AP-4MP 71 014 207 0,10-0,32 0,70-1,9

CCMT 060208 0,8 Stredné
Medium

PS2 CCMT 060208A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 215 0,10-0,32 0,70-1,9

CCMT 09T304 0,4 Stredné
Medium

PS2 CCMT 09T304A-PS2 TC15AP-4MP 71 014 223 0,05-0,16 0,35-2,9

CCMT 09T304 0,4 Stredné
Medium

PS2 CCMT 09T304A-PS2 TC25AP-4MP 67 063 031 0,05-0,16 0,35-2,9

CCMT 09T304 0,4 Stredné
Medium

PS2 CCMT 09T304A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 231 0,05-0,16 0,35-2,9

CCMT 09T308 0,8 Stredné
Medium

PS2 CCMT 09T308A-PS2 TC15AP-4MP 71 014 258 0,10-0,32 0,70-2,9

CCMT 09T308 0,8 Stredné
Medium

PS2 CCMT 09T308A-PS2 TC25AP-4MP 67 063 066 0,10-0,32 0,70-2,9

CCMT 09T308 0,8 Stredné
Medium

PS2 CCMT 09T308A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 266 0,10-0,32 0,70-2,9

CCMT 120404 0,4 Stredné
Medium

PS2 CCMT 120404A-PS2 TC25AP-4MP 67 063 082 0,05-0,16 0,35-3,9
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Pozitívne vlo�ky
Positive inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok 
Chip breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv  
(mm/ot) 
Feed

Ap (mm) 
Depth

P M K S N H 

CCMT 120404 0,4 Stredné
Medium

PS2 CCMT 120404A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 274 0,05-0,16 0,35-3,9

CCMT 120408 0,8 Stredné
Medium

PS2 CCMT 120408A-PS2 TC25AP-4MP 67 063 104 0,10-0,32 0,70-3,9

CCMT 120408 0,8 Stredné
Medium

PS2 CCMT 120408A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 282 0,10-0,32 0,70-3,9

CCGT 09T302 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

UF1 CCGT 09T302V-UF1 TP30BM-4MP 69 108 903 0,02-0,15 0,10-2,4

CCGT 09T304 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

UF1 CCGT 09T304V-UF1 TP30BM-4MP 69 108 911 0,03-0,20 0,10-2,4

CCGT 060204 0,4 Stredné
Medium

AS2 CCGT 060204V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 147 0,05-0,20 0,32-2,9

CCGT 09T302 0,2 Stredné
Medium

AS2 CCGT 09T302V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 155 0,02-0,10 0,16-4,4

CCGT 09T304 0,4 Stredné
Medium

AS2 CCGT 09T304V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 163 0,05-0,20 0,32-4,4

CCGT 09T308 0,8 Stredné
Medium

AS2 CCGT 09T308V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 171 0,10-0,40 0,64-4,4

CCGT 120404 0,4 Stredné
Medium

AS2 CCGT 120404V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 198 0,05-0,20 0,32-5,8

CCGT 120408 0,8 Stredné
Medium

AS2 CCGT 120408V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 201 0,10-0,40 0,64-5,8

Rombické vlo�ky  
80° (C) Rhombic inserts
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Pozitívne vlo�ky
Positive inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok 
Chip breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv (mm/ot) 
Feed

Ap (mm) 
Depth

P M K S N H 

DCMT 070202 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 070202A-PF1 TC15AP-4MP 67 063 228 0,02-0,07 0,15-1,5

DCMT 070202 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 070202A-PF1 TC25AP-4MP 67 063 236 0,02-0,07 0,15-1,5

DCMT 070202 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 070202A-PF1 TP25BM-4MP 71 014 339 0,02-0,07 0,15-1,5

DCMT 070202 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 070202A-PF1 TC20BM-4MP 71 209 970 0,02-0,07 0,15-1,5

DCMT 070204 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 070204A-PF1 TC15AP-4MP 71 014 347 0,04-0,14 0,30-1,5

DCMT 070204 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 070204A-PF1 TC25AP-4MP 71 014 355 0,04-0,15 0,30-1,5

DCMT 070204 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 070204A-PF1 TP25BM-4MP 71 014 401 0,04-0,16 0,30-1,5

DCMT 070204 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 070204A-PF1 TC20BM-4MP 71 209 989 0,04-0,17 0,30-1,5

DCMT 11T302 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 11T302A-PF1 TC15AP-4MP 67 063 252 0,02-0,07 0,15-2,3

DCMT 11T302 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 11T302A-PF1 TC25AP-4MP 67 063 260 0,02-0,07 0,15-2,3

DCMT 11T302 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 11T302A-PF1 TP25BM-4MP 71 014 428 0,02-0,07 0,15-2,3

DCMT 11T302 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 11T302A-PF1 TC20BM-4MP 71 209 997 0,02-0,07 0,15-2,3

DCMT 11T304 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 11T304A-PF1 TC15AP-4MP 71 014 363 0,04-0,14 0,30-2,3

DCMT 11T304 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 11T304A-PF1 TC25AP-4MP 67 063 287 0,04-0,14 0,30-2,3

DCMT 11T304 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 11T304A-PF1 TP25BM-4MP 71 014 436 0,04-0,14 0,30-2,3

DCMT 11T304 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

PF1 DCMT 11T304A-PF1 TC20BM-4MP 71 210 006 0,04-0,14 0,30-2,3

DCMT 11T304 0,4 Stredné
Medium

PS2 DCMT 11T304A-PS2 TC15AP-4MP 67 063 317 0,05-0,16 0,35-3,1

DCMT 11T304 0,4 Stredné
Medium

PS2 DCMT 11T304A-PS2 TC25AP-4MP 67 063 325 0,05-0,16 0,35-3,1

DCMT 11T304 0,4 Stredné
Medium

PS2 DCMT 11T304A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 444 0,05-0,16 0,35-3,1

DCMT 11T308 0,8 Stredné
Medium

PS2 DCMT 11T308A-PS2 TC15AP-4MP 71 014 371 0,10-0,32 0,70-3,1

DCMT 11T308 0,8 Stredné
Medium

PS2 DCMT 11T308A-PS2 TC25AP-4MP 67 063 341 0,10-0,32 0,70-3,1

DCMT 11T308 0,8 Stredné
Medium

PS2 DCMT 11T308A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 452 0,10-0,32 0,70-3,1

DCGT 11T302 0,2 Dokon�ovanie
Finishing

UF1 DCGT 11T302V-UF1 TP30BM-4MP 69 108 938 0,02-0,15 0,10-2,4

DCGT 11T304 0,4 Dokon�ovanie
Finishing

UF1 DCGT 11T304V-UF1 TP30BM-4MP 69 108 946 0,03-0,20 0,10-2,4

Rombické vlo�ky  
55° (D) Rhombic inserts
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Pozitívne vlo�ky
Positive inserts

Rombické vlo�ky  
55° (D) Rhombic inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok 
Chip breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv (mm/ot) 
Feed

Ap (mm) 
Depth

P M K S N H 

DCGT 070202 0,2 Stredné
Medium

AS2 DCGT 070202V-AS2 TN10AN-4MP 71 014 398 0,02-0,10 0,16-3,5

DCGT 070204 0,4 Stredné
Medium

AS2 DCGT 070204V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 376 0,05-0,20 0,32-3,5

DCGT 11T302 0,2 Stredné
Medium

AS2 DCGT 11T302V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 384 0,02-0,10 0,16-5,2

DCGT 11T304 0,4 Stredné
Medium

AS2 DCGT 11T304V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 392 0,05-0,20 0,32-5,2

DCGT 11T308 0,8 Stredné
Medium

AS2 DCGT 11T308V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 406 0,10-0,40 0,64-5,2
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VB… VC…

Rombické podlo�ky  
35° (V)

Rhombic inserts

Odporú�ané parametre 
Recommended parameters

Skupina materiálov ISO 
ISO material group

Vlo�ka
Insert

Polomer 
Radius

Operácia 
Machining

Láma� triesok 
Chip breaker

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

Posuv (mm/ot) 
Feed

Ap (mm) 
Depth

P M K S N H 

VBMT 160404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 VBMT 160404A-PF1 TC15AP-4MP 71 014 460 0,04-0,14 0,30-2,1

VBMT 160404 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 VBMT 160404A-PF1 TC20BM-4MP 71 014 509 0,04-0,14 0,30-2,1

VBMT 160408 0,8 Dokon�ovanie 
Finishing

PF1 VBMT 160408A-PF1 TC20BM-4MP 71 014 517 0,09-0,28 0,60-2,1

VBMT 160404 0,4 Stredné 
Medium

PS2 VBMT 160404A-PS2 TC15AP-4MP 71 014 479 0,05-0,16 0,35-3,1

VBMT 160404 0,4 Stredné 
Medium

PS2 VBMT 160404A-PS2 TC25AP-4MP 67 063 627 0,05-0,16 0,35-3,1

VBMT 160404 0,4 Stredné 
Medium

PS2 VBMT 160404A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 487 0,05-0,16 0,35-3,1

VBMT 160408 0,8 Stredné 
Medium

PS2 VBMT 160408A-PS2 TC15AP-4MP 71 014 525 0,10-0,32 0,70-3,1

VBMT 160408 0,8 Stredné 
Medium

PS2 VBMT 160408A- PS2 TC25AP-4MP 67 063 708 0,10-0,32 0,70-3,1

VBMT 160408 0,8 Stredné 
Medium

PS2 VBMT 160408A-PS2 TP25BM-4MP 71 014 495 0,10-0,32 0,70-3,1

VCGT 110302 0,2 Dokon�ovanie 
Finishing

UF1 VCGT 110302V-UF1-TP30BM-4MP 71 209 954 0,02-0,15 0,20-1,4

VCGT 110304 0,4 Dokon�ovanie 
Finishing

UF1 VCGT 110304V-UF1-TP30BM-4MP 71 209 962 0,03-0,20 0,20-1,4

VCGT 110302 0,2 Stredné 
Medium

AS2 VCGT 110302V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 716 0,02-0,10 0,16-2,8

VCGT 110304 0,4 Stredné 
Medium

AS2 VCGT 110304V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 724 0,05-0,20 0,32-2,8

VCGT 160404 0,4 Stredné 
Medium

AS2 VCGT 160404V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 732 0,05-0,20 0,32-4,2

VCGT 160408 0,8 Stredné 
Medium

AS2 VCGT 160408V-AS2 TN10AN-4MP 67 063 740 0,05-0,20 0,64-4,2

Pozitívne vlo�ky
Positive inserts
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Porucha 
Defect

Fotogra�a 
Picture

Anal�za 
Analysis

Rie�enie 
Solution

Opotrebenie chrbta
Flank wear 

• Príli� mäkká trieda vlo�ky / Tool materials too soft  
• Príli� vysoká r�chlos� rezania / Excessive cutting speed
• Príli� mal� uhol chrbta / Less clearance angle
• Príli� mal� posuv / Less feed rate
• Nedostato�né chladenie / Insu�cient cooling

• Vyberte si triedu s lep�ou odolnos�ou proti 
opotrebovaniu / Choose high wear resistance 
insert grade

• Zní�te r�chlos� rezania / Reduce cutting speed
• Zv��te uhol chrbta / Enlarge clearance angle
• Zv��te posuv / Increase feed rate 

V�mo�
Crater wear 

• Príli� mäkká trieda vlo�ky / Tool materials too soft  
• Príli� vysoká r�chlos� rezania / Excessive cutting speed  
• Príli�n� posuv forte / Excessive feed rate 

• Vyberte si triedu s lep�ou odolnos�ou proti 
opotrebovaniu / Choose high wear  resistance 
insert grade

• Zní�te r�chlos� rezania / Reduce cutting speed
• Zní�te posuv / Reduce feed rate
• Zv��te mno�stvo chladiacej kvapaliny /  

Increase the �ow of coolant 

Od�tiepenie hrany
Chipping 

• Príli� tvrdá trieda vlo�ky / Tool materials too hard   
• Príli� mal� posuv / Less feed rate 

• Zvo�te hú�evnatej�ie triedy / Choose tougher grade
• Prispôsobte posuv / Adapt feed rate 

Deformácia
Deformation 

• Príli� mäkká trieda vlo�ky / Tool materials too soft
• Príli� ve�k� posuv / Over strong cutting edge
• Nadmerná h�bka rezu a posuvu / 

Excessive cutting depth & feed rate
• Nedostato�né chladenie / Insu�cient cooling

• Vyberte si triedu s lep�ou odolnos�ou proti 
opotrebovaniu / Choose high wear resistance 
insert grade

• Zní�te r�chlos� rezania, h�bku rezu a posuv / Reduce 
cutting speed, cutting depth & feed rate

• Vyberte si triedu odolnej�iu vo�i teplu / Choose good 
thermal conductivity grade

• Zv��te mno�stvo chladiacej kvapaliny / Increase the 
�ow of coolant 

Odlamovanie okrajov
Built-up edge 

• Príli� nízka r�chlos� rezania / Too low cutting speed   
• Príli� vysoké zosilnenie hrán / Cutting edge not sharp 
• Nevhodná trieda / Unsuitable grade  
• Nedostato�né chladenie / Insu�cient cooling 

• Zv��te r�chlos� rezania / 
Increase cutting rate

• Zvo�te ostrej�ie hrany / 
Choose sharp geometry

• Zvo�te triedu s ni��ím koe�cientom trenia / Choose less 
adhesion grade

• Zv��te mno�stvo chladiacej kvapaliny / 
Increase the �ow of coolant  

Mechanické 
opotrebovanie

Mechanical wear 

• Nadmern� posuv a h�bka rezu / 
Excessive feed rate and cutting depth

• Vibrácie po�as obrábania / Vibration 

• Zvo�te tvrd�iu triedu / Choose 
tougher grade

• Zv��te uhol nábehu / Enlarge lead angle
• Zvä��ite polomer / Choose bigger corner radius
• Skontrolujte upnutie nástroja, aby ste zabezpe�ili 

vä��iu tuhos� / Change to strong rigidity holder 

Tepelná prasklina
Thermal cracking 

• Príli� vysoká teplota na reznej hrane / 
Excessive cutting heat change of edges   

• Zvo�te such� rez alebo primerané chladenie / 
Choose�dry cutting or adequate cooling

• Zvo�te tvrd�iu triedu / Choose tougher grade 

Periférne opotrebovanie
Peripheral wear

• Nadmerná r�chlos� posuvu a nadmerná r�chlos� rezania / Excessive 
feed rate & cutting speed

• Príli� mäkká trieda vlo�ky / Tool materials too soft 

• Zvo�te triedu zodpovedajúcu obrábanému materiálu / 
Choose high wear resistance tool grade

• Zvo�te ostrej�ie hrany / Enlarge rake angle leads to 
sharp edge

• Zní�te r�chlos� rezania / Reduce cutting speed 

�tiepenie
Coating peeling

• Prilepenie triesok na hranu / Sticky chip on the cutting edge  
• Slabé odvádzanie triesok / Chip evacuation failure  

• Zvo�te ostrej�ie hrany / Enlarge rake angle leads to 
sharp edge

• Pou�ite �ir�í láma� triesok / Use chip breaker with 
bigger space

SÚSTRU�NÍCKE VLO�KY: 
BE�NÉ�PORUCHY A RIE�ENIA
TURNING INSERTS : NORMAL FAILURES & SOLUTIONS
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 Klasi�kácia 
„ISO“ /
ISO

classi�ca-
tion

Klasi�kácia 
materiálov /
Material

classi�ca-
tion

4MP COROMANT ISCAR KENNAMETAL KORLOY KYOCERA MITSUBISHI SECO SUMITOMO TAEGUTEC TUNGALOY WALTER ZCC

P

P10 TC15AP
GC4315 

GC4415
IC8150

KCP10 

KC9110

NC3010 

NC3015

CA515 

CA5515

MC6015 

UE6110

TP1500 

TP1501

AC810P 

AC700G
TT8115

T9115 

T9015

WPP10S 

WPP10

YBC152 

YBC151

P20 TC25AP
GC4325 

GC4425
IC8250

KCP25 

KC9215

NC3220 

NC3120

CA525 

CA5525

MC6025 

UE6020

TP2500 

TP2501

AC8025P 

AC820P
TT8125

T9125 

T9025

WPP20S 

WPP20

YBC251 

YBC252

P30 TC35AP
GC4335 

GC4235
IC8350

KCP30 

KCP40 

KC9040

NC3030 

NC500H
CA5535

MC6035 

UE6035
TP3500 AC830P

TT8135 

TT8020 *

T9135 

T9035

WPP30S 

WPP30

YBC351 

YBC352

M

M10 TP10AS*
GC2015 

GC1105 *

IC907 * 

IC807 *

KCM15 

KC5510* 

KCU10

PC8110*

CA6515 

PR1305 * 

PR1310 * 

PR1215 *

MC7015 

US7020 

VP10RT * 

MP9005 *

TS2000 * 

TH1000 * 

CP200 *

AC610M 

AC6020M 

AC510U *

TT9215 

TT5080 *

AH110 * 

AH905 * 

AH8005 *

WSM10 * 

WSM10S *

YBM151 

YBG102 * 

YBG105 *

M20
TC20BM

TP25BM*

GC2220 

GC1115 * 

GC15 *

IC908 * 

IC887 *

KCM25 

KC5525 * 

KCU25 *

NC9025 

PC5300 *

CA6525 

PR930 * 

PR1025 * 

RP1225 * 

PR1325 *

MC7025 

VP15TF * 

MP9015 *

TM2000 

CP500 *

AC620M 

AC6030M 

AC520U *

TT9225 

TT9080 *

T6120 

T6020 

AH120 * 

AH630 * 

AH8015 *

WSM20 * 

WSM20S * 

WMP20S

YBM251 

YBG202 * 

YBG212 * 

YBG205 *

k

K10

TC15BK

GC3205 

GC3005
IC5005 KCK05 NC6205

CA4505 

CA4010

MC5005 

UC5105

TK1001 

TK1000

AC405K 

AC410K
TT7005 T505

WKK10S 

WAK10
YBD052

K20
GC3210 

GC3215
IC5010

KCK15 

KC9315
NC6110

CA4515 

CA415

MC5015 

UC5115

TK2001 

TK2000

AC415K 

AC700G

TT7310 

TT7015

T5115 

T515

WKK20S 

WAK20

YBD152C 

YBD152

S

S10 TP10AS*

GCS05F 

GC1105 * 

GC1115 *

IC807 * 

IC907 *

KCU10 * 

KC5510 * 

KC5010

PC8110 *
PR1305 * 

PR1310 *

VP10RT * 

MP9005 *

TH1000 * 

TH1500 * 

TS2000 *

AC510U * TT5080 *

AH110 * 

AH905 * 

AH8005 *

WSM10 *
YBG102 * 

YBG105 *

S20 TP25BM*
GC15 * 

GC1115 *

IC808 * 

IC908 *

KCU20 * 

KC5525 * 

KC5025 *

PC5300 *

PR1025 * 

PR1225 * 

PR1325 *

VP15TF * 

MP9015 *
CP500 * AC520U * TT9080 *

AH120 * 

AH8015 *
WSM20 *

YBG212 * 

YBG202 * 

YBG205 *

N N10 TN10AN H10 IC20
K68 

K313
H01 KW10 HTI10 KX H1 K10 TH10 WK1 YD101

* Trieda s povrchovou úpravou PVD / PVD coating grade

TABU�KA EKVIVALENTN�CH TRIED
GRADE CONVERSION TABLE
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118�peciálne sedlá a príslu�enstvo  Specific shims and accessories
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120�IASTO�N� profil  PARTIAL Profile 

121ISO profil  ISO Profile

122UN profil  UN Profile

123Profil WHITWORTH WHITWORTH Profile

124NPT profil NPT Profile

Vlo�ky na rezanie závitov Threading inserts

Rezanie závitov Threading

114Kodifikácia Designation system

115Technické informácie Technical information

DR�IAKY VLO�IEK NA REZANIE ZÁVITOV Threading toolholders

116Vonkaj�ie a vnútorné dr�iaky vlo�iek External and internal toolholders

REZANIE ZÁVITOV
THREADING
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Vyberte po�et prechodov pr� rezaní záv�tov
Number of thread�ng passes select�on

1

Prechod
Pitch

mm
TPI

0.5
48

0.8
32

1.0
24

1.25
20

1.5
16

1.75
14

2.0
12

2.5
10

3.0
8

4.0
6

6.0
4

Po�et prechodov
Nb of passes

3-6 4-7 4-9 6-10 5-11 9-12 6-13 7-15 8-17 10-20 11-22

V�ber po�tu prechodov pri rezaní závitov pre �tandardné vlo�ky
Number of thread�ng passes select�on for s�ngle po�nts �nserts

Informác�e k vlo�kám na rezan�e záv�tov
Thread�ng �nsert �nformat�on

2

P/8

H h

P/4

Screw Nut

1. Vo vä���ne prípadov majú vonkaj��e a vnútorné záv�ty pre rovnaké stúpan�e rôzne h�bky 
a�polomery. Pou��té vlo�ky preto n�e sú zamen�te�né.
In most thread forms, �nternal and external threads have d�fferent depth and rad�us, thus tools are not �nterchangeable.

15° 10°

2. �tandardné vlo�ky 4MP bol� navrhnuté tak, aby mal� uhol 10° na vonkaj�om dr��aku 
nástroja a�15° na vnútornom dr��aku nástroja.   
Tento rozd�el 5° je potrebn� na dos�ahnut�e rad�álnej vôle.
The �nsert rel�ef angle of a standard external toolholder �s 10°; for an �nternal  
toolholder �t �s 15°. Th�s 5° d�fference �s to prov�de add�t�onal necessary rad�al clearance. 

External - 10°

Internal - 15°

3. Vlo�ky na rezan�e záv�tov 4MP mus�a by� namontované v príslu�n�ch dr��akoch nástrojov. 
Pou��t�e vnút. vlo��ek. s vonkaj�ím dr��akom spôsobí skreslen�e uhla a skreslen�e 
geometr�e�záv�tu.
The 4MP thread�ng �nserts must be used �n the�r correspond�ng toolholders. 
Us�ng �nternal �nserts w�th an external holder w�ll result �n a angle d�stort�on and a d�stors�on of the thread�ng geometry.

4. Vlo�ka a dr��ak nástroja sa mus�a v�dy zhodova�. Vnút. vlo�ka by sa mala v�dy pou�íva� 
s�vnút. dr��akom nástrojov. N�e je povolená ��adna nekompat�b�l�ta. 
Insert and toolholder should always match.  
An I-R �nsert must be used w�th an IN-RH toolholder. No m�smatch �s allowed.

POZNÁMKY  
NOTES

1. Odporú�an�e: zvo�te stred z ponúkaného 
po�tu prechodov.    
Recommendat�on : choose the m�ddle of the proposed 
passes numbers

2. �ím pevnej�í mater�ál, t�m vy��í by mal  
by� po�et prechodov.   
The tougher workp�ece mater�al,  
the h�gher the number of cutt�ng passes  
you should select.

3. V�eobecné prav�dlo: menej prechodov 
je�lep��e ako vy���a r�chlos�.    
General rule of thumb : fewer passes  
are better than more speed.

Technické informácie

Na�e vlo�ky na rezan�e záv�tov ponúkajú ve�m� dlhú ��votnos� nástroja a 
v�estrannos� pr� ka�dom sort�mente mater�álu.  
Ponúkame ��rok� v�ber a vnútorn�ch trojuholníkov�ch vlo��ek na rezan�e záv�tov 
s�ve�m� ��rokou �kálou záv�tov�ch �tandardov.
Our thread�ng �nserts offer super�or tool l�fe and versat�l�ty �n a large range of mater�als. We offer a broad 
select�on of tr�angular thread turn�ng �nserts for external and �nternal operat�ons and w�de var�ety of thread 
standards.

Technical information

REZANIE ZÁVITOV
THREADING

Mat�ca   Skrutka   
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Smer rezan�a
Cutt�ng d�rect�on

3

R: Pravá
R : R�ght-Hand

L: �avá
L : Left-Hand

Spôsob upevnen�a vlo�ky
Clamp�ng System

1

S: Skrutka + príruba
S : Screw Clamp�ng

MPT: Skrutka
MPT : Screw Clamp�ng w�th Hel�x Angle

Typ ty�e
Shank Type

4

A: Oce�ová ty� s chladením
A : Steel shank w�th through coolant

E: Karb�dová ty�, oce�ová hlava 
s�chladením

E : Carb�de shank w�th steel head and w�th 

trough coolant

C: Karb�dová ty�
C : Carb�de shank

S: Oce�ová ty�
S : Steel shank

Apl�kác�a
Appl�cat�on

2

E: Vonkaj�í
E : External

I: Vnútorn�
I : Internal

4

V��ka x �írka
He�ght x W�dth

Vonkaj��e dr��aky vlo��ek
Shank S�ze

5

Pr�emer stopky
Shank D�ameter

5

Celková d��ka
Tool Length

6

A-32 H-100 Q-180

X-�peciálny   
X-spec�al

B-40 J-110 R-200

C-50 K-125 S-250

D-60 L-140 T-300

E-70 M-150 U-350

F-80 N-160 V-400

G-90 P-170 W-450

(mm)
L

Ve�kost� vlo��ek
Insert S�ze

7

  l (mm) d 

06 5/32

08 3/16

11 1/4"

16 3/8"

22 1/2"

27 5/8"

�pec�f�ká
Wedge Clamp

8

4MP

Kodifikácia

Designation system

Vonkaj�í / External

Vnútorn� / Internal

DR�IAKY VLO�IEK NA REZANIE ZÁVITOV
THREADING INSERTS

MPT
1

E
2

R
3

M
6

16
7

C
8

25 25
4-5

MPT
1

I
2

R
3

R
6

16
7

C
8

S
4

25
5
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UPOZORNENIE

Obrázok B: potreba pou��� negatívne sedlo
Obrázky B a D: n�e je mo�né pou��� dr��ak vlo�ky bez sedla

WARNING :
For f�gure B : negat�ve sh�m must be used
B and D f�gures can not be appl�ed on tools w�thout sh�m

Rezan�e pravého vnútorného záv�tu
Internal r�ght hand thread�ng operat�on

A

R

B

L

Rezan�e �avého vnútorného záv�tu
Internal left hand thread�ng operat�on

C

L

D

R

UPOZORNENIE

Obrázok B: potreba pou��� negatívne sedlo
Obrázky B a D: n�e je mo�né pou��� dr��ak vlo�ky bez sedla

WARNING
For f�gure B : negat�ve sh�m must be used
B and D f�gures can not be appl�ed on tools w�thout sh�m

Rezan�e pravého vonkaj��eho záv�tu
External r�ght hand thread�ng operat�on

A

R
B

L

Rezan�e �avého vonkaj��eho záv�tu
External left hand thread�ng operat�on

C

L

D
R

Technické informácie

Technical information

REZANIE ZÁVITOV
THREADING
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Rezanie závitov, vonkaj�ie a vnútorné dr�iaky vlo�iek
Threading, external & internal toolholders02

Vonkaj�í dr�iak vlo�ky  
na rezanie závitov
Pre vlo�ky 16 alebo 22 na rezanie závitov. 
Dr�iaky vlo�iek typu MPTER/L sú vhodné pre 
sedlá rôznych uhlov, v�aka �omu je mo�ná 
v�roba v�etk�ch typov �peciálnych stúpaní.

External threading toolholder
For threading inserts of 16 or 22. 

MPTER/L-type insert holders accept shim at 
different angles allowing all types of special pitchs 

to be made.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

�írka nástavca 
(mm)
Shank width 
(mm)

V��ka nástavca 
(mm)
Shank height 
(mm)

Max.  
rozstup ISO/
Metrick�
Max. pitch 
ISO / Metric

Celková 
d��ka�(mm)
Total 
length (mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód 
Code

MPTER 1616 H16-4MP Pravá / Right 16 16 3,50 100 16ER 67 430 727

MPTER 2020 K16-4MP Pravá / Right 20 20 3,50 125 16ER 67 430 735

MPTER 2525 M16-4MP Pravá / Right 25 25 3,50 150 16ER 67 430 743

MPTER 2525 M22-4MP Pravá / Right 25 25 5 150 22ER 67 430 751

MPTEL 1616 H16-4MP �avá / Left 16 16 3,50 100 16EL 67 430 778

MPTEL 2020 K16-4MP �avá / Left 20 20 3,50 125 16EL 67 430 786

MPTEL 2525 M16-4MP �avá / Left 25 25 3,50 150 16EL 67 430 794

MPTEL 2525 M22-4MP �avá / Left 25 25 5 150 22EL 67 430 808

Vnútorn� dr�iak vlo�ky 
na�rezanie závitov
Pre vlo�ky 11, 16 alebo 22 na rezanie závitov. 
Dr�iaky vlo�iek typu MPTER/L sú vhodné pre 
sedlá rôznych uhlov, v�aka �omu je mo�ná 
v�roba v�etk�ch typov �peciálnych stúpaní.

Internal threading toolholder
For threading inserts of 11, 16 or 22. 

MPT-Type insert holders accept shim at 
different angles allowing all types of 

special pitchs to be made.

Katalógové �íslo
Reference

Smer nástroja
R/L Hand

Priemer stopky 
(mm)
Body shank 
diameter (mm)

Min. priemer 
priechodu (mm)
Diameter for 
passage 
mini (mm)

Max.  
rozstup ISO/
Metrick�
Max. pitch 
ISO / Metric

Celková 
d��ka�(mm)
Total 
length (mm)

Typ vlo�ky 
Suitable insert

Kód 
Code

SIRS12K11-4MP Pravá / Right 12 16 1,75 125 11IR 65 254 026

SIRS16M11-4MP Pravá / Right 16 19 1,75 150 11IR 65 254 034

SIRS16M16-4MP Pravá / Right 16 19 3,5 150 16IR 65 254 042

SIRS20P16-4MP Pravá / Right 20 24 3,5 170 16IR 65 254 050

MPTIR S25R 16-4MP Pravá / Right 25 29 3,5 100 16IR 67 430 816

MPTIR S32S 16-4MP Pravá / Right 32 36 3,5 125 16IR 67 430 824

MPTIR S25R 22-4MP Pravá / Right 25 29 5 150 22IR 67 430 832

MPTIR S32S 22-4MP Pravá / Right 32 36 5 150 22IR 67 430 840

SILS12K11-4MP �avá / Left 12 16 1,75 125 11IL 65 253 968

SILS16M11-4MP �avá / Left 16 19 1,75 150 11IL 65 253 976

SILS16M16-4MP �avá / Left 16 19 3,5 150 16IL 65 253 984

SILS20P16-4MP �avá / Left 20 24 3,5 170 16IL 65 253 992

MPTIL S25R 16-4MP �avá / Left 25 29 3,5 100 16IL 67 430 859

MPTIL S32S 16-4MP �avá / Left 32 36 3,5 125 16IL 67 430 867

MPTIL S25R 22-4MP �avá / Left 25 29 5 150 22IL 67 430 875

MPTIL S32S 22-4MP �avá / Left 32 36 5 150 22IL 67 430 883
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Kodifikácia

Designation system

E 

Rezan�e vonkaj�ích 
záv�tov
External thread

I 

Rezan�e vnútorn�ch 
záv�tov
Internal thread

Rezan�e záv�tov
Thread

1

R
 Prav� záv�t
R�ght handed

L
�av� záv�t
Left handed

Smer otá�an�a
Sense of rotat�on

2

Stúpan�e / P�tch (TPI)

ISO 0,5 - 5,0

UN 12 - 20

W 11 - 28

NPT 11,5 - 14

Len v prípade úplného 
prof�lu
Only for full prof�le

5

F = rezan�e záv�tov / Thread�ng

P = povrchová úprava PVD / 
Coat�ng : PVD

30 = tr�eda ISO / Grade ISO

B = 2. generác�a  / 
2nd Grade generat�on

U = un�verzálna tr�eda / 
Un�versal Grade

Tr�eda
Grade

6

Pravá / R�ght Ve�kos� vlo�ky / Insert s�ze L (mm) IC (mm)

11 11 6,3

16 16 9,5

22 22 12,7

�avá / Left Ve�kos� vlo�ky / Insert s�ze L IC

11 11 6,3

16 16 9,5

22 22 12,7

Ve�kos� vlo�ky
Insert sıze

3

B

A

I.C.

L

B

A

I.C.

L

60 stup�ov / 60 degrees 55 stup�ov / 55 degrees

Kód /  
Code

Stúpan�e /  
P�tch (mm)

Kód /  
Code

Stúpan�e /  
P�tch (TPI)

A 0,5 - 1,5 A 48 - 16

G 1,75 - 3,0 G 14 - 8

AG 0,5 - 3,0 AG 48 - 8

N 3,5 - 5,0 N 7 - 5

Kód /  
Code

ISO METRIC 60° 

UN �Unified National�60°

W Withworth 55°

��asto�n� prof�l / Part�al prof�le4

Úpln� prof�l / Full prof�le

INSERT

THREAD

THREAD

INSERT

ISO
4

FP30BU
6

1.0
5

R
2

E
1

16
3

VLO�KY NA REZANIE ZÁVITOV
THREADING INSERTS
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1°

10

3/8

5

4

3

5

6

2.5

2

1.5

1

0.5

8

10

12

16

24

48

20

3/4

4° 3° 2°

30

1.25

40

1.5

50

2

60

2.5

75

3

11°

mm

inch

Priemer / 
D�ameter

TPI

D

P

ћ

Pou�itie
Use

Ve�kos� 
vlo�ky

Insert Size

4,5° 3,5° 2,5° �tandard
1,5° Standard

0,5° -0,5°

Kat. �íslo 
sedla

Shim Ref.

Kód
Code

Kat. �íslo 
sedla

Shim Ref.

Kód
Code

Ref Assise
Shim Ref.

Kód
Code

Ref Assise
Shim Ref.

Kód
Code

Ref Assise
Shim Ref.

Kód
Code

Ref Assise
Shim Ref.

Kód
Code

ER alebo IL   
ER ou IL

16 ATS-16E+4.5 67 430 956 ATS-16E+3.5 67 430 999 ATS-16E+2.5 67 431 030 ATS-16E 67 431 073 ATS-16E+0.5 67 431 138 ATS-16E-0.5 67 431 170

EL alebo IR
EL ou IR

16 ATS-16I+4.5 67 430 964 ATS-16I+3.5 67 431 006 ATS-16I+2.5 67 431 049 ATS-16I 67 431 081 ATS-16I+0.5 67 431 146 ATS-16I-0.5 67 431 189

ER alebo IL
ER ou IL

22 ATS-22E+4.5 67 430 972 ATS-22E+3.5 67 431 014 ATS-22E+2.5 67 431 057 ATS-22E 67 431 103 ATS-22E+0.5 67 431 154 ATS-22E-0.5 67 431 197

EL alebo IR
EL ou IR

22 ATS-22I+4.5 67 430 980 ATS-22I+3.5 67 431 022 ATS-22I+2.5 67 431 065 ATS-22I 67 431 111 ATS-22I+0.5 67 431 162 ATS-22I-0.5 67 431 200

*Upozornen�e: tento typ sedla mo�no namontova� len na dr��aky vlo��ek typu TER/L alebo TIR/L
* Warn�ng : Th�s type of sh�ms for spec�al steps can only be f�tted on type TER/L or TIR/L �nsert holders

Príslu�enstvo

Accessories  

Skrutka vlo�ky
Insert Screw

Sedlo
Shim

Skrutka sedla   
Shim Screw

Upínací k�ú�   
Wrench

Dr�iak vlo�ky
Toolholder 

Designation 4MP Kód
Code

Designation 
4MP

Kód
Code

Designation  
4MP

Kód
Code

SIR/L…..11 4008-M2.5x6 65 252 066 - - - 80-T08 65 252 171

SIR/L D16/D20..16 4015-M3.5x11 65 252 139 - - - 80-T15 65 252 201

MPTER/L…..16 1710-U5-40x12,2 67 430 905 * AAV-11-U5-40x4.5 67 430 921 80-T10 65 252 198

MPTER/L…..22 1720-U8-32x15 67 430 913 * AAV-12-U8-32x5.5 67 430 948 80-T20 67 430 891

MPTIR/L…..16 1710-U5-40x12,2 67 430 905 * AAV-11-U5-40x4.5 67 430 921 80-T10 65 252 198

MPTIR/L…..22 1720-U8-32x15 67 430 913 * AAV-12-U8-32x5.5 67 430 948 80-T20 67 430 891

* Pozr� tabu�ku uhla skrutkov�ce vy���e / See hel�x angle table above

Uhol skrutkov�ce ako funkc�a stúpan�a a pr�emeru
Hel�x angle depend�ng on d�ameter and p�tch

Základná referen�ná tabu�ka pod�a uhla skrutkov�ce
Sh�ms references depend�ng on hel�x angle

Dr��aky nástrojov sú kon�truované s uhlom skrutkov�ce 1,5°. Tento uhol mo�no nastav�� tak, aby lep��e zodpovedal uhlu skrutkov�ce záv�tu jednoduchou v�menou sedla. 
Toolholders are bu�lt w�th 1.5° hel�x angle. Th�s angle may be adjusted to better match the thread hel�x angle by s�mply chang�ng the sh�m.

