Frézy pro drazky per | dlouhé, tfizubé nesoumérné m

@ Slot drills | long, 3 - fluted centre cutting
E Langlochfréser | Lang, dreischneider mit Zentrumschnitt

Dpesbl WNOHOYHBIE | AAVHHbIE, TPDEX3YGbIE, HECUMMETPUYHbIE
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2,8 6 52 8 3 .028 .028 TIALN

3 6 52 8 3 .030 .030 TIALN
3,8 6 55 11 3 .038 .038 TIALN

4 6 55 11 3 .040 .040 TIALN

5 6 57 13 3 .050 .050 TIALN

6 6 57 13 3 .060 .060 TIALN

7 10 66 16 3 .070 .070 TIALN

8 10 69 19 3 .080 .080 TIALN

9 10 69 19 3 .090 .090 TIALN
10 10 72 22 3 .100 .100 TIALN
11 12 79 22 3 110 110 TIALN
12 12 83 26 3 1120 .120 TIALN
13 12 83 26 3 1130 .130 TIALN
14 12 83 26 3 140 140 TIALN
15 12 83 26 3 1150 .150 TIALN
16 16 92 32 3 1160 160 TIALN
18 16 92 32 3 .180 .180 TIALN
20 20 104 38 3 .200 .200 TIALN
22 20 104 38 3 .220 220 TIALN
24 25 121 45 3 .240 240 TIALN
25 25 121 45 3 .250 250 TIALN

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycaosua pezanua
£z (mm/z)

Wkizeried Ap Ae Ve 23 26 238 210 212 216 218 @20
P.1 < 600 N/mm?2 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P.2 < 850 N/mm? 0,5xD xD 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?2 0,5xD 1xD 30 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
K.1 <240 HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K.2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
S.2 <1250 N/mm? 0,5xD 1xD 12 0,0063 0,0154 0,0203 0,0252 0,0308 0,0406 0,0455 0,0511

TiAIN: Ve + 50 %
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