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2 teeth cut to centre

CZ Frézy valcové éelni | 2 brity do stiedu
DE Schaftfraser | 2 Schneide bis Mitte
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXYLLMM 3y6OM
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o hd6 z 140618 140618 141618 141618
15 12 83 10 2 53 4 150 150 TIALN 150
16 16 92 123 32 63 4 160 160 TIALN 160 160 TIALN
17 16 92 32 4 170 170 TIALN
18 16 92 123 32 63 4 180 180 TIALN 180 180 TIALN
19 16 92 32 4 190 190 TIALN
20 20 104 13 38 75 4 200 200 TIALN 200 200 TIALN
22 20 104 141 38 75 4 220 220 TIALN 220 220 TIALN
2 25 121 166 a5 90 5 240 240 TIALN 240 240 TIALN
25 25 121 166 15 90 5 250 250 TIALN 250 250 TIALN
28 25 121 166 45 90 5 280 280 TIALN 280
30 25 121 166 a5 90 5 300 300 TIALN 300
32 32 133 186 53 106 6 320 320 TIALN 320

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 216 18 @20 @25 @ 32
P.1 < 600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.2  <850N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
K.1 <820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
N.4  <800N/mm? 1xD 0,1xD 80-120 0,044 0,051 0,057 0,071 0,091
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,1xD 12 0,0308 0,0357 0,0399 0,0497 0,0637

141618: fz -20 %, TiAIN: vc + 50 %
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