Záporná skrutkov�ca sa zvy�ajne pou�íva pr� 
rezaní pravého záv�tu s �av�m dr��akom vlo�ky 
alebo rezaní �avého záv�tu s prav�m dr��akom 
vlo�ky
Negat�ve hel�x �s usually used when thread�ng r�ght hand thread 
w�th left hand holder or left hand thread w�th r�ght hand holder

y
Plaquette / Insert

Assise / Shim
Assise / Shim

ћ

Porte-outil / Toolholder

Negative HelixNegative Helix
Hélice négativeHélice négative

y

Porte-outil / Toolholder

ћ

Plaquette / Insert
Assise / ShimAssise / Shim

Vo�ba

Choice

ß = �tandardn� uhol

�PECIFICKÉ SEDLÁ
SPECIFIC SHIMS
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Odporú�aná r�chlos� rezania

Cutting parameters

ISO
Klasifikácia materiálu
Material classification

AFNOR DIN
Tvrdos�

Tensile strength
(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness (HB)

Trieda
Grade

FP30BU

min. / 
min

max./ 
max

R�chlos� rezania
Cutting speed Vc (m/min)

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel / Low Alloyed

S300 - 16NC6 9SMn36- 15CrNi6 < 600 < 180 115 190

XC18 - 16NC6  Ck15 - 15NiCr6 < 950 < 280 90 165

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4 - Ck60 700 - 950 200 - 280 70 170

Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 70 135

55NCDV7 - Z40C14 55NiCrMoV6 X30Cr13 1200 - 1400 355 - 415 - -

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05 X2CrNiMoN22-5 778 230 40 110

Austenitická nehrdzavejúca oce� 
Austenitic stainless steel

304L - 316L - Z6CN18.09 304, 316, X6CrNi18-10 675 200 90 140

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az X2CrNiMoN25 7 4 1013 300 60 110

K

Sivá zliatina  
 Grey cast iron

FT20D - FT40D GG20, GG40 700 220 70 130

Tvárna zliatina   
Nodular cast iron

FGS400-12 - FGS700-2 GGG40, GGG70 880 260 90 160

Kujná zliatina 
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250 60 145

S

Superzliatiny na báze �eleza  
Fe-based alloy

Discalloy 943 280 45 60

Superzliatiny na báze kobaltu  
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320 20 40

Superzliatiny na báze niklu  
Ni-based alloy

Inconel 718 1177 350 20 30

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370 50 70

H

Povrchovo kalená, nástrojová oce�, 

temperovaná, mangánová  
Hardened steel

100C6 - Z40CDV5
Z120M12

100Cr6 - X40CrMoV5 1 
X120Mn12

- 50-60HRC 40 60

Biela zliatina 
Chilled cast iron

Grade 2B FB Ni4 Cr2HC - 55HRC 40 50

NF

Hliník < 9 % 
Aluminum < 9%

A-U4SG AlCuSiMn 260 75 100 365

Hliníková zliatina 
Aluminum alloy

A-S10G G-AlSi10Mg 447 130 200 400

*Uvedené odporú�ania pre rezanie by sa mali upravi� pod�a faktorov, ako je tuhos� stroja, telo nástroja, stav obrobku a chladiaca kvapalina.
*Above chart for general cutting conditions. The actual selection should be adjusted according to factors such as machine rigidity, tool body, workpiece conditions and coolant.

REZANIE ZÁVITOV
THREADING
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Vonkaj�í rovn�
External Right

B

A

I.C.

L

Vnútorn� rovn�
Internal Right

B

A

I.C.

L

�IASTO�N� PROFIL A.G.AG.N   
Profil partiel A.G.AG.N

55
55°

 NUT

55SCREW60 SCREW

60 NUT

60°

�IASTO�N� PROFIL /  
PROFIL PARTIEL

INSERT

THREAD

- Úsporné rie�enie 
Most economical solution

- Pou�itie pre rôzne stúpania
Used for wide range of pitches

- Naz�va sa „�iasto�né“, preto�e vonkaj�í alebo 
vnútorn� priemer nie je opracovan� 

Called «partial» because the outside diameter  
or the inside diameter isn’t machined

Profil/Profile STÚPANIE/Pitch

�IASTO�N� PROFIL   
PROFIL PARTIEL

KÓD  
CODE

mm TPI

60°, 55° A 0,5 - 1,5 48 - 16

G 1,75 - 3,0 14 - 8

AG 0,5 - 3,0 48 - 8

N 3,5 - 5,0 7 5

Rozmer  
Dimensions (mm)

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / �avá 
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L I.C 

14 - 8 �iasto�n� profil 55°   
Profil partiel 55°

E Pravá / Right FP30BU ER16 G55 FP30BU-4MP 69 283 195 16 9,525

48 - 8 �iasto�n� profil 55°   
Profil partiel 55°

E Pravá / Right FP30BU ER16 AG55 FP30BU-4MP 69 283 209 16 9,525

0,5 - 3,0 �iasto�n� profil 60°   
Profil partiel 60°

E Pravá / Right FP30BU ER16 AG60 FP30BU-4MP 69 283 217 16 9,525

0,5 - 1,5 �iasto�n� profil 60°   
Profil partiel 60°

E Pravá / Right FP30BU ER16 A60 FP30BU-4MP 69 283 187 16 9,525

1,75 - 3,0 �iasto�n� profil 60°   
Profil partiel 60°

E Pravá / Right FP30BU ER16 G60 FP30BU-4MP 69 283 225 16 9,525

3,5 - 5,0 �iasto�n� profil 60°   
Profil partiel 60°

E Pravá / Right FP30BU ER22 N60 FP30BU-4MP 69 283 403 22 12,7

Vonkaj�í / External

Vnútorn� / Internal

Rozmer  
Dimensions (mm)

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / �avá 
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
 Reference

Kód 
Code

L  I.C 

14 - 8 �iasto�n� profil 55°   
Profil partiel 55°

I Pravá / Right FP30BU IR16 G55 FP30BU-4MP 69 283 446 16 9,525

48 - 8 �iasto�n� profil 55°   
Profil partiel 55°

I Pravá / Right FP30BU IR16 AG55 FP30BU-4MP 69 283 454 16 9,525

0,5 - 1,5 �iasto�n� profil 60°   
Profil partiel 60°

I Pravá / Right FP30BU IR11 A60 FP30BU-4MP 69 283 411 11 6,35

0,5 - 3,0 �iasto�n� profil 60°   
Profil partiel 60°

I Pravá / Right FP30BU IR16 AG60 FP30BU-4MP 69 283 462 16 9,525

0,5 - 1,5 �iasto�n� profil 60°   
Profil partiel 60°

I Pravá / Right FP30BU IR16 A60 FP30BU-4MP 69 283 438 16 9,525

1,75 - 3,0 �iasto�n� profil 60°   
Profil partiel 60°

I Pravá / Right FP30BU IR16 G60 FP30BU-4MP 69 283 470 16 9,525

3,5 - 5,0 �iasto�n� profil 60°   
Profil partiel 60°

I Pravá / Right FP30BU IR22 N60 FP30BU-4MP 69 283 616 22 12,7
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Rozmer  / Dimensions (mm)

Rozmer  / Dimensions (mm)

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading 
type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / �avá 
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L I.C A B 

1,0 ISO I Pravá / Right FP30BU IR16 ISO 1.0 FP30BU-4MP 69 283 489 16 9,525 1,4 0,7

1,25 ISO I Pravá / Right FP30BU IR16 ISO 1.25 FP30BU-4MP 69 283 497 16 9,525 1,3 0,8

1,5 ISO I Pravá / Right FP30BU IR16 ISO 1.5 FP30BU-4MP 69 283 500 16 9,525 1,2 0,9

1,75 ISO I Pravá / Right FP30BU IR16 ISO 1.75 FP30BU-4MP 69 283 519 16 9,525 1,3 1,1

2,0 ISO I Pravá / Right FP30BU IR16 ISO 2.0 FP30BU-4MP 69 283 527 16 9,525 1,3 1,3

2,5 ISO I Pravá / Right FP30BU IR16 ISO 2.5 FP30BU-4MP 69 283 535 16 9,525 1,2 1,4

3,0 ISO I Pravá / Right FP30BU IR16 ISO 3.0 FP30BU-4MP 69 283 543 16 9,525 1,1 1,5

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading 
type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / �avá 
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L I.C A B 

1,0 ISO E Pravá / Right FP30BU ER16 ISO 1.0 FP30BU-4MP 69 283 233 16 9,525 1,5 0,7

1,25 ISO E Pravá / Right FP30BU ER16 ISO 1.25 FP30BU-4MP 69 283 241 16 9,525 1,4 0,8

1,5 ISO E Pravá / Right FP30BU ER16 ISO 1.5  FP30BU-4MP 69 283 268 16 9,525 1,3 0,9

1,75 ISO E Pravá / Right FP30BU ER16 ISO 1.75 FP30BU-4MP 69 283 276 16 9,525 1 1,1

2,0 ISO E Pravá / Right FP30BU ER16 ISO 2.0 FP30BU-4MP 69 283 284 16 9,525 1,4 1,3

2,5 ISO E Pravá / Right FP30BU ER16 ISO 2.5 FP30BU-4MP 69 283 292 16 9,525 1,6 1,5

3,0 ISO E Pravá / Right FP30BU ER16 ISO 3.0 FP30BU-4MP 69 283 306 16 9,525 1,6 1,6

Po�et prechodov
Nb of passes

Stúpanie a h�bka prechodov
Pitch and depth of each pass

3 2,5 2 1,75 1.5 1,25 1 0,75

1 0,27 0,26 0,24 0,23 0,20 0,20 0,19 0,17

2 0,23 0,22 0,23 0,21 0,23 0,18 0,16 0,15

3 0,20 0,20 0,19 0,16 0,23 0,14 0,13 0,11

4 0,18 0,17 0,17 0,14 0,23 0,12 0,10 0,06

5 0,17 0,16 0,15 0,12 0,23 0,10 0,06

6 0,16 0,14 0,14 0,10 0,23 0,06

7 0,15 0,13 0,11 0,08 0,23

8 0,13 0,12 0,09 0,06 0,23

9 0,12 0,10 0,06

10 0,11 0,06

11 0,09

12 0,06

13

14

Spolu / Total 1,87 1,56 1,26 1,10 0,95 0,80 0,64 0,49

Po�et prechodov   
Nb of passes

Stúpanie a h�bka prechodov
Pitch and depth of each pass

3 2,5 2 1,75 1,5 1,25 1 0,75

1 0,25 0,26 0,24 0,23 0,20 0,20 0,19 0,17

2 0,22 0,22 0,23 0,21 0,23 0,18 0,16 0,15

3 0,19 0,20 0,19 0,16 0,23 0,14 0,13 0,11

4 0,17 0,17 0,17 0,14 0,23 0,12 0,10 0,06

5 0,17 0,16 0,15 0,12 0,23 0,10 0,06

6 0,16 0,14 0,14 0,10 0,23 0,06

7 0,15 0,13 0,11 0,08 0,23

8 0,13 0,12 0,09 0,06 0,23

9 0,12 0,10 0,06

10 0,11 0,06

11 0,09

12 0,06

13

14

Spolu / Total 1,87 1,56 1,26 1,10 0,95 0,80 0,64 0,49

Vonkaj�í metrick� ISO: odporú�an� po�et prechodov 
External metric ISO : recommended nb of passes

Vnútorn� metrick� ISO: odporú�an� po�et prechodov 
Internal metric ISO : recommended nb of passes

ISO
B

A

I.C.

L

B

A

I.C.

L

Vonkaj�í rovn�
External Right

Vnútorn� rovn�
Internal Right

Cel� tvar je vyrezan� tak, aby presne zodpovedal 
po�adovanej norme

The entire shape is done to meet the required 

standard

�irok� sortiment vlo�iek, ktoré vyhovujú  

ka�dej norme     
Wide range of inserts in order  

to fit each standard and range of pitches

THREAD

INSERT

Úpln� profil / Entire profile

ISO NUT

60°

1/4P

1/8P ISOSCREW

ISO 965�1: 1999�11 DIN13: 2005�08

Vonkaj�í / External

Vnútorn� / Internal
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Rozmer / Dimensions (mm)

Rozmer / Dimensions (mm)

Vonkaj�í rovn�
External Right

B

A

I.C.

L

Vnútorn� rovn�
Internal Right

B

A

I.C.

L

 NUT

UN SCREW

60°

1/4P

1/8P

UN

ANSI B1.1�1982

THREAD

INSERT

Úpln� profil / Entire profile

- Cel� tvar je vyrezan� tak, aby presne zodpovedal  
po�adovanej norme

The entire thread is done to meet the 
required standard

- �irok� sortiment vlo�iek, ktoré vyhovujú ka�dej�norme
Wide range of inserts in order  

to fit each standard and range of pitches

UN

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading 
type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / 
�avá
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L I.C A B 

12 UN E Pravá / 
Right

FP30BU ER16 UN 12 FP30BU-4MP 69 283 314 16 9,525 1,3 1,4

16 UN E Pravá / 
Right

FP30BU ER16 UN 16 FP30BU-4MP 69 283 322 16 9,525 1,2 1,1

20 UN E Pravá / 
Right

FP30BU ER16 UN 20 FP30BU-4MP 69 283 330 16 9,525 1,4 0,8

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading 
type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / 
�avá
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L I.C A B 

12 UN I Pravá / 
Right

FP30BU IR16 UN 12 FP30BU-4MP 69 283 551 16 9,525 1,4 1,4

16 UN I Pravá / 
Right

FP30BU IR16 UN 16 FP30BU-4MP 69 283 578 16 9,525 1,1 0,9

Po�et prechodov
Nb of passes

Stúpanie a h�bka prechodov 
Pitch and depth of each pass

20 16 12

1 0,20 0,22 0,25

2 0,16 0,20 0,23

3 0,15 0,18 0,20

4 0,13 0,14 0,18

5 0,11 0,11 0,16

6 0,06 0,09 0,14

7 0,06 0,11

8 0,06

9
Spolu / Total 1,33 1,00 1,33

Po�et prechodov
Nb of passes

Stúpanie a h�bka prechodov  
Pitch and depth of each pass

16 12

1 0,21 0,24
2 0,19 0,21
3 0,17 0,19
4 0,13 0,17
5 0,10 0,15
6 0,09 0,13
7 0,06 0,10
8 0,06
9

Spolu / Total 0,95 1,25

UN vonkaj�í:  
odporú�an� po�et prechodov 
External UN : recommended nb of passes

Vnútorn� metrick� UN:  
odporú�an� po�et prechodov 
Internal metric UN : recommended nb of passes 

Vonkaj�í / External

Vnútorn� / Internal
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Rozmer / Dimensions (mm)

Rozmer / Dimensions (mm)

Vonkaj�í rovn�
External Right

B

A

I.C.

L

Vnútorn� rovn�
Internal Right

B

A

I.C.

L

B.S.84 : 1956 
IISO228�1 : 1994

THREAD

INSERT

Úpln� profil/ Entire profile

- Cel� tvar je vyrezan� tak, aby presne zodpovedal  
po�adovanej norme 

The entire thread is done to meet 
the required standard

- �irok� sortiment vlo�iek, ktoré vyhovujú ka�dej�norme 
Wide range of inserts in order to fit each standard and 

range of pitches 

WHITWORTH

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading 
type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / 
�avá
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L I.C A B 

11 W E Pravá / 
Right

FP30BU ER16 W 11 FP30BU-4MP 69 283 349 16 9,525 1,4 1,5

14 W E Pravá / 
Right

FP30BU ER16 W 14 FP30BU-4MP 69 283 357 16 9,525 1,1 1,2

19 W E Pravá / 
Right

FP30BU ER16 W 19 FP30BU-4MP 69 283 365 16 9,525 0,8 1

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading 
type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / 
�avá
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L I.C A B 

11 W I Pravá / 
Right

FP30BU IR16 W 11 FP30BU-4MP 69 283 586 16 9,525 1,3 1,4

14 W I Pravá / 
Right

FP30BU IR16 W 14 FP30BU-4MP 69 283 594 16 9,525 1,2 1,2

Po�et prechodov
Nb of passes

Stúpanie a h�bka prechodov  
Pitch and depth of each pass

28 19 14 11

1 0,006 0,22 0,24 0,26

2 0,006 0,19 0,21 0,23
3 0,005 0,17 0,17 0,20
4 0,005 0,14 0,15 0,18
5 0,003 0,11 0,14 0,17

6 0,12 0,16
7 0,10 0,13
8 0,06 0,12
9 0,06

Spolu / Total 0,25 0,89 1,19 1,51

Whitworth vonkaj�í a vnútorn�:  
odporú�an� po�et prechodov  
External and internal withworth :  
recommended number of passes

Vnútorn� / Internal

Vonkaj�í / External
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Rozmer  
Dimensions (mm)

Rozmer / Dimensions (mm)

Rozmer / Dimensions (mm)

NPT

Vonkaj�í rovn�
External Right

B

A

I.C.

L

Vnútorn� rovn�
Internal Right

B

A

I.C.

L

ANSI/ASME B
1.20.1�1983

NPT NUT

30° 30°

90° 1”47
NPT SCREW

Úpln� profil
Entire profile

Vonkaj�í / External

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading 
type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / 
�avá
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L I.C A B 

11,5 NPT E Pravá / 
Right

FP30BU ER16 NPT 11.5 FP30BU-4MP 69 283 373 16 9,525 1,1 1,5

14 NPT E Pravá / 
Right

FP30BU ER16 NPT 14 FP30BU-4MP 69 283 381 16 9,525 0,9 1,2

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading 
type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / 
�avá
Right / Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L I.C A B 

11,5 NPT I Pravá / 
Right

FP30BU IR16 NPT 11.5 FP30BU-4MP 69 283 608 16 9,525 1,2 1,4

Vnútorn� / Internal

Súprava na rezanie závitov
Súpravy 5 vlo�iek   

Threading sets
5 inserts sets

Stúpanie
Pitch

Typ závitu 
Threading 
type

Vonkaj�í/
vnútorn�
Exter/Inter

Pravá / 
�avá
Right / 
Left

Trieda 
Grade

Katalógové �íslo 
Reference

Kód 
Code

L 

ERA60 / ERG60 / ERAG60 / IRA60 / IRAG60 ISO E/I Pravá / 
Right

FP30BU KIT ER16/IR16 ISO-60D-4MP 69 283 640 16

ER1,0 / ER1,5 / ER2,0 / ER2,5 / ER3,0 ISO E Pravá / 
Right

FP30BU KIT ER16 ISO-60D-4MP 69 283 624 16

IR1,0 / IR1,5 / IR2,0 / IR2,5 / IR3,0 ISO I Pravá / 
Right

FP30BU KIT IR16 ISO-60D-4MP 69 283 632 16

ER11W/ ER14W / ER19W / ERG55 / ERAG55 W E Pravá / 
Right

FP30BU KIT ER16 W-55D-4MP 69 283 659 16

IR11W / IR14W / IRG55 / IRAG55 (x2) W I Pravá / 
Right

FP30BU KIT IR16 W-55D-4MP 69 283 667 16

02
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DRÁ�KOVANIE
GROOVING

Dr�iaky vlo�iek na drá�kovanie Grooving toolholders

Kodifikácia Designation system 126

Preh�ad dr�iakov vlo�iek Grooving toolholders overview 127

Vlo�ky na drá�kovanie Grooving inserts

134Geometria vlo�iek Inserts geometry

133Kodifikácia Designation system

V�ber vlo�iek na operáciu Machining inserts selector 135

136Triedy ISO ISO grades 

V�ber tried 137Grades selector

Odporú�ané r�chlosti rezania Cutting parameters 138

Vlo�ky na drá�kovanie Grooving inserts 139

132�epele na upichovanie a dr�iak �epele Blades for parting and blade holder

131Dr�iaky vlo�iek na vnútorné drá�kovanie Internal grooving toolholders

128Dr�iaky vlo�iek na vonkaj�ie drá�kovanie External grooving toolholders

125

02
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Kodifikácia

Designation system

Zna�ka
Brand

1

MP = 4MP

Apl�kác�a
Appl�cat�on

2

G = drá�kovanie  / Grooving
T = viacsmerov� / Turning

E : Vonkaj�í / External 

I : Interné / Internal

F : �elná / Facing

Typ obrában�a 
Mach�n�ng type

4

E
4

R
5

32
6

25
7

25
8

D
3

T
2

4
9

MP
1

80
12

A
13

T25
10

40
11

D : Rovná -180° / Straight-180°

A : Uhol -45° / Under cut-45°

P : Kolmo -90° / Perpendicular-90°

Or�entác�a vlo�ky
Inserts pos�t�onn�ng

3

L : �avá / Left hand

R : Pravá / Right hand

Smer nástroja 
Hand of tool

5

20 = 20,0 mm

25 = 25,0 mm 

32 = 32,0 mm

Upev�ovací pr�emer 
Holder d�ameter

6

20 = 20,0 mm

25 = 25,0 mm 

32 = 32,0 mm

�írka nástroja 
Holder w�dth

8

40 = 40,0 mm

M�n�málny pr�emer prednej drá�ky 
M�n�. cutt�ng d�am.

11

2 = 2,0 mm

3 = 3,0 mm

4 = 4,0 mm

�írka vlo�ky 
Insert w�dth

9

80 = 80,0 mm

Max�málny pr�emer prednej drá�ky 
Max.cutt�ng d�am.

12

T25 = Tmax. 25 mm

Max�málna h�bka 
Max�mum depth

10

A : S chladením 
With internal coolant

D : Zosilnená 
Reinforced holders

�pec�álny kód
Spec�al code

13

20 = 20,0 mm

25 = 25,0 mm 

32 = 32,0 mm

V��ka nástroja 
Holder he�ght

7

ALEBO/
OR

DR�IAKY VLO�IEK NA DRÁ�KOVANIE
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Preh�ad dr�iakov vlo�iek na drá�kovanie

Grooving toolholders overview

• Najlep�ia vo�ba / Best choice

Vonkaj�ie drá�kovanie 
External groovings

�elné drá�kovanie
Face groovings

Vnútorné 
drá�kovanie 

Internal groovings

Upichovanie 

Parting

MPTDER/L MPTDER/L-D MPGDFR/L MPTPIR/L MPGDEN

Vonkaj�ie 
drá�kovanie 

External 
groovings

Upichovanie
Parting off • • •

Drá�kovanie
Grooving • • •

Pozd��ne 
sústru�enie

Turning
• •

Profilovanie
Profiling • •

Predné 
drá�kovanie

Face 
groovings

Drá�kovanie 
Grooving •

Pozd��ne 
sústru�enie

Turning
•

Vnútorné 
drá�kovanie

Internal 
groovings

Drá�kovanie 
Grooving •

Pozd��ne 
sústru�enie

Turning
•

Dr�iaky vlo�iek 
Toolholders

Aplikácia
Application

Page 129

DR�IAKY VLO�IEK NA DRÁ�KOVANIE
GROOVING TOOLHOLDERS

Page 131Page 128 Page 130 Page 132
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Pri v�bere dr�iaka na drá�kovanie skontrolujte priemer rezu (Dmin-Dmax) nástrojov / When you select a grooving toolholder, please check the cutting diameter (Dmin-Dmax) 

Prav� dr�iak vlo�ky
Right toolholder 

Katalógové �íslo
Reference

Rozmer (mm) Dimensions (mm) Vlo�ky
Inserts

Kód
Code

h b H1 H2 A L1 L2 F Tmax

MPTDER 1616-4T10-4MP 16 16 16 4 3 110 32 14,5 10 GTD/GGD…4 67 064 275

MPTDER 1616-4T25-4MP 16 16 16 4 3 110 45 14,5 25 GTD/GGD…4 67 064 283

MPTDER 2020-4T10-4MP 20 20 20 0 3 125 32 18,5 10 GTD/GGD…4 67 064 291

MPTDER 2020-4T25-4MP 20 20 20 0 3 125 45 18,5 25 GTD/GGD…4 67 064 305

MPTDER 2525-4T15-4MP 25 25 25 0 3 150 32 23,5 15 GTD/GGD…4 67 064 313

MPTDER 2525-4T25-4MP 25 25 25 0 3 150 45 23,5 25 GTD/GGD…4 67 064 321

Dr�iak vlo�ky v�avo
Left toolholder

Katalógové �íslo
Reference

Rozmer (mm) Dimensions (mm) Vlo�ky
Inserts

Kód
Code

h b H1 H2 A L1 L2 F Tmax

MPTDEL 1616-4T10-4MP 16 16 16 4 3 110 32 14,5 10 GTD/GGD…4 67 064 348

MPTDEL 1616-4T25-4MP 16 16 16 4 3 110 45 14,5 25 GTD/GGD…4 67 064 356

MPTDEL 2020-4T10-4MP 20 20 20 0 3 125 32 18,5 10 GTD/GGD…4 67 064 364

MPTDEL 2020-4T25-4MP 20 20 20 0 3 125 45 18,5 25 GTD/GGD…4 67 064 372

MPTDEL 2525-4T15-4MP 25 25 25 0 3 150 32 23,5 15 GTD/GGD…4 67 064 380

MPTDEL 2525-4T25-4MP 25 25 25 0 3 150 45 23,5 25 GTD/GGD…4 67 064 399

Drá�kovanie, dr�iaky vlo�iek na vonkaj�ie drá�kovanie
Grooving, external toolholders02

Príslu�enstvo
Accessories

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

Ozna�enie dr�iaka vlo�iek 
Toolholder designation

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

MPTDER/L  1616-4 MPSH060160-4MP 67 065 123 MPLT-H5-4MP 67 065 174

MPTDER/L  2020-4 MPSH060200-4MP 67 065 131 MPLT-H5-4MP 67 065 174

MPTDER/L  2525-4 MPSH060250-4MP 67 065 158 MPLT-H5-4MP 67 065 174

L1

L2

Tmax

H
2

H
1

F

A

b
h
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Pri v�bere dr�iaka na drá�kovanie skontrolujte priemer rezu (Dmin-Dmax) nástrojov / When you select a grooving toolholder, please check the cutting diameter (Dmin-Dmax)

Príslu�enstvo
Accessories

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

Ozna�enie dr�iaka vlo�iek 
Toolholder designation

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

Katalógové �íslo
Référence

Kód
Code

MPTDER/L-D  1212-2/3 MPSH050160-4MP 67 065 093 MPLT-H4-4MP 67 065 166

MPTDER/L-D  1616-2/3 MPSH050160-4MP 67 065 093 MPLT-H4-4MP 67 065 166

MPTDER/L-D  2020-2/3 MPSH050200-4MP 67 065 107 MPLT-H4-4MP 67 065 166

MPTDER/L-D  2525-2/3 MPSH050250-4MP 67 065 115 MPLT-H4-4MP 67 065 166

Dr�iak vlo�ky v�avo 
Left toolholder

Katalógové �íslo
Reference

Rozmer (mm) Dimensions (mm) Vlo�ky
Inserts

Kód
Code

h b H1 H2 A L1 L2 F Tmax Dmax

MPTDEL 1212-2T15-D40-4MP 12 12 12 4 1,8 125 32 11,1 15 40 GTD/GGD…2 67 064 518

MPTDEL 1616-2T20-D45-4MP 16 16 16 4 1,8 125 38 15,1 20 45 GTD/GGD…2 67 064 526

MPTDEL 2020-2T20-D45-4MP 20 20 20 0 1,8 125 38 19,1 20 45 GTD/GGD…2 67 064 534

MPTDEL 2525-2T20-D45-4MP 25 25 25 0 1,8 150 38 24,1 20 45 GTD/GGD…2 67 064 542

MPTDEL 1212-3T15-D40-4MP 12 12 12 4 2,4 125 32 10,8 15 40 GTD/GGD…3 67 064 550

MPTDEL 1616-3T20-D45-4MP 16 16 16 4 2,4 125 32 14,8 20 45 GTD/GGD…3 67 064 569

MPTDEL 2020-3T20-D45-4MP 20 20 20 0 2,4 125 32 18,8 20 45 GTD/GGD…3 67 064 577

MPTDEL 2525-3T20-D45-4MP 25 25 25 0 2,4 150 32 23,8 20 45 GTD/GGD…3 67 064 585

Prav� dr�iak vlo�ky
Right toolholder

Katalógové �íslo
Reference

Rozmer (mm) Dimensions (mm) Vlo�ky
Inserts

Kód
Code

h b H1 H2 A L1 L2 F Tmax Dmax

MPTDER 1212-2T15-D40-4MP 12 12 12 4 1,8 125 32 11,1 15 40 GTD/GGD…2 67 064 402

MPTDER 1616-2T20-D45-4MP 16 16 16 4 1,8 125 38 15,1 20 45 GTD/GGD…2 67 064 410

MPTDER 2020-2T20-D45-4MP 20 20 20 0 1,8 125 38 19,1 20 45 GTD/GGD…2 67 064 429

MPTDER 2525-2T20-D45-4MP 25 25 25 0 1,8 150 38 24,1 20 45 GTD/GGD…2 67 064 437

MPTDER 1212-3T15-D40-4MP 12 12 12 4 2,4 125 32 10,8 15 40 GTD/GGD…3 67 064 445

MPTDER 1616-3T20-D45-4MP 16 16 16 4 2,4 125 32 14,8 20 45 GTD/GGD…3 67 064 453

MPTDER 2020-3T20-D45-4MP 20 20 20 0 2,4 125 32 18,8 20 45 GTD/GGD…3 67 064 461

MPTDER 2525-3T20-D45-4MP 25 25 25 0 2,4 150 32 23,8 20 45 GTD/GGD…3 67 064 488

MPTDER 2525-3T25-D60-4MP 25 25 25 7 2,4 150 45 23,8 25 60 GTD/GGD…3 67 064 496

L2

H
2

H
1

F

A

h
b

Tmax

Ø
D
m
ax

L1

Drá�kovanie, dr�iaky vlo�iek na vonkaj�ie drá�kovanie
Grooving, external toolholders 02
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Prav� dr�iak vlo�ky
Right toolholder

Dr�iak vlo�ky v�avo
Left toolholder

Rozmer (mm) 
Dimensions (mm)

Dmin predného drá�kovania v závislosti od 
láma�a triesok (mm) 

Dmin face grooving depending 
chip breaker (mm)

Katalógové �íslo
Reference

h b H1 L1 L2 F Tmax

Dmin
vlo�iek 

GH
Dmin inserts

GH

Dmin 
vlo�iek 

TS 
Dmin inserts

TS

Dmin 
vlo�iek 

TM 
Dmin inserts 

TM

Vlo�ky
Inserts

Kód

MPGDFR 1616-4-4MP 16 16 16 110 32 14,5 4,6 42 22 22 GTD/GGD…4 67 064 860

MPGDFR 2020-4-4MP 20 20 20 125 32 18,5 4,6 42 22 22 GTD/GGD…4 67 064 879

MPGDFR 2525-4-4MP 25 25 25 150 32 23,5 4,6 42 22 22 GTD/GGD…4 67 064 887

Rozmer (mm) 
Dimensions (mm)

Dmin predného drá�kovania v�závislosti od 
láma�a triesok (mm) 

Dmin face grooving depending 
chip breaker (mm)

Katalógové �íslo
Reference

h b H1 L1 L2 F Tmax

Dmin
vlo�iek 

GH
Dmin inserts

GH

Dmin 
vlo�iek 

TS 
Dmin inserts

TS

Dmin 
vlo�iek 

TM 
Dmin inserts 

TM

Vlo�ky
Inserts

Kód
Code

MPGDFL 1616-4-4MP 16 16 16 110 32 14,5 4,6 42 22 22 GTD/GGD…4 67 064 895

MPGDFL 2020-4-4MP 20 20 20 125 32 18,5 4,6 42 22 22 GTD/GGD…4 67 064 909

MPGDFL 2525-4-4MP 25 25 25 150 32 23,5 4,6 42 22 22 GTD/GGD…4 67 064 917

L1

h
b

L2

Tmax

H
1

F

Dmin

Pri v�bere dr�iaka na drá�kovanie skontrolujte priemer rezu (Dmin-Dmax) nástrojov / When you select a grooving toolholder, please check the cutting diameter (Dmin-Dmax).

Príslu�enstvo
Accessories

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

Ozna�enie dr�iaka vlo�iek 
Toolholder designation

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

MPGDFR/L 1616-4 MPSH060200-4MP 67 065 131 MPLT-H5-4MP 67 065 174

MPGDFR/L 2020-4 MPSH060200-4MP 67 065 131 MPLT-H5-4MP 67 065 174

MPGDFR/L 2525-4 MPSH060250-4MP 67 065 158 MPLT-H5-4MP 67 065 174

Gorge, porte-plaquettes à gorges extérieurs
Grooving, external toolholders 02
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Prav� dr�iak vlo�ky
Right toolholder

Rozmer (mm) Dimensions (mm)

Katalógové �íslo
Reference

d A L1 L2 F Tmax Dmin Vlo�ky
Inserts

Kód
Code

MPTPIR 20-2T6-25-A-4MP 20 1,6 160 40 15,8 6 25 GTD/GGD…2 67 064 593

MPTPIR 25-2T5-25-A-4MP 25 1,6 200 40 17,5 5 25 GTD/GGD…2 67 064 607

MPTPIR 20-3T6-25-A-4MP 20 2,1 160 40 15,8 6 25 GTD/GGD…3 67 064 615

MPTPIR 25-3T5-25-A-4MP 25 2,1 200 40 17,5 5 25 GTD/GGD…3 67 064 623

MPTPIR 25-3T8-32-A-4MP 25 2,4 200 40 21,5 8 32 GTD/GGD…3 67 064 631

MPTPIR 32-3T5-30-A-4MP 32 2,1 250 60 19,8 5 30 GTD/GGD…3 67 064 658

MPTPIR 32-3T10-40-A-4MP 32 2,4 200 60 27 10 40 GTD/GGD…3 67 064 666

MPTPIR 20-4T6-25-A-4MP 20 3 160 40 15,8 6 25 GTD/GGD…4 67 064 674

MPTPIR 25-4T5-25-A-4MP 25 2,9 200 40 17,5 5 25 GTD/GGD…4 67 064 682

MPTPIR 25-4T8-32-A-4MP 25 3 200 40 21,5 8 32 GTD/GGD…4 67 064 690

MPTPIR 32-4T5-30-A-4MP 32 2,9 250 60 20,8 5 30 GTD/GGD…4 67 064 704

MPTPIR 32-4T10-40-A-4MP 32 3 250 60 27 10 40 GTD/GGD…4 67 064 712

A

L1

d

L2

F

T
m
a
x

Drá�kovanie, dr�iaky vlo�iek na vnútorné drá�kovanie
Grooving, internal toolholders 02

Dmin

Dr�iak vlo�ky v�avo
Left toolholder

Rozmer (mm) Dimensions (mm)

Katalógové �íslo
Reference

d A L1 L2 F Tmax Dmin Vlo�ky
Inserts

Kód
Code

MPTPIL 20-2T6-25-A-4MP 20 1,6 160 40 15,8 6 25 GTD/GGD…2 67 064 720

MPTPIL 25-2T5-25-A-4MP 25 1,6 200 40 17,5 5 25 GTD/GGD…2 67 064 739

MPTPIL 20-3T6-25-A-4MP 20 2,1 160 40 15,8 6 25 GTD/GGD…3 67 064 747

MPTPIL 25-3T5-25-A-4MP 25 2,1 200 40 17,5 5 25 GTD/GGD…3 67 064 755

MPTPIL 25-3T8-32-A-4MP 25 2,4 200 40 21,5 8 32 GTD/GGD…3 67 064 763

MPTPIL 32-3T5-30-A-4MP 32 2,1 250 60 19,8 5 30 GTD/GGD…3 67 064 771

MPTPIL 32-3T10-40-A-4MP 32 2,4 200 60 27 10 40 GTD/GGD…3 67 064 798

MPTPIL 20-4T6-25-A-4MP 20 3 160 40 15,8 6 25 GTD/GGD…4 67 064 801

MPTPIL 25-4T5-25-A-4MP 25 2,9 200 40 17,5 5 25 GTD/GGD…4 67 064 828

MPTPIL 25-4T8-32-A-4MP 25 3 200 40 21,5 8 32 GTD/GGD…4 67 064 836

MPTPIL 32-4T5-30-A-4MP 32 2,9 250 60 20,8 5 30 GTD/GGD…4 67 064 844

MPTPIL 32-4T10-40-A-4MP 32 3 250 60 27 10 40 GTD/GGD…4 67 064 852
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Príslu�enstvo
Accessories

Skrutka
Screw

Clé de serrage
Wrench

Ozna�enie dr�iaka vlo�iek 
Toolholder designation

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code

Référence
Reference

Kód
Code 

MPTPIR/L 20-2/3/4 MPSH050120-4MP 67 065 085 MPLT-H4-4MP 67 065 166

MPTPIR/L 25-2/3/4 MPSH050160-4MP 67 065 093 MPLT-H4-4MP 67 065 166

MPTPIR/L 32-3/4 MPSH050160-4MP 67 065 093 MPLT-H4-4MP 67 065 166

K�ú� na upínanie �epele – katalógové �íslo / Wrench for blade - Reference : MPLT-H6-4MP, Code 71 013 421

�epe� na upichovanie a drá�kovanie

Blade for parting and grooving

Katalógové �íslo
Reference

H W WB Celková d��ka
Total length

Vlo�ky 
Inserts

Kód
Code

MPGDEN 32-3-4MP 32 3 2,40 150 GGD/GGM…3 71 013 405

MPGDEN 32-4-4MP 32 4 3,20 150 GGD/GGM…4 71 013 413

Blok dr�iaka �epele

Block for parting and grooving blade

Katalógové �íslo
Reference

H A B OAW L Kód
Code

MPBU-32-20-4MP 32 20 19 50 100 71 013 383

MPBU-32-25-4MP 32 25 23 50 110 71 013 391

Náhradné diely pre dr�iak �epele

Block for parting and grooving blade accessories

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

Príruba
Clamp

Ozna�enie dr�iaka �epele 
Blade toolholder designation

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code 

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code 

Katalógové �íslo
Reference

Kód
Code 

MPBU-32-20-4MP
2506-M6x30-4MP 71 171 124 AAL-07-5-4MP 71 171 132

ABK-03-4MP 71 171 140

MPBU-32-25-4MP ABK-04-4MP 71 171 159

Dr�iaky na drá�kovanie a upichovanie
Parting and grooving toolholders02
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VLO�KY NA DRÁ�KOVANIE
GROOVING INSERTS

Kodifikácia

Designation system

Sort�ment vlo��ek
Range of �nserts

1

G = Drá�kovanie / Grooving

Typ vlo�ky
Insert shape

3

M :  S jedn�m rezom / Mono-ended

D : Dvojit� rez / Double-ended

Apl�kác�a
Appl�cat�on

2

G = Drá�kovanie / Grooving

T = Sústru�enie – drá�kovanie / Turning-Grooving

G
6

M
7

6
8

R
9

3
4

02
5

D
3

G
2

G
1

2 = 2,0 mm

3 = 3,0 mm

4 = 4,0 mm

�írka vlo�ky 
Insert w�dth

4

02 = 0,2 mm

03 = 0,3 mm

04 = 0,4 mm

Polomer vlo�ky
Corner rad�us

5

(G) M = 
1. Upichovanie a drá�kovanie nízkouhlíkov�ch ocelí a nehrdzavejúcich ocelí
2. Lepivé materiály, potrubné tvarovky a tenkostenné obrobky, nízka rezná sila
3. Nízky a� stredn� posuv. Drá�kovanie a upichovanie ocele a nehrdzavejúcej ocele

1. Applied for parting off & grooving on low carbon steels and stainless steels 

2. For sticky material, pipe fittings, thin-walled parts, parting off, low cutting force 

3. For low to medium feed rate. Applied for parting off & grooving on low carbon steels and stainless steels 

(T) S = 
1. Multifunk�ná vlo�ka: vonkaj�ie a vnútorné sústru�enie, upichovanie, drá�kovanie a predné drá�kovanie.
2. V�borná kontrola triesok
3. Nízky a stredn� posuv

1. Multifunctional insert for external,internal turning and grooving, parting off and face grooving and face turning

2. Excellent chip control

3. For low and medium feed rate

(P) M =
1. Vonkaj�ie sústru�enie, drá�kovanie a profilovanie
2. Stredn� posuv

1. External, grooving, turning, profiling   

2. Medium feed rate

Typ láma�a tr�esok 
Ch�p breaker type

7

6°

15°

Uhol sklonu 
Cutt�ng edge angle

8

L : �avá  / Left

R : Pravá / Right

Smer vlo�ky
Hand of �nsert

9

G = Drá�kovanie / Grooving

T = Sústru�enie / Turning

P = Profilovanie / Profiling

Vykonaná operác�a 
Mach�n�ng operat�on

6
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Geometria vlo�iek

Inserts geometry

Vlo�ky 
Inserts

Geometria 
Geometry

Príprava hrany 
Cutting edge shape

Opis / Description 

GM

1. Upichovanie a drá�kovanie nízkouhlíkov�ch a nehrdzavejúcich ocelí. 
Applied for parting off & grooving on low carbon steels and stainless steels.

