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short, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | kratké, nesoumérné, tiizubé
DE Langlochfraser | Kurz, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pesbl WINOHOYHbIE | KOPOTKME, TPex3ybblie, HECUMMETPUYHbIE
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3 6 49 5 3 .030 .030 TIALN
3,5 6 50 6 3 .035 .035 TIALN
4 6 51 7 3 .040 .040 TIALN
4,5 6 51 7 3 .045 .045 TIALN
5 6 52 8 3 .050 .050 TIALN
55 6 52 8 3 .055 .055 TIALN
6 6 52 8 3 .060 .060 TIALN
6,5 10 60 10 3 .065 .065 TIALN
7 10 60 10 3 .070 .070 TIALN
7.5 10 60 10 3 .075 .075 TIALN
8 10 61 1M 3 .080 .080 TIALN
9 10 61 1 3 .090 .090 TIALN
9,5 10 61 1 3 .095 .095 TIALN
10 10 63 13 3 .100 .100 TIALN
1 12 70 13 3 110 110 TIALN
12 12 73 16 3 120 120 TIALN
13 12 73 16 3 130 130 TIALN
14 12 73 16 3 140 140 TIALN
15 12 73 16 3 150 150 TIALN
16 16 79 19 3 .160 160 TIALN
18 16 79 19 3 180 180 TIALN
Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1XD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P.2 <850 N/mm? 0,5%D 1XD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P.3 <1100 N/mm? 0,5%D 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1XD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1XD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
KA <820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
K.2 > 800N/mm? 0,5xD 1XD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
N.2 <600 N/mm? 0,5%D 1xD 160-300 00117 00286 00377 00468 00572 00754  0,0845
N.4 <800 N/mm? 0,5xD 1xD 80-120 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1XD 12 0,0063 00154 00203 00252 00308 00406  0,0455

TiAIN: Ve +50 %
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