Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé

@ Slot drills | long, centre cutting, 2 - fluted
Langlochfréser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider

@Dpesbl LINOHOYHBIE | AAVHHBIE, HECUMMETPUYHbIE, ABY3YGble

e ees (150 |[typ 25| [ g | Hss (M
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c8 h6 I I2 7 221408 221418 221418
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 .035 TIALN
4 6 63 11 2 .040 .040 .040 TIALN
4,5 6 63 11 2 .045 .045 .045 TIALN
5 6 68 13 2 .050 .050 .050 TIALN
5,5 6 68 13 2 .055 .055 .055 TIALN
6 6 68 13 2 .060 .060 .060 TIALN
6,5 10 80 16 2 .065 .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 .085 TIALN

9 10 88 19 2 .090 .090 .090 TIALN

10 10 95 22 2 .100 .100 .100 TIALN

11 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

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 @6 o8 210 212 @16 @18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 =850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <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
P5 <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
KA <240HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

TiAIN: Ve + 50 %
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Frézy pro drazky per | dlouhé, nesoumérné, dvouzubé m

@ Slot drills | long, centre cutting, 2 - fluted
Langlochfréser | Lang, mit Zentrumschnitt, zweischneider

@Dpesbl LINOHOYHBIE | AAVHHBIE, HECUMMETPUYHbIE, ABY3y6Gble

| ees (150 |[typ 25| [ g | Hss [
18354 18358 yp
O C=0) 1641 | N Jly=T2° ﬁ‘b el AN

v

gl | @

eD8 hdé I I2 7 221408 221418 221418
19 16 123 32 2 190
20 20 141 38 2 .200 .200 .200 TIALN
22 20 141 38 2 220 .220 220 TIALN
24 25 166 45 2 .240 .240 240 TIALN
25 25 166 45 2 .250 .250 250 TIALN
26 25 166 45 2 .260 .260 260 TIALN
28 25 166 45 2 .280 .280 .280 TIALN
30 25 166 45 2 .300 .300 .300 TIALN
32 32 186 53 2 .320 .320 .320 TIALN
35 32 186 53 2 .350
36 32 186 53 2 .360 .360 .360 TIALN
40* 32 196 63 2 40032 40032 40032 TIALN
*) #1SO 1641

Rezné podminky / Cutting conditions / Schnittbedingungen / Ycrosua pesanus

fz (mm/z)
Material Ap Ae Ve 23 @6 o8 210 212 @16 @18 @20
P1 <600 N/mm? 0,5xD 1xD 45 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P2 =850 N/mm? 0,5xD 1xD 39 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
P3 <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
P5 <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
KA | <240HB 0,5xD 1xD 35 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073
K2 >240HB 0,5xD 1xD 25 0,009 0,022 0,029 0,036 0,044 0,058 0,065 0,073

TiAIN: Ve + 50 %
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