2.  Upichovanie lepiv�ch materiálov, potrubn�ch tvaroviek a tenkostenn�ch obrobkov, nízka rezná sila. 
For sticky material, pipe fittings, thin-walled parts parting off, low cutting force.

3. Nízky a� stredn� posuv / For low to medium feed rate.

GH

1. Upichovanie a drá�kovanie legovan�ch a nehrdzavejúcich ocelí. 
Applied for parting off and grooving on steels, alloy steel and stainless steels.

2. Zosilnená rezná hrana  / Reinforced cutting edge.
3. Stredn� a� vysok� posuv / For medium to high feed rate.  

TS

1. Vonkaj�ia a vnútorná multifunk�ná vlo�ka na drá�kovanie, upichovanie, predné drá�kovanie a pozd��ne�sústru�enie. 
Multifunctional insert for external, internal turning and grooving, parting off and face grooving and face turning.

2. V�borná kontrola triesok / Excellent chip control.
3. Nízky a� stredn� posuv / For low and medium feed rate.

TM

1. Vonkaj�ia a vnútorná multifunk�ná vlo�ka na drá�kovanie, upichovanie a predné pozd��ne sústru�enie. 
Multifunctional insert for external, internal turning and grooving, parting off and face grooving and face turning.

2. Príprava negatívnej hrany / Negative edge preparation
3. Stredn� posuv / For medium feed rate.

PM
1. Upichovanie, drá�kovanie a vonkaj�ie profilovanie  / External, grooving, turning, profiling.
2. Stredn� posuv / Medium feed rate.

VLO�KY NA DRÁ�KOVANIE
GROOVING INSERTS
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•  Hlavné pou�itie / First choice

   Sekundárne pou�itie / 2nd choice

GGD GTD

GH GM TS TM PM

Vonkaj�ie 
drá�kovanie

External grooving

Upichovanie
Parting off • •

Drá�kovanie
Grooving • • • •

Pozd��ne 
sústru�enie

Turning
• •

Profilovanie
Profiling •

Podsústru�enie
Under cut

Predné 
drá�kovanie
Face grooving

Drá�kovanie
Grooving • •

Pozd��ne 
sústru�enie

Turning
• •

Vnútorné 
drá�kovanie

Internal grooving

Drá�kovanie
Grooving • •

Pozd��ne 
sústru�enie

Turning
• •

VLO�KY A LÁMA� 
TRIESOK

 INSERTS AND CHIP BREAKER

VO�BA A POU�ITIE
CHOICE AND APPLICATION

V�ber vlo�iek na operáciu

Machining inserts selector

VLO�KY NA DRÁ�KOVANIE
GROOVING INSERTS
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Triedy ISO

ISO grades

Triedy ISO – vlo�ky na drá�kovanie / ISO Grooving grade

Materiálové skupiny  
Material groups

Materiály  
Materials

ISO

Povrchová úprava / Coated
PVD

GP30BU

P

Nelegovaná a nízkolegovaná oce� 
Non-alloyed steel / Low Alloyed

Legovaná oce� 
Alloyed steel

P01

P05

P10

P15

GP30BU

P20

P25

P30

P35

P40

P45

P50

M

Nehrdzavejúca oce�
Duplex stainless steel

Austenitická nehrdzavejúca oce�
Austenitic stainless steel

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 
nehrdzavejúca oce�

Precipitation-hardening stainless steel

M01

M05

M10

M15

GP30BU

M20

M25

M30

M35

M40

M45

K

Sivá zliatina
Grey cast iron

Tvárna zliatina
Nodular cast iron

Kujná zliatina
Malleable cast iron

K01

K05

K10

K15

GP30BU

K20

K25

K30

K35

K40

K45

K50

VLO�KY NA DRÁ�KOVANIE
GROOVING INSERTS
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V�ber tried

Grade selector

•  Hlavné pou�itie / First choice

   Sekundárne pou�itie / 2nd choice

Materiály / Materials Trieda  / Grade

ISO
Klasifikácia materiálu
Material classification

AFNOR DIN
Tvrdos�

Tensile strength
(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness (HB)

Povrchová úprava / Coated
PVD 

GP30BU

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel / Low alloyed

S300 - 16NC6 9SMn36- 15CrNi6 < 600 < 180 •
XC18 - 16NC6  Ck15 - 15NiCr6 < 950 < 280 •

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4 - Ck60 700 - 950 200 - 280 •
Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 •

55NCDV7 - Z40C14 55NiCrMoV6 X30Cr13 1200 - 1400 355 - 415 •

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05 X2CrNiMoN22-5 778 230 •
Austenitická nehrdzavejúca oce� 

Austenitic stainless steel
304L - 316L - Z6CN18.09 304, 316, X6CrNi18-10 675 200 • 

Ve�mi pevná, vysoko legovaná  

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az X2CrNiMoN25 7 4 1013 300 •

K

Sivá zliatina 

Grey cast iron
FT20D - FT40D GG20, GG40 700 220

Tvárna zliatina  
Nodular cast iron

FGS400-12 - FGS700-2 GGG40, GGG70 880 260

Kujná zliatina 
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250

S

Superzliatiny na báze �eleza 
Fe-based alloy

Discalloy 943 280 -

Superzliatiny na báze kobaltu  
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320 -

Superzliatiny na báze niklu 
Ni-based alloy

Inconel 718 1177 350 -

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370 -

N

Hliník < 9 % 

Aluminum < 9%
A-U4SG AlCuSiMn 260 75 -

Hliníková zliatina 
Aluminum alloy

A-S10G G-AlSi10Mg 447 130 -

H

Povrchovo kalená, nástrojová oce�,� 
temperovaná, mangánová

Hardened steel

100C6 - Z40CDV5
Z120M12

100Cr6 - X40CrMoV5 1 
X120Mn12

50-60HRC 50-60HRC -

Biela zliatina  
Chilled cast iron

Grade 2B FB Ni4 Cr2HC 55HRC 55HRC -

VLO�KY NA DRÁ�KOVANIE
GROOVING INSERTS
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Odporú�ané r�chlosti rezania

Cutting parameters

*Les préconisations de coupe doivent être ajustées en fonction de facteurs tels que la rigidité de la machine, le corps de l’outil,  les conditions de la pièce et le liquide de refroidissement. 
*Above chart for general cutting conditions. The actual selection should be adjusted according to factors such as machine rigidity, tool body, workpiece conditions and coolant.

Materiály / Materials Trieda (povrchová úprava PVD) / Grade (PVD coating)

ISO
Klasifikácia materiálu
Material classification

Tvrdos�
Tensile strength

(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness (HB)

GP30BU

P15-35

M15-35

K15-35

Odporú�aná r�chlos� rezania pod�a materiálu a operácie
Cutting speed Vc (m/min)

Drá�kovanie Upichovanie
Parting off and Grooving

Pozd��ne sústru�enie
Turning

min. /min max. / max min. / min max. / max

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel / Low alloyed

< 600 < 180 130  180 160 200

< 950 < 280 115 145 140 180

Legovaná oce� 
Alloyed steel

700 - 950 200 - 280 100 130 120 160

950 - 1200 280 - 355 80 115 100 140

1200 - 1400 355 - 415 105 170 90 130

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

778 230 85 135 110 170

Austenitická nehrdzavejúca oce� 
Austenitic stainless steel

675 200 105 165 130  205

Ve�mi pevná, vysoko legovaná nehrdzavejúca�oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel
1013 300 80 155 100 195

K

Sivá zliatina  
Grey cast iron

700 220 95 185 120 230

Tvárna zliatina   
Nodular cast iron

880 260 80 145 95 180

Kujná zliatina  
Malleable cast iron

800 250 65 115 80 145

S

Superzliatiny na báze �eleza  
Fe-based alloy

943 280 - - - -

Superzliatiny na báze kobaltu 
Co-based alloy

1076 320 - - - -

Superzliatiny na báze niklu  
Ni-based alloy

1177 350 - - - -

Titánová zliatina 
Ti-alloy

1262 370 - - - -

N

Hliník
Aluminum

260 75 - - - -

Hliníková zliatina 
Aluminum alloy

447 130 - - - -

H

Povrchovo kalená, nástrojová oce�, 
temperovaná,�mangánová    

Hardened steel
- 50-60HRC - - - -

Biela zliatina  
Chilled cast iron

- 55HRC - - - -

VLO�KY NA DRÁ�KOVANIE
GROOVING INSERTS
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Vlo�ka na drá�kovanie – GM
Upichovanie a drá�kovanie nízkouhlíkovej 
ocele a nehrdzavejúcej ocele. 
Lepivé materiály, potrubné tvarovky a 
tenkostenné obrobky, nízka rezná sila. 
Nízky a� stredn� posuv.

Inserts grooving - GM
Applied for parting off & grooving on  

low carbon steel and stainless steel. 
For sticky material, pipe fittings, thin-walled  

parts, parting off, low cutting force. 
For low to medium feed rate.

Parametre rezania
Cutting parameters 

Rozmer (mm) 
Dimensions (mm)

Katalógové �íslo
Reference

Typ
Type H�bka Max. 

Max. depth
Posuv 

Feed (mm/rev)
W R L H 

Uhol 
sklonu 

Cutting edge 
angle

Trieda 
Grade

Kód 
code

GGD 202-GM GP30BU-4MP
Double arête 
Double edge

19,7 0,04-0,15 2 0,2 20 1,7 - GP30BU 67 064 925

GGD 202-GM-6R GP30BU-4MP
Double arête 
Double edge

19,7 0,04-0,15 2 0,2 20 1,7 6° GP30BU 71 013 448

GGD 202-GM-15R GP30BU-4MP
Double arête 
Double edge

19,7 0,04-0,15 2 0,2 20 1,7 15° GP30BU 71 013 456

GGD 302-GM GP30BU-4MP
Double arête 
Double edge

19,7 0,05-0,16 3 0,2 20 2,4 - GP30BU 67 064 933

GGD 302-GM-6R GP30BU-4MP
Double arête 
Double edge

19,7 0,05-0,16 3 0,2 20 2,4 6° GP30BU 71 013 464

GGD 302-GM-15R GP30BU-4MP
Double arête 
Double edge

19,7 0,05-0,16 3 0,2 20 2,4 15° GP30BU 71 013 472

GGM 302-GM GP30BU-4MP
Jediná hrana 
Single edge

- 0,05-0,16 3 0,2 20 2,4 - GP30BU 71 013 480

Vlo�ka na drá�kovanie – GH
Upichovanie a drá�kovanie ocele, 
legovanej�ocele a nehrdzavejúcej ocele. 
Ve�mi odolná rezná hrana. 
Posuv a r�chlos�: stredná a� vysoká.

Inserts grooving - GH
Applied for parting off and grooving on steel, alloy 

steel and stainless steel. 
Strong cutting edge. 

For medium to high feed rate.

Paramètres de coupe
Cutting parameters 

Rozmer (mm)  
Dimensions (mm)

Katalógové �íslo
Reference

Typ
Type

H�bka Max. 
Max. depth

posuv 
Feed (mm/rev)

W R L H Trieda 
Grade

Kód 
Code

GGD 202-GH GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Double edge

19,7 0,05-0,20 2 0,2 20 1,7 GP30BU 67 064 941

GGD 302-GH GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Double edge

19,7 0,06-0,27 3 0,2 20 2,4 GP30BU 67 064 968

GGD 403-GH GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Double edge

19,7 0,08-0,30 4 0,3 20 3 GP30BU 67 064 976

GGM 302-GH GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Single edge

- 0,06-0,27 3 0,2 20 2,4 GP30BU 71 013 499

GGM 403-GH GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Single edge

- 0,08-0,30 4 0,3 20 3 GP30BU 71 013 502

7°

H
R

L

W

7°

H
R

L

W

Drá�kovanie, vlo�ky na drá�kovanie
Grooving inserts 02
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Vlo�ka na drá�kovanie/
pozd��ne sústru�enie – TS
Multifunk�ná vlo�ka: vonkaj�ie 
a�vnútorné�sústru�enie, upichovanie, 
drá�kovanie a predné drá�kovanie. 
Odoln� láma� triesok. 
Nízka a stredná r�chlos� posuvu.

Insert grooving / turning - TS
Multifunctional insert for external, internal turning 

and grooving, parting off and face grooving and 
face turning. 

Heavy duty chipbreakers. 
For low and medium feed rate.

Parametre rezania
Cutting parameters 

Rozmer (mm)  
Dimensions (mm)

H�bka Max. 
Max. depth

Drá�kovanie 
Grooving

Pozd��ne sústru�enie 
Turning

Katalógové �íslo
Reference

Typ
Type

Posuv 
Feed (mm/rev)

Posuv 
Feed (mm/rev)

Ap (mm) W R L H Trieda
Grade

Kód
Code

GTD 303-TS GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Double edge

19,7 0,05-0,25 0,15-0,23 0,45-2,0 3 0,3 20 2,2 GP30BU 67 064 984

GTD 404-TS-GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Double edge

19,7 0,06-0,27 0,18-0,25 0,5-2,5 4 0,4 20 3 GP30BU 67 064 992

GTD 408-TS GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Double edge

19,7 0,06-0,27 0,18-0,25 1,0-2,5 4 0,8 20 3 GP30BU 67 065 018

7°

H
R

L

W

Vlo�ka na drá�kovanie/
pozd��ne sústru�enie – TM
Multifunk�ná vlo�ka: vonkaj�ie a 
vnútorné�sústru�enie, upichovanie, 
drá�kovanie a predné drá�kovanie. 
Odoln� láma� triesok. 
Stredná a� vysoká r�chlos� posuvu.

Insert grooving / turning - TM
Multifunctional insert for external, internal turning 

and grooving, parting off and face grooving and 
face turning. 

Heavy duty chipbreakers. 
For medium feed rate.

Parametre rezania
Cutting parameters 

Rozmer (mm)  
Dimensions (mm)

H�bka Max. 
Max. depth

Drá�kovanie 
Grooving

Chariotage 
Turning

Katalógové �íslo
Reference

Typ
Type

Posuv 
Feed (mm/rev)

Posuv 
Feed (mm/rev)

Ap (mm) W R L H Trieda
Grade

Kód
Code

GTD 304-TM GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Double edge

19,7 0,10-0,25 0,15-0,22 0,5-2,0 3 0,4 20 2,2 GP30BU 67 065 026

GTD 404-TM-GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Double edge

19,7 0,15-0,30 0,18-0,27 0,5-2,5 4 0,4 20 3 GP30BU 67 065 034

GTD 408-TM GP30BU-4MP
Dvojitá hrana 
Double edge

19,7 0,15-0,30 0,18-0,27 1,0-2,5 4 0,8 20 3 GP30BU 67 065 042

7°
H

R

L

W

Vlo�ka na drá�kovanie/
pozd��ne sústru�enie – PM
Okrúhla vlo�ka na vonkaj�ie 
sústru�enie,�drá�kovanie a profilovanie. 
Stredná r�chlos� posuvu.

Insert grooving / turning - PM
Round insert applied for external 

turning, grooving and profiling. 
Medium feed rate.

Parametre rezania
Cutting parameters

Rozmer (mm)
Drá�kovanie

Grooving 
Chariotage

Turning

Katalógové �íslo
Reference

Typ
Type

Posuv 
Feed (mm/rev)

Posuv 
Feed (mm/rev)

Ap (mm) W R L H Trieda
Grade

Kód
Code

GTD 210-PM GP30BU-4MP
Double arête 
Double edge

0,06-0,15 0,12-0,25 0,4-1,0 2 1 20 1,7 GP30BU 67 065 050

GTD 315-PM GP30BU-4MP
Double arête 
Double edge

0,08-0,18 0,15-0,30 0,5-1,5 3 1,5 20 2,2 GP30BU 67 065 069

GTD 420-PM GP30BU-4MP
Double arête 
Double edge

0,10-0,20 0,18-0,35 0,6-2,0 4 2 20 3 GP30BU  67 065 077

7°

H R

L

W

Drá�kovanie, vlo�ky na drá�kovanie
Grooving inserts02
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FRÉZOVANIE
MILLING

169Technické informácie Technical Information

142Preh�ad dr�iakov frézovacích vlo�iek Milling toolholders overview

144Kodifikácia Designation system

145Kodifikácia Designation system

146Triedy ISO ISO grades

147V�ber tried a rezn�ch parametrov Grades & cutting parameters selector

150V�ber láma�ov triesok Chip breaker selector

152Dr�iaky vlo�iek, vlo�ky a podmienky pou�ívania Toolholders, inserts and conditions of use

170Tabu�ka ekvivalentn�ch tried frézovania Milling grade conversion table

Stopka frézy Milling toolhoders 

Frézovanie Milling

Frézovacie vlo�ky Miling inserts
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 Milling Stránka katalógu : 

Catalog page
P152 P152 P154 P154 P156

Séria
Series

MPE/FP00-RD12 MPE/FM90-AP10/16 MPE/FM90-WN08

Uhol nábehu / Approach angle - 90° 90°

Maximálna h�bka rezu (mm) / 
Max. depth of cut (mm)

6 10/16 7

Rozsah priemerov (mm) /
Diameter range (mm)

Ø25-Ø32 Ø52-Ø66 Ø16-Ø32 Ø40-Ø100 Ø50-Ø125

Ozna�enie vlo�iek / Insert designation RD..12T3.. AP..1003 / AP16..04 WN..0806..

Ap
lik

ác
ia

 / 
Ap

pl
ica

tio
n

�elné frézovanie 
Face milling

O O O O O

�elné frézovanie, 
rohové frézovanie 

Shoulder milling
O O O

Drá�kovanie  
Slot milling

O O O

Rampovanie
Ramping

O O O O

Helikálna interpolácia 
Helical milling

O O O O

Zahlbovanie
Plunging

O O O

Kopírovanie
Profile milling

O O

Zrá�anie hrán
Chamfer milling

Kapsovanie 
Pocket machining

O O

Vo�ba �íslo 1 
Best choice

Preh�ad stopiek fréz

Milling toolholders overview
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Preh�ad stopiek fréz

Milling toolholders overview

Stránka katalógu: 
Catalog page

P158 P160 P162 P164 P166 P166

Séria
Series

MPE/FM90-LN13 MPFF45-SN12 MPE/FF45-XN07 MPFH15-XD12 MPE/FH20-LN06...C

Uhol nábehu / Approach angle 90° 45° 45° 15° 20°

Maximálna h�bka rezu (mm) / 
Max. depth of cut (mm)

12 6,5 4 2,5 1

Rozsah priemerov (mm) /
Diameter range (mm)

Ø40-Ø100 Ø50-Ø160 Ø40-Ø160 Ø52-Ø125 Ø17-Ø33 Ø40

Ozna�enie vlo�iek / Insert designation LN..1306.. SN..1206.. XN..0705.. XD..1205.. LN..06C

Ap
lik

ác
ia

 / 
Ap

pl
ica

tio
n

�elné frézovanie 
Face milling

O O O O O O

�elné frézovanie, 
rohové frézovanie

Shoulder  
milling 

O

Drá�kovanie 
Slot milling

O O

Rampovanie
Ramping

O O O

Helikálna 
interpolácia
Helical milling

O O O

Zanorovanie
Plunging

O

Kopírovanie
Profile milling

Zrá�anie hrán
Chamfer milling

Kapsovanie
Pocket machining

O O
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D��ka reznej hrany
Length of cutt�ng edge

7

Pr�emer rezu: D
Cutt�ng d�ameter : D

8

Celková d��ka: L
Total length : L

10

Po�et zubov: Z
Number of teeth : Z

11

A: Hr�ade�
A : Shank

W: Stopka Weldon
W : Weldon shank

C: Rovná stopka
C : Cyl�ndr�cal shank

Typ a pr�emer nástavca
Connect�on and D�ameter

9

N: Stopka Wh�stle notch
N : Wh�stle notch shank

M: Záv�tová stopka pre modulárnu 
hlavu
M : Screw clamped w�th modular head

Uhol chrbta vlo�ky
Clearance angle

6

G N P

D E F

A B C

E – hr�ade�
E - Shank

Upevnen�e
Attachment

2

F – vystru�ovan�e
F - Arbor

Uhol nábehu
Approach angle

4

90° - 75° - 60° - 45° - 20° - 15° - 11° - 5° - 0°

D16
8

W16
9

Z02
11

L100
10

H
12

90
4

A
5

MP E
2

P
6

10
7

4M
P

Kodifikácia

Designation system

M
3

Zavla�ovan�e
Coolant

12

A alebo H: S chladením
A ou/or H : Internal coolant

N: Bez chladen�a
N : No coolant

M: Fréza na rovnan�e, opracovan�e
M : Shoulder m�ll�ng

F: Fréza na rovnan�e
F : Face m�ll�ng

P: Prof�lová fréza
P :  Prof�le m�ll�ng

Typ
Type

3

V: Fréza s vysok�m posuvom
H : H�gh feed m�ll�ng

T: Záv�tová fréza
T : Thread m�ll�ng

T: Zrá�ac�a fréza
T : Chamfer m�ll�ng

R: Pravá
R : R�ght

L: �avá
L : Left

Smer rezu
Cutt�ng d�rect�on

13

N: Neutrálna
N : Neutral

N: Nová
N : New

Rôzne
Others

14

Typ vlo�ky
Insert Type

H M O P

L R S T

V W A B

C D E K

5

 STOPKA FRÉZY 
MILLING TOOLHOLDERS
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Designation system

LSP
10

E
8

R
9

T
4

L
3

D
2

X
1

08
7

05
6

12
5

Uhol chrbta
Clearance angle

2

C D E F

G N P O

In� uhol chrbta
Other 

clearance
angle11°

20° 25°

30° 0°

7°
15°

Typ vlo�ky
Clamp�ng type

4

A B C F G

H J M N O

R T U W Z

70°-90° 70°-90°

70°-90° 70°-90°

�pec�álne
Spec�al

40°-60°40°-60° 40°-60°

Láma� tr�esok
Ch�p breaker 

10

Pozri stránku XXX
Refer to page XXX

Tvar 
Shape

1

85° 86°

86°

135°120°

A H M O R

S T Z

90°

360°

60°
�pec�álne

Spec�al

X

Toleranc�a
Tolerance

3

Trieda / Class Tolerancia / Tolerance

d m s

A ± 0,025
± 0,005

± 0,025
F ± 0,013
C ± 0,025

± 0,013
H ± 0,013
E

± 0,025 ± 0,025
G ± 0,13
J

± 0,05 à  
± 0,15

± 0,005
± 0,025K ± 0,13

L ± 0,025
M ± 0,08 

à ± 0,20
± 0,13

N ± 0,025
U ± 0,08/0,25 ± 0,13 ± 0,13

01 = 1.59
T1 = 1.98
02 = 2.38
T2 = 2.78
03 = 3.18
T3 = 3.97
04 = 4.76
05 = 5.56
06 = 6.35
07 = 7.94
09 = 9.52

Hrúbka / Th�ckness6

Vn. Rozmer 
kruhu  
(mm)

In. C�rcle 
D�mens�on (mm) 

Tvar vlo��ek / Insert shape
H M O R S T Z

3,18 05
4,0 06
5 05

5,6 09
6 06

6,4 11
7,94 13
8,0 08
9,5 09 09 16
10 10
12 12

12,7 04 12 12 22
15,875 15 15 27

16,0 06 16
19,1 19 19 33
20 20
25 25 25

25,4 25
31,8 31
32,0 32

D��ka hrany
Cutt�ng edge length

5

Kód  
Code

tvaru uhla / Edge shape
Obrázok
Illustration

V
Ostré uhly

Sharp cutting edge

E
Zaoblené rohy

Honed cutting edge

C
Negatívne uhly

Negative land

D
Dvojité negatívne uhly

Double negative land

S
Zaoblené a negatívne uhly

Negative land + Honed cutting edge

P
Dvojité zaoblené a negatívne uhly

Doubles negative land 
+ Honed cutting edge

Príprava hrán (poz�tívne vl.)
Edge preparat�on (pos�t�ve �nserts)

8

Polomer / Corner radius

MO = okrúhla vlo�ka / Round insert (metric)

00 = ostr� okraj / Sharp
01 = 0.1
02 = 0.2
04 = 0.4
08 = 0.8
12 = 1.2
16 = 1.6
20 = 2.0

24 = 2.4
28 = 2.8
32 = 3.2
40 = 4.0
48 = 4.8
56 = 5.6
64 = 6.4

X = ostatné / Others

Skosená hrana / Wiper nose

1. písmeno / 
1st letter (Kr)

2. písmeno / 
2nd letter (n)

A = 45°
D = 60°
E = 75°
F = 85°
G = 87°
P = 90°

Z = ostatné / Others

A = 3°
B = 5°
C = 7°

D = 15°
E = 20°
F = 25°
G = 30°
N = 0°
P = 11°

Z = ostatné / Others

Uhol skosen�a – polomer / Tool nose7

R

Kr

n

R L N

Otá�anie doprava /  
Right hand

Otá�anie do�ava /  
Left hand

Otá�anie doprava/do�ava / 
Neutral hand

Smer otá�an�a / Hand of tool9

1

FRÉZOVACIE VLO�KY 
MILLING INSERTS
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Triedy ISO

ISO grades

Triedy ISO frézovania / Milling grade ISO group

Materiálové 
skupiny 
Material 

group

Materiály / Materials ISO

PVD PVD PVD PVD CVD CVD PVD

Bez 
povrchovej 

úpravy 
Uncoated

ISO

MP15BH
MP30BM /
MP25BM

MP35BM MP40BM MC30BP MC30BK MP25BK
MN10AA /
MN10AK

P

Nelegovaná oce� 
Non-alloyed steel /

Low Alloyed

Legovaná oce�
Alloyed steel

P01 P01

P05 P05

P10 P10

P15

MP30BM / 
MP25BM

P15

P20

MP40BM

P20

P25

MC30BP

P25

P30

MP35BM

P30

P35 P35

P40 P40

P45 P45

P50 P50

M Nehrdzavejúca oce�
Stainless steel

M01 M01

M05 M05

M10 M10

M15

MP30BM / 
MP25BM

M15

M20

MP40BM

M20

M25

MC30BP

M25

M30

MP35BM

M30

M35 M35

M40 M40

M45 M45

K Zliatiny 
Cast iron

K01 K01

K05 K05

K10

MP15BH

MC30BK

K10

K15

MP25BK

K15

K20 K20

K25 K25

K30 K30

K35 K35

K40 K40

K45 K45

K50 K50

S
Superzliatiny 

High temperature  
alloys

S01 S01

S05 S05

S10 S10

S15 S15

S20

MC30BK

S20

S25 S25

S30

MC30BP

S30

S35 S35

S40 S40

S45 S45

N Hliník
Aluminum alloys

N01 N01

N05
MN10AA / 
MN10AK

N05

N10 N10

N15 N15

N20 N20

N25 N25

N30 N30

H

Povrchovo kalená, 
nástrojová oce�, 

temperovaná, mangánová… 
Hardened steel

Biela zliatina
Chilled cast iron

H01 H01

H05 H05

H10

MP15BH

H10

H15 H15

H20 H20

H25 H25

H30 H30

FRÉZOVACIE VLO�KY 
MILLING INSERTS
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OPIS TRIED FRÉZOVANIA 
MILLING GRADE DESCRIPTION

MP25BM: Povrchová úprava PVD / coating

Nová povrchová úprava PVD, prvá vo�ba pre frézovanie ocelí.  
Mikrozrnn� karbidov� materiál s rovnomernou �truktúrou, vysokou tvrdos�ou, vynikajúcou odolnos�ou proti opotrebovaniu a tepelnému praskaniu.  
V�voj triedy MP30BM na v�razné zní�enie tvorby triesok a opotrebovania hrán.
New PVD coating, �rst choice for steel milling. 
Super-�ne grain carbide substrate, with uniform grain structure, high hardness, good strength and thermal 
crack resistance. Evolution of the MP30BM grade to considerably reduce built-up edge and peripheral wear.

MP25BK: Povrchová úprava PVD / coating

Povrchová úprava PVD, na frézovanie zliatiny. 
Materiál má rovnomernú �truktúru z�n s vysokou tvrdos�ou a vysokou odolnos�ou proti opotrebovaniu. 
Trieda pou�ívaná na �elné frézovanie, ku�e�ové zahlbovanie a frézovanie s vysok�m posuvom.  
Vhodn� na vysoko v�konné operácie suchého a mokrého frézovania zliatinov�ch materiálov.  
PVD coating, for cast iron milling. 
The substrate has uniform grain structure, with high hardness and high wear resistance. 
This grade is used for face milling, shoulder milling, high feed mil ling.  
Suitable for dry and wet high-performance milling of cast iron materials.

MC30BP: Povrchová úprava CVD / coating

Povrchová vrstva CVD, pre polodokon�ovacie frézovanie ocelí a nehrdzavejúcich ocelí. 
Vysoko pevn� karbidov� materiál s viacvrstvovou povrchovou úpravou CVD, vysoká pri�navos� povrchovej vrstvy, odolnos� proti opotrebeniu, vynikajúca kvalita povrchu.
CVD coating, for semi-�nishing in steel and stainless steel milling. 
High strength carbide substrate with multi-layer CVD coating, high coating adhesion, wear resistance and surface �nish quality.

MC30BK: Povrchová úprava CVD / coating

Povrchová vrstva CVD, na dokon�ovacie, polodokon�ovacie a hrubé frézovanie sivej a tvárnej zliatiny. 
Vysoko pevn� karbidov� materiál s viacvrstvovou povrchovou úpravou CVD, vysoká pri�navos� povrchovej vrstvy, odolnos� proti opotrebeniu.
CVD coating, for gray and nodular cast iron �nish, semi-�nish and rough milling. 
High strength and wear resistance carbide substrate with multi-layer CVD coating.

MN10AK: Bez povrchovej úpravy / Uncoated

Jemnozrnn� karbidov� materiál bez povrchovej úpravy so �peciálne upravenou reznou hranou. 
Vhodné na frézovanie ne�elezn�ch kovov pri rôznych rezn�ch podmienkach.
Uncoated �ne grain carbide substrate with special treated cutting edge.  
Suitable for non ferrous metal milling under various cutting conditions.

MP35BM: Povrchová úprava PVD / coating

Povrchová úprava PVD, na frézovanie ocelí, nehrdzavejúcich ocelí a vysokoteplotn�ch zliatin. 
Vysoko pevn� karbidov� materiál s nano�truktúrnou povrchovou vrstvou PVD, vysoká pri�navos� povrchovej vrstvy. 
Odolná trieda odporú�aná pre polodokon�ovacie a hrubovacie aplikácie.
PVD coating , for steel, stainless steel and high-temp alloy milling. 
High strength carbide substrate with nanostructured PVD coating, high coating adhesion. 
Tough grade recomanded for semi-�nishing and roughing application.

MP40BM: Povrchová úprava PVD / coating

Povrchová úprava PVD, na frézovanie ocelí, nehrdzavejúcich ocelí a vysokoteplotn�ch zliatin.  
Prvá vo�ba pre frézovanie nehrdzavejúcej ocele. 
Vysoko pevn� karbidov� materiál s nano�truktúrnou povrchovou vrstvou PVD, vysoká pri�navos� povrchovej vrstvy.
PVD coating, for steel, stainless steel and high-temp alloy milling. 
First choice for stainless steel milling. 
High strength carbide substrate with nanostructured PVD coating, high coating adhesion.

MP15BH: Povrchová úprava PVD / coating

Nová povrchová úprava PVD, prvá vo�ba pre frézovanie tvrd�ch ocelí. 
Vynikajúca odolnos� proti opotrebovaniu a odolnos� proti �íreniu trhlín. Povrchová vrstva má vysokú tvrdos� a v�nimo�nú odolnos� vo�i oxidácii. Hladk� povrch povrchovej  
vrstvy zni�uje reznú silu. 
New PVD coating, �rst choice for hard steel milling.
Excellent wear resistance and crack propagation resistance. The coating has high hardness and outstanding oxidation resistance. 
Smooth coating surface reduces cutting force.
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*Uvedené odporú�ania pre rezanie by sa mali upravi� pod�a faktorov, ako je tuhos� stroja, telo nástroja, stav obrobku a chladiaca kvapalina.
*Above chart for general cutting conditions. The actual selection should be adjusted according to factors such as machine rigidity, tool body, workpiece conditions and coolant.

