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long, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé
DE Langlochfraser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider
RU ®pesbl WINOHOYHBbIE | A/IMHHbIE, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YOble
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2 6 54 7 2 .020 .020 .020 TIALN

3 6 56 8 2 .030 .030 .030 TIALN

3,5 6 59 10 2 .035 .035 TIALN
4 6 63 1 2 .040 .040 .040 TIALN

4,5 6 63 1" 2 .045 .045 TIALN

5 6 68 13 2 .050 .050 .050 TIALN

5,5 6 68 13 2 .055 .055 TIALN

6 6 68 13 2 .060 .060 .060 TIALN

6,5 10 80 16 2 .065 .065 TIALN

7 10 80 16 2 .070 .070 .070 TIALN

8 10 88 19 2 .080 .080 .080 TIALN

8,5 10 88 19 2 .085 .085 TIALN

9 10 88 19 2 .090 .090 .090 TIALN
10 10 95 22 2 .100 .100 .100 TIALN
1" 12 102 22 2 110 110 110 TIALN
12 12 110 26 2 120 120 120 TIALN
13 12 110 26 2 130 130 130 TIALN
14 12 110 26 2 140 140 140 TIALN
15 12 110 26 2 150 150 150 TIALN
16 16 123 32 2 .160 .160 .160 TIALN
18 16 123 32 2 180 180 180 TIALN
20 20 141 38 2 .200 .200 .200 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 73 a6 z8 210 212 216 218 @20
P.1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.2  <850N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.3 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.5 <1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
M.2  750-850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K1  <820N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2  >800N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
N.2 <600 N/mm?* 0,5xD 1xD 160-300 0,012 0,029 0,038 0,047 0,057 0,075 0,085 0,095

TiAIN: Ve + 50 %
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Slot drills

long, centre cutting, 2 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé

DE Langlochfraser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider

RU ®pesbl WNOHOYHbIE | AMHHbIE, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YyOble

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus
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22 20 141
24 25 166
25 25 166
26 25 166
28 25 166
30 25 166
32 32 186
36 32 186
40* 32 196
*) #1S0 1641

Material

P.1 < 600 N/mm?
P.2  <850N/mm?
P.3 <1100 N/mm?
P4 <900 N/mm?
P.5 <1100 N/mm?
M.2  750-850 N/mm?
K1  <820N/mm?
K.2 > 800 N/mm?
N.2 <600 N/mm?*

TiAIN: Ve + 50 %
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15
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0,118
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0,116
0,116
0,116
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0,151

220
.240
.250
.260
.280
.300
.320
.360
40032

2 36

0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,169
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Hss (M

221418

220 TIALN
240 TIALN
.250 TIALN
.260 TIALN
.280 TIALN
.300 TIALN
.320 TIALN
.360 TIALN
40032 TIALN

2 40

0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,182
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