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short, 2 teeth cut to centre, 30°

CZ Frézy valcové celni | kratkeé, 2 brity do stfedu, 30°
DE Schaftfraser | Kurz, 2 Schneide bis Mitte, 30°
RU ®pesbl KOHUEBbIE C LMANHAPUYECKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKME C LieHTpopexyLum 3ybom, 30°
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3 6 50 5 4 .030 .030
3.5 6 50 6 4 .035 .035
4 6 54 8 4 .040 .040
4,5 6 54 8 4 .045 .045
5 6 54 9 4 .050 .050
6 6 54 10 4 .060 .060
8 8 58 12 4 .080 .080
10 10 66 14 4 100 100
12 12 73 16 4 120 120
14 14 75 18 4 140 140
16 16 82 22 4 160 160
18 18 84 24 4 180 180
20 20 92 26 4 .200 .200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus

Material Ap Ae Ve 23 26 a8 210 212 216 218 220
P1 < 600 N/mm? 1xD 0,2xD 200 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
P.3 < 1100 N/mm? 1xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
P.5 > 1100 N/mm? 1xD 0,2xD 90 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.1 <750 N/mm? 1xD 0,2xD 100 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
M.2  750- 850 N/mm? 1xD 0,2xD 80 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
K. < 820 N/mm? 1xD 0,2xD 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
K.2 > 800 N/mm? 1xD 0,2xD 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
S < 1500 N/mm? 1xD 0,2xD 60 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 01
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,2xD 75 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1
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