V�ber tried a rezn�ch parametrov 

Grades and cutting parameters selector

Triedy frézovania / Milling grades application range

S povrchovou 
úpravou CVD 

Coated

S povrchovou 
úpravou CVD

Coated

S povrchovou 
úpravou PVD

Coated

Bez povrchovej 
úpravy

Uncoated

Materiály / Materials MC30BP MC30BK MP25BK MN10AA / MN10AK

ISO

Klasi�kácia materiálu 

Material 

classi�cation

AFNOR DIN

Tvrdos� 

Tensile 

strength 

(N/mm2)

Tvrdos� 

Hardness

(HB)

P25-40 - - -

M25-40 - - -

- K10-35 K15-35 -

- - -

- - - N05-15

- - - -

Radiálny záber / Cutting width (%)

10% 20% 100% 10% 20% 100% 10% 20% 100% 10% 20% 100%

r�chlos� rezania / Cutting speed m/min

P

Nelegovaná oce�

Non-alloyed steel 

Low Alloyed

S300 - 16NC6 9SMn36- 15CrNi6 <600 <180 350 250 200

XC18 - 16NC6 -  Ck15 - 15NiCr6 - <950 <280 270 180 120

Legovaná oce�

Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4 - Ck60, 700-950 200-280 290 240 200

 Z40CDV4 X40CrMoV5, 950-1200 280-355 260 200 150

55NCDV7 - Z40C14 55NiCrMoV6 - X30Cr13 1200-1400 355-415 200 160 110

M

Nehrdzavejúca oce�

Duplex stainless steel
Z2CNDN22.05 X2CrNiMoN22-5, 778 230

Austenitická nehrdzavejúca oce�

Austenitic stainless steel
304L - 316L - Z6CN18.09 304, 316, X6CrNi18-10 675 200

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�

Precipitation-hardening 

stainless�steel

Z3CNDN25.07Az X2CrNiMoN25 7 4 1013 300

K

Sivá zliatina 

Grey cast iron
FT20D - FT40D GG20, GG40, 700 220 480 310 140 310 280 240

Tvárna zliatina

Nodular cast iron
FGS400-12 - FGS700-2 GGG40, GGG70, 880 260 450 295 140 280 250 220

Kujná zliatina

Malleable cast iron
P540/5 GTS 55 04 800 250 500 365 230 240 200 170

S

Superzliatiny na báze �eleza

Fe-based alloy
Discalloy 943 280

Superzliatiny na báze kobaltu

Co-based alloy
Stellite 21 1076 320

Superzliatiny na báze niklu

Ni-based alloy
Inconel 718 1177 350

Titánová zliatina / Ti-alloy TiAl6V4 1262 370

N

Hliník < 9 %

Aluminum < 9 %
A-U4SG AlCuSiMn 260 75 600 600 500

Hliníková zliatina

Aluminum alloy
A-S10G G-AlSi10Mg 447 130 280 280 200

H

Povrchovo kalená,  

nástrojová oce�, temperovaná, 

mangánová…  Hardened steel

100C6 - Z40CDV5 -  

Z120M12

100Cr6 - X40CrMoV5 1 

-X120Mn12
50-60HRC 50-60HRC

Biela zliatina

Chilled cast iron
Grade 2B FB Ni4 Cr2HC 55HRC 55HRC

Tabu�ka 1 / Table 1
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Triedy frézovania / Milling grades application range

S povrchovou úpravou PVD / Coated

Materiály / Materials MP30BM / MP25BM MP35BM MP40BM MP15BH

ISO

Klasi�kácia materiálu 

Material 

classi�cation

AFNOR DIN

Tvrdos� 

Tensile 

strength 

(N/mm2)

Tvrdos� 

Hardness

(HB)

P15-35 P30-45 P20-40 -

M15-35 M30-45 M20-40 -

- - - K10-K20

- S30-45 S20-40 -

- - - -

- - - H10-H20

Radiálny záber / Cutting width (%)

10% 20% 100% 10% 20% 100% 10% 20% 100%

r�chlos� rezania  / Feed mm/rev

P

Nelegovaná oce�

Non-alloyed steel 

Low Alloyed

S300 - 16NC6 9SMn36- 15CrNi6 <600 <180 290 240 200 230 205 170

XC18 - 16NC6 -  Ck15 - 15NiCr6 - <950 <280 210 170 130 200 180 160

Legovaná oce�

Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4 - Ck60, 700-950 200-280 250 210 160 200 155 110

 Z40CDV4 X40CrMoV5, 950-1200 280-355 230 190 140 180 130 90

55NCDV7 - Z40C14 55NiCrMoV6 - X30Cr13 1200-1400 355-415 190 150 110 140 105 70

M

Nehrdzavejúca oce�

Duplex stainless steel
Z2CNDN22.05 X2CrNiMoN22-5, 778 230 170 140 110 160 130 100 150 130 110

Austenitická nehrdzavejúca oce�

Austenitic stainless steel
304L - 316L - Z6CN18.09 304, 316, X6CrNi18-10 675 200 180 150 120 170 140 110 160 140 105

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�

Precipitation-hardening 

stainless�steel

Z3CNDN25.07Az X2CrNiMoN25 7 4 1013 300 160 130 100 150 120 90 140 120 90

K

Sivá zliatina 

Grey cast iron
FT20D - FT40D GG20, GG40, 700 220 100-300

Tvárna zliatina

Nodular cast iron
FGS400-12 - FGS700-2 GGG40, GGG70, 880 260 100-300

Kujná zliatina

Malleable cast iron
P540/5 GTS 55 04 800 250 100-300

S

Superzliatiny na báze �eleza

Fe-based alloy
Discalloy 943 280 75 60 50

Superzliatiny na báze kobaltu

Co-based alloy
Stellite 21 1076 320 60 50 35

Superzliatiny na báze niklu

Ni-based alloy
Inconel 718 1177 350 60 50 35

Titánová zliatina / Ti-alloy TiAl6V4 1262 370 50 40 30

N

Hliník < 9 %

Aluminum < 9%
A-U4SG AlCuSiMn 260 75

Hliníková zliatina

Aluminum alloy
A-S10G G-AlSi10Mg 447 130

H

Povrchovo kalená, nástrojová oce�, 

temperovaná, mangánová… / 

Hardened steel

100C6 - Z40CDV5 - 

Z120M12

100Cr6 - X40CrMoV5 1 

-X120Mn12
50-60HRC 50-60HRC 30-80

Biela zliatina

Chilled cast iron
Grade 2B FB Ni4 Cr2HC 55HRC 55HRC 30-80

*Uvedené odporú�ania pre rezanie by sa mali upravi� pod�a faktorov, ako je tuhos� stroja, telo nástroja, stav obrobku a chladiaca kvapalina.
*Above chart for general cutting conditions. The actual selection should be adjusted according to factors such as machine rigidity, tool body, workpiece conditions and coolant.

V�ber tried a rezn�ch parametrov

Grades and cutting parameters selector

Tabu�ka 2 / Table 2
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V�ber láma�ov triesok

Chip breaker selector

*Uvedené odporú�ania pre rezanie by sa mali upravi� pod�a faktorov, ako je tuhos� stroja, telo nástroja, stav obrobku a chladiaca kvapalina.
*Above chart for general cutting conditions. The actual selection should be adjusted according to factors such as machine rigidity, tool body, workpiece conditions and coolant.

  Najlep�ia vo�ba / Best choice
  Vo�ba �.2 / 2nd choice

Frézovacie láma�e triesok / Milling chip breaker

Materiály / Materials AAA / LAA LSP GPM GPH MPK RPK RKK

ISO

Klasi�kácia materiálu 
Material 

classi�cation
AFNOR DIN

Tvrdos� 
Tensile 

strength 
(N/mm2)

Tvrdos� 
Hardness 

(HB)

Hliník 
machining 
aluminium  

alloy

�ahké 
obrábanie

Light  
cutting  

machining

Be�né obrábanie
General type

Stredné 
obrábanie

Medium  
machining

Hrubovanie
Roughing  

machining

Hrubovanie – 
ve�ké 

hrubovanie
Heavy 

roughing  
machining

P

Nelegovaná oce� 

Non-alloyed steel / Low Alloyed

S300 - 16NC6 9SMn36- 15CrNi6 <600 <180 - - -

XC18 - 16NC6  Ck15 - 15NiCr6 <950 <280 - - -

Legovaná oce�

Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4 - Ck60 700-950 200-280 - -

 Z40CDV4 X40CrMoV5 950-1200 280-355 - -

55NCDV7 - Z40C14 55NiCrMoV6 - X30Cr13 1200-1400 355-415 - -

M

Nehrdzavejúca oce�

Duplex stainless steel
Z2CNDN22.05 X2CrNiMoN22-5, 778 230 - - - -

Austenitická nehrdzavejúca oce�

Austenitic stainless steel
304L - 316L - Z6CN18.09 304, 316, X6CrNi18-10 675 200 - - - -

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�

Precipitation-hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az X2CrNiMoN25 7 4 1013 300 - - - -

K

Sivá zliatina

Grey cast iron
FT20D - FT40D GG20, GG40 700 220 - -

Tvárna zliatina

Nodular cast iron
FGS400-12 - FGS700-2 GGG40, GGG70 880 260 - -

Kujná zliatina

Malleable cast iron
P540/5 GTS 55 04 800 250 - -

S

Superzliatiny na báze �eleza /

Fe-based alloy
Discalloy 943 280 - - - -

Superzliatiny na báze kobaltu /

Co-based alloy
Stellite 21 1076 320 - - - -

Superzliatiny na báze niklu /

Ni-based alloy
Inconel 718 1177 350 - - - -

Titánová zliatina 

Ti-alloy
TiAl6V4 1262 370 - - - -

N

Hliník < 9 %

Aluminum < 9%
A-U4SG AlCuSiMn 260 75 - - - - - -

Hliníková zliatina

Aluminum alloy
A-S10G G-AlSi10Mg 447 130 - - - - - -

H

Povrchovo kalená, nástrojová oce�, 

temperovaná, mangánová…

Hardened steel

100C6 - Z40CDV5 -  

Z120M12

100Cr6 - X40CrMoV5 1 

-X120Mn12
50-60HRC 50-60HRC - - - - - -

Biela zliatina

Chilled cast iron
Grade 2B FB Ni4 Cr2HC 55HRC 55HRC - - - - - - -
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Geometrie frézovania

Milling geometries introduction

Geometria vlo�ky / 
Insert geometry

Láma� triesok / Edge shape Aplikácia / Application

AAA

• Nízka rezná sila, pre podmienky �ahkého obrábania
   Low cutting force, for weak machining condition
• Pozitívna geometria
   Sharp geometry
• Na obrábanie hliníka
   For aluminium material machining

LSP

• Nízka rezná sila, pre podmienky �ahkého obrábania
   Low cutting force, for weak machining condition
• Pozitívna geometria
   Sharp geometry
• Na obrábanie ocelí, nehrdzavejúcich ocelí a superzliatin
   For steel, stainless-steel and heat resistant alloy machining

GPM / GPH

1er vo�ba / 1st choice

• Na obrábanie v priemern�ch podmienkach
   For medium machining condition
• Univerzálna geometria
   Universal geometry
• Na obrábanie vä��iny materiálov
   For machining most materials

MPK

• Na obrábanie v priemern�ch a� dobr�ch podmienkach
   For medium or better machining condition
• Univerzálna geometria
   Universal geometry
• Na obrábanie vä��iny materiálov
   For machining most materials

RPK

• Na obrábanie v stabiln�ch podmienkach
   For stable machining condition
• Zosilnená geometria na hrubovanie
   Roughing geometry
• Na obrábanie vä��iny materiálov
   For machining most materials

RKK

• Na obrábanie v stabiln�ch podmienkach
   For stable machining condition
• Zosilnená geometria na hrubovanie
   Heavy roughing geometry
• Na obrábanie zliatiny a ocele
   Mainly for cast iron and steel machining

PDER-IT • Ostros� hrán, pozitívna geometria, pre �peci�cké vlo�ky
   Sharp geometry, for speci�ed product

PDER • Univerzálna geometria, pre �peci�cké vlo�ky
   Universal geometry, for speci�ed product
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Katalógové �íslo
Reference

D d1 L l1 Max. ap
Ap max

Zavla�ovanie
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�. hrán vl. 
Insert : nb of edges

Kód 
Code

MPEP00-RD12-D25-W25-L120-Z02-AR-4MP 25 25 120 30 6 O 2 RD..12T3 - 67 061 233

MPEP00-RD12-D32-W32-L120-Z03-AR-4MP 32 32 120 40 6 O 3 RD..12T3 - 67 061 241

Stopka pro�lovej frézy 
MPEP00-RD12

 Pro�le milling cutter 
MPEP00-RD12

Stopka pro�lovej frézy 
MPFP00-RD12

 Pro�le milling cutter 
MPFP00-RD12

Katalógové �íslo
Reference

D d1 L l1 Max. ap
Ap max

Zavla�ovanie
Internal coolant

Z Vl. 
insert

Po�. hrán vl.
Insert : nb of edges

Kód
Code

MPFP00-RD12-D52-A22-L40-Z05-AR-4MP 52 22 40 - 6 O 5 RD..12T3 - 67 061 276

MPFP00-RD12-D66-A27-L50-Z06-AR-4MP 66 27 50 - 6 O 6 RD..12T3 - 67 061 268

Rozmer (mm)
Dimensions (mm)

Skupina materiálov ISO /
Material group

Katalógové �íslo 
Reference

Láma� triesok 4MP
Chip breaker 4MP

l d s r b P M K S N H Kód
Code

RDHT 12T3MOE-LSP MC30BP-4MP RDHT 12T3MOE-LSP - 12 3,97 - - • 67 063 775

RDHT 12T3MOE-LSP MC30BK-4MP RDHT 12T3MOE-LSP - 12 3,97 - - • 67 063 783

RDHT 12T3MOE-LSP MP25BM-4MP RDHT 12T3MOE-LSP - 12 3,97 - - • 71 170 969

RDHT 12T3MOE-LSP MP35BM-4MP RDHT 12T3MOE-LSP - 12 3,97 - - • • 67 063 805

Vlo�ky RD12…
Inserts RD12…

Priemer frézy (mm)
Cutter diameter (mm)

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

U�ahovací moment
Torque

Ø25-80 4,0 Nm
Katalógové �íslo Reference Kód Code Katalógové �íslo Reference Kód Code

MPSP040090-4MP 67 064 240 MPDT-TP15-4MP 67 064 216

Príslu�enstvo
Accessories

Hlavné pou�itie / First choice
Sekundárne pou�itie  / Second choice

Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia
Milling, toolholders, inserts and conditions of use 02
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Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia 
Milling, toolholders, inserts and conditions of use 02

ISO

Klasi�kácia 
materiálu

Material  
classi�cation

AFNOR DIN

Tvrdos�
Tensile  

strength
(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness  

(HB)

H�bka rezu a posuvu / Cutting depth and feed

RD12T3

Hrubovanie
Roughing

Stredné obrábanie 
Medium machining

Dokon�ovanie
Finishing

Ap (mm) fz (mm/zuby) 
fz (mm/dts) 

Ap (mm) fz (mm/zuby) 
fz (mm/dts) 

Ap (mm) fz (mm/zuby)  
fz (mm/dts) 

mm

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min. 
min

max.
max

min. 
min

max.
max

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel 

Low Alloyed

S300 - 16NC6
9SMn36  
15CrNi6

< 600 < 180

3,00 6,00 0,25 0,40

0,80 3,00

0,22 0,32

0,10 0,80

0,10 0,18

XC18 - 16NC6  
 Ck15   

15NiCr6
< 950 < 280

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60
42CrMo4  

Ck60,
700 - 950 200 - 280 

3,00 6,00 0,22 0,35 0,20 0,30 0,10 0,16Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 

55NCDV7  
 Z40C14

55NiCrMoV6  

X30Cr13
1200-1400 355-415

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05
X2CrNiMo 

N22-5
778 230

0,08 0,16 0,08 0,12

- -

Austenitická 

nehrdzavejúca oce� 
Austenitic 

stainless steel

304L - 316L   
Z6CN18.09

304, 316  
X6CrNi18-10

675 200

0,08 0,14 0,08 0,10
Ve�mi pevná, vysoko 

legovaná 

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az
X2CrNiMo 

N25 7 4
1013 300

K

Sivá zliatina  

Grey cast iron
FT20D - FT40D

GG20  
GG40

700 220

0,20 0,30 0,10 0,163,00 6,00 0,22 0,35Tvárna zliatina   
Nodular cast iron

FGS400-12  
FGS700-2

GGG40 
GGG70

880 260

Kujná zliatina  
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250

S

Superzliatiny na 

báze��eleza
Fe-based alloy

Discalloy 943 280

- 0,06 0,12 0,08 0,12

Superzliatiny na 

báze kobaltu  
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320

Superzliatiny na 

báze niklu 
Ni-based alloy

Inconel 718 1177 350

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370

N

Hliník < 9 %
Aluminum < 9%

A-U4SG AlCuSiMn 260 75

0,05 0,14 0,06 0,123,00 6,00 0,06 0,12
Aluminium allié 
Aluminum alloy

A-S10G G-AlSi10Mg 447 130

H

Povrchovo kalená, 

nástrojová oce�, 

temperovaná, 

mangánová 
Hardened steel

100C6 - Z40CDV5 

Z120M12

100Cr6-X40Cr 

Mov5 

1X120Mn12
50-60HRC 50-60HRC

- - 0,50 1,00 0,05 0,08 0,10 0,50 0,03 0,05

Biela zliatina 
Chilled cast iron

Grade 2B FBNi4 Cr2HC 55HRC 55HRC

APosuv a h�bka v závislosti od materiálu a láma�a triesok
Advance and depth depending on material and chip breaker

*Uvedené odporú�ania pre rezanie by sa mali upravi� pod�a faktorov, ako je tuhos� stroja, telo nástroja, stav obrobku a chladiaca kvapalina.
*Above chart for general cutting conditions. The actual selection should be adjusted according to factors such as machine rigidity, tool body, workpiece conditions and coolant.
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Rozmer (mm)
Dimensions

Skupina materiálov ISO /
ISO material group

Katalógové �íslo
Reference

Láma� triesok 4MP
Chip breaker 4MP

l d s r b P M K S N H Kód
Code

APKT 1003PDER-IT MP25BM-4MP APKT 1003PDER 11,35 - 3,77 0,8 2,5 • 71 170 977

APKT 1003PDER-IT MP40BM-4MP APKT 1003PDER 11,35 - 3,77 0,8 2,5 • • 67 064 127

APMT 1604PDER MP25BM-4MP APMT 1604PDER 17,32 - 5,17 0,8 1,54 • 71 170 985

APMT 1604PDER MP35BM-4MP APMT 1604PDER 17,32 5,17 0,8 1,54 • • 67 064 143

Vlo�ky AP10…/AP16…
Inserts AP10…/AP16…

Hlavné pou�itie / First choice
Sekundárne pou�itie / Second choice

Katalógové �íslo
Reference

D d1 L l1
Max. ap
Ap max

Zavla�ovanie 
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�. hrán vl. 
Insert : nb of edges

Kód
Code

MPFM90-AP10-D040-A16-Z05-H-4MP 40 16 40 - 9 O 5 AP 1003 2 65 253 003

MPFM90-AP10-D050-A22-Z06-H-4MP 50 22 40 - 9 O 6 AP 1003 2 65 253 011

MPFM90-AP10-D063-A22-Z07-H-4MP 63 22 40 - 9 O 7 AP 1003 2 65 253 038

MPFM90-AP16-D040-A16-Z04-H-4MP 40 16 40 - 15 O 4 AP 1604 2 65 253 046

MPFM90-AP16-D050-A22-Z05-H-4MP 50 22 40 - 15 O 5 AP 1604 2 65 253 054

MPFM90-AP16-D063-A22-Z06-H-4MP 63 22 40 - 15 O 6 AP 1604 2 65 253 062

MPFM90-AP16-D080-A27-Z07-H-4MP 80 27 50 - 15 O 7 AP 1604 2 65 253 070

MPFM90-AP16-D100-A32-Z08-H-4MP 100 32 50 - 15 O 8 AP 1604 2 65 253 089

Stopka frézy na �elné a rohové frézovanie pri 90° 
MPFM90-AP10-16

 90° square shoulder milling cutter
MPEM90-AP10-16D

L

d1

ap
m
ax

Vlo�ky
Inserts

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

U�ahovací moment
Torque

Katalógové �íslo  Reference Kód Code Katalógové �íslo Reference Kód Code

AP-10 3008-M2.5x6-4MP 65 252 120 80-T08-4MP 65 252 171 1,0 Nm

AP-16 4015-M4x9-4MP 65 252 163 80-T15-4MP 65 252 201 3,5 Nm

Príslu�enstvo
Accessories

Stopka frézy na �elné 
a rohové frézovanie pri 90° 

MPEM90-AP10-16
 90° square shoulder milling cutter

MPEM90-AP10-16

Katalógové �íslo
Reference

D d1 L l1
Max. ap
Ap max

Zavla�ovanie 
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�. hrán vl. 
Insert : nb of edges

Kód
Code

MPEM90-AP10-D16-W16-L100-Z02H-4MP 16 16 100 30 9 O 2 AP 1003 2 71 170 926

MPEM90-AP10-D20-W20-L100-Z03H-4MP 20 20 100 30 9 O 3 AP 1003 2 71 170 934

MPEM90-AP10-D25-W25-L100-Z04H-4MP 25 25 100 30 15 O 4 AP 1003 2 71 170 942

MPEM90-AP10-D32-W25-L105-Z05H-4MP 32 25 105 32 15 O 5 AP 1003 2 71 170 950

D D
 1

L
l1

apmax

Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia
Milling, toolholders, inserts and conditions of use02
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Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia
Milling, toolholders, inserts and conditions of use 02

*Uvedené odporú�ania pre rezanie by sa mali upravi� pod�a faktorov, ako je tuhos� stroja, telo nástroja, stav obrobku a chladiaca kvapalina.
*Above chart for general cutting conditions. The actual selection should be adjusted according to factors such as machine rigidity, tool body, workpiece conditions and coolant.

ISO Klasi�kácia materiálu
Material classi�cation

AFNOR DIN
Tvrdos�

Tensile strength
(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness (HB)

H�bka rezu a posuvu
Cutting depth and feed

AP10 - AP16

Ap (mm) fz (mm/zuby)    
fz (mm/dts)

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel / Low Alloyed

S300 - 16NC6 9SMn36- 15CrNi6 < 600 < 180

0,2 10-15

0,1 0,2
XC18 - 16NC6   Ck15 - 15NiCr6 < 950 < 280

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4 - Ck60 700 - 950 200 - 280 
0,1 0,18

Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 

55NCDV7 - Z40C14 55NiCrMoV6 - X30Cr13 1200-1400 355-415

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05 X2CrNiMoN22-5 778 230

0,2 10-15

0,1 0,18

Austenitická nehrdzavejúca oce� 
Austenitic stainless steel

304L - 316L - Z6CN18.09 304, 316, X6CrNi18-10 675 200

0,1 0,18Ve�mi pevná, vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az X2CrNiMoN25 7 4 1013 300

K

Sivá zliatina  

Grey cast iron
FT20D - FT40D GG20, GG40 700 220

- - - -Tvárna zliatina   
Nodular cast iron

FGS400-12 - FGS700-2 GGG40, GGG70 880 260

Kujná zliatina  
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250

S

Superzliatiny na báze �eleza  
Fe-based alloy

Discalloy 943 280

0,2 10-15 0,06 0,12

Superzliatiny na báze kobaltu  
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320

Superzliatiny na báze niklu  
Ni-based alloy

Inconel 718 1177 350

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370

N

Hliník < 9 %
Aluminum < 9%

A-U4SG AlCuSiMn 260 75 0,2 10-15 0,12 0,15

0,2 10-15 0,1 0,15Hliníková zliatina 
Aluminum alloy

A-S10G G-AlSi10Mg 447 130

H

Povrchovo kalená, nástrojová oce�, 

temperovaná, mangánová  
Hardened steel

100C6 - Z40CDV5
Z120M12

100Cr6 - X40CrMoV5 1 
X120Mn12

50-60HRC 50-60HRC

- -

Biela zliatina  
Chilled cast iron

Grade 2B FB Ni4 Cr2HC 50-60HRC 55HRC

Posuv a h�bka v závislosti od materiálu a láma�a triesok
Advance and depth depending on material and chip breaker
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Stopka frézy na �elné a rohové frézovanie pri 90° 
MPFM90-WN08

 90° square shoulder milling cutter
HPFM90-WN08

Katalógové �íslo 
Reference

D d1 L l1 Max. ap
Ap max

Zavla�ovanie 
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�et hrán vl.
Insert : nb of edges

Kód
Code

MPFM90-WN08-D50-A22-L40-Z04-AR-4MP 50 22 40 - 8 4 WN.U 0806 6 67 061 292

MPFM90-WN08-D63-A22-L40-Z06-AR-4MP 63 22 40 - 8 6 WN.U 0806 6 67 061 306

MPFM90-WN08-D80-A27-L50-Z07-AR-4MP 80 27 50 - 8 7 WN.U 0806 6 67 061 314

MPFM90-WN08-D100-A32-L50-Z08-AR-4MP 100 32 50 - 8 8 WN.U 0806 6 67 061 322

MPFM90-WN08-D125-A40-L61-Z11-AR-4MP 125 40 61 - 8 11 WN.U 0806 6 67 061 330

Rozmer (mm)
Dimensions (mm)

Skupina materiálov ISO /
Material group

Katalógové �íslo
Reference

Láma� triesok 4MP
Chip breaker 4MP

l d s r P M K S N H Kód
Code

WNGU 080604R-LSP MP40BM-4MP WNGU 080604R-LSP 8 12,5 12,5 0,4 • • 67 063 813

WNGU 080604R-LSP MP35BM-4MP WNGU 080604R-LSP 8 12,5 12,5 0,4 • • 67 063 821

WNGU 080604R-GPM MP35BM-4MP WNGU 080604R-GPM 8 12,5 12,5 0,4 • • 67 063 848

WNGU 080604R-GPM MP40BM-4MP WNGU 080604R-GPM 8 12,5 12,5 0,4 • • 67 063 856

WNGU 080608R-GPM MC30BP-4MP WNGU 080608R-GPM 8 12,5 12,5 0,8 • 67 063 864

WNGU 080608R-GPM MP25BM-4MP WNGU 080608R-GPM 8 12,5 12,5 0,8 • 71 170 993

WNGU 080608R-MPK MC30BK-4MP WNGU 080608R-MPK 8 12,5 12,5 0,8 • 67 063 880

WNGU 080608R-MPK MP25BM-4MP WNGU 080608R-MPK 8 12,5 12,5 0,8 • 71 171 000

WNGU 080608R-LAA MN10AK-4MP WNGU 080608R-LAA 8 12,5 12,5 0,8 • 69 108 954

WNGU 080608R-GPH MP15BH-4MP WNGU 080608R-GPH 8 12,5 12,5 0,8 • 69 108 970

Vlo�ky WN08…
Inserts WN08…

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

U�ahovací moment
Torque

3,5 Nm
Katalógové �íslo Reference Kód Code Katalógové �íslo Reference Kód Code

MPSP040085H-4MP 67 064 232 MPDT-TP15-4MP 67 064 216

Príslu�enstvo
 Accessories 

Hlavné pou�itie / First choice
Sekundárne pou�itie / Second choice

02
Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia

Milling, toolholders, inserts and conditions of use
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Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia
Milling, toolholders, inserts and conditions of use 02

ISO Klasi�kácia materiálu
Material classi�cation

AFNOR DIN

Tvrdos�
Tensile 

strength
(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness  

(HB)

H�bka rezu a posuvu
Cutting depth and feed

WNGU 08

Ap (mm)
LAA LSP GPM / GPH MPK

fz (mm/zuby) fz (mm/dts)

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel / Low Alloyed

S300 - 16NC6 9SMn36- 15CrNi6 < 600 < 180

0,6 8

- - 0,12 0,22

0,1 0,28

0,15 0,30XC18 - 16NC6  Ck15 - 15NiCr6 < 950 < 280
0,1 0,26

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4 - Ck60 700 - 950 200 - 280 

Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 

- - 0,12 0,18 0,1 0,20

0,15 0,24

55NCDV7 - Z40C14
55NiCrMoV6 -  

X30Cr13
1200-1400 355-415 0,15 0,20

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05 X2CrNiMoN22-5 778 230 - -
0,12 0,18 0,10 0,20

-

- - 0,12 0,16 0,10 0,18 0,17 0,32
Austenitická nehrdzavejúca oce� 

Austenitic stainless steel
304L - 316L -  

Z6CN18.09
304, 316, X6CrNi18-10 675 200

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az X2CrNiMoN25 7 4 1013 300 - - 0,12 0,12 0,10 0,24 -

K

Sivá zliatina  

Grey cast iron
FT20D - FT40D GG20, GG40 700 220

- - 0,12 0,20 0,10 0,28 0,15 0,30
Tvárna zliatina   

Nodular cast iron
FGS400-12 - FGS700-2 GGG40, GGG70 880 260

Kujná zliatina  
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250 - - 0,12 0,18 0,10 0,24 0,15 0,26

S

Superzliatiny na báze �eleza  
Fe-based alloy

Discalloy 943 280 - - 0,12 0,13 0,10 0,15

-

Superzliatiny na báze kobaltu  
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320

- - 0,12 0,12 0,10 0,13
Superzliatiny na báze niklu  

Ni-based alloy
Inconel 718 1177 350

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370 - - 0,12 0,13 0,10 0,15

N

Hliník < 9 %
Aluminum < 9% 

A-U4SG AlCuSiMn 260 75 0,10 0,24

- - -

Hliníková zliatina 
Aluminum alloy

A-S10G G-AlSi10Mg 447 130 0,10 0,24

H

Povrchovo kalená, nástrojová oce�, 

temperovaná, mangánová  
Hardened steel

100C6 - Z40CDV5
Z120M12

100Cr6 - X40CrMoV5 
1�X120Mn12

- 50-60HRC

- - - 0,1 0,15 -

Biela zliatina  
Chilled cast iron

Grade 2B FB Ni4 Cr2HC - 55HRC

*Odporú�ania by sa mali upravi� na základe nieko�k�ch faktorov, ako je tuhos� stroja, rie�enie upínania, podmienky obrábania a rie�enie chladenia. 
*Recommendations should be adjusted according to several factors such as machine rigidity, clamping solution, machining conditions and coolant solution.

Posuv a h�bka v závislosti od materiálu a láma�a triesok
Advance and depth depending on material and chip breaker
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Katalógové �íslo 
Reference

D d1 L l1 Max. ap
Ap max

Zavla�ovanie 
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�et hrán vl.
Insert : nb of edges

Kód
Code

MPFM90-LN13-D40-A16-L40-Z04-AR-4MP 40 16 40 - 12 4 LNHU 1306 4 67 061 357

MPFM90-LN13-D50-A22-L40-Z05-AR-4MP 50 22 40 - 12 5 LNHU 1306 4 67 061 365

MPFM90-LN13-D63-A22-L40-Z06-AR-4MP 63 22 40 - 12 6 LNHU 1306 4 67 061 373

MPFM90-LN13-D63-A22-L40-Z08-AR-4MP 63 22 40 - 12 8 LNHU 1306 4 67 061 381

MPFM90-LN13-D80-A27-L50-Z07-AR-4MP 80 27 50 - 12 7 LNHU 1306 4 67 061 411

MPFM90-LN13-D80-A27-L50-Z10-AR-4MP 80 27 50 - 12 10 LNHU 1306 4 67 061 438

MPFM90-LN13-D100-A32-L50-Z09-AR-4MP 100 32 50 - 12 9 LNHU 1306 4 67 061 446

MPFM90-LN13-D100-A32-L50-Z13-AR-4MP 100 32 50 - 12 13 LNHU 1306 4 67 061 454

Stopka frézy na �elné a rohové frézovanie pri 90°  
MPFM90-LN13  

 90° square shoulder milling cutter 
MPFM90-LN13 

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

U�ahovací moment
Torque

3,5 Nm
Katalógové �íslo Reference Kód Code Katalógové �íslo Reference Kód Code

MPSP040112-4MP 67 064 259 MPDT-TP15-4MP 67 064 216

Príslu�enstvo
Accessories

Rozmer (mm)
Dimensions (mm)

Skupina materiálov ISO /
ISO material group

Katalógové �íslo
Reference

Láma� triesok 4MP
Chip breaker 4MP

l d s r b P M K S N H Kód
Code

LNHU 130608ER-MPK MP25BM-4MP LNHU 130608ER-MPK 13,2 6,8 10,15 0,8 2,7 • 71 171 019

LNHU 130608ER-MPK MP35BM-4MP LNHU 130608ER-MPK 13,2 6,8 10,15 0,8 2,7 • • 67 063 910

LNHU 130608ER-MPK MP40BM-4MP LNHU 130608ER-MPK 13,2 6,8 10,15 0,8 2,7 • • 67 063 929

LNHU 130608ER-MPK MC30BK-4MP LNHU 130608ER-MPK 13,2 6,8 10,15 0,8 2,7 • 67 063 937

LNHU 130608ER-LAA MN10AK-4MP LNHU 130608ER-LAA 13,2 6,8 10,15 0,8 2,7 • 69 108 962

Vlo�ky LN13...
Inserts LN13…b

Hlavné pou�itie / First choice
  Sekundárne pou�itie / Second choice

Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia
Milling, toolholders, inserts and conditions of use  02
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Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia
Milling, toolholders, inserts and conditions of use 02

ISO Klasi�kácia materiálu
Material classi�cation

AFNOR DIN

Tvrdos�
Tensile 

strength
(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness (HB)

H�bka rezu a posuvu
Cutting depth and feed

LNHU1306

MPK LAA

Ap (mm) fz (mm/zuby) fz (mm/dts)

mm

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel / Low Alloyed

S300 - 16NC6 9SMn36- 15CrNi6 < 600 < 180

0,6 12

0,12 0,24

- -

XC18 - 16NC6  Ck15 - 15NiCr6 < 950 < 280 0,12 0,18

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4 - Ck60 700 - 950 200 - 280 0,12 0,18

Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 0,12 0,14

55NCDV7 - Z40C14 55NiCrMoV6 - X30Cr13 1200-1400 355-415 0,12 0,14

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05 X2CrNiMoN22-5 778 230 0,12 0,16

Austenitická nehrdzavejúca oce� 
Austenitic stainless steel

304L - 316L - Z6CN18.09 304, 316, X6CrNi18-10 675 200 0,12 0,15

Ve�mi pevná, vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az X2CrNiMoN25 7 4 1013 300 0,12 0,14

K

Sivá zliatina  

Grey cast iron
FT20D - FT40D GG20, GG40 700 220 0,12 0,3

Tvárna zliatina  
Nodular cast iron

FGS400-12 - FGS700-2 GGG40, GGG70 880 260 0,12 0,24

Kujná zliatina  
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250 0,12 0,18

S

Superzliatiny na báze �eleza  
Fe-based alloy

Discalloy 943 280 0,12 0,14

Superzliatiny na báze kobaltu 
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320 0,12 0,14

Superzliatiny na báze niklu 
Ni-based alloy

Inconel 718 1177 350 0,12 0,14

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370 0,12 0,14

N

Hliník < 9 % 
Aluminum < 9%  

A-U4SG AlCuSiMn 260 75

- 0,08 0,30

Hliníková zliatina
Aluminum alloy

A-S10G G-AlSi10Mg 447 130

H

Povrchovo kalená, nástrojová oce�, 

temperovaná, mangánová 
Hardened steel

100C6 - Z40CDV5 - Z120M12
100Cr6-X40CrMov5-1 

X120Mn12
50-60HRC 50-60HRC

-

Biela zliatina 
Chilled cast iron

Grade 2B FBNi4 Cr2HC 55HRC 55HRC

Posuv a h�bka v závislosti od materiálu a láma�a triesok
Advance and depth depending on material and chip breaker

*Odporú�ania by sa mali upravi� na základe nieko�k�ch faktorov, ako je tuhos� stroja, rie�enie upínania, podmienky obrábania a rie�enie chladenia. 
*Recommendations should be adjusted according to several factors such as machine rigidity, clamping solution, machining conditions and coolant solution.
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Katalógové �íslo 
Reference

D d1 L l1 apmax Zavla�ovanie 
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�et hrán vl.
Insert : nb of edges

Kód
Code

MPFF45-SN12-D50-A22-L40-Z04-AR-N-4MP 50 22 40 - 6,5 4 SN.X�1206 8 67 061 462

MPFF45-SN12-D63-A22-L40-Z06-AR-N-4MP 63 22 40 - 6,5 6 SN.X�1206 8 67 061 470

MPFF45-SN12-D80-A27-L50-Z05-AR-N-4MP 80 27 50 - 6,5 5 SN.X�1206 8 67 061 489

MPFF45-SN12-D80-A27-L50-Z07-AR-N-4MP 80 27 50 - 6,5 7 SN.X�1206 8 68 118 069

MPFF45-SN12-D100-A32-L50-Z06-AR-N-4MP 100 32 50 - 6,5 6 SN.X�1206 8 67 061 497

MPFF45-SN12-D100-A32-L50-Z08-AR-N-4MP 100 32 50 - 6,5 8 SN.X�1206 8 68 118 077

MPFF45-SN12-D125-A40-L63-Z08-AR-N-4MP 125 40 63 - 6,5 8 SN.X�1206 8 67 061 500

MPFF45-SN12-D160-A40-L63-Z10-NR-N-4MP 160 40 63 - 6,5 - 10 SN.X�1206 8 67 061 519

Stopka �elnej frézy 45°  
MPFF45-SN12

45° Approach angle milling cutter for face milling 
MPFF45-SN12

Rozmer (mm)
Dimensions (mm)  

Skupina materiálov ISO /
ISO material group

Katalógové �íslo 
Reference

Láma� triesok 4MP
Chip breaker 4MP

l d s r b P M K S N H Kód
Code

SNHX 1206ZNN-AAA MN10AA-4MP SNHX 1206ZNN-AAA 12,7 - 6,98 - 1,8 • 67 063 945

SNGX 1206ANN-GPM MP35BM-4MP SNGX 1206ANN-GPM 12,7 - 6,98 - 1,8 • • 67 063 953

SNGX 1206ANN-GPM MP25BM-4MP SNGX 1206ANN-GPM 12,7 - 6,98 - 1,8 • 71 171 027

SNGX 1206ANN-RPK MP25BK-4MP SNGX 1206ANN-RPK 12,7 - 6,98 - 1,8 • 71 171 035

SNGX 1206ANN-RPK MP25BM-4MP SNGX 1206ANN-RPK 12,7 - 6,98 - 1,8 • 71 171 043

SNGX 1206ANN-RKK MC30BK-4MP SNGX 1206ANN-RKK 12,7 - 6,98 - 1,8 • 67 064 003

Vlo�ky SN12…
Inserts SN12…

Skrutka 
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

U�ahovací moment
Torque

5,0 Nm
Katalógové �íslo Reference Kód Code Katalógové �íslo Reference Kód Code

MPSP050120-4MP 67 292 014 MPDT-TP20-4MP 67 416 805

Príslu�enstvo
Accessories

  Hlavné pou�itie / First choice
  Sekundárne pou�itie / Second choice

Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia
Milling, toolholders, inserts and conditions of use02
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Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia
Milling, toolholders, inserts and conditions of use 02

ISO

Klasi�kácia 
materiálu

Material  
classi�cation

AFNOR DIN

Tvrdos�
Tensile  

strength
(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness  

(HB)

H�bka rezu a posuvu / Cutting depth and feed

SNHX/SNGX 1206..

