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extra long, centre cutting, 3 - fluted

CZ Frézy pro drazky per | extra dlouhé, nesoumérné, trizubé
DE Langlochfraser | extra lang, dreischneider mit Zentrumschnitt
RU ®pe3sbl WINOHOYHbIE | €KCTPa ANVHHbIE, TPEX3ybble, HECUMMETPUYHbIE
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2 6 54 10 3 .020 .020 TIALN
3 6 56 12 3 .030 (030 TIALN
4 6 63 19 3 .040 040 TIALN
5 6 68 24 3 .050 050 TIALN
6 6 68 24 3 .060 060 TIALN
8 10 88 38 3 .080 080 TIALN
9 10 88 38 3 .090 .090 TIALN
10 10 95 45 3 100 100 TIALN
12 12 110 53 3 120 120 TIALN
14 12 110 53 3 140 140 TIALN
16 16 123 63 3 160 160 TIALN
18 16 123 63 3 180 180 TIALN
20 20 141 75 3 200 200 TIALN
22 20 141 75 3 220 220 TIALN
25 25 166 90 3 250 250 TIALN

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus peaaHus

Material Ap Ae Ve 23 26 28 210 212 216 218 220
PA1 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
P.3 < 1100 N/mm? 0,5xD 1xD 24 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
P.4 <900 N/mm? 0,5xD 1xD 30 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
M.2 750 -850 N/mm? 0,5xD 1xD 15 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
K.1 < 820 N/mm? 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
K.2 > 800 N/mm? 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,068 0,073
N.2 < 600 N/mm? 0,5xD 1xD 160-300 0,0117 0,0286 0,0377 0,0468 0,0572 0,0754 0,0845 0,0949
S.2 < 1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,0063 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,406 0,0455 0,0511

TiAIN: Ve + 50 %
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