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15 6 34 36 3 5 3 015 015 TIALN 015
18 6 34 3 3 018
2 6 35 38 4 7 3 020 020 TIALN 020 020 TIALN
23 6 35 4 3 023
25 6 36 39 5 8 3 025 025 TIALN 025
28 6 36 5 3 028
3 6 36 39 5 8 3 030 030 TIALN 030 030 TIALN
33 6 37 6 3 033
35 6 37 " 6 10 3 035 035 TIALN 035
38 6 38 7 3 038
4 6 38 2 7 1 3 040 040 TIALN 040 040 TIALN
43 6 38 7 3 043
45 6 38 2 7 1 3 045 045 TIALN 045
48 6 39 8 3 048
5 6 39 a4 8 13 3 050 050 TIALN 050 050 TIALN
53 6 39 8 3 053
55 6 39 a4 8 13 3 055 055 TIALN 055
5,75 6 39 8 3 0575

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 a4 25
P1 <600 N/mm? 1xD 0,1xD 45 0,0108 0,0144 0,018
P.2 <850 N/mm? 1xD 0,1xD 39 0,0099 0,0132 0,0165
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0081 0,0108 0,0135
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,0081 0,0108 0,0135
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 24 0,0081 0,0108 0,0135
P.6 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 20 0,0081 0,0108 0,0135
M.2  750-850 N/mm?* 1xD 0,1xD 15 0,009 0,012 0,015
K1 < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 35 0,0108 0,0144 0,018
K.2  >800N/mm? 1xD 0,1xD 25 0,0099 0,0132 0,0165

TiAIN: Ve +50 %
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