Ap (mm)

GPM RPK RKK AAA

fz (mm/zuby)
fz (mm/dts)

fz (mm/zuby)
fz (mm/dts)

fz (mm/zuby)
fz (mm/dts)

fz (mm/
zuby)

fz (mm/dts)

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel 

Low Alloyed

S300 - 16NC6
9SMn36  
15CrNi6

< 600 < 180

0,6 6-7

0,18 0,45

- 0,20 3,00 -

XC18 - 16NC6  
 Ck15   

15NiCr6
< 950 < 280 0,22 0,50 0,27 0,55 -

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60
42CrMo4  

Ck60,
700 - 950 200 - 280 0,15 0,40 0,20 0,45 0,25 0,50 -

Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 0,15 0,35 0,18 0,40 0,22 0,45 -

55NCDV7  
 Z40C14

55NiCrMoV6  

X30Cr13
1200-1400 355-415 0,12 0,25 0,15 0,30 0,18 0,35 -

M

Nehrdzavejúca oce�x 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05
X2CrNiMo 

N22-5
778 230 0,22 0,35 - - -

Austenitická  

nehrdzavejúca oce� 
Austenitic 

stainless steel

304L - 316L   
Z6CN18.09

304, 316  
X6CrNi18-10

675 200 0,18 0,35 0,20 0,40 0,24 0,45 -

Ve�mi pevná,  

vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening 

stainless steel

Z3CNDN25.07Az
X2CrNiMo 

N25 7 4
1013 300 0,15 0,30 - - -

K

Sivá zliatina  

Grey cast iron
FT20D - FT40D

GG20  
GG40

700 220 0,18 0,50 0,22 0,60 0,26 0,70 -

Tvárna zliatina 
Nodular cast iron

FGS400-12  
FGS700-2

GGG40 
GGG70

880 260 0,18 0,145 0,22 0,50 0,26 0,60 -

Kujná zliatina  
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250 0,22 0,50 0,26 0,60 0,30 0,60 -

S

Superzliatiny na�báze 

�eleza  
Fe-based alloy

Discalloy 943 280 0,12 0,30 0,15 0,35 0,18 0,35 -

Superzliatiny na�báze 

kobaltu  
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320 0,04 0,13 0,04 0,15 - -

Superzliatiny na�báze 

niklu  
Ni-based alloy

Inconel 718 1177 350 0,07 0,20 0,12 0,22 - -

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370 0,10 0,25 - -

N

Hliník < 9 %
Aluminum < 9%

A-U4SG AlCuSiMn 260 75 - - - 0,10 0,30

Hliníková zliatina 
Aluminum alloy

A-S10G G-AlSi10Mg 447 130 - - - 0,10 0,24

H

Povrchovo kalená, 

nástrojová oce�, 

temperovaná, 

mangánová 
Hardened steel

100C6 - Z40CDV5 

Z120M12

100Cr6-X40Cr 

Mov5 1X120Mn12
50-60HRC 50-60HRC

0,10 0,20 0,12 0,25 0,15 0,30 -

Biela zliatina 
Chilled cast iron

Grade 2B FBNi4 Cr2HC 55HRC 55HRC

Posuv a h�bka v závislosti od materiálu a láma�a triesok
Advance and depth depending on material and chip breaker

*Odporú�ania by sa mali upravi� na základe nieko�k�ch faktorov, ako je tuhos� stroja, rie�enie upínania, podmienky obrábania a rie�enie chladenia.
*Recommendations should be adjusted according to several factors such as machine rigidity, clamping solution, machining conditions and coolant solution.
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Skrutka 
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

U�ahovací moment
Torque

3,5 Nm
Katalógové �íslo Reference Kód Code Katalógové �íslo Reference Kód Code

MPSP040112-4MP 67 064 259 MPDT-TP15-4MP 67 064 216

Príslu�enstvo
Accessories

Katalógové �íslo 
Reference

D d1 L l1 apmax Zavla�ovanie
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�et hrán vl.
Insert : nb of edges 

Kód
Code

MPFF45-XN07-D40-A16-L40-Z03-AR-4MP 40 16 40 - 4,4 3 XN.U 0705 14 67 061 535

MPFF45-XN07-D50-A22-L40-Z04-AR-4MP 50 22 40 - 4,4 4 XN.U 0705 14 67 061 543

MPFF45-XN07-D63-A22-L40-Z05-AR-4MP 63 22 40 - 4,4 5 XN.U 0705 14 67 061 551

MPFF45-XN07-D80-A27-L50-Z06-AR-4MP 80 27 50 - 4,4 6 XN.U 0705 14 67 061 578

MPFF45-XN07-D100-A32-L50-Z07-AR-4MP 100 32 50 - 4,4 7 XN.U 0705 14 67 061 586

MPFF45-XN07-D125-A40-L63-Z08-AR-4MP 125 40 63 - 4,4 8 XN.U 0705 14 67 061 594

MPFF45-XN07-D160-A40-L63-Z09-NR-4MP 160 40 63 - 4,4 - 9 XN.U 0705 14 67 061 608

Stopka �elnej frézy 45°  
MPFF45-XN07

45° Approach angle milling cutter for face milling 
MPFF45-XN07

45°

Rozmer (mm)
Dimensions (mm)

Skupina materiálov ISO /
ISO material group

Katalógové �íslo 
Reference

Láma� triesok 4MP
Chip breaker 4MP

l d s r b P M K S N H Kód
Code

XNMU 0705ANN-GPM MP25BM-4MP XNMU 0705ANN-GPM 7 14,5 5,4 0,8 1,1 • 71 171 051

XNMU 0705ANN-GPM MP35BM-4MP XNMU 0705ANN-GPM 7 14,5 5,4 0,8 1,1 • • 67 064 038

XNGX 0705ANN-W  MP30BM-4MP XNGX 0705ANN-W (wiper) - 15 5,4 1 6 • 67 064 046

Vlo�ky XN07.../XN07...W (wiper) 
Inserts XN07.../XN07...W(wiper)

XNGX..07XNMU..07

  Hlavné pou�itie / First choice
  Sekundárne pou�itie / Second choice

Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia 
Milling, toolholders, inserts and conditions of use02
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Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia 
Milling, toolholders, inserts and conditions of use 02

*Odporú�ania by sa mali upravi� na základe nieko�k�ch faktorov, ako je tuhos� stroja, rie�enie upínania, podmienky obrábania a rie�enie chladenia. 
*Recommendations should be adjusted according to several factors such as machine rigidity, clamping solution, machining conditions and coolant solution.

ISO

Klasi�kácia 
materiálu 

Material  
classi�cation

AFNOR DIN

Tvrdos�
Tensile  

strength
(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness  

(HB)

H�bka rezu a posuvu 
Cutting depth and feed

XN… 0705…

Ap (mm)
GPM

fz (mm/zuby) 
fz (mm/dts)

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel 

Low Alloyed

S300 - 16NC6
9SMn36  
15CrNi6

< 600 < 180

0,60 3,6-4,4

0,18 0,45

XC18 - 16NC6  
 Ck15   

15NiCr6
< 950 < 280

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60
42CrMo4  

Ck60,
700 - 950 200 - 280 0,15 0,40 

Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 0,15 0,35

55NCDV7  
 Z40C14

55NiCrMoV6  
X30Cr13

1200-1400 355-415 0,12 0,25

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05
X2CrNiMo 

N22-5
778 230 0,20 0,35

Austenitická  

nehrdzavejúca oce� 
Austenitic 

stainless steel

304L - 316L   
Z6CN18.09

304, 316  
X6CrNi18-10

675 200 0,18 0,35

Ve�mi pevná,  

vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az
X2CrNiMo 

N25 7 4
1013 300 0,15 0,30

K

Sivá zliatina  

Grey cast iron
FT20D - FT40D

GG20  
GG40

700 220 0,18 0,45

Tvárna zliatina 
Nodular cast iron

FGS400-12  
FGS700-2

GGG40 
GGG70

880 260 0,18 0,45

Kujná zliatina  
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250 0,20 0,40

S

Superzliatiny na�báze 

�eleza  
Fe-based alloy

Discalloy 943 280 0,12 0,25

Superzliatiny na�báze 

kobaltu  
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320 0,04 0,13

Superzliatiny na�báze 

niklu  
Ni-based alloy

Inconel 718 1177 350 0,07 0,20

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370 0,10 0,25

N

Hliník < 9 %
Aluminum < 9%

A-U4SG AlCuSiMn 260 75

-
Hliníková zliatina 

Aluminum alloy
A-S10G G-AlSi10Mg 447 130

H

Povrchovo kalená, 

nástrojová oce�, 

temperovaná, 

mangánová 
Hardened steel

100C6 - Z40CDV5 

Z120M12

100Cr6 - X40CrMoV5 1 

-X120Mn12
50-60HRC 50-60HRC

-

Biela zliatina 
Chilled cast iron

Grade 2B FBNi4 Cr2HC 55HRC 55HRC

Posuv a h�bka v závislosti od materiálu a láma�a triesok
Advance and depth depending on material and chip breaker
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Stopka frézy  
s vysok�m posuvom  

15° MPFH15-XD12
15° Approach angle milling

cutter for high feed
MPFH15-XD12

Katalógové �íslo 
Reference

D d1 L apmax Zavla�ovanie 
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�et hrán vl.
Insert : nb of edges

Kód
Code

MPFH15-XD12-D52-A27-L40-Z05-AR-4MP 52 27 40 2,5 5 XD..1205 4 71 171 086

MPFH15-XD12-D63-A22-L40-Z05-AR-4MP 63 22 40 2,5 5 XD..1205 4 67 061 675

MPFH15-XD12-D80-A27-L50-Z08-AR-4MP 80 27 50 2,5 8 XD..1205 4 71 171 094

MPFH15-XD12-D100-A32-L50-Z09-AR-4MP 100 32 50 2,5 9 XD..1205 4 71 171 108

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

U�ahovací moment
Torque

3,5 Nm
Katalógové �íslo Reference Kód Code Katalógové �íslo Reference Kód Code

MPSP040112-4MP 67 064 259 MPDT-TP15-4MP 67 064 216

Príslu�enstvo
Accessories

Vlo�ky XD…1205 
Inserts XD…1205

Rozmer (mm)
Dimensions (mm)

Skupina materiálov ISO /
ISO material group

Katalógové �íslo 
Reference

Láma� triesok 4MP
Chip breaker 4MP

l d s r b P M K S N H Kód
Code

XDLT 120508ER-LSP MP25BM-4MP XDLT 120508ER-LSP - 12,7 5,56 0,8 2,2 • 71 171 116

XDLT 120508ER-LSP MP35BM-4MP XDLT 120508ER-LSP - 12,7 5,56 0,8 2,2 • • 67 064 100

XDMW 120508ER-RKK MC30BK-4MP XDMW 120508ER-RKK - 12,7 5,56 0,8 2,2 • 67 064 119

  Hlavné pou�itie / First choice
  Sekundárne pou�itie  / Second choice

02
Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia 

Milling, toolholders, inserts and conditions of use
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Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia 
Milling, toolholders, inserts and conditions of use 02

*Odporú�ania by sa mali upravi� na základe nieko�k�ch faktorov, ako je tuhos� stroja, rie�enie upínania, podmienky obrábania a rie�enie chladenia.
*Recommendations should be adjusted according to several factors such as machine rigidity, clamping solution, machining conditions and coolant solution.

ISO

Klasi�kácia 
materiálu

Material  
classi�cation

AFNOR DIN

Tvrdos�
Tensile  

strength
(N/ mm2)

Tvrdos�
Hardness  

(HB)

H�bka rezu a posuvu / Cutting depth and feed

XD..1205..

�elné frézovanie, rohové frézovanie
Shoulder Milling

Záhlbovanie  
Plunging

Ap (mm)
fz (mm/zuby) 

fz (mm/dts)  
Ap (mm) fz (mm/zuby)

fz (mm/dts)  

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

min.
min

max.
max

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed steel 

Low Alloyed

S300 - 16NC6 9SMn36  
15CrNi6 < 600 < 180

0,50 2,5

0,30 2,00

0,50 9

0,10 0,25

XC18 - 16NC6   Ck15   
15NiCr6 < 950 < 280

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4  
Ck60, 700 - 950 200 - 280 

0,30 2,00 0,10 0,18Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 

55NCDV7  
 Z40C14

55NiCrMoV6  
X30Cr13

1200-1400 355-415

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05 X2CrNiMo 
N22-5 778 230

0,20 1,00 0,12 0,18Austenitická  
nehrdzavejúca oce� 

Austenitic 
stainless steel

304L - 316L   
Z6CN18.09

304, 316  
X6CrNi18-10 675 200

Ve�mi pevná, 
vysoko�legovaná 

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az X2CrNiMo 
N25 7 4 1013 300 0,10 0,60 0,05 0,10

K

Sivá zliatina  
Grey cast iron

FT20D - FT40D GG20  
GG40 700 220

0,30 2,00 0,30 2,00Tvárna zliatina  
Nodular cast iron

FGS400-12  
FGS700-2

GGG40 
GGG70 880 260

Kujná zliatina  
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250

S

Superzliatiny  
na�báze �eleza  
Fe-based alloy

Discalloy 943 280

0,30 2,00 0,10 0,25

Superzliatiny  
na�báze kobaltu 

Co-based alloy
Stellite 21 1076 320

Superzliatiny  
na�báze niklu 
Ni-based alloy

Inconel 718 1177 350

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370

N

Hliník < 9 %
Aluminium < 9%  

A-U4SG AlCuSiMn 260 75

0,30 1,50 0,10 0,40
Hliníková zliatina 

Aluminum alloy
A-S10G G-AlSi10Mg 447 130

H

Povrchovo kalená, 
nástrojová oce�, 
temperovaná, 
mangánová 

Hardened steel

100C6 - Z40CDV5 
Z120M12

100Cr6-X40Cr 
Mov5 1X120Mn12

50-60HRC 50-60HRC
0,30 1,00 0,08 0,15

Biela zliatina 
Chilled cast iron

Grade 2B FBNi4 Cr2HC 55HRC 55HRC

Posuv a h�bka v závislosti od materiálu a láma�a triesok
Advance and depth depending on material and chip breaker
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Katalógové �íslo 
Reference

D d1 L l1 apmax
Ap max

Zavla�ovanie 
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�et hrán vl. 
Insert : nb of edges

Kód
Code

MPFH20-LN06-D40-A16-L40-Z06-AR-4MP 40 16 40 - 0,7 6 LNMX 0604 4 67 061 659

Stopka frézy s vysok�m 
posuvom MPFH20-LN06...A  

Milling cutter for high speed 
MPFH20-LN06...A

Skrutka
Screw

Upínací k�ú�
Wrench

U�ahovací moment
Torque

1,0 Nm
Katalógové �íslo / Reference Kód / Code Katalógové �íslo / Reference Kód / Code

MPSP02506450H-4MP 67 064 224 MPDT-TP08-4MP 67 064 208

Príslu�enstvo
Accessories

Rozmer (mm) 
 Dimensions (mm)

Skupina materiálov ISO
Material group

Katalógové �íslo 
Reference

Láma� triesok 4MP
Chip breaker 4MP

l d s r b P M K S N H Kód
Code

LNMX 060410R-LSP MP35BM-4MP LNMX 060410R-LSP 10 6,35 3,6 1,0 - • • 67 064 054

LNMX 060410R-LSP MP40BM-4MP LNMX 060410R-LSP 10 6,35 3,6 1,0 - • 67 064 062

LNMX 060410R-GPM MP25BM-4MP LNMX 060410R-GPM 10 6,35 3,6 1,0 - • 71 171 078

LNMX 060410R-GPM MP35BM-4MP LNMX 060410R-GPM 10 6,35 3,6 1,0 - • • 67 064 089

LNMX 060410R-GPH MP15BH-4MP LNMX 060410R-GPH 10 6,35 3,6 1,0 - • 69 108 989

Vlo�ky LN06… 
Inserts LN06…

Katalógové �íslo 
Reference

D d1 L l1 apmax
Ap max

Zavla�ovanie 
Internal coolant

Z Vl.
Insert

Po�et hrán vl. 
Insert : nb of edges

Kód
Code

MPEH20-LN06-D17-C16-L150-Z02-AR-4MP 17 16 150 25 0,7 2 LNMX 0604 4 67 061 616

MPEH20-LN06-D21-C20-L160-Z03-AR-4MP 21 20 160 30 0,7 3 LNMX 0604 4 67 061 624

MPEH20-LN06-D26-C25-L180-Z03-AR-4MP 26 25 180 35 0,7 3 LNMX 0604 4 67 061 632

MPEH20-LN06-D33-C32-L200-Z04-AR-4MP 33 32 200 35 0,7 4 LNMX 0604 4 67 061 640

Stopka frézy s  
vysok�m posuvom  

MPEH20-LN06...C  
Milling cutter for high speed 

MPEH20-LN06...C

D d1

l1

L

  Hlavné pou�itie / First choice
  Sekundárne pou�itie / Second choice

Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia 
Milling, toolholders, inserts and conditions of use02
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Frézovanie, dr�iaky nástrojov, vlo�ky a podmienky pou�itia 
Milling, toolholders, inserts and conditions of use 02

ISO

Klasi�kácia 
materiálu

Material  
classi�cation

AFNOR DIN

Tvrdos�
Tensile  

strength
(N / mm2)

Tvrdos�
Hardness  

(HB)

H�bka rezu a posuvu / Cutting depth and feed

LNMX 06..

Ap (mm)
LSP GPM / GPH

fz (mm/zuby) 
fz (mm/dts)

fz (mm/zuby) 
fz (mm/dts)

min. 
min 

max. 
max

min. 
min

max. 
max

min. 
min

max. 
max

P

Nelegovaná  
oce�

 Non-alloyed steel 
Low Alloyed

S300 - 16NC6
9SMn36  
15CrNi6

< 600 < 180

0,10 0,7

0,30 2,00 0,30 2,00

XC18 - 16NC6  
 Ck15   

15NiCr6
< 950 < 280

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60
42CrMo4  

Ck60,
700 - 950 200 - 280 

Z40CDV4 X40CrMoV5 950 - 1200 280 - 355 

55NCDV7  
 Z40C14

55NiCrMoV6  

X30Cr13
1200-1400 355-415

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless steel

Z2CNDN22.05
X2CrNiMo 

N22-5
778 230

0,30 2,00 0,30 2,00

Austenitická 

nehrdzavejúca oce� 
Austenitic 

stainless steel

304L - 316L   
Z6CN18.09

304, 316  
X6CrNi18-10

675 200

Ve�mi pevná, 

vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce�  
Precipitation hardening  

stainless steel

Z3CNDN25.07Az
X2CrNiMo 

N25 7 4
1013 300

K

Sivá zliatina  

Grey cast iron
FT20D - FT40D

GG20  
GG40

700 220 - - - - - -

Tvárna zliatina   
Nodular cast iron

FGS400-12  
FGS700-2

GGG40 
GGG70

880 260 - - - - - -

Kujná zliatina  
Malleable cast iron

P540/5 GTS 55 04 800 250 - - - - - -

S

Superzliatiny  
na báze �eleza 
Fe-based alloy

Discalloy 943 280 - - - - - -

Superzliatiny  

na báze kobaltu   
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320 - - - - - -

Superzliatiny  

na báze niklu   
Ni-based alloy

Inconel 718 1177 350 - - - - - -

Titánová zliatina 
Ti-alloy

TiAl6V4 1262 370 - - - - - -

N

Hliník < 9 % 
Aluminum < 9%

A-U4SG AlCuSiMn 260 75 - - - - - -

Hliníková zliatina 
Aluminum alloy

A-S10G G-AlSi10Mg 447 130 - - - - - -

H

Povrchovo kalená, 

nástrojová oce�, 

temperovaná, 

mangánová 
Hardened steel

100C6 - Z40CDV5 

Z120M12

100Cr6-X40Cr 

Mov5 1X120Mn12
50-60HRC 50-60HRC - - - - 0,3** 1,0**

Biela zliatina 
Chilled cast iron

Grade 2B FBNi4 Cr2HC 55HRC 55HRC - - - - - -

Posuv a h�bka v závislosti od materiálu a láma�a triesok
Advance and depth depending on material and chip breaker

*Odporú�ania by sa mali upravi� na základe nieko�k�ch faktorov, ako je tuhos� stroja, rie�enie upínania, podmienky obrábania a rie�enie chladenia.
*Recommendations should be adjusted according to several factors such as machine rigidity, clamping solution, machining conditions and coolant solution.
**Uniquement avec nuance MP15BH 
**Only with grade MP15BH
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Polomer programovania 
NC Program Radius

Frézovanie s helikálnou interpoláciou
Helical ramping

Rampovacie frézovanie
Straight ramping

Priemer rezu (D) 
Cutter diameter

Rampovacie frézovanie 
Straight ramp down

Helikálna interpolácia  
Helical ramping

Max. ramp-A Max. ap (mm)
Minimálna d��ka L (mm) 

Min. length L (mm)
Min. priem. (mm) 

Min. dia. (mm)
Max. priem. (mm)

Max. dia. (mm)
Max. stúpanie (mm) 

Max. pitch (mm)

Ø17 2,6° 0,7 15,4 25 34 0,7

Ø21 1,8° 0,7 22,3 33 42 0,7

Ø26 1,3° 0,7 30,8 43 52 0,7

Ø33 0,9° 0,7 44,6 57 66 0,7

Ø40 0,7° 0,7 57,3 71 80 0,7

Údaje pre NC programovanie
Technical information for NC program

Poznámka: Vyberte polomer programovania R1,5 pre�prídavok 
na�obrábanie OCT2 = 0
Note : Select R1,5 as program R, without over-cut

Polomer programovania R 
Program R

Zvy�n� materiál T1 
Un-Cut T1

Prídavok na obrábanie T2 
Over-Cut T2

R1,5 0,43 0

R2,0 0,29 0,06

R2,5 0,15 0,24

TECHNICKÉ INFORMÁCIE  
MPEH /MPFH20
TECHNICAL INFORMATION MPEH / MPFH20

Un-Cut T1

Program R

Over-Cut T2

3.2
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Technické informácie

Technical information 

R�chlos� rezan�a a otá�an�a
Cutt�ng speed

1000 * Vc 
       n =  (tr/

m�n)
 * Dc

 * Dc * n 
          Vc =  (m/m�n)

1000

Vc : r�chlos� rezan�a / Cutt�ng speed (m/m�n)
 : � 3.14

Dc : pr�emer / D�ameter (mm)
n : r�chlos� otá�an�a / Sp�ndle speed (tr/m�n)

Záber 
Ch�p removal

ap * ae * Vf
Q =  (cm3/m�n)

1000

Q : Záber / Ch�p removal (cm�/m�n)
ap : h�bka rezu / Cutt�ng depth
ae : Rezná �írka / Cutt�ng w�dth

Vf : posuv / Feed speed (mm/m�n)

posuv za otá�ku 
Feed rate per rev.

Vf 
        f =  (mm/tr)

n
f : posuv za otá�ku / Feed rate per rev. (mm/tr)

Vf : posuv / Feed speed (mm/m�n)
n : r�chlos� otá�an�a / Sp�ndle speed (tr/m�n)

Posuv na zub  
Feed rate per tooth

Vf
       fz =  (mm/z)

n * Z

fz : Posuv na zub / Feed rate per tooth (mm/z)
Vf : posuv / Feed speed (mm/m�n)

n : r�chlos� otá�an�a / Sp�ndle speed (tr/m�n)
Z : Po�et zubov / Number of teeth

�as obrában�a
Mach�n�ng t�me

L 
Tc =  (m�n)

 Vf

Tc : �as obrában�a / Mach�n�ng t�me (m�n)
L : d��ka obrában�a / Cutt�ng length (mm)

Vf : posuv / Feed speed (mm/m�n)

n

fap

FRÉZOVANIE
MILLING 

Fr
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Klasi�kácia 

„ISO“

Classi�cation ISO

4MP COROMANT ISCAR KENNAMETAL JONGEN KYOCERA MITSUBISHI SECO SUMITOMO INGERSOLL TUNGALOY WALTER

P

MP25BM 

MC30BP
GC4220 IC950

KC522M 

KC635M
HT35

PR630 

PR660 

PR730

MC7020
MP1501 

MP2501
ACP200 IN2040

T3225 

AH330
WKP25

MP35BM
GC1130 

GC4330

IC808 

IC908

KC522M 

KC635M 

KC730M

HC45 

HT45

PR9925 

PR830
FH7020

MP3000 

MS2500
ACP300

IN6520 

IN6530

AH120 

AH725 

AH730 

GH330

WKP35 

WKP35S

M

MP25BM

GC1130 

GC2030 

GC1025

IC808 

IC908
KC635M HT30

PR730 

PR830 

PR925 

PR1025

FH7020
MP2501 

F30M
ACP200 IN2040

T3130 

AH725 

AH120

WSM35 

WXM35

MP35BM
GC2040 

S40T

IC830 

IC330 

IC928

KC7725M HT32
PR1225 

PR905

VP30RT 

F7030

F40M 

P2050
ACP300

IN6520 

IN6530

AH130 

AH140 

SH730

WXM35 

WSM35 

WSP45

MP40BM GC4340

IC830 

IC330 

IC928

KC725M 

KC935M
HT50 F7030

MM4500 

MP2050

ACP300 

ACM300

IN6535 

IN6537

AH140 

T3130 

AH130

WMP45G 

WXP45 

WSP45

K
MC30BK 

MP35BK

GC3220 

GC3330

IC810 

IC910

KCK15 

KC524M
HT20

PR905 

PR510 

PR610

MC5020
MK2050 

MK1500

ACK200 

ACK300
IN2510

T1215 

AH120 

GH110

WKK25S

N MN10AN H13A IC08 KCN05 AL05 KW10 LC15TF H15 IN10K KS15F WK10

H MP15BH GC1010 DT7150 KC637M K15M MP8010 MH1000 IN2504 AH8005 WHH15

TABU�KA EKVIVALENTN�CH 
TRIED FRÉZOVANIA 
MILLING GRADE CONVERSION TABLE
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V�TANIE
DRILLING

DrillingV�tanie

Technické informácie Technical information 172

Drilling insertsV�tacie vlo�ky

Kodifikácia  Designation system 177

Náhradné diely, v�tacie do�ti�ky a excentrick� adaptér Spare parts, drilling inserts and eccentric adaptor 178

Technické informácie pre excentrick� adaptér Technical informations eccentric adaptator 179

Odporú�aná r�chlos� rezania Cutting parameters 180

Indexable drillVrták s vlo�kami 

Kodifikácia Designation system 173

Vrtáky s vymenite�n�mi vlo�kami Indexable drill 174

171
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Technické informácie

Technical information

R�chlos� rezania a otá�ania
Cutt�ng speed

1000 * Vc 
         n =  (tr/m�n)

 * Dc

 * Dc * n 
        Vc =  (m/m�n)

1000

Vc :r�chlos� rezan�a / Cutt�ng speed (m/m�n)
 : � 3.14

Dc : pr�emer / D�ameter (mm)
n : r�chlos� otá�an�a / Sp�ndle speed (tr/m�n)

Posuv na zub 
Feed rate per tooth

Vf 
     fz =  (mm/z)

n * Z

fz : Posuv na zub / Feed rate per tooth(mm/z)
Vf : posuv / Feed speed(mm/m�n)

n : r�chlos� otá�an�a  / Sp�ndle speed(rev/m�n)
Z : Po�et zubov / Number of teeth

Záber 
Ch�p removal

Vf *  * Dc
           Q =  (cm3/m�n)

4 * 1000
Q : Záber  / Ch�p removal (cm�/m�n)
Vf : posuv  / Feed speed (mm/m�n)

 : � 3.14                          
Dc : Pr�emer vrtáku / Dr�ll d�ameter (mm)

Krútiaci moment v�tania 
Torque

Dc2 * Kc * f 
  Mc =  (N*m)

   8000
Mc : Krút�ac� moment v�tan�a / Torque

Dc : Pr�emer vrtáku / Dr�ll d�ameter (mm)
Kc : Tvrdos� mater�álu / Un�t cutt�ng force (N/mm�)

f : posuv za otá�ku / Feed rate per rev. (mm/rev)

posuv za otá�ku 
Feed rate per rev.

Vf
           f =  (mm/rev)

n

f : posuv za otá�ku / Feed rate per rev. (mm/rev)
Vf : posuv / Feed speed (mm/m�n)

n : r�chlos� otá�an�a / Sp�ndle speed (rev/m�n)

�as obrábania
T�me of cut

L 
   Tc =  (m�n)

 Vf

Tc : �as obrában�a  / T�me of cut (m�n)
L : d��ka obrában�a / Length of feed (mm)

Vf : posuv / Feed speed (mm/m�n)

V�TANIE 
DRILLING
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 MP 16
3

D3
4

XTUM
2

4
M
P

W
5

C
6

M
7

T
8

05
9

03
10

08
11

H�bka v�tan�a
Dr�ll�ng Depth

4Pr�emer v�tan�a
Tool D�ameter

3Typ dr��aka vlo��ek 
Cutter Style

2

TUM : Vrták s vlo�kam�
Indexable Dr�ll

W S

Tvar vlo�ky
Insert Shape

5

C P

Uhol chrbta vlo�ky
Clearance Angle

6

7° 11°

Typ vlo�ky
Insert Type

8

T

U

W

�pec�álna
Spec�al

X 

J

M

N

Q

R

A

B

C

F

G

H

Hrúbka vlo�ky
Th�ckness

10

01 s = 1.59

T1 s = 1.98

02 s = 2.38

T2 s = 2.78

03 s = 3.18

T3 s = 3.97

04 s = 4.76

05 s = 5.56

06 s = 6.35

07 s = 7.94

09 s = 9.52

Pr�emer vnútorného kruhu
Inner C�rcle D�ameter

9 Polomer vlo�ky
Corner Rad�us

11

01 r = 0.1

02 r = 0.2

04 r = 0.4

08 r = 0.8

12 r = 1.2

16 r = 1.6

24 r = 2.4

Toleranc�a vlo�ky
Tolerance Class

7

d m t

A ±0.025 ±0.005 ±0.025

C ±0.025 ±0.013 ±0.025

E ±0.025 ±0.025 ±0.025

F ±0.013 ±0.005 ±0.025

G ±0.025 ±0.025 ±0.130

H ±0.013 ±0.013 ±0.025

J ±0.05-0.15 ±0.005 ±0.025

K ±0.05-0.15 ±0.013 ±0.025

L ±0.05-0.15 ±0.025 ±0.025

M ±0.05-0.15 ±0.08-0.20 ±0.130

N ±0.05-0.15 ±0.08-0.20 ±0.025

U ±0.08-0.25 ±0.13-0.38 ±0.130

Kodifikácia

Designation system

VRTÁK S VLO�KAMI  
INDEXABLE DRILLS
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Vrták s vlo�kami
Indexable drill02

Katalógové �íslo
Reference

Priemer 
DC�(mm)
Diameter 
DC (mm)

LU  
(mm) 

LT  
(mm) 

Ø (mm) X Lg (mm) Typ vlo�iek   
Insert type

Excentricita / Offset Kód
Code

Xmax radiálne 
(mm)

Xmax radial 
(mm)

Max. DC 
(mm)

DC max 
(mm)

MPTUM 16XD2 WCM.030208-4MP 16 32 110 25 X 56 WCM 030208 1,5 19 65 774 933

MPTUM 17XD2 WCM.030208-4MP 17 34 112 25 X 56 WCM 030208 1,5 20 65 774 968

MPTUM 18XD2 WCM.030208-4MP 18 36 114 25 X 56 WCM 030208 1,4 20,8 65 774 984

MPTUM 19XD2 WCM.030208-4MP 19 38 116 25 X 56 WCM 030208 1,2 21,4 65 774 992

MPTUM 20XD2 WCM.040208-4MP 20 40 118 25 X 56 WCM 040208 1,4 22,8 65 775 018

MPTUM 21XD2 WCM.040208-4MP 21 42 120 25 X 56 WCM 040208 1 23 65 775 026

MPTUM 22XD2 WCM.040208-4MP 22 44 122 25 X 56 WCM 040208 0,9 23,8 65 775 034

MPTUM 23XD2 WCM.040208-4MP 23 46 124 25 X 56 WCM 040208 0,8 24,6 65 775 050

MPTUM 24XD2 WCM.050308-4MP 24 48 126 25 X 56 WCM 050308 1,4 26,8 65 775 069

MPTUM 25XD2 WCM.050308-4MP 25 50 128 25 X 56 WCM 050308 1,4 27,8 65 775 077

MPTUM 26XD2 WCM.050308-4MP 26 52 130 25 X 56 WCM 050308 1,4 28,8 65 775 085

MPTUM 27XD2 WCM.050308-4MP 27 54 132 25 X 56 WCM 050308 1,4 29,8 65 775 107

MPTUM 28XD2 WCM.050308-4MP 28 56 134 25 X 56 WCM 050308 1,4 30,8 65 775 115

MPTUM 29XD2 WCM.050308-4MP 29 58 136 25 X 56 WCM 050308 1,4 31,8 65 775 131

MPTUM 30XD2 WCM.06T308-4MP 30 60 147 32 X 60 WCM 06T308 2,4 34,8 65 775 158

MPTUM 31XD2 WCM.06T308-4MP 31 62 149 32 X 60 WCM 06T308 2,3 35,6 65 775 166

MPTUM 32XD2 WCM.06T308-4MP 32 64 151 32 X 60 WCM 06T308 2,1 36,2 65 775 174

MPTUM 33XD2 WCM.06T308-4MP 33 66 153 32 X 60 WCM 06T308 1,9 36,8 65 775 182

MPTUM 34XD2 WCM.06T308-4MP 34 68 155 32 X 60 WCM 06T308 1,9 37,8 65 775 190

MPTUM 35XD2 WCM.06T308-4MP 35 70 157 32 X 60 WCM 06T308 1,8 38,6 65 775 204

MPTUM 36XD2 WCM.06T308-4MP 36 72 159 32 X 60 WCM 06T308 1,7 39,4 65 775 212

MPTUM 37XD2 WCM.06T308-4MP 37 74 161 32 X 60 WCM 06T308 1,6 40,2 65 775 220

MPTUM 38XD2 WCM.06T308-4MP 38 76 163 32 X 60 WCM 06T308 1,5 41 65 775 239

MPTUM 39XD2 WCM.06T308-4MP 39 78 165 32 X 60 WCM 06T308 1,3 41,6 65 775 247

MPTUM 40XD2 WCM.06T308-4MP 40 80 167 32 X 60 WCM 06T308 1 42 65 775 255

Vrták s vlo�kami 2xD
Typ nástavca: valcov� s plochou. 
�pecifická povrchová vrstva. 
V�hody: Vysoká odolnos� proti oderu, tvrdos� povrchu 
750-800 Vickers, lep�ie odvádzanie triesok, pred��ená 
�ivotnos� nástroja.

Indexable drill 2xD
Connexion : cylindrical with flat. 

