m Frézy valcové celni | 1 brit pres stred

B) Endmills | 1tooth cut over centre
BB Schaftfréser | 1 Schneide tiber Mitte

Dpesbl KOHLEBbIE C IMAMHAPUYECKIM XBOCTOBUKOM | C LIEHTPOPEXKYLLMM 3y60oM
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k?o hdé z 120517 121517
2 6 51 7 4 .020
3 6 52 56 8 12 4 .030 .030
4 6 55 11 4 .040
5 6 57 13 4 .050
6 6 57 68 13 24 4 .060 .060
8 10 69 88 19 38 4 .080 .080
10 10 72 95 22 45 4 .100 .100
12 12 83 110 26 53 4 120 120
14 12 83 110 26 53 4 140 .140
15 12 110 53 4 .150
16 16 92 123 32 63 4 160 160
18 16 92 123 32 63 4 180 180
20 20 104 141 38 75 4 .200 .200
25 25 121 45 5 .250
30 25 121 45 5 .300
32 32 186 106 6 .320
Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosus pesarms
fz (mm/z)
Material Ap b Ve @26 28 @210 @12 216 218 @20 @25 @32
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
B3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
P4 <900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
P.5 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD 37,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
K1  <240HB 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063 0,852 0,100
S < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD 31,5 0,019 0,0161 0,0217 0,0259 0,0336 0,0392 0,0441 0,596 0,070
S22 <1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 00119 00161 00217 00259 00336 00392 00441 059 0,070
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