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short, 1 tooth cut over centre

CZ Frézy valcové éelni | kratké, 1 brit pres stied
DE Schaftfraser | Kurz, 1 Schneide tGber Mitte

RU ¢p63bl KOHLU€eBble C UNTMHJPU4YeCKUM XBOCTOBUKOM | KOPOTKKNE, C LEHTPOPEXYLLUM 3Y6OM
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2 6 51 7 3 .020
3 6 52 8 3 .030
4 6 55 11 3 .040
5 6 57 13 3 .050
6 6 57 13 3 .060
7 10 66 16 3 .070
8 10 69 19 3 .080
10 10 72 22 3 100
12 12 83 26 3 120
16 16 92 32 3 160
18 16 92 32 3 180
20 20 104 38 3 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 26 28 210 212 216 218 220
P.2 < 850 N/mm? 1xD 0,1xD 99 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P.4 < 900 N/mm? 1xD 0,1xD 76,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
P.5 > 1100 N/mm? 1xD 0,1xD 61,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
M.2  750-850 N/mm? 1xD 0,1xD B 0,115 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
K.1 < 820 N/mm? 1xD 0,1xD 88,5 0,017 0,023 0,031 0,037 0,048 0,056 0,063
N.2 <600 N/mm?* 1xD 0,1xD 360-675 0,0221 0,0299 0,0403 0,0481 0,0624 0,0728 0,0819
SA1 < 1500 N/mm? 1xD 0,1xD B 0,0119 0,0161 0,0217 0,0259 0,0336 0,0392 0,0441
S.2 < 1250 N/mm? 1xD 0,1xD 30 0,0119 0,0161 0,0217 0,0259 0,0336 0,0392 0,0441
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