Specific coating. 
Advantages : High wear resistance, high surface 

hardness 750-800 Vickers, better chip evacuation, 
improved tool life.
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Vrták s vlo�kami
Indexable drill 02

Katalógové �íslo
Reference

Priemer 
DC�(mm)
Diameter  
DC (mm)

LU  
(mm) 

LT  
(mm) 

Ø (mm) X Lg (mm) Typ vlo�iek  
Insert type

Excentricita / Offset Kód
Code

Xmax radiálne 
(mm)

Xmax radial 
(mm)

Max. DC 
(mm)

DC max 
(mm)

MPTUM 16XD3 WCM.030208-4MP 16 48 126 25 X 56 WCM 030208 1,5 19 65 775 263

MPTUM 17XD3 WCM.030208-4MP 17 51 129 25 X 56 WCM 030208 1,5 20 65 775 298

MPTUM 18XD3 WCM.030208-4MP 18 54 132 25 X 56 WCM 030208 1,4 20,8 65 775 328

MPTUM 19XD3 WCM.030208-4MP 19 57 135 25 X 56 WCM 030208 1,2 21,4 65 775 336

MPTUM 20XD3 WCM.040208-4MP 20 60 138 25 X 56 WCM 040208 1,4 22,8 65 775 344

MPTUM 21XD3 WCM.040208-4MP 21 63 141 25 X 56 WCM 040208 1 23 65 775 352

MPTUM 22XD3 WCM.040208-4MP 22 66 142 25 X 56 WCM 040208 0,9 23,8 65 775 360

MPTUM 23XD3 WCM.040208-4MP 23 69 144 25 X 56 WCM 040208 0,8 24,6 65 775 387

MPTUM 24XD3 WCM.050308-4MP 24 72 150 25 X 56 WCM 050308 1,4 26,8 65 775 395

MPTUM 25XD3 WCM.050308-4MP 25 75 153 25 X 56 WCM 050308 1,4 27,8 65 775 409

MPTUM 26XD3 WCM.050308-4MP 26 78 156 25 X 56 WCM 050308 1,4 28,8 65 775 417

MPTUM 27XD3 WCM.050308-4MP 27 81 159 25 X 56 WCM 050308 1,4 29,8 65 775 433

MPTUM 28XD3 WCM.050308-4MP 28 84 162 25 X 56 WCM 050308 1,4 30,8 65 775 441

MPTUM 29XD3 WCM.050308-4MP 29 87 165 25 X 56 WCM 050308 1,4 31,8 65 775 476

MPTUM 30XD3 WCM.06T308-4MP 30 90 177 32 X 60 WCM 06T308 2,4 34,8 65 775 484

MPTUM 31XD3 WCM.06T308-4MP 31 93 180 32 X 60 WCM 06T308 2,3 35,6 65 775 492

MPTUM 32XD3 WCM.06T308-4MP 32 96 183 32 X 60 WCM 06T308 2,1 36,2 65 775 506

MPTUM 33XD3 WCM.06T308-4MP 33 99 186 32 X 60 WCM 06T308 1,9 36,8 65 775 514

MPTUM 34XD3 WCM.06T308-4MP 34 102 189 32 X 60 WCM 06T308 1,9 37,8 65 775 522

MPTUM 35XD3 WCM.06T308-4MP 35 105 192 32 X 60 WCM 06T308 1,8 38,6 65 775 530

MPTUM 36XD3 WCM.06T308-4MP 36 108 195 32 X 60 WCM 06T308 1,7 39,4 65 775 549

MPTUM 37XD3 WCM.06T308-4MP 37 111 198 32 X 60 WCM 06T308 1,6 40,2 65 775 557

MPTUM 38XD3 WCM.06T308-4MP 38 114 201 32 X 60 WCM 06T308 1,5 41 65 775 565

MPTUM 39XD3 WCM.06T308-4MP 39 117 204 32 X 60 WCM 06T308 1,3 41,6 65 775 573

MPTUM 40XD3 WCM.06T308-4MP 40 120 207 32 X 60 WCM 06T308 1 42 65 775 581

MPTUM 45XD3 WCM.080412-4MP 45 135 237 40 X 70 WCM 080412 3,3 51,6 69 109 004

MPTUM 50XD3 WCM.080412-4MP 50 150 252 40 X 70 WCM 080412 2 54 69 109 012

MPTUM 55XD3 WCM.080412-4MP 55 165 267 40 X 70 WCM 080412 0,8 56,6 69 109 020

MPTUM 60XD3 WCM.080412-4MP 60 180 282 40 X 70 WCM 080412 0 60 69 109 039

Vrták s vlo�kami 3xD
Typ nástavca: valcov� s plochou. 
�pecifická povrchová vrstva. 
V�hody: Vysoká odolnos� proti oderu, tvrdos� povrchu 
750-800 Vickers, lep�ie odvádzanie triesok, pred��ená 
�ivotnos� nástroja.

Indexable drill 3xD
Connexion : cylindrical with flat. 

Specific coating. 
Advantages : High wear resistance, high surface 

hardness 750-800 Vickers, better chip evacuation, 
improved tool life.
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Katalógové �íslo
Reference

Priemer 
DC�(mm)
Diameter 
DC (mm)

LU  
(mm) 

LT  
(mm) 

Ø (mm) X Lg (mm) Typ vlo�iek  
Insert type

Excentricita / Offset Kód
Code

Xmax radiálne 
(mm)

Xmax radial 
(mm)

Max. DC 
(mm)

DC max 
(mm)

MPTUM16XD4WCM.030208-4MP 16 64 142 25 X 56 WCM 030208 1,5 19 65 253 097

MPTUM17XD4WCM.030208-4MP 17 68 146 25 X 56 WCM 030208 1,5 20 65 253 100

MPTUM18XD4WCM.030208-4MP 18 72 150 25 X 56 WCM 030208 1,4 20,8 65 253 127

MPTUM19XD4WCM.030208-4MP 19 76 154 25 X 56 WCM 030208 1,2 21,4 65 253 135

MPTUM20XD4WCM.040208-4MP 20 80 158 25 X 56 WCM 040208 1,4 22,8 65 253 143

MPTUM21XD4WCM.040208-4MP 21 84 162 25 X 56 WCM 040208 1 23 65 253 151

MPTUM22XD4WCM.040208-4MP 22 88 166 25 X 56 WCM 040208 0,9 23,8 65 253 178

MPTUM23XD4WCM.040208-4MP 23 92 170 25 X 56 WCM 040208 0,8 24,6 65 253 194

MPTUM24XD4WCM.050308-4MP 24 96 174 25 X 56 WCM 050308 1,4 26,8 65 253 208

MPTUM25XD4WCM.050308-4MP 25 100 178 25 X 56 WCM 050308 1,4 27,8 65 253 216

MPTUM26XD4WCM.050308-4MP 26 104 182 25 X 56 WCM 050308 1,4 28,8 65 253 224

MPTUM27XD4WCM.050308-4MP 27 108 186 25 X 56 WCM 050308 1,4 29,8 65 253 240

MPTUM28XD4WCM.050308-4MP 28 112 190 25 X 56 WCM 050308 1,4 30,8 65 253 259

MPTUM29XD4WCM.050308-4MP 29 116 194 25 X 56 WCM 050308 1,4 31,8 65 253 275

MPTUM30XD4WCM.06T308-4MP 30 120 207 32 X 60 WCM 06T308 2,4 34,8 65 253 283

MPTUM 31XD4 WCM.06T308-4MP 31 124 211 32 X 60 WCM 06T308 2,3 35,6 65 775 611

MPTUM 32XD4 WCM.06T308-4MP 32 128 215 32 X 60 WCM 06T308 2,1 36,2 65 775 638

MPTUM 33XD4 WCM.06T308-4MP 33 132 219 32 X 60 WCM 06T308 1,9 36,8 65 775 646

MPTUM 34XD4 WCM.06T308-4MP 34 136 223 32 X 60 WCM 06T308 1,9 37,8 65 775 654

MPTUM 35XD4 WCM.06T308-4MP 35 140 227 32 X 60 WCM 06T308 1,8 38,6 65 775 662

MPTUM 36XD4 WCM.06T308-4MP 36 144 231 32 X 60 WCM 06T308 1,7 39,4 65 775 670

MPTUM 37XD4 WCM.06T308-4MP 37 148 235 32 X 60 WCM 06T308 1,6 40,2 65 775 689

MPTUM 38XD4 WCM.06T308-4MP 38 152 239 32 X 60 WCM 06T308 1,5 41 65 775 697

MPTUM 39XD4 WCM.06T308-4MP 39 156 243 32 X 60 WCM 06T308 1,3 41,6 65 775 700

MPTUM 40XD4 WCM.06T308-4MP 40 160 247 32 X 60 WCM 06T308 1 42 65 775 719

Vrták s vlo�kami 4xD
Typ nástavca: valcov� s plochou. 
�pecifická povrchová vrstva. 
V�hody: Vysoká odolnos� proti oderu, tvrdos� povrchu  
750-800 Vickers, lep�ie odvádzanie triesok, pred��ená 
�ivotnos� nástroja.

Indexable drill 4xD
Connexion : cylindrical with flat. 

Specific coating. 
Advantages : High wear resistance, high surface 

hardness 750-800 Vickers, better chip evacuation, 
improved tool life.

Vrták s vlo�kami
Indexable drill02
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V�tacia vlo�ka

Drilling insert

T
4

M
3

C
2

A
8

W
1

02
6

08
7

UG
9

03
5

Tvar 
Shape

1

S

W

90°

80°

Uhol chrbta
Clearance Angle

2

A B C D

E F G N

P O

Iné uhly chrbta
Other clearance angle

11°

20° 25° 30° 0°

3° 5° 7°
15°

Láma� tr�esok
Ch�p breaker code

9

UG Universel

01 = 1.59
T1 = 1.98
02 = 2.38
03 = 3.18
T3 = 3.97
04 = 4.76
05 = 5.56
06 = 6.35
07 = 7.94

09 = 9.525
11 = 11.11
12 = 12.70
14 = 14.29
15 = 15.88

Hrúbka / Th�ckness6

Typ vlo�ky
Clamp�ng Type

4

A B C F G

H J M N O

R T U W X

70°-90°

70°-90° 70°-90°

�pec�álne
Spec�al

40°-60°40°-60° 40°-60°

40°-60°

Toleranc�a
Tolerance

3

d m s

A +/- 0,025
+/- 0,005

+/- 0,025

F +/- 0,013

C +/- 0,025
+/- 0,013

H +/- 0,013

E

+/- 0,025 +/- 0,025
G +/- 0,13

J

-0.05 à 
+0.05

+/- 0,005

+/- 0,025K +/- 0,13

L +/- 0,025

M -0.08 à 
+0.20

+/- 0,13

N +/- 0,025

U
-0.08 à 
+0.25 +/- 0,13 +/- 0,13

Vpísan� kruh 
In.Circle 

  (mm)

Kód

Code
D��ka 

Length
Kód

Code
D��ka 

Length

5,56 03 3,8

6,4 06 6,35 04 4,3

7,94 05 5,4

8,0 08 8,0

9,525 09 9,525 06 6,5

12,7 12 12,7 08 8,7

D��ka hrany / Cutt�ng Edge Length5

L

Typ W
Type W

L

Typ S
Type S

Polomer vlo�ky / Corner Rad�us7

01 = 0,1

02 = 0,2

04 = 0,4

08 = 0,8

12 = 1,2

16 = 1,6

20 = 2,0

24 = 2,4

28 = 2,8

32 = 3,2

40 = 4,0

48 = 4,8

56 = 5,6

64 = 6,4

x = Ostatné /others

Kód
Code Obrázok Illustration Tvar uhla /Edge shape

V
Ostré hrany

Sharp cutting edge

A
Zaoblené hrany

Honed cutting edge

C 
Negatívne hrany
Negative land

Príprava hrany / Edge Preparat�on8

70°-90°

KODIFIKÁCIA 
DESIGNATION SYSTEM
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Príslu�enstvo
Accessories

Skrutka a k�ú�
Screw and wrench

Rozmer (mm) / Dimensions (mm)
Príslu�enstvo
Spare parts

Priemer vrtákov
Cutter diameter

Skrutka 
Screw

Upínací k�ú� 
Wrench

Katalógové �íslo / Reference Kód / Code Katalógové �íslo / Reference Kód / Code

Ø16 - 19 3008�M2.5X6�4MP 65 252 120 80-T08-4MP 65 252 171

Ø20 - 23 3008�M2.5X6�4MP 65 252 120 80-T08-4MP 65 252 171

Ø24 - 29 1008�M3X8�4MP 65 252 104 80-T08-4MP 65 252 171

Ø30 - 40 1510�M3.5X9�4MP 65 252 112 80-T10-4MP 65 252 198

Ø41 - 60 4015�M4X11�4MP 67 467 744 80-T15-4MP 65 252 201

Vlo�ka WC..
Geometria UG kombinovaná s triedou DP35BM 
je�vhodná pre materiály P, M a S. 
Vynikajúca kontrola triesok v mäkk�ch materiáloch. 
Odporú�a sa na obrábanie rota�n�m alebo  
pevn�m nástrojom.
Vynikajúca odolnos� proti opotrebeniu v�aka 
povrchovej úprave PVD.

Rozmer (mm) / Dimensions (mm)
Materiály ISO
Materials ISO

Katalógové �íslo
Reference

Kód / Code l d s r h P M S K N H

WCMT 030208A-UG DP35BM-4MP 67 064 151 3,8 5,56 2,38 0,8 2,8

WCMT 040208A-UG DP35BM-4MP 67 064 178 4,3 6,35 2,38 0,8 3

WCMT 050308A-UG DP35BM-4MP 67 064 186 5,4 7,94 3,18 0,8 3,4

WCMT 06T308A-UG DP35BM-4MP 67 064 194 6,5 9,525 3,97 0,8 3,9

WCMT 080412-UG DP35BM-4MP 69 108 997 8,7 12,7 4,76 1,2 4,4

 Vlo�ky
Inserts

Insert WC..
The UG geometry combined with the DP35BM 

grade is suitable for P, M and S materials.
Excellent chip control in soft materials.  
Suitable for rotating and non-rotating  

machining. Excellent wear resistance due to  
the PVD coating.

 Hlavné pou�itie / F�rst cho�ce

 Sekundárne pou�itie / Second cho�ce

Excentrick� adaptér pre 
vrtáky MPTUM
Pou�itie rota�ného nástroja umo��uje 
zvä��i� alebo zmen�i� priemer v�tania.

Eccentric adaptor 
for MPTUM drills

Use in rotating tool, increases or decreases the 
drill diameter.

Katalógové �íslo
Reference

Rozmer / Dimensions
Kód

CodePriemer D
Diameter D

Priemer D1
Diameter D1

D��ka L
Length L

DEX-2025-4MP 20 25 44 69 208 746

DEX-2532-4MP 25 32 46 69 208 754

DEX-3240-4MP 32 40 55 69 208 762

(1)

L

D1

5
3 typ

D

Náhradné diely, v�tacie do�ti�ky a excentrick� adaptér
Spare parts, drilling inserts and eccentric adaptor02
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Technické informácie pre excentrick� adaptér

Technical informations eccentric adaptator

V�TANIE 
DRILLING

Pri pou�ití na obrábacom centre je mo�né menovit� priemer vrtáka upravi� posunutím osi vrtáka vzh�adom na os vretena.

In m�ll�ng mach�nes, the d�ameter of the �nsert dr�ll can be changed by sh�ft�ng the ax�s of the dr�ll relat�ve to the sp�ndle ax�s.

Dr�iak nástroja / Toolholder

Ty� na radiálne nastavenie 
(nie je sú�as�ou dodávky)�/ 

Rad�al adjustment p�n 
(not��ncluded)

Excentrick� adaptér / Eccentr�c 
adaptor

Vrták / Dr�ll
MPTUM

Podm�enky rezan�a
Cutt�ng cond�t�ons

Priemer otvoru: 24,8 mm
Hole D�ameter : 24.8 mm

Priemer otvoru: 25 mm
Hole D�ameter : 25 mm

Priemer otvoru: 25,4 mm
Hole D�ameter : 25,4 mm

Odporú�ané zní�ené rezné parametre /  
Cutt�ng parameters adjustment to apply

D��ka priemeru
Length d�ameter

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

2xD 3xD 4xD 5xD

Priemer  
v�tania: 25 mm
Dr�ll d�ameter : 25 mm

Priemer  
v�tania: 25 mm
Dr�ll d�ameter : 25 mm

Priemer  
v�tania: 25 mm
Dr�ll d�ameter : 25 mm

Nastavovacie zna�ky by mali by� umiestnené kolmo na sk�u�ovadlo vrtáka. Na u�ah�enie otá�ania adaptéra mo�no do otvoru v adaptéri vlo�i� nastavovaciu ty� alebo 
k�ú�. Pred nastavením adaptéra uvo�nite skrutku dr�iaka nástroja.

The adjustment mark�ngs should be located perpend�cular to the flat on the shank of the �ndexable dr�ll. To fac�l�tate the rotat�on of the adaptor, a metal rod or a screw key may be �nserted �nto a hole on 
the eccentr�c adaptor flange. Unlock the toolholder screw before adjust�ng adaptor.
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Odporú�aná r�chlos� rezania

Cutting parameters

Materiály / Materials
V�tacie vlo�ky WC / WC drilling inserts

Odporú�ané triedy a rezné parametre / Grade applications & cutting parameters  recommended

ISO 

Klasifikácia 
materiálu /
Material

classification 

AFNOR DIN
Tvrdos� /

Tensile strength

( N/mm2 )

Tvrdos� /
Tensile strength

( N/mm2 )

DP35BM
Mo�nosti

Possibili-

ties

Posuv  
Feed 

(mm/rev)

S povrchovou 
úpravou PVD 

coated

 Vo�ba N1 
Best 

choice

 Vo�ba N2 
2nd 

choice

P30-45

M30-45

S 30-45

r�chlos� rezania /  
Cutting speed

(m/min)

ø 16mm ~  
ø 19mm

ø 20mm ~
ø 23mm

ø 24mm ~
ø 29mm

ø 30mm ~
ø 40mm

ø 41mm ~ 

ø 60mm

Min.
Min 

Max.
Max

WCMT  
030204A- 

UG

WCMT 
040204A- 

UG

WCMT  
050308A- 

UG

WCMT 
06T308A- 

UG

WCMT 
080412A-UG

P

Nelegovaná oce�
 Non-alloyed 

steel

S300 - 16NC6 9SMn36- 15CrNi6 <600 <180 150 220 0,04-0,065 0,07-0,09 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,13

XC18 - 16NC6  Ck15 - 15NiCr6 - <950 <280 140 200 0,05-0,07 0,09-0,09 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,13

Legovaná oce� 
Alloyed steel

42CD4 - XC60 42CrMo4 - Ck60 700-950 200-280 130 190 0,05-0,09 0,065-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,10-0,20

Z40CDV4 X40CrMoV5 950-1200 280-355 90 170 0,04-0,07 0,065-0,11 0,07-0,14 0,09-0,15 0,10-0,18

55NCDV7 - Z40C14
55NiCrMoV6 - 

X30Cr13
1200-1400 355-415 80 160 0,04-0,065 0,05-0,9 0,07-0,10 0,08-0,12 0,09-0,13

M

Nehrdzavejúca oce� 
Duplex stainless 

steel
Z2CNDN22,05 X2CrNiMoN22-5 778 230 90 180 0,04-0,07 0,065-0,11 0,08-0,14 0,08-0,11 0,09-0,13

Austenitická 
nehrdzavejúca oce�

Austenitic 
stainless steel

304L - 316L 
Z6CN18,09

304, 316, 
X6CrNi18-10

675 200 60 120 0,04-0,065 0,065-0,10 0,08-0,12 0,08-0,10 0,08-0,11

Ve�mi pevná,  

vysoko legovaná 

nehrdzavejúca oce� 
Precipitation 

hardening 
stainless steel

Z3CNDN25,07Az X2CrNiMoN25 7 4 1013 300 40 90 - - - - -

K

Sivá zliatina  
Grey cast iron FT20D - FT40D GG20, GG40 700 220 - - - - - - - -

Tvárna zliatina   
Nodular cast iron

FGS400-12 - 
FGS700-2

GGG40,
GGG70

880 260 - - - - - - - -

Kujná zliatina  
Malleable cast iron P540/5 GTS 55 04 800 250 - - - - - - - -

S

Superzliatiny  
na báze �eleza  

Fe-based alloy
Discalloy 943 280 20 40 - - - - -

Superzliatiny  

na báze kobaltu  
Co-based alloy

Stellite 21 1076 320 15 35 - - - - -

Superzliatiny  
na báze niklu  

Ni-based alloy
Inconel 718 1177 350 15 35 - - - - -

Titánová zliatina 
Ti-alloy TiAl6V4 1262 370 20 40 0,05-0,10 0,06-0,11 0,07-0,12 0,08-0,13 0,08-0,14

N

Hliník < 9 %
Aluminum < 9% A-U4SG AlCuSiMn 260 75 - - - - - - - -

Hliníková zliatina 
Aluminum alloy

A-S10G G-AlSi10Mg 447 130 - - - - - - - -

H

Povrchovo kalená, 
nástrojová oce�, 

temperovaná, mangánová 
Hardened steel

100C6  
Z40CDV5 
Z120M12

100Cr6 
X40CrMoV5 1 

X120Mn12
- 50-60HRC - - - - - - - -

Biela zliatina 
Chilled cast iron

Grade 2B FB Ni4 Cr2HC - 55HRC - - - - - - - -

*Uvedené odporú�ania pre rezanie by sa mali upravi� pod�a faktorov, ako je tuhos� stroja, telo nástroja, stav obrobku a chladiaca kvapalina 
*Above chart for general cutting conditions. The actual selection should be adjusted according to factors such as machine rigidity, tool body, workpiece conditions and coolant.

V�TANIE 
DRILLING
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MEDZINÁRODNÁ 
TABU�KA PREVODU 
MATERIÁLOV
INTERNATIONAL  
MATERIAL CONVERSION  
TABLE

02
Kon�truk�ná oce� (P) Structural steel

Nástrojová oce� (P) Tool steel 183

184Kon�truk�ná nehrdzavejúca oce� (M) Structural stainless steel 

Austenitická nehrdzavejúca oce� (M) 184Austenitic stainless steel

Zliatina niklu (S) Ni based alloy 185

Zliatina kobaltu (S)  Co based alloy 185

Zliatina titánu (S) Ti-alloy 185

Tvárna zliatina (K) Nodular cast iron 185

Sivá liatina (K) Grey cast iron 186

Zliatiny hliníka (N) Al based alloy 186

182
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MEDZINÁRODNÁ 
TABU�KA�PREVODU 
MATERIÁLOV

INTERNATIONAL  
MATERIAL CONVERSION  

TABLE

ISO

Krajiny a normy  / Country and standard

France International Germany U.S.A. U.K. Sweden Italy Spain Japan

AFNOR DIN W.-nr AISI/SAE BS EN SS UNI UNE JIS

Kon�truk�ná oce� / Structural steel

P

CC12 C15 1,040 1015 080M15 - 1350 C15C16 F.111 -

CC20 C22 1,040 1020 050A20 2C 1450 C20C21 F.112 -

CC35 C35 1,050 1035 060A35 - 1550 C35 F.113 -

CC45 C45 1,050 1045 080M40 - 1650 C45 F.114 -

- C55 1,054 1055 070M55 - 1655 C55 - -

CC55 C60 1,060 1060 080A62 43D - C60 - -

S250 9SMn28 1,072 1213 230M07 - 1912 CF9SMn28 11SMn28 SUM22

S250Pb 9SMnPb28 1,072 12L13 - - 1914 CF9MnPb28 11SMnPb28 SUM22L

10PbF2 10SPb20 1,072 - - - - CF10Pb20 10SPb20 -

35MF4 35S20 1,073 1140 212M36 8M 1957 - F210G -

S300 9SMn36 1,074 1215 240M07 1B - CF9SMn36 12SMn35 -

S300Pb 9SMnPb36 1,074 12L14 - - 1926 CF9SMnPb36 12SMnP35 -

55S7 55Si9 1,090 9255 250A53 45 2085 55Si8 56Si7 -

60SC7 60SiCr7 1,096 9262 - - - 60SiCr8 60SiCr8 -

XC12 Ck15 1,114 1015 080M15 32C 1370 C16 C15K S15C

35M5 40Mn4 1,116 1039 150M36 15 - - - -

- Ck25 1,116 1025 - - - - - S25C

40Mn5 36Mn5 1,117 1335 - - 2120 - 36Mn5 SMn438(H)

20M5 28Mn6 1,117 1330 150M28 14A - C28Mn - SCMn1

XS38TS Cf35 1,118 1035 060A35 - 1572 C36 - S35C

XC42 45 1,119 1045 080M46 - 1672 C45 C45K S45C

XC45 Ck55 1,120 1055 070M55 - - C50 C55K S55C

XC48TS Cf53 1,121 1050 060A52 - 1674 C53 - S50C

XC60 Ck60 1,122 1060 080A62 43D 1678 C60 - S58C

- Ck101 1,127 1095 060A96 - 1870 - - SUP4

X120M12 X120Mn12 1,340 - Z120M12 - - XG120Mn12 X120Mn12 SCMnH/1

100C6 100Cr6 1,351 52100 534A99 31 2258 100Cr6 F.131 SUJ2

15D3 15Mo3 1,542
ASTM 
A204Gr.A

1501-240 - 2912 16Mo3KW 16Mo3 -

- 16Mo5 1,543 4520
1503-245-
420

- - 16Mo5 16Mo5 -

16N6 14Ni6 1,562
ASTM 
A350LF5

- - - 14Ni6 15Ni6 -

- X8Ni9 1,566
ASTM 
A353

1501-509; 
510

- - X10Ni9 XBNi09 -

Z18N5 12Ni19 1,568 2515 - - - - - -

35NC6 36NiCr6 1,571 3135 640A35 111A - - - SNC236

14NC11 14NiCr10 1,573 3415 - - - 16NiCr11 15NiCr11
SNC415
(H)

12NC15 14NiCr14 1,575 34153310 655M13655A12 36A - - -
SNC815
(H)



ISO

Krajiny a normy  / Country and standard

France International Germany U.S.A. U.K. Sweden Italy Spain Japan

AFNOR DIN W.-nr AISI/SAE BS EN SS UNI UNE JIS

40NCD3 36CrNiMo4 1,651 9840 816M40 110 -
38CrNiMo4 
(KB)

35CrNiMo4 -

20NCD2 21NiCrMo2 1,652 8620 850M20 362 2503 20NiCrMo2 20NiCrMo2
SNCCM220 
(H)

- 40NiCrMo2 1,655 8740 311-Type7 - -
40NiCrMo2 
(KB)

40NiCrMo2 SNC240

35NCD6 34CrNiMo6 1,658 4340 817M40 24 2541
35CrNiMo6 
(KB)

- -

18NCD6 17CrNiMo6 1,659 - 820A16 - - - 14CrNiMo1 -

12C3 15Cr3 1,702 5015 523M15 - - - - SCr415(H)

32C4 34Cr4 1,703 5132 530A32 18B - 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H)

42C4 41Cr4 1,704 5140 530M40 18 - 41Cr4 42Cr4 SCr440(H)

- 42Cr4 1,705 5140 - - 2245 - 42Cr4 SCr440

16MC5 16MnCr15 1,713 5115 (527M20) - 2511 16MnCr15 16MnCr15 -

55C3 55Cr3 1,718 5155 527A60 48 - - - SUP9(A)

25CD4 25CrMo4 1,722 4130 1717CDS110 - 2225
25CrMo4 
(KB)

55Cr3
SCM420; 
SCM430

35CD4 34CrMo4 1,722 4137;4135 708A37 19B 2234 35CrMo4 34CrMo4
SCM432; 
SCRRM3

42CD4TS 41CrMo4 1,722 4140;4142 708M40 19A 2244 41CrMo4 41CrMo4 SCM440

42CD4 42CrMo4 1,723 4140 708M40 19A 2244 42CrMo4 42CrMo4 SCM440(H)

12CD4 15CrMo5 1,726 - - - 2216 - 12CrMo4 SCM415(H)

15CD3.5; 13CrMo44 1,734
ASTMA182F11; 
F12

1501-620Gr.27 - - 14CrMo44 14CrMo45 -

15CD4.5 
30CD12

32CrMo12 1,736 - 722M24 40B 2240 32CrMo12 F.124.A -

12CD9;10 10CrMo910 1,738 ASTMA182F.22
1501-
622Gr.31;45

- 2218 12CrMo9,10 TU.H -

- 14MoV63 1,772 - 1503-660-440 - - - 13MoCrV6 -

50CV4 50CrV4 1,816 6150 735A50 47 2230 50CrV4 51CrV4 SUP10

40CAD6,12 41CrAlMo7 1,851 - 905M39 41B 2940 41CrAlMo7 41CrAlMo7 -

- 39CrMoV139 1,852 - 897M39 40C - 36CrMoV12 - -

Nástrojová oce� / Tool steel

P

Y1105 C105W1 1,155 W.110 - - 1880
C98KU 
C100KU

F.515 
F.516

-

Y2120 C125W 1,166 W.112 - - - C120KU (C120) SK20

Y100C6 100Cr6 1,207 L3 BL3 - - - 100Cr6 -

Z200Cr12 X210Cr12 1,208 D3 BD3 - -
X210Cr13KU 
X250Cr12KU

X210Cr12 SKD1

Z40CDV5 X40CrMoV5 1 1,234 H13 BH13 - 2242
X35CrMoV05KU 
X40CrMoV51KU

X40CrMoV5 SKD61

Z100CDV5 X100CrMoV5 1 1,236 A2 BA2 - 2260 X100CrMoV51KU X100CrMoV5 SKD12

105WC13 105WCr6 1,242 - - - 2140
10WCr6 
107WCr5KU

105WCr5
SKS31 - SKS2 
SKS3

- X210CrW12 1,244 - - - 2312 X215CrW12 1KU X210CrW12 SKD2

- 45WCrV7 1,254 S1 BS1 - 2710 45WCrV8KU 45WCrSi8 -

Z30WCV9
X30WCrV93 
X30WCrV93KU

1,258 H21 BH21 - -
X28W09KU 
X30WCrV9 3KU

X30WCrV9 SKD5

- X165CrMoV 12 1,260 - - - 2310 X165CrMoW12KU X160CrMoV12 SKD11

55NCDV7 55NiCrMoV6 1,271 L6 - - - - F.250.S SKT4

MEDZINÁRODNÁ 
TABU�KA�PREVODU 
MATERIÁLOV

INTERNATIONAL  
MATERIAL CONVERSION  

TABLE
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ISO

Krajiny a normy / Country and standard

France International Germany U.S.A. U.K. Sweden Italy Spain Japan

AFNOR DIN W.-nr AISI/SAE BS EN SS UNI UNE JIS

P

Y1105V 100V1 1,283 W210 BW2 - - - - SKS43

Z85WDKCV S6-5-2-5 1,324 - - - 2723 HS6-5-2-5 HS6-5-2-5 SKH55

Z80WKCV 
10-05-04-01

S18-1-2-5 1,326 T4 BT4 - - X78WCo1805KU HS18-1-1-5 SKH3

Z85WDCV 
06-05-04-02

S6-5-2 1,334 M2 BM2 - 2722 X82WMo0605KU HS6-5-2 SKH9

Z100WCWV 
09-02-04-02

S2-9-2 1,335 M7 - -Z- 2782 HS2-9-2 HS2-9-2 -

Z80WCV 
18-04-01

S18-0-1 1,336 T1 BT1 - - X75W18KU HS18-0-1 SKH2

- S6-5-3 - M3 - - - - - SKH52

- - - M42 BM42 - - - - SKH59

Kon�truk�ná nehrdzavejúca oce� / Structural stainless steel

M

Z6C13 403 1,4 403 403S17 - 2301 X6Cr13 F.3110 SUS403

- - 1,400 - - - - - F.8401 -

X12Cr13 410 1,401 410 410S21 56A 2302 X12Cr13 F.3401 SUS410

X8Cr17 430 1,402 430 430S15 60 220 X8Cr17 F.3113 SUS430

X20C13 410 1,402 40 S62 56B;56C - X20C13 F.3401 SUS410

- - 1,403 - 420C29 56B - - - SCS2

X40Cr14 - 1,403 - 420S45 56D 2304 X40Cr14 F.3405 SUS420J2

X16CNi16 431 1,406 431 431S29 57 2321 X16CNi16 F.3427 SUS431

X10CrS17 430F 1,410 430F - - 2383 X10CrS17 F.3117 SUS430F

X8CrMo17 434 1,411 434 434S17 - 2325 X8CrMo17 - SUS434

- - 1,431 - 425C11 - - - - SCS5

- - 1,441 - 316C16 - - - F.8414 SCS14

X45CrSi8 HW3 1,472 HW3 401S45 52 - X45CrSi8 F.322 SUH1

X10CrAl12 405 1,472 405 403S17 - - X10CrAl12 F.311 SUS405

X8Cr17 430 1,474 430 430S15 60 - X8Cr17 F.3113 SUS430

X80CrSiNi20 HNV6 1,476 HNV6 443S65 59 - X80CrSiNi20 F.320V SUH4

X16Cr26 446 1,476 446 - - 2322 X16Cr26 - SUH446

Austenitická nehrdzavejúca oce� / Austenitic stainless steel

Z6CN18.09 X5CrNi1810 1,430 304 304S15 58E 2332 X5CrNi1810
F.3551 

F.3541; F.3504
SUS304

Z10CNF18.09 X10CrNiS189 1,431 303 303S21 58M 2346 X10CrNiS18.09 F.3508 SUS303

Z2CN18.10 X2CrNi1911 1,431 304L 304S12 - 2352 X2CrNi18.11 F.3503 SCS19

Z6CN18.10M G-X6CrNi189 1,431 - 304C15 - - - - SCS13

Z12CN17.07 X12CrNi177 1,431 301 - - 2331 X12CrNi1707 F.3517 SUS301

Z2CN18.10 X2CrNiN1810 1,431 304LN 304S62 - 2371 - - SUS304LN

Z6CN18.09 X5CrNi189 1,435 304 304S31 58E - X5CrNi1810 - SUS304

1,440
X5CrNi 

Mo1712
1,440 316 316S16

Z6CND 

17.11
2347 X5CrNiMo1712 F.3543 SUS316

Z2CND17.13
X2CrNi 

MoN17133
1,443 316LN - - 2375 - - SUS316LN

MEDZINÁRODNÁ 
TABU�KA�PREVODU 
MATERIÁLOV

INTERNATIONAL  
MATERIAL CONVERSION  

TABLE
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ISO

Krajiny a normy / Country and standard

France International Germany U.S.A. U.K. Sweden Italy Spain Japan

AFNOR DIN W.-nr AISI/SAE BS EN SS UNI UNE JIS

M

Z2CDN17.13
X2CrNi 
Mo18143

1,444 316L 316S12 - 2353 X2CrNiMo1713 - SCS16

Z2CND19.15
X2CrNi 
Mo17133

1,444 317L 317S12 - 2367 X2CrNiMo18.16 - SUS317L

- X8CrNiMo275 1,446 329L - - 2324 - -
SUS329L; 
SCH11; SCS11

ISO
France International Germany U.S.A. U.K. Sweden Italy Spain Japan

AFNOR DIN W.-nr AISI/SAE BS SS UNI UNE JIS

Zliatina niklu / Ni based alloy

S

NC12AD S-NiCr13A16MoNb LW2 4670 5391 mar-46 - - - -

- NiCo15Cr10MoAlTi LW2 4674 AMS 5397 - - - - -

ZSNCDT42 NiFe35Cr14MoTi LW2.4662 5660 - - - - -

NC19eNB NiCr19Fe19NbMo LW2.4668 5383 HR8 - - - -

NC20TA NiCr20TiAk 2,463 - Hr401.601 - - - -

NC19KDT NiCr19Co11MoTi 2,497 AMS 5399 - - - - -

NC20K14 NiCr19Fe19NbMo LW2.4668 AMS 5544 - - - - -

NC22FeD - 2,460 5390A - - - - -

NC22FeDNB NiCr22Mo9Nb 2,486 5666 - - - - -

NC20T NiCr20Ti 2,463 - HR5.203-4 - - - -

- NiCu30AL3Ti 2,438 4676 3072-76 - - - -

Zliatina kobaltu / Co based alloy

KC20WN CoCr20W15Ni - 5537C,AMS - - - - -

KC22WN CoCr22W14Ni LW2.4964 5772 - - - - -

Zliatina titánu / Ti-alloy

T-A5E TiAl5Sn2.5 3.7115.1 UNS R54520 TA14/17 - - - -

UNS R56400 - - - - - - - -

UNS R56401 TiAl6V4 3.7165.1 - TA10-13/TA28 - T-A6V - -

- TiAl5V5Mo5Cr3 - - - - - - -

- TiAl4Mo4Sn4Si0.5 3,719 - - - - - -

ISO
France Germany U.S.A. U.K. France Sweden Italy Spain Japan

AFNOR W.-nr AISI/SAE EN AFNOR SS UNI UNE JIS

Tvárna zliatina / Nodular cast iron 

K

FGS370-17 GGG40 60-40-18 400/17 FGS370-17 0717-02 GS370-17 FGE38-17 FCD400

FGS400-12 -- 65-45-12 420/12 FGS400-12 -- GS400-12 FGE42-12 FCD450

FGS500-7 GGG50 70-50-05 500/7 FGS500-7 0727-02 GS500-7 FGE50-7 FCD500

FGS600-2 GGG60 80-60-03 600/7 FGS600-2 0732-03 GS600-2 FGE60-2 FCD600

FGS700-2 GGG70 100-70-03 700/2 FGS700-2 0737-01 GS700-2 FGE70-2 FCD700

MEDZINÁRODNÁ 
TABU�KA�PREVODU 
MATERIÁLOV

INTERNATIONAL  
MATERIAL CONVERSION  

TABLE
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ISO
France Germany U.S.A. U.K. France Sweden Italy Spain Japan

AFNOR W.-nr AISI/SAE EN AFNOR SS UNI UNE JIS

K

FGS800-2 GGG80 120-90-02 800/2 FGS800-2 0864-03 GS800-2 FGE80-2 FCD800

-- -- -- 900/2 -- -- -- -- --

Sivá zliatina / Grey cast iron

FGL400 GG40 NO.60 -- FGL400 140 -- --

FGL350 GG35 NO.50 350 FGL350 135 G35 FG35 FC350

FGL300 GG30 NO.45 300 FGL300 130 G30 FG30 FC300

FGL250 GG25 NO.35 250 FGL250 125 G25 FG25 FC250

FGL200 GG20 NO.30 200 FGL200 120 G20 FG20 FC200

FGL150 GG15 NO.20 150 FGL150 115 G15 FG15 FC150

-- -- -- 100 -- 110 G10 -- FC100

ISO

France International Germany U.S.A. U.K. Sweden Italy Spain Japan

AFNOR DIN W.-nr AISI/SAE BS SS UNI UNE JIS

Zliatiny hliníka / Al based alloy

N

A-S7G Al-Si7Mg(Fe) ~AlSi7Mg 356 LM25 4244 3599 - AC4C

A-S7G03 Al-Si7Mg AlSi7Mg A356.0 2L99 - 8024 - AC4C

A-S13 Al-Si12 AlSi12 413;B413.0 LM6 4261 4514 - AC3A

A-S9G;A-S10G ~Al-Si10Mg AlSi9Mg 360 LM9 4253 3051 - AC4A

- Al-Si5 AlSi5Mg A 443.0 - - 5077 - -

- Al-Si5Fe - B443.0 - - GD-AlSi5Fe - -

- (AlSi7Fe) - A444.0 - - - - -

~A-S12 Al-Si12Fe - 413 LM20 4260 5079 - ADC1

MEDZINÁRODNÁ 
TABU�KA�PREVODU 
MATERIÁLOV

INTERNATIONAL  
MATERIAL CONVERSION  

TABLE
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Milling toolholders - BTDr�iaky frézovacích nástrojov – BT (JIS 6339)

Technické informácie   Technical information 189

Dr�iaky nástrojov BT (JIS 6339) Toolholders BT (JIS 6339) 190

Milling toolholders - SKDr�iaky frézovacích nástrojov – ISO (DIN 69871)  

Technické informácie Technical information 194

Dr�iaky nástrojov ISO (DIN 69871) Toolholders SK (DIN 69871) 195

Straight shank and morse tappers toolholdersDr�iaky nástrojov s priamou stopkou a Morseov�m ku�e�om

Dr�iaky nástrojov s priamou stopkou  Straight shank toolholders 203

Dr�iaky nástrojov s Morseov�m ku�e�om Morse tapper toolholders 204

Milling toolholders - HSK-ADr�iaky frézovacích nástrojov – HSK-A (DIN 69893-1)

Technické informácie   Technical information 199

Dr�iaky nástrojov HSK-A (DIN 69893-1) Toolholders HSK-A (DIN 69893-1) 200

Sleeves, collets and accessoriesPuzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo 

Puzdrá na závitníky so spojkou   Bush for tapping with clutch 206

Upínacie sk�u�ovadlá  Collets 207

Príslu�enstvo k prídavn�m zariadeniam Accessories for toolholders 213

Valcové reduk�né puzdrá pre sústruh Cylindrical reduction sleeve for lathe 214
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DR�IAKY NÁSTROJOV BT
BT TOOLHOLDERS

Názov v�robku Rozmer (mm) Dimensions (mm)

Product name d
1

G d
5

d
2

a L
1

L
2

L
3

L
5

L
6

b

BT 30 31,75 M12 M12,5 46 2 48,4 22 16,3 7 24 16,1

BT 40 44,45 M16 17 63 2 65,4 27 22,5 8,2 32 16,1

BT 50 69,85 M24 25 100 3 101,8 38 35,3 11 47 25,7

JIS 6339 (MAS 403 BT) – rozmery pod�a normy

Dimensions according to standard

�TANDARDNÉ VYVA�OVANIE 
G 6,3 15 000 ot./min

STANDARD BALANCING
G 6,3

15,000 RPM

BT ADB

BT AD
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Dr�iaky nástrojov, norma BT (JIS 6339) 
Toolholders - BT (JIS 6339)03

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Vnútorn� Ø We (mm)
Internal Ø We (mm)

Vonk. Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód
Code

BT40-W10X63-4MP 40 10 35 63 69 067 077

BT40-W12X63-4MP 40 12 42 63 69 067 085

BT40-W16X63-4MP 40 16 48 63 69 067 093

BT40-W20X63-4MP 40 20 52 63 69 067 107

BT40-W25X90-4MP 40 25 65 90 69 067 115

BT40-W32X100-4MP 40 32 72 100 69 067 123

BT50-W10X63-4MP 50 10 35 63 69 067 131

BT50-W12X80X4MP 50 12 42 80 69 067 158

BT50-W16X80-4MP 50 16 48 80 69 067 166

BT50-W20X80-4MP 50 20 52 80 69 067 174

BT50-W25X100-4MP 50 25 65 100 69 067 182

BT50-W32X105-4MP 50 32 72 105 69 067 190

BT50-W40X120-4MP 50 40 80 120 69 067 204

W
e

LPR

B
D Sk�u�ovadlo frézy Weldon 

Pripojenie na stroji: BT  
Typ chladenia: AD/B 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min

Milling toolholder Weldon
Machine-tools connection : BT 

Coolant type : AD/B 
Accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Typ CM 
Type CM

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Vonk. Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

Kód
Code

BT40-FORCM2X50-4MP 40 CM2 50 32 69 067 433

BT40-FORCM3X70-4MP 40 CM3 70 40 69 067 441

BT40-FORCM4X95-4MP 40 CM4 95 48 69 067 468

BT50-FORCM2X60-4MP 50 CM2 60 32 69 067 476

BT50-FORCM3X65-4MP 50 CM3 65 40 69 067 484

BT50-FORCM4X95-4MP 50 CM4 95 48 69 067 492

LPR

B
D

Sk�u�ovadlo vrtáka s 
Morseov�m ku�e�om
Pripojenie na stroji: BT 
Typ chladenia: AD 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min
Vhodné pre vrtáky s Morseov�m ku�e�om.

Morse taper drills toolholder
Machine-tools connection : BT 

Coolant type : AD 
Taper accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.  
Adapted for morse taper drills.
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Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Ø otvoru frézy D (mm) 
Bore of mill Ø D (mm)

Ø kontaktnej plochy BD (mm) 
Support surface Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód
Code

BT40-SURF16X45-4MP 40 16 38 45 69 067 212

BT40-SURF16X100-4MP 40 16 38 100 69 067 220

BT40-SURF22X45-4MP 40 22 48 45 69 067 239

BT40-SURF22X100-4MP 40 22 48 100 69 067 247

BT40-SURF27X45-4MP 40 27 58 45 69 067 255

BT40-SURF27X100-4MP 40 27 58 100 69 067 263

BT40-SURF32X56-4MP 40 32 63 56 69 067 271

BT40-SURF32X100-4MP 40 32 63 100 69 067 298

BT40-SURF40X50-4MP 40 40 80 50 69 067 301

BT40-SURF40X100-4MP 40 40 80 100 69 067 328

BT50-SURF16X50-4MP 50 16 38 50 69 067 336

BT50-SURF16X100-4MP 50 16 38 100 69 067 344

BT50-SURF22X55-4MP 50 22 48 55 69 067 352

BT50-SURF22X100-4MP 50 22 48 100 69 067 360

BT50-SURF27X55-4MP 50 27 58 55 69 067 379

BT50-SURF27X100-4MP 50 27 58 100 69 067 387

BT50-SURF32X55-4MP 50 32 78 55 69 067 395

BT50-SURF32X100-4MP 50 32 78 100 69 067 409

BT50-SURF40X55-4MP 50 40 88 55 69 067 417

BT50-SURF40X100-4MP 50 40 88 100 69 067 425

LPR

B
D

Sk�u�ovadlo frézy s 
hladk�m�otvorom
Pripojenie na stroji: BT 
Typ chladenia: AD/B 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min

Shell mill Holder
Machine-tools connection : BT 

Coolant type : AD/B 
Taper accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.

K�ú�e P 213.
Wrench P 213.

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Ø puzdra d (mm) 
Collet Ø d (mm)

Vonkaj�í Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód
Code

BT40-TARCOMP19-4MP 40 19 38 68 69 067 786

BT40-TARCOMP31-4MP 40 31 55 93 69 067 794

BT50-TARCOMP19-4MP 50 19 38 80 69 067 808

BT50-TARCOMP31-4MP 50 31 55 102 69 067 816

LPR

B
Dd

Sk�u�ovadlo na závitníky s 
axiálnou kompenzáciou
Pripojenie na stroji: BT 
Ve�ká axiálna kompenzácia na kompenzáciu 
rozdielu medzi posuvom stroja  
a otá�aním vretena. 
Gu�ô�ková klietka na zlep�enie  
citlivosti kompenzácie. 
Zariadenie na zv��enie záberového tlaku 
s cie�om dosiahnu� presnú h�bku rezu v 
rozmedzí ± 0,1 mm.

Tapping chuck with axial 
compensation

Machine-tools connection : BT 
Large axial stroke to offset the difference between 

the tap pitch and machine feed. 
Ball retainer for a smooth axial compensation. 

Device to increase the entry pressure, to obtain the 
controlled tapping  

depth ± 0,1 mm.

Dr�iaky nástrojov, norma BT (JIS 6339)
Toolholders - BT (JIS 6339) 03
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Dr�iaky nástrojov, norma BT (JIS 6339)
Toolholders - BT (JIS 6339)03

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Kapacita 
Capacity

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód
Code

BT40-PPER16X70-4MP 40 ER16 (1 ÷ 10) 70 69 067 506

BT40-PPER16X100-4MP 40 ER16 (1 ÷ 10) 100 69 067 514

BT40-PPER16X160-4MP 40 ER16 (1 ÷ 10) 160 69 067 522

BT40-PPER25X70-4MP 40 ER25 (1 ÷ 16) 70 69 067 530

BT40-PPER25X100-4MP 40 ER25 (1 ÷ 16) 100 69 067 549

BT40-PPER25X160-4MP 40 ER25 (1 ÷ 16) 160 69 067 557

BT40-PPER32X70-4MP 40 ER32 (2 ÷ 20) 70 69 067 565

BT40-PPER32X100-4MP 40 ER32 (2 ÷ 20) 100 69 067 573

BT40-PPER32X160-4MP 40 ER32 (2 ÷ 20) 160 69 067 581

BT40-PPER40X70-4MP 40 ER40 (3 ÷ 26) 70 69 067 603

BT40-PPER40X100-4MP 40 ER40 (3 ÷ 26) 100 69 067 611

BT50-PPER32X80-4MP 50 ER32 (2 ÷ 20) 80 69 067 654

BT50-PPER32X160-4MP 50 ER32 (2 ÷ 20) 160 69 067 662

BT50-PPER40X80-4MP 50 ER40 (3 ÷ 26) 80 69 067 670

BT50-PPER40X160-4MP 50 ER40 (3 ÷ 26) 160 69 067 689

LPR

Klie�tinové sk�u�ovadlo
ER – DIN6499
Pripojenie na stroji: BT 
Typ chladenia: AD/B 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min

Collet chuck for ER DIN6499
Machine-tools connection : BT 

Coolant type : AD/B 
Taper accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Vnútorn� Ø D (mm) 
Internal Ø D (mm)

Vonkaj�í Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Klie�tiny 
Collet

Kód
Code

BT40-HP20X80-4MP 40 20 50 80 CYL20 - Ø 6 a� /to Ø16 69 067 697

BT40-HP32X85-4MP 40 32 62 85 CYL32 - Ø 16 a� /to Ø25 69 067 700

BT50-HP20X100-4MP 50 20 50 100 CYL20 - Ø 6 a� /to Ø16 69 067 719

BT50-HP32X100-4MP 50 32 62 100 CYL32 - Ø 16 a� /to Ø25 69 067 727

LPR

D B
D

Vysokov�konné sk�u�ovadlo
Pripojenie na stroji: BT 
Vysokov�konné sk�u�ovadlo pre  
cylindrické klie�tiny 
Typ chladenia: AD/B 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min

Power milling chuck
Machine-tools connection : BT 

High power clamping chuck for cylindrical sleeves 
coolant type : AD/B 

Taper accuracy : AT2 
Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.

Matice a k�ú�e P 213.
Clamping nut and wrench P 213.
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Dr�iaky nástrojov, norma BT (JIS 6339)
Toolholders - BT (JIS 6339) 03

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Kapacita (mm) 
Capacity (mm)

Vonkaj�í Ø BD (mm) 
External Ø  BD (mm)

D��ka L1 (mm) 
Length L1 (mm)

D��ka L2 (mm) 
Length L2 (mm)

Kód
Code

BT40-MANDPERC1-16AUTO-4MP 40 1 - 16 50 95 104 69 067 735

BT50-MANDPERC1-16AUTO-4MP 50 1 - 16 50 106 116 69 067 751

L1

L2

B
D

Jednodielne presné  
v�tacie sk�u�ovadlo
Pripojenie na stroji: BT 
Typ chladenia: AD 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot/min 
Maximálna excentricita 0,05 mm. 
Bo�n� upínací systém s k�ú�om Torx (25). 
Umo��uje otá�anie doprava a do�ava. 
Na v�tanie, frézovanie, vystru�ovanie 
a�závitovanie. 
Maximálny tlak chladiacej kvapaliny: 
50�barov.

Monobloc precision drill chuck
Machine-tool connection : BT 

Coolant type : AD 
Balancing : G 6,3 at 15000 RPM 

Maximum total integrated run-out of 0,05 mm. 
Lateral clamping system with Torx (25). 

Clockwise and Counterclockwise  
machining possibility. 

Drilling, milling, reaming and tapping possibilities. 
Maximum coolant pressure : 50 bar.

Katalógové �íslo
Reference

Upevnenie
Toolholder

Uhol °C 
Angle °C

Celková 
d��ka L (mm)
Total Length L 
(mm)

Zavla�ovanie 
Coolant

D��ka L1 
(mm)
Length L1 
(mm)

Priemer D 
(mm)
Diameter D 
(mm)

Priemer D1 
(mm)
Diameter D1 
(mm)

Rezanie 
závitov F
Threading F

Kód
Code

TIRETTE-BT40-45D-NONPERCEE-4MP BT40 45 60 Nie / No 28 15 17 M16 69 071 244

TIRETTE-BT40-45D- PERCEE-4MP BT40 45 60 Áno / Yes 28 15 17 M16 69 071 252

TIRETTE-BT40-60D-NONPERCEE-4MP BT40 60 60 Nie / No 28 15 17 M16 69 071 260

TIRETTE-BT40-90D-NONPERCEE-4MP BT40 90 60 Nie / No 28 15 17 M16 69 071 279

TIRETTE-BT50-45D-NONPERCEE-4MP BT50 45 85 Nie / No 35 23 25 M24 69 071 287

TIRETTE-BT50-45D-PERCEE-4MP BT50 45 85 Áno / Yes 35 23 25 M24 69 071 295

L

L1

F D
1

D

C

�ahadlo MAS 403 BT
Pre obrábacie centrá

Pull stud MAS 403 BT
for machining centers

Katalógové �íslo
Reference

Upevnenie
Toolholder

Celková 
d��ka L 
(mm)
Total Length L 
(mm)

Zavla�ova-
nie 
Coolant

D��ka L1 
(mm)
Length L1 
(mm)

Priemer D 
(mm)
Diameter D 
(mm)

Priemer D1 
(mm)
Diameter D1 
(mm)

Rezanie 
závitov F
Threading F

Zapojenie 
stroja
Machine-tool 
connection

Kód
Code

TIRETTE-BT40-OTT SA40-4MP BT40 56 Áno / Yes 17.54 25  17 M16
SA40  
(DIN 2080)

69 071 333

TIRETTE-BT50-OTT SA50-4MP BT50 65 Áno / Yes 14 39.6 25 M24
SA50 
(DIN 2080)

69 071 341

D F D
1

L1

L

�ahadlo MAS 403 OTT/BT
Na pripojenie DIN 2080 na stroji.
Na prispôsobenie na sk�u�ovadle BT 
na�vytvorenie sk�u�ovadla DIN 2080.

Pull stud MAS 403 OTT/BT
For machine-tools connection DIN 2080

To be adapted on BT chuck  
to form a DIN 2080 chuck.
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DIN 69 871 AD B

DIN 69 871 AD

Názov v�robku Rozmer (mm) Dimensions (mm)

Product name d
1

G d
5

d
2

d
3

L
1

L
2

L
3

L
4

L
5

L
6

b

SK 30 31,75 M12 13 45 50,00 47,80 16,4 19,0 15 5,5 24 16,1

SK 40 44,45 M16 17 50 63,55 68,40 22,8 25,0 18,5 8,2 32 16,1

SK 50 69,85 M24 25 80 97,50 101,75 35,5 37,7 30 11,5 47 25,7

DR�IAKY NÁSTROJOV 
DIN�69871

DIN 69871 TOOLHOLDERS

ÉQUILIBRAGE STANDARD
G 6,3

15 000 tr/min

STANDARD BALANCING
G 6,3

15,000 RPM

ISO AD+B (DIN 69871) – rozmery pod�a normy

Dimensions according to standard
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Dr�iaky nástrojov, norma ISO (DIN 69871) 
Toolholders - SK (DIN 69871) 03

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Vnútorn� Ø We (mm)
Internal Ø We (mm)

Vonk. Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód
Code

ISO40-W10X50-4MP 40 10 35 50 69 067 824

ISO40-W12X50-4MP 40 12 42 50 69 067 832

ISO40-W16X63-4MP 40 16 48 63 69 067 840

ISO40-W20X63-4MP 40 20 52 63 69 067 859

ISO40-W25X100-4MP 40 25 65 100 69 067 867

ISO40-W32X100-4MP 40 32 72 100 69 067 875

ISO50-W10X63-4MP 50 10 35 63 69 067 883

ISO50-W12X63-4MP 50 12 42 63 69 067 891

ISO50-W16X63-4MP 50 16 48 63 69 067 905

ISO50-W20X63-4MP 50 20 52 63 69 067 913

ISO50-W25X80-4MP 50 25 65 80 69 067 921

ISO50-W32X100-4MP 50 32 72 100 69 067 948

ISO50-W40X112-4MP 50 40 80 112 69 067 956

LPR

B
D

W
e

Sk�u�ovadlo frézy Weldon
Pripojenie na stroji: 
ISO (DIN 69871) 
Typ chladenia: AD/B 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min

Milling toolholder Weldon
Machine-tools connection : SK (DIN 69871) 

Coolant type : AD/B 
Accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Typ CM 
Type CM

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Vonk. Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

Kód 
Code

ISO40-FORCM2X50-4MP 40 CM2 50 32 69 068 189

ISO40-FORCM3X70-4MP 40 CM3 70 40 69 068 197

ISO40-FORCM4X95-4MP 40 CM4 95 48 69 068 200

ISO50-FORCM2X60-4MP 50 CM2 60 32 69 068 219

ISO50-FORCM3X65-4MP 50 CM3 65 40 69 068 227

ISO50-FORCM4X95-4MP 50 CM4 95 48 69 068 235

C
M

LPR

B
D

Sk�u�ovadlo vrtáka s 
Morseov�m ku�e�om
Pripojenie na stroji: 
ISO (DIN 69871) 
Typ chladenia: AD 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min
Vhodné pre vrtáky s Morseov�m ku�e�om.

Morse taper drills toolholder
Machine-tools connection : SK (DIN 69871) 

Coolant type : AD 
Taper accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.
Adapted for morse taper drills.
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Dr�iaky nástrojov, norma ISO (DIN 69871)
Toolholders - SK (DIN 69871)03

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Ø otvoru frézy D (mm) 
Bore of mill Ø D (mm)

Ø kontaktnej plochy BD (mm) 
Support surface Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód 
Code

ISO40-SURF16X45-4MP 40 16 38 45 69 067 964

ISO40-SURF16X100-4MP 40 16 38 100 69 067 972

ISO40-SURF22X45-4MP 40 22 48 45 69 067 980

ISO40-SURF22X100-4MP 40 22 48 100 69 067 999

ISO40-SURF27X45-4MP 40 27 58 45 69 068 006

ISO40-SURF27X100-4MP 40 27 58 100 69 068 014

ISO40-SURF32X55-4MP 40 32 78 55 69 068 022

ISO40-SURF32X100-4MP 40 32 78 100 69 068 030

ISO40-SURF40X60-4MP 40 40 88 60 69 068 049

ISO40-SURF40X100-4MP 40 40 88 100 69 068 057

ISO50-SURF16X45-4MP 50 16 38 45 69 068 065

ISO50-SURF16X100-4MP 50 16 38 100 69 068 073

ISO50-SURF22X45-4MP 50 22 48 45 69 068 081

ISO50-SURF22X100-4MP 50 22 48 100 69 068 103

ISO50-SURF27X45-4MP 50 27 58 45 69 068 111

ISO50-SURF27X100-4MP 50 27 58 100 69 068 138

ISO50-SURF32X45-4MP 50 32 78 45 69 068 146

ISO50-SURF32X100-4MP 50 32 78 100 69 068 154

ISO50-SURF40X50-4MP 50 40 88 50 69 068 162

ISO50-SURF40X100-4MP 50 40 88 100 69 068 170

LPR

D B
D

Sk�u�ovadlo frézy s  
hladk�m otvorom
Pripojenie na stroji: 
ISO (DIN 69871) 
Typ chladenia: AD/B 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min

Shell mill toolholder
Machine-tools connection : SK (DIN 69871) 

Coolant type : AD/B 
Taper accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Ø puzdra d (mm) 
Collet Ø d (mm)

Vonkaj�í Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód 
Code

ISO40-TARCOMP19-4MP 40 19 38 60 69 068 472

ISO40-TARCOMP31-4MP 40 31 55 100 69 068 480

ISO50-TARCOMP19-4MP 50 19 38 62 69 068 499

ISO50-TARCOMP31-4MP 50 31 55 83 69 068 502

LPR

B
D

d

Sk�u�ovadlo na závitníky s 
axiálnou kompenzáciou
Pripojenie na stroji: 
ISO (DIN 69871). 
Ve�ká axiálna kompenzácia na kompenzáciu 
rozdielu medzi posuvom stroja  
a otá�aním vretena. 
Gu�ô�ková klietka na zlep�enie  
citlivosti kompenzácie. 
Zariadenie na zv��enie záberového tlaku 
s cie�om dosiahnu� presnú h�bku rezu v 
rozmedzí ± 0,1 mm.

Tapping chuck with axial 
compensation

Machine-tools connection :  
SK (DIN 69871). 

Large axial stroke to offset the difference between 
the tap pitch and machine feed. 

Ball retainer for a smooth axial compensation. 
Device to increase the entry pressure, to obtain the 

controlled tapping  
depth ± 0,1 mm.

K�ú�e P 213.
Wrench P 213.
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Dr�iaky nástrojov, norma ISO (DIN 69871)
Toolholders - SK (DIN 69871) 03

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Kapacita 
Capacity

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód 
Code

ISO40-PPER16X70-4MP 40 ER16 (1 ÷ 10) 70 69 068 243

ISO40-PPER16X100-4MP 40 ER16 (1 ÷ 10) 100 69 068 251

ISO40-PPER16X160-4MP 40 ER16 (1 ÷ 10) 160 69 068 278

ISO40-PPER25X70-4MP 40 ER25 (1 ÷ 16) 70 69 068 286

ISO40-PPER25X100-4MP 40 ER25 (1 ÷ 16) 100 69 068 294

ISO40-PPER25X160-4MP 40 ER25 (1 ÷ 16) 160 69 068 308

ISO40-PPER32X70-4MP 40 ER32 (2 ÷ 20) 70 69 068 316

ISO40-PPER32X100-4MP 40 ER32 (2 ÷ 20) 100 69 068 324

ISO40-PPER32X160-4MP 40 ER32 (2 ÷ 20) 160 69 068 332

ISO40-PPER40X70-4MP 40 ER40 (3 ÷ 26) 70 69 068 340

ISO40-PPER40X100-4MP 40 ER40 (3 ÷ 26) 100 69 068 359

ISO50-PPER32X80-4MP 50 ER32 (2 ÷ 20) 80 69 068 383

ISO50-PPER32X160-4MP 50 ER32 (2 ÷ 20) 160 69 068 391

ISO50-PPER40X80-4MP 50 ER40 (3 ÷ 26) 80 69 068 405

ISO50-PPER40X160-4MP 50 ER40 (3 ÷ 26) 160 69 068 413

LPR

Klie�tinové sk�u�ovadlo  
ER – DIN 6499
Pripojenie na stroji: 
ISO (DIN 69871) 
Typ chladenia: AD 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min

Collet chuck for ER DIN 6499
Machine-tools connection : SK (DIN 69871) 

Coolant type : AD 
Taper accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Vnútorn� Ø D (mm) 
Internal Ø D (mm)

Vonkaj�í Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Klie�tiny 
Collet

Kód 
Code

ISO40-HP20X80-4MP 40 20 50 80 CYL20 - Ø 6 a� /to Ø 16 69 068 510

ISO40-HP32X85-4MP 40 32 62 85 CYL32 - Ø 16 a� /to Ø 25 69 068 529

ISO50-HP20X100-4MP 50 20 50 100 CYL20 - Ø 6 a� /to Ø 16 69 068 537

ISO50-HP32X100-4MP 50 32 62 100 CYL32 - Ø 16 a� /to Ø 25 69 068 545

Vysokov�konné sk�u�ovadlo
Pripojenie na stroji: 
ISO (DIN 69871) 
Vysokov�konné sk�u�ovadlo pre  
cylindrické klie�tiny 
Typ chladenia: AD/B 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min

Power milling chuck
Machine-tools connection : SK (DIN 69871) 

High power clamping chuck for cylindrical sleeves 
Coolant type : AD/B 

Taper accuracy : AT2 
Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.

Matice a k�ú�e P 213.
Clamping nut and wrench P 213.

B
D D

LPR
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Dr�iaky nástrojov, norma ISO (DIN 69871)
Toolholders - ISO (DIN 69871)03

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Kapacita (mm) 
Capacity (mm)

Vonkaj�í Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

D��ka L1 (mm) 
Length L1 (mm)

D��ka L2 (mm) 
Length L2 (mm)

Kód 
Code

ISO40-MANDPERC1-16AUTO-4MP 40 1 - 16 50 80 90 69 068 421

ISO50-MANDPERC1-16AUTO-4MP 50 1 - 16 50 80 90 69 068 456

Jednodielne presné  
v�tacie sk�u�ovadlo
Pripojenie na stroji: ISO (DIN 69871). 
Typ chladenia: AD.
Vyva�ovanie: G 6,3 15000 ot./min. 
Integrovaná maximálna excentricita 0,05 mm. 
Bo�n� upínací systém s k�ú�om Torx (25).
Umo��uje otá�anie doprava a do�ava. 
Na v�tanie, frézovanie, vystru�ovanie a 
závitovanie. Maximálny tlak chladiacej kvapaliny: 
50�barov. Dodáva sa s návodom na pou�itie.

Monobloc precision drill chuck
Machine-tool connection :  

SK (DIN 69871). 
Coolant type : AD. 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM. 
Maximum total integrated run-out of 0,05 mm. 

Lateral clamping system with Torx (25). 
Clockwise and Counterclockwise machining 

possibility. 
Drilling, mlling, reaming and tapping possibilities. 

Maximum coolant pressure : 50 bar. 
Furnished with instructions for use manual.

Katalógové �íslo
Reference

Upevnenie
Toolholder

Uhol °C 
Angle °C

Celková d��ka 
L (mm)
Total Length L 
(mm)

Zavla�ovanie 
Coolant

D��ka L1 
(mm)
Length L1 
(mm)

Priemer D 
(mm)
Diameter D 
(mm)

Priemer 
D1�(mm)
Diameter D1 
(mm)

Rezanie 
závitov F
Threading 
F

Kód 
Code

TIRETTE-ISO40DIN7388245D-P-4MP ISO 40 45 44.5 Áno / Yes 11.15 18.95 17 M16 69 071 309

C

D F D
1

L

L1 �ahadlo ISO 7388/2 B
Pre obrábacie centrá

Pull stud ISO 7388/2 B
Suitable for machining centers

Katalógové �íslo
Reference

Upevnenie
Toolholder

Uhol °C 
Angle °C

Celková d��ka 
L (mm)
Total Length L 
(mm)

Zavla�ovanie 
Coolant

D��ka L1 
(mm)
Length L1 
(mm)

Priemer D 
(mm)
Diameter D 
(mm)

Priemer D1 
(mm)
Diameter D1 
(mm)

Rezanie 
závitov F
Threading 
F

Kód 
Code

TIRETTE-ISO40DIN 69872-P-4MP ISO 40 15 54 Áno / Yes 20 19 17 M16 69 071 317

TIRETTE-ISO50DIN 69872B-P-4MP ISO 50 15 74 Áno / Yes 25 28 25 M24 39 071 325

C

L

L1

D F

D
1

�ahadlo DIN 69872
Pre obrábacie centrá

Pull stud DIN 69872
Suitable for machining centers
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Názov v�robku   Rozmer (mm) / Dimensions (mm) 

Product name D
1

D
2

D
3

D
4

L
1

L
2

L
3

L
4

L
5

L
6

G T
1

max. min.

HSK-A 32 32 26 24,007 10 16 15 20 3,2 7,05 7 M10 x 1 5,4

HSK-A 40 40 34 30,007 10 20 15 20 4 8,05 7 M12 x 1 5,3

HSK-A 50 50 42 38,009 10 25 16 26 5 10,54 7 M16 x 1 5,2

HSK-A 63 63 53 48,010 10 32 16 26 6,3 12,54 7 M18 x 1 5

HSK-A 80 80 67 60,012 10 40 16 26 8 16,04 7 M20 x 1,5 5

HSK-A 100 100 85 75,013 10 50 16 29 10 20,02 7 M24 x 1,5 4,9

HSK-A 125 125 111 95,016 10 63 16 29 12,5 25,02 7 M30 x 1,5 4,8

DR�IAKY NÁSTROJOV 
HSK-A

HSK-A TOOLHOLDERS
 HSK-A (DIN 69893-1) - rozmery pod�a normy

Dimensions according to standard
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Dr�iaky nástrojov, norma HSK-A (DIN 69893-1)
Toolholders - HSK-A (DIN 69893-1)03

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Vnútorn� Ø We (mm)
Internal Ø We (mm)

Vonk. Ø BD (mm) D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód 
Code

HSK63A-W10X65-4MP 63 10 35 65 69 068 553

HSK63A-W12X80-4MP 63 12 42 80 69 068 561

HSK63A-W16X80-4MP 63 16 48 80 69 068 588

HSK63A-W20X80-4MP 63 20 52 80 69 068 596

HSK63A-W25X110-4MP 63 25 65 110 69 068 618

HSK63A-W32X110-4MP 63 32 72 110 69 068 626

LPR

B
D

W
e

 

Sk�u�ovadlo frézy Weldon
Pripojenie na stroji: HSK, tvar A 
(DIN 69893-1) 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 15000 ot./min
Pripojenie chladiacej kvapaliny a k�ú� 
nie�sú�sú�as�ou dodávky.

Milling toolholder Weldon
Machine-tools connection : HSK FORM A (DIN 

69893-1) 
Taper accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 15000 RPM.
Cooling tube & wrench not included.

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Ø otvoru frézy D (mm) 
Bore of mill Ø D (mm)

Ø kontaktnej plochy BD (mm) 
Support surface Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód 
Code

HSK63A-SURF16X50-4MP 63 16 38 50 69 068 634

HSK63A-SURF22X50-4MP 63 22 48 50 69 068 642

HSK63A-SURF27X60-4MP 63 27 58 60 69 068 650

HSK63A-SURF32X60-4MP 63 32 78 60 69 068 669

HSK63A-SURF40X60-4MP 63 40 88 60 69 068 677

LPR

D B
D

 

Sk�u�ovadlo frézy s  
hladk�m otvorom
Pripojenie na stroji: HSK, tvar A 
Tolerancia: AT2  
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 18000 ot./min
Pripojenie chladiacej kvapaliny a k�ú� 
nie�sú�sú�as�ou dodávky.

Face mill toolholder
Machine-tools connection : HSK FORM A (DIN 

69893-1) 
Taper accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 18000 RPM.
Cooling tube & wrench not included.

K�ú�e P 213.
Wrench P 213.
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Dr�iaky nástrojov, norma HSK-A (DIN 69893-1)
Toolholders - HSK-A (DIN 69893-1) 03

Katalógové �íslo
Reference

Ve�kos� ku�e�a
Cone size

Kapacita 
Capacity

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Kód 
Code

HSK63A-PPER16X100-4MP 63 ER16 (1 ÷ 10) 100 69 068 685

HSK63A-PPER16X160-4MP 63 ER16 (1 ÷ 10) 160 69 068 693

HSK63A-PPER25X100-4MP 63 ER25 (1 ÷ 16) 100 69 068 707

HSK63A-PPER25X160-4MP 63 ER25 (1 ÷ 16) 160 69 068 715

HSK63A-PPER32X100-4MP 63 ER32 (2 ÷ 20) 100 69 068 723

HSK63A-PPER32X160-4MP 63 ER32 (2 ÷ 20) 160 69 068 731

LPR

Klie�tinové sk�u�ovadlo 
ER – DIN 6499
Pripojenie na stroji: Tvar HSK 
A (DIN 69893-1) 
Tolerancia: AT2 
Vyva�ovanie: G 6,3 a� 18000 ot./min
Pripojenie chladiacej kvapaliny a k�ú� 
nie�sú�sú�as�ou dodávky.

Collet chuck for ER DIN 6499
Machine-tools connection : HSK FORM  

A (DIN 69893-1) 
Taper accuracy : AT2 

Balancing : G 6,3 at 18000 RPM.
Cooling tube & wrench not included.

Matice a k�ú�e P 213.
Clamping nut and wrench P 213.

Katalógové �íslo
Reference

Kód 
Code

RACCORDHSK63-4MP 69 071 465

Prípojka HSK63 HSK cooling tube

Katalógové �íslo
Reference

Kód 
Code

CLERAC-HSK63-4MP 71 013 375

K�ú� na prípojku HSK63    
Wrench for HSK

cooling tube
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DR�IAKY NÁSTROJOV
TOOLHOLDERS

Dr�iaky nástrojov s priamou stopkou a Morseov�m ku�e�om

Straight shank and morse tappers toolholders
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Dr�iaky nástrojov s priamou stopkou
Straight shank toolholders 03

Katalógové �íslo
Reference

Kapacita
Capacity

Ø BD (mm) Ø d1 (mm) D��ka L(mm) 
Length L (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

Typ matice 
Clamping nuts 
type

Kód 
Code

RAL-ER11MD12X100-4MP ER11 (1 ÷ 7) 16 12 100 26 Min. 69 068 758

RAL-ER11MD16X160-4MP ER11 (1 ÷ 7) 16 16 160 19 Min. 69 068 766

RAL-ER16MD16X100-4MP ER16 (1 ÷ 10) 22 16 100 38 Min. 69 068 774

RAL-ER16MD20X160-4MP ER16 (1 ÷ 10) 22 20 160 31 Min. 69 068 782

RAL-ER20MD20X160-4MP ER20 (1 ÷ 13) 28 20 160 36 Min. 69 068 790

RAL-ER25MD25X130-4MP ER25 (1 ÷ 16) 35 25 130 40 Min. 69 068 804

PPINCECYL-ER32D32X70-4MP ER32 (2 ÷ 20) 50 32 70 48 �tandard 69 068 812

PPINCECYL-ER32D40X70-4MP ER32 (2 ÷ 20) 50 40 70 33 �tandard 69 068 820

L LPR

d
1

B
D

Pred��enie dr�iaka klie�tiny 
ER – DIN 6499

Straight shank collet chuck for  
ER DIN 6499

Matice a k�ú�e P 213.
Clamping nut and wrench P 213.

Katalógové �íslo
Reference

Prídavné zariadenie 
A (mm)
Shank A (mm)

Ø puzdra d (mm) 
Collet Ø d (mm)

Vonkaj�í Ø BD (mm) 
External Ø BD (mm)

D��ka LPR (mm) 
Length LPR (mm)

D��ka L (mm) 
Length L (mm)

Kód 
Code

M3M12D20X50X19-4MP 20 19 38 41 50 69 068 839

M6M20D32X61X31-4MP 32 31 55 63 61 69 068 847

A

LPR

L

d

B
D

Sk�u�ovadlo na závitníky 
s�axiálnou kompenzáciou
Pripojenie na stroji: Valcová 
DIN 1835 B+E. 
Ve�ká axiálna kompenzácia na  
kompenzáciu rozdielu medzi posuvom  
stroja a otá�aním vretena. 
Gu�ô�ková klietka na zlep�enie  
citlivosti kompenzácie. 
Zariadenie na zv��enie záberového tlaku 
s cie�om dosiahnu� presnú h�bku rezu v 
rozmedzí ± 0,1 mm.

Tapping chuck with axial 
compensation

Machine-tools connection : Cylindrical 
DIN 1835 B+E. 

Large axial stroke to offset the difference between 
the tap pitch and machine feed. 

Ball retainer for a smooth axial compensation. 
Device to increase the entry pressure, to obtain the 

controlled tapping depth ± 0,1 mm.

Katalógové �íslo
Reference

Kapacita
Capacity

Prídavné zariadenie 
A�(mm)
Shank A (mm)

Vonkaj�í Ø (mm) 
External Ø (mm)

Kód 
Code

MAND.PERC1-13/B16 1 - 13 B16 47 69 138 675

MAND.PERC3-16/B16 3 - 16 B16 52 69 138 683

A Ø

Samoupínacie v�tacie 
sk�u�ovadlo
Sk�u�ovadlo na priemyselné pou�itie. 
Automatick� upínací mechanizmus na 
efektívnu a r�chlu v�menu nástroja. 
Samo�inn� upínací mechanizmus 
automaticky zvy�uje upínaciu silu a 
zabra�uje�uvo�neniu nástroja po�as práce.
Vy�aduje sa otá�anie v smere hodinov�ch 
ru�i�iek.

Keyless Drill Chucks
Drill chuck for industrial use. 

Automatic fitting for efficient, fast change of tools. 
Self-tightening mechanism automatically increases 

the grip in proportion to the increase in torque 
during the drilling and avoids the tool slipping in 

clockwise rotation.

Súprava náhradn�ch �e�ustí pre sk�u�ovadlo 1-13 a 3-16, kód 69 140 491
Set of jaws for drill chuck capacity 1-13 and 3-16 Code 69 140 491 
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 Dr�iaky nástrojov s Morseov�m ku�e�om
Morse tapper toolholders03

Katalógové �íslo
Reference

Upevnenie
Shank

Pripojenie 
Connection

Kód 
Code

ARBRE-CM2/B16 CM2 B16 69 138 578

ARBRE-CM3/B16 CM3 B16 69 138 586

ARBRE-CM4/B16 CM4 B16 69 138 594

 

Hriade� pre  
v�tacie sk�u�ovadlo
Hriade� je medzi�lánkom medzi 
sk�u�ovadlom a vretenom stroja. 
Hriadele 4MP sú plne kalené a sú jemne 
vybrúsené, �o zabezpe�uje ich upevnenie 
s nastaven�mi toleranciami a maximálnou 
sústrednos�ou.

Arbor for drill chuck
The arbor is an intermediary element between the 

drill chuck and the spindle of the machine. 
4MP arbors are totally hardened and precision 

ground, ensuring a close fit and 
maximum concentricity.

Katalógové �íslo
Reference

Upevnenie
Shank

Ø d1 (mm) Ø d2 (mm) Ø d3 (mm) D��ka L1 
(mm) 
Length L1 
(mm)

D��ka L2 
(mm) 
Length L2 
(mm)

D��ka L3 
(mm) 
Length L3 
(mm)

Kód 
Code

POINTE-TOUR-CM4-C CM4 30 63 - 35 52 196 69 138 721

POINTE-TOUR-CM5-C CM5 33 85 - 48 64 250 69 138 748

6
0
°

d
1

d
2

L2 L1

L3

 

Presné oto�né hroty
Na presné upínanie obrobkov na  
konven�n�ch a CNC sústruhoch. 
Oto�né hroty 4MP majú optimálnu sústrednos�:  
pre Morseov ku�e� 4 sústrednos� 0,003 mm  
a pre Morseov ku�e� 5 sústrednos� 0,004 mm. 
Plne kalené a presne brúsené. 
Model C: Pre �irok� rozsah  
sústru�níckych prác.

Revolving lathe centers
For counter-clamping workpieces in conventional 

or CNC turning machines. 
4MP revolving lathe centres are of high precision, 
with a maximum run-out of 0,003 mm for Morse 
tapers no. 4 and 0,004 mm for Morse taper no. 5. 

Fully hardened and precision ground. 
Model C : For a wide range of general turning work.

Katalógové �íslo
Reference

Upevnenie
Shank

Ø d1 (mm) Ø d2 (mm) Ø d3 (mm) D��ka L1 
(mm) 
Length L1 
(mm)

D��ka L2 
(mm) 
Length L2 
(mm)

D��ka L3 
(mm) 
Length L3 
(mm)

Kód 
Code

POINTE-TOUR-AL-CM4-N CM4 30 63 11 46 52 207 69 138 705

POINTE-TOUR-AL-CM5-N CM5 33 85 18 64 64 266 69 138 713

6
0
°

d
1

d
3

d
2

L1L2

L3

 

Presné oto�né hroty
Na presné upínanie obrobkov na  
konven�n�ch a CNC sústruhoch. 
Oto�né hroty 4MP majú optimálnu sústrednos�:  
pre Morseov ku�e� 4 sústrednos� 0,003 mm  
a pre Morseov ku�e� 5 sústrednos� 0,004 mm. 
Plne kalené a presne brúsené. 
Model N: Zvä��uje priestor pre nástroj a  
zlep�uje vidite�nos� pou�ívate�a pri sústru�ení  
mal�ch obrobkov alebo obrábaní v blízkosti  
koncov obrobku.

Revolving lathe centers
For accurate work holding  

in conventional or CNC lathes. 
4MP revolving lathe centres are of high precision, 
with a maximum run-out of 0,003 mm for Morse 
tapers no. 4 and 0,004 mm for Morse taper no. 5. 

Fully hardened and precision ground. 
Model N : Increases tool clearance and operator 

visibility for work on small parts or machining close 
to workpiece end.
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PUZDRÁ, KLIE�TINY A PRÍSLU�ENSTVO
SLEEVES, COLLETS AND ACCESSORIES
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Puzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo
Sleeves, collets and accessories03

Katalógové �íslo
Reference

Ø puzdra (mm)
Ø Bush (mm)

Pre závitník 
For tap

Ø stopky závitníka 
(mm) 
Ø Shank tap (mm)

�tvorhran 
Shank square

Norma 
Norm

Kód 
Code

DOU19-M3DIN371AFRICT-4MP 19 M3 3,5 2,7 371 69 068 863

DOU19-M4DIN371AFRICT-4MP 19 M4 4,5 3,4 371 69 068 871

DOU19-M5DIN371AFRICT-4MP 19 M5 6 4,9 371 69 068 898

DOU19-M6DIN371AFRICT-4MP 19 M6 6 4,9 371 69 068 901

DOU19-M8DIN371AFRICT-4MP 19 M8 8 6,2 371 69 068 928

DOU19-M10DIN371AFRICT-4MP 19 M10 10 8 371 69 068 855

DOU19-M10DIN376AFRICT-4MP 19 M10 7 5,5 376 69 068 936

DOU19-M12DIN376AFRICT-4MP 19 M12 9 7 376 69 068 944

DOU19-M14DIN376AFRICT-4MP 19 M14 11 9 376 69 068 952

DOU31-M6DIN371AFRICT-4MP 31 M6 6 4,9 371 69 068 987

DOU31-M8DIN371AFRICT-4MP 31 M8 8 6,2 371 69 068 995

DOU31-M10DIN371AFRICT-4MP 31 M10 10 8 371 69 068 960

DOU31-M10DIN376AFRICT-4MP 31 M10 7 5,5 376 69 069 002

DOU31-M12DIN376AFRICT-4MP 31 M12 9 7 376 69 069 010

DOU31-M14DIN376AFRICT-4MP 31 M14 11 9 376 69 069 029

DOU31-M16DIN376AFRICT-4MP 31 M16 12 9 376 69 069 037

DOU31-M18DIN376AFRICT-4MP 31 M18 14 11 376 69 069 045

DOU31-M20DIN376AFRICT-4MP 31 M20 16 12 376 69 069 053

DOU31-M24DIN376AFRICT-4MP 31 M24 18 14,5 376 69 069 061

 

Puzdro na závitníky  
so spojkou
R�chlo vymenite�né puzdro na závitníky 
s�nastavite�nou spojkou. 
Vyrobené z kvalitn�ch materiálov 
zaru�ujúcich dlhú �ivotnos�. 
Puzdrá sa nastavujú krútiacim momentom 
vhodn�m na rezanie závitov do ocele a 
v prípade potreby sa dajú nastavi� pod�a 
obrábaného materiálu.

Bush for tapping with clutch
Quick change bush for tapping with clutch. 

Built out of the highest quality steel therefore a 
longer tool life is guaranteed. 

Tap adapters are set with a torque
for tapping steel, they can be re set for other 

materials tapping.

Katalógové �íslo
Reference

Vonkaj�í Ø D1 (mm)
External Ø D1 (mm)

Vnútorn� Ø D2 (mm) 
Internal Ø D2 (mm)

Kód 
Code

PINCE-CYL20/6-4MP 20 6 69 071 384

PINCE-CYL20/8-4MP 20 8 69 071 392

PINCE-CYL20/10-4MP 20 10 69 071 406

PINCE-CYL20/12-4MP 20 12 69 071 414

PINCE-CYL20/16-4MP 20 16 69 071 422

PINCE-CYL32/16-4MP 32 16 69 071 430

PINCE-CYL32/20-4MP 32 20 69 071 449

PINCE-CYL32/25-4MP 32 25 69 071 457

 

Cylindrická klie�tina
Cylindrická klie�tina pre vysokov�konné sk�u�ovadlo

Straight collet
Straight collet for power milling chuck
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Puzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo
Sleeves, collets and accessories 03

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER11D1-0,5-4MP 1-0,5 69 069 088

PINCE-ER11D1,5-1-4MP 1,5-1 69 069 096

PINCE-ER11D2-1,5-4MP 2-1,5 69 069 118

PINCE-ER11D2,5-2-4MP 2,5-2 69 069 126

PINCE-ER11D3-2,5-4MP 3-2,5 69 069 134

PINCE-ER11D3,5-3-4MP 3,5-3 69 069 142

PINCE-ER11D4-3,5-4MP 4-3,5 69 069 150

PINCE-ER11D4,5-4-4MP 4,5-4 69 069 169

PINCE-ER11D5-4,5-4MP 5-4,5 69 069 177

PINCE-ER11D5,5-5-4MP 5,5-5 69 069 185

PINCE-ER11D6-5,5-4MP 6-5,5 69 069 193

PINCE-ER11D6,5-6-4MP 6,5-6 69 069 207

PINCE-ER11D7-6,5-4MP 7-6,5 69 069 215

PINCE-ER11D8-7,5-4MP 8-7,5 69 069 223

�tandardná 
klie�tina 
ER11�(DIN 6499)

ER11 collet

(DIN 6499)

�tandardná
klie�tina
ER16 (DIN 6499)

ER16 collet

(DIN 6499)

Vyrobená z ocele. 
Vnútorné a vonkaj�ie vybrúsenie. 
Drsnos� pod Rz 2,5. 
Kapacita ER11: 1 a� 8 mm. 
Kapacita ER16 : 1 a� 12 mm 
Rozsah upínania: 0,5 mm. 
Presnos� sústrednosti: 0,015 mm. 

Manufactured in spring steel. 
Grounded both externally and internally. 

Grade of roughness lower than Rz 2,5. 
ER11 Capacity : 1 to 8 mm. 

ER16 Capacity : 1 to 12 mm 
Clamping range : 0,5 mm. 

Concentricity precision : 0,015 mm.

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER16D1-0,5-4MP 1-0,5 69 069 231

PINCE-ER16D2-1-4MP 2-1 69 069 258

PINCE-ER16D3-2-4MP 3-2 69 069 266

PINCE-ER16D4-3-4MP 4-3 69 069 274

PINCE-ER16D5-4-4MP 5-4 69 069 282

PINCE-ER16D6-5-4MP 6-5 69 069 290

PINCE-ER16D7-6-4MP 7-6 69 069 304

PINCE-ER16D8-7-4MP 8-7 69 069 312

PINCE-ER16D9-8-4MP 9-8 69 069 320

PINCE-ER16D10-9-4MP 10-9 69 069 339

PINCE-ER16D11-10-4MP 11-10 69 069 347

PINCE-ER16D12-11-4MP 12-11 69 069 355

Ø
B

ß

L

Ø
D

PRESNOS� SÚSTREDNOSTI
CONCENTRICITY PRECISION�

TYP ØD
ROZSAH UPÍNANIA/ 
CLAMPING RANGE

ØB L

ER8 1 ÷ 5 0,5 8,5 13,5

ER11 1 ÷ 7 0,5 11,5 18

ER16 1 ÷ 10 0,5 ÷ 1 17 27,5

ER20 1 ÷ 14 0,5 ÷ 1 21 31,5

ER25 1 ÷ 20 0,5 ÷ 1 26 34

ER32 2 ÷ 22 0,5 ÷ 1 33 40

ER40 3 ÷ 30 0,5 ÷ 1 41 46

Katalógové �íslo
Reference

Po�et klie�tin
Number of collets

Kapacita (mm) 
Capacity (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER11COFFRET-4MP 13 0,5 - 7 69 070 698

Súprava 
�tandardn�ch 
klie�tin ER11

Set of ER11
standard 

collet

Súprava �tandardn�ch 
klie�tin ER16

Set of ER16

standard collet

(DIN 6499)
Na drevenom podstavci.

(DIN 6499) 
On wood base.

Katalógové �íslo
Reference

Po�et klie�tin
Number of collets

Kapacita (mm) 
Capacity (mm)

Kód 
Code

PINCE-CEER16COFFRET-4MP 10 1 - 10 69 070 701
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Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER20D2-1-4MP 2-1 69 069 363

PINCE-ER20D3-2-4MP 3-2 69 069 371

PINCE-ER20D4-3-4MP 4-3 69 069 398

PINCE-ER20D5-4-4MP 5-4 69 069 401

PINCE-ER20D6-5-4MP 6-5 69 069 428

PINCE-ER20D7-6-4MP 7-6 69 069 436

PINCE-ER20D8-7-4MP 8-7 69 069 444

PINCE-ER20D9-8-4MP 9-8 69 069 452

PINCE-ER20D10-9-4MP 10-9 69 069 460

PINCE-ER20D11-10-4MP 11-10 69 069 479

PINCE-ER20D12-11-4MP 12-11 69 069 487

PINCE-ER20D13-12-4MP 13-12 69 069 495

PINCE-ER20D14-13-4MP 14-13 69 069 509

�tandardná 
klie�tina ER20 
(DIN�6499)

ER20 collet

(DIN 6499)

�tandardná klie�tina ER25 
(DIN 6499)

ER25 collet

(DIN 6499)

Vyrobená z pru�inovej ocele. 
Vnútorné a vonkaj�ie vybrúsenie. 
Drsnos� pod Rz 2,5. 
Kapacita ER20: 1 a� 14 mm.
Kapacita ER25: 1 a� 16 mm 
Rozsah upínania: 1 mm. 
Presnos� sústrednosti: 0,015 mm.

Manufactured in spring steel. 
Grounded both externally and internally. 

Grade of roughness lower than Rz 2,5. 
ER20 Capacity : 1 to 14 mm.
ER25 Capacity : 1 to 16 mm 

Clamping range : 1 mm. 
Concentricity precision : 0,015 mm.

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER25D2-1-4MP 2-1 69 069 517

PINCE-ER25D3-2-4MP 3-2 69 069 525

PINCE-ER25D4-3-4MP 4-3 69 069 533

PINCE-ER25D5-4-4MP 5-4 69 069 541

PINCE-ER25D6-5-4MP 6-5 69 069 568

PINCE-ER25D7-6-4MP 7-6 69 069 576

PINCE-ER25D8-7-4MP 8-7 69 069 584

PINCE-ER25D9-8-4MP 9-8 69 069 592

PINCE-ER25D10-9-4MP 10-9 69 069 606

PINCE-ER25D11-10-4MP 11-10 69 069 614

PINCE-ER25D12-11-4MP 12-11 69 069 622

PINCE-ER25D13-12-4MP 13-12 69 069 630

PINCE-ER25D14-13-4MP 14-13 69 069 649

PINCE-ER25D15-14-4MP 15-14 69 069 657

PINCE-ER25D16-15-4MP 16-15 69 069 665

Katalógové �íslo
Reference

Po�et klie�tin
Number of collets

Kapacita (mm) 
Capacity (mm)

Kód 
Code

PINCE-CEER20COFFRET-4MP 12 2 - 13 69 070 728

Súprava 
�tandardn�ch 
klie�tin ER20

Set of ER20

standard collet

Súprava �tandardn�ch 
klie�tin�ER25

Set of ER25

standard collet

(DIN 6499) 
Na drevenom podstavci.

(DIN 6499) 
On wood base.

Katalógové �íslo
Reference

Po�et klie�tin
Number of collets

Kapacita (mm) 
Capacity (mm)

Kód 
Code

PINCE-CEER25COFFRET-4MP 14 3 - 16 69 070 736

Puzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo
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Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER32D3-2-4MP 3-2 69 069 673

PINCE-ER32D4-3-4MP 4-3 69 069 681

PINCE-ER32D5-4-4MP 5-4 69 069 703

PINCE-ER32D6-5-4MP 6-5 69 069 711

PINCE-ER32D7-6-4MP 7-6 69 069 738

PINCE-ER32D8-7-4MP 8-7 69 069 746

PINCE-ER32D9-8-4MP 9-8 69 069 754

PINCE-ER32D10-9-4MP 10-9 69 069 762

PINCE-ER32D11-10-4MP 11-10 69 069 770

PINCE-ER32D12-11-4MP 12-11 69 069 789

PINCE-ER32D13-12-4MP 13-12 69 069 797

PINCE-ER32D14-13-4MP 14-13 69 069 800

PINCE-ER32D15-14-4MP 15-14 69 069 819

PINCE-ER32D16-15-4MP 16-15 69 069 827

PINCE-ER32D17-16-4MP 17-16 69 069 835

PINCE-ER32D18-17-4MP 18-17 69 069 843

PINCE-ER32D19-18-4MP 19-18 69 069 851

PINCE-ER32D20-19-4MP 20-19 69 069 878

�tandardná 
klie�tina ER32 
(DIN 6499)

ER32 collet

(DIN 6499)

�tandardná klie�tina ER40 
(DIN 6499)

ER40 collet

(DIN 6499)

Vyrobená z pru�inovej ocele. 
Vnútorné a vonkaj�ie vybrúsenie. 
Drsnos� pod Rz 2,5. 
Kapacita ER32: 2 a� 20 mm. 
Kapacita ER40: 3 a� 26 mm. 
Rozsah upínania: 1 mm. 
Presnos� sústrednosti: 0,015 mm.

Manufactured in spring steel. 
Grounded both externally and internally. 

Grade of roughness lower than Rz 2,5. 
ER32 Capacity : 2 to 20 mm.
ER40 Capacity : 3 to 26 mm. 

Clamping range : 1 mm. 
Concentricity precision : 0,015 mm.

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER40D4-3-4MP 4-3 69 069 886

PINCE-ER40D5-4-4MP 5-4 69 069 894

PINCE-ER40D6-5-4MP 6-5 69 069 908

PINCE-ER40D7-6-4MP 7-6 69 069 916

PINCE-ER40D8-7-4MP 8-7 69 069 924

PINCE-ER40D9-8-4MP 9-8 69 069 932

PINCE-ER40D10-9-4MP 10-9 69 069 940

PINCE-ER40D11-10-4MP 11-10 69 069 959

PINCE-ER40D12-11-4MP 12-11 69 069 967

PINCE-ER40D13-12-4MP 13-12 69 069 975

PINCE-ER40D14-13-4MP 14-13 69 069 983

PINCE-ER40D15-14-4MP 15-14 69 069 991

PINCE-ER40D16-15-4MP 16-15 69 070 000

PINCE-ER40D17-16-4MP 17-16 69 070 019

PINCE-ER40D18-17-4MP 18-17 69 070 027

PINCE-ER40D19-18-4MP 19-18 69 070 035

PINCE-ER40D20-19-4MP 20-19 69 070 043

PINCE-ER40D21-20-4MP 21-20 69 070 051

PINCE-ER40D22-21-4MP 22-21 69 070 078

PINCE-ER40D23-22-4MP 23-22 69 070 086

PINCE-ER40D24-23-4MP 24-23 69 070 094

PINCE-ER40D25-24-4MP 25-24 69 070 108

PINCE-ER40D26-25-4MP 26-25 69 070 116

Katalógové �íslo
Reference

Po�et klie�tin
Number of collets

Kapacita (mm) 
Capacity (mm)

Kód 
Code

PINCE-CEER32COFFRET-4MP 18 2 - 20 69 070 744

Súprava �tandardn�ch 
klie�tin ER32
Súprava 18 �tandardn�ch klie�tin ER32  
(DIN 6499) 
Kapacita od 2 do 20 mm. 
Na drevenom podstavci.

Set of ER32 standard collets
Set of 18 ER32 standard collets  

(DIN 6499) 
Capacity 2 to 20 mm. 

On wood base.

Puzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo
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ØD
L2

S Max

ØD Min ØD Max �tandard Presnos�

1 1,6 6 0,015 0,005

1,6 3 10 0,015 0,005

3 7 16 0,015 0,005

7 10 25 0,015 0,005

10 18 40 0,020 0,005

18 26 50 0,020 0,005

26 40 60 0,020 0,005

�
D

L2L2

PRESNOS� SÚSTREDNOSTI
CONCENTRICITY PRECISION�

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER16UPD2-4MP 2 69 070 124

PINCE-ER16UPD3-4MP 3 69 070 132

PINCE-ER16UPD4-4MP 4 69 070 140

PINCE-ER16UPD5-4MP 5 69 070 159

PINCE-ER16UPD6-4MP 6 69 070 167

PINCE-ER16UPD8-4MP 8 69 070 175

PINCE-ER16UPD10-4MP 10 69 070 183

Presná klie�tina 

ER16 (DIN 6499)

Precision ER16 

Collet  

(DIN 6499)

Pince ER32 Précision 
(DIN 6499)

Precision ER32 Collet

(DIN 6499)

Vyrobená z pru�inovej ocele. 
Vnútorné a vonkaj�ie vybrúsenie. 
Drsnos� pod Rz 2,5. 
Kapacita ER16: 2 a� 10 mm. 
Kapacita ER32: 3 a� 20 mm. 
Rozsah upínania: 0,5 mm. 
Presnos� otá�ania: 0,005 zaru�ená len pre 
menovit��priemer. 
Presnos� sústrednosti: 0,005 mm.

Manufactured in spring steel. 
Grounded both externally and internally. 

Grade of roughness lower than Rz 2,5. 
ER16 Capacity : 2 to 10 mm. 
ER32 Capacity : 3 to 20 mm.

Clamping range : 0,5 mm. 
Concentricity precision : 0,005 guarantee only for the nominal diameter. 

Concentricity precision : 0,005 mm.

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER32UPD3-4MP 3 69 070 191

PINCE-ER32UPD4-4MP 4 69 070 205

PINCE-ER32UPD5-4MP 5 69 070 213

PINCE-ER32UPD6-4MP 6 69 070 221

PINCE-ER32UPD8-4MP 8 69 070 248

PINCE-ER32UPD10-4MP 10 69 070 256

PINCE-ER32UPD12-4MP 12 69 070 264

PINCE-ER32UPD14-4MP 14 69 070 272

PINCE-ER32UPD16-4MP 16 69 070 280

PINCE-ER32UPD18-4MP 18 69 070 299

PINCE-ER32UPD20-4MP 20 69 070 302

Puzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo
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Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER16D3-ET-4MP 3 69 070 310

PINCE-ER16D4-ET-4MP 4 69 070 329

PINCE-ER16D6-ET-4MP 6 69 070 337

PINCE-ER16D8-ET-4MP 8 69 070 345

PINCE-ER16D10-ET-4MP 10 69 070 353

PINCE-ER16D12-ET-4MP 12 69 070 361

Utesnená 

klie�tina ER16 

(DIN 6499)

Sealed Collet 
ER16  

(DIN 6499)

Utesnená klie�tina 
ER25 (DIN 6499)

Sealed Collet
ER25

Vyrobená z pru�inovej ocele. 
Mechanické tesnenie. 
Vnútorné a vonkaj�ie vybrúsenie. 
Drsnos� pod Rz 2,5. 
Kapacita ER16: 4 a� 12 mm.  
Kapacita ER25: 4 a� 16 mm. 
Presnos� sústrednosti: 0,008 mm. 
Maximálny tlak: 120 barov.

Manufactured in spring steel. 
Mechanical sealed collet. 

Grounded both externally and internally. 
Grade of roughness lower than Rz 2,5. 

ER16 Capacity : 4 to 12 mm. 
ER25 Capacity : 4 to 16 mm. 

Concentricity precision : 0,008 mm. 
Max pressure : 120 bar.

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER25D4-ET-4MP 4 69 070 388

PINCE-ER25D6-ET-4MP 6 69 070 396

PINCE-ER25D8-ET-4MP 8 69 070 418

PINCE-ER25D10-ET-4MP 10 69 070 426

PINCE-ER25D12-ET-4MP 12 69 070 434

PINCE-ER25D14-ET-4MP 14 69 070 442

PINCE-ER25D16-ET-4MP 16 69 070 450

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER32D4-ET-4MP 4 69 070 469

PINCE-ER32D6-ET-4MP 6 69 070 477

PINCE-ER32D8-ET-4MP 8 69 070 485

PINCE-ER32D10-ET-4MP 10 69 070 493

PINCE-ER32D12-ET-4MP 12 69 070 507

PINCE-ER32D14-ET-4MP 14 69 070 515

PINCE-ER32D16-ET-4MP 16 69 070 523

PINCE-ER32D18-ET-4MP 18 69 070 531

PINCE-ER32D20-ET-4MP 20 69 070 558

Utesnená klie�tina ER32 
(DIN�6499)
Vyrobená z pru�inovej ocele. 
Mechanické tesnenie. 
Vnútorné a vonkaj�ie vybrúsenie. 
Drsnos� pod Rz 2,5. 
Kapacita: 4 a� 20 mm. 
Presnos�: 0,008 mm. 
Maximálny tlak: 120 barov.

Sealed Collet ER32 (DIN 6499)
Manufactured in spring steel. 

Mechanical sealed collet. 
Grounded both externally and internally. 

Grade of roughness lower than Rz 2,5. 
Capacity : 4 to 20 mm. 

Concentricity precision : 0,008 mm. 
Max pressure : 120 bar.

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny (mm)
Collet Ø (mm)

Kód 
Code

PINCE-ER32D3-ARROS-4MP 3 69 071 473

PINCE-ER32D4-ARROS-4MP 4 69 071 481

PINCE-ER32D5-ARROS-4MP 5 69 071 503

PINCE-ER32D6-ARROS-4MP 6 69 071 511

PINCE-ER32D8-ARROS-4MP 8 69 071 538

PINCE-ER32D10-ARROS-4MP 10 69 071 546

PINCE-ER32D12-ARROS-4MP 12 69 071 554

PINCE-ER32D16-ARROS-4MP 16 69 071 562

PINCE-ER32D20-ARROS-4MP 20 69 071 570

Klie�tina ER32 s otvorom  
na chladenie (DIN 6499)
Vyrobená z pru�inovej ocele. 
Klie�tina na rezanie závitov s vnútorn�m 
�tvorhranom. 
Vnútorné a vonkaj�ie vybrúsenie. 
Drsnos� pod Rz 2,5. 
Presnos�: 0,008 mm. 
Maximálny tlak: 40 barov.r.

Externally cooled collet  
(DIN 6499)

Manufactured in spring steel. 
Collet with coolant hole. 

Grounded both externally and internally. 
Grade of roughness lower than Rz 2,5. 

Concentricity precision : 0,008 mm. 
Max pressure : 40 bar.

puzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo
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Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny D (mm)
Collet Ø D (mm)

�tvorhran SQ 
Shank square SQ

Pre závitník 
For tap

Norma 
Norm

Kód 
Code

PINCE-ER16D3.5-TAR-4MP 3,5 2,7 M3 DIN 371 69 070 566

PINCE-ER16D4.5-TAR-4MP 4,5 3,4 M4 DIN 371 69 070 574

PINCE-ER16D6-TAR-4MP 6 4,9 M5 / M6 DIN 371 69 070 582

PINCE-ER16D7-TAR-4MP 7 5,5 M10 DIN 376 69 070 590

PINCE-ER16D8-TAR-4MP 8 6,2 M8 DIN 371 69 070 604

Ø
D

SQ

Klie�tina na rezanie závitov 
ER16 (DIN 6499)
Vyrobená z pru�inovej ocele. 
Klie�tina na rezanie závitov s  
vnútorn�m �tvorhranom. 
Vnútorné a vonkaj�ie vybrúsenie. 
Drsnos� pod Rz 2,5. 
Presnos�: 0,015 mm. 
Norma DIN 371-376.

Tap Collet ER16 (DIN 6499)
Manufactured in spring steel. 

Tapping collets with internal square. 
Grounded both externally and internally. 

Grade of roughness lower than Rz 2,5. 
Concentricity precision : 0,015 mm. 

Standard norm DIN 371-376.

Katalógové �íslo
Reference

Ø klie�tiny D (mm)
Collet Ø D (mm)

�tvorhran SQ 
Shank square SQ

Pre závitník 
For tap

Norma 
Norm

Kód 
Code

PINCE-ER32D3.5-TAR-4MP 3,5 2,7 M3 DIN 371 69 140 394

PINCE-ER32D4.5-TAR-4MP 4,5 3,4 M4 DIN 371 69 140 408

PINCE-ER32D6-TAR-4MP 6 4,9 M5 / M6 DIN 371 69 140 416

PINCE-ER32D7-TAR-4MP 7 5,5 M10 DIN 376 69 140 424

PINCE-ER32D8-TAR-4MP 8 6,2 M8 DIN 371 69 140 432

PINCE-ER32D9-TAR-4MP 9 7 M12 DIN 376 69 140 440

PINCE-ER32D10-TAR-4MP 10 8 M10 DIN 371 69 140 459

PINCE-ER32D11-TAR-4MP 11 9 M14 DIN 376 69 140 467

PINCE-ER32D12-TAR-4MP 12 9 M16 DIN 376 69 140 475

PINCE-ER32D16-TAR-4MP 16 12 M20 DIN 376 69 140 483

Ø
D

SQ

Klie�tina na rezanie závitov 
ER32 (DIN 6499)
Vyrobená z pru�inovej ocele. 
Klie�tina na rezanie závitov s  
vnútorn�m �tvorhranom. 
Vnútorné a vonkaj�ie vybrúsenie. 
Drsnos� pod Rz 2,5. 
Presnos�: 0,015 mm. 
Norma DIN 371-376.

Tap Collet ER32 (DIN 6499)
Manufactured in spring steel. 

Tapping collets with internal square. 
Grounded both externally and internally. 

Grade of roughness lower than Rz 2,5. 
Concentricity precision : 0,015 mm. 

Standard norm DIN 371-376.

Katalógové �íslo
Reference

Pre klie�tinu
For collet

Vonkaj�í Ø (mm) 
External Ø (mm)

Kód 
Code

ECROU-STD-ER16-4MP ER16 32 69 071 155

ECROU-STD-ER25-4MP ER25 42 69 071 163

ECROU-STD-ER32-4MP ER32 50 69 071 171

ECROU-STD-ER40-4MP ER40 63 69 071 198

�tandardná matica pre dr�iak 
klie�tiny ER
ER DIN 6499

Standard clamping nut
for ER collet chuck

ER DIN 6499

Katalógové �íslo
Reference

Pre klie�tinu
For collet

Ø Extérieur (mm) 
External Ø (mm)

Kód 
Code

ECROU-ER11MINI-4MP ER11 16 69 071 112

ECROU-ER16MINI-4MP ER16 22 69 071 120

ECROU-ER20MINI-4MP ER20 28 69 071 139

ECROU-ER25MINI-4MP ER25 35 69 071 147

Mini matica pre dr�iak 
klie�tiny ER
ER DIN 6499

Mini clamping nut
for ER collet chuck

ER DIN 6499

Puzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo
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Katalógové �íslo
Reference

Kód 
Code

CLE-ER16-ERGOT-4MP 69 071 074

CLE-ER25-ERGOT-4MP 69 071 163

CLE-ER32-ERGOT-4MP 69 071 171

CLE-ER40-ERGOT-4MP 69 071 198

4 hrann�  k�ú� na �tandardnú 
ER maticu
ER DIN 6499

Wrench for ER standard clamping nut
ER DIN 6499

K�ú� na mini maticu ER
ER DIN 6499

Wrench for ER mini clamping nut
ER DIN 6499

Katalógové �íslo
Reference

Kód 
Code

CLE-ER11-MINI-4MP 69 071 023

CLE-ER16-MINI-4MP 69 071 031

CLE-ER20-MINI-4MP 69 071 058

CLE-ER25-MINI-4MP 69 071 066

Katalógové �íslo
Reference

Kód 
Code

CLE MANDRIN HP-D20-4MP 69 138 608

CLE MANDRIN HP-D32-4MP 69 138 616

K�ú� na vysokov�konné 
sk�u�ovadlo

Wrench for power milling chuck

Katalógové �íslo
Reference

Pre sk�u�ovadlo Ø
For toolholder Ø

Kód 
Code

CLE PF-D16-4MP 16 69 138 624

CLE PF-D22-4MP 22 69 138 632

CLE PF-D27-4MP 27 69 138 640

CLE PF-D32-4MP 32 69 138 659

CLE PF-D40-4MP 40 69 138 667

K�ú� na sk�u�ovadlo frézy 
s�hladk�m otvorom
Pour vis en croix

Wrench for shell end 
mill holder
For cross screw

Katalógové �íslo
Reference

Ø (mm) Kód 
Code

PINULE-D10X10-4MP 10X10 69 138 691

PINULE-D10X4-4MP 10X4 69 071 236

Presn� strediaci kolík Floating precision centering 
device

Katalógové �íslo
Reference

Ø D (mm) H (mm) Základ�a 
(mm)
Base (mm)   

Pre prídavné zariadenie 
For shank

Kód 
Code

DEMONTE-CONE40-HSK63-C6-4MP 63 160 150 ISO40 (DIN 69871), SA40 (DIN2080), BT40, HSK63A 69 071 201

DEMONTE-CONE50-HSK100-C10-4MP 100 210 200 ISO50 (DIN 69871), SA50(DIN2080), BT50, HSK100A 69 071 228

Univerzálna oto�ná 
montá�na�konzola
Umo��uje orientáciu dr�iakov nástrojov 
na�vertikálnych a horizontálnych osiach. 
Pevné oce�ové telo. 
Umo��uje prispôsobenie �tandardn�ch 
prídavn�ch zariadení ISO (DIN 69871), BT, 
DIN�2080 a HSK-A. 
Vybaven� dorazov�mi a bezpe�nostn�mi 
skrutkami, ako aj 4 otvormi na upevnenie stola.

Indexable assembly universal support
Head fixture can be set in two position, vertical and  

horizontal, for easy access to the cutting tool. 
Robust steel body. 

Suitable for Norm SK (DIN 69871), BT, DIN 2080  
and HSK-A. 

Can be mounted on work table with four screws
Supplied with a positionning screw and a security screw.

Puzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo
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Katalógové �íslo
Reference

Vonkaj�í Ø D (mm)
External Ø D (mm)

Vnútorn� Ø D1 (mm) 
Internal Ø D1 (mm)

D��ka L (mm) 
Length L (mm)

U�ahovanie 
Clamping

Kód 
Code

REDUC-D20X6X55VIS-4MP 20 6 55 Skrutka / Screw 69 070 752

REDUC-D20X8X55VIS-4MP 20 8 55 Skrutka / Screw 69 070 760

REDUC-D20X10X55VIS-4MP 20 10 55 Skrutka / Screw 69 070 779

REDUC-D20X12X55VIS-4MP 20 12 55 Skrutka / Screw 69 070 787

REDUC-D25X6X65VIS-4MP 25 6 65 Skrutka / Screw 69 070 795

REDUC-D25X8X65VIS-4MP 25 8 65 Skrutka / Screw 69 070 809

REDUC-D25X10X65VIS-4MP 25 10 65 Skrutka / Screw 69 070 817

REDUC-D25X12X65VIS-4MP 25 12 65 Skrutka / Screw 69 070 825

REDUC-D25X16X65LUM-4MP 25 16 65 Drá�ka / Slot 69 070 833

REDUC-D25X20X65LUM-4MP 25 20 65 Drá�ka / Slot 69 070 841

REDUC-D32X6X70VIS-4MP 32 6 70 Skrutka / Screw 69 070 868

REDUC-D32X8X70VIS-4MP 32 8 70 Skrutka / Screw 69 070 876

REDUC-D32X10X70VIS-4MP 32 10 70 Skrutka / Screw 69 070 884

REDUC-D32X12X70VIS-4MP 32 12 70 Skrutka / Screw 69 070 892

REDUC-D32X16X70VIS-4MP 32 16 70 Skrutka / Screw 69 070 906

REDUC-D32X20X70VLUM-4MP 32 20 70 Drá�ka / Slot 69 070 914

REDUC-D32X25X70LUM-4MP 32 25 70 Drá�ka / Slot 69 070 922

REDUC-D40X6X80VIS-4MP 40 6 80 Skrutka / Screw 69 070 930

REDUC-D40X8X80VIS-4MP 40 8 80 Skrutka / Screw 69 070 949

REDUC-D40X10X80VIS-4MP 40 10 80 Skrutka / Screw 69 070 957

REDUC-D40X12X80VIS-4MP 40 12 80 Skrutka / Screw 69 070 965

REDUC-D40X16X80VIS-4MP 40 16 80 Skrutka / Screw 69 070 973

REDUC-D40X20X80VIS-4MP 40 20 80 Skrutka / Screw 69 070 981

REDUC-D40X25X80VIS-4MP 40 25 80 Skrutka / Screw 69 071 007

REDUC-D40X32X80LUM-4MP 40 32 80 Drá�ka / Slot 69 071 015

Valcové reduk�né puzdro  
pre sústruh
Reduk�né puzdro na sústruh s klie�tinou. 
Na montá� vyvrtávacej ty�e alebo ploch�ch nástrojov. 
S upínaním skrutkou alebo drá�kou.

Cylindrical reduction 
sleeve for lathe

Headed reduction sleeve 
For boring bar or tool with flat shank 

With screw or slot.
L

�
D
1�
D

Puzdrá, klie�tiny a príslu�enstvo
Sleeves, collets and accessories03
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V�ETKY NA�E V�ROBKY NÁJDETE  
V NA�ICH KATALÓGOCH

DISCOVER ALL OUR PRODUCTS 
IN OUR CATALOGUES

PRENOS SILY - POWER TRANSMISSION

Mechanické diely, remene a re�aze
Irons, belts & chains

OBR ÁBANIE -  MACHINING
Jednodielne nástroje, vlo�ky, dr�iaky vlo�iek a príslu�enstvo pre obrábacie stroje

Solid round tools, inserts, toolholders & accessories
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