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K10 MK Y4 423245 423940

10 1 115 45 4 100

12 2 138 58 4 120

14 2 138 53 4 140

16 2 148 63 4 160

18 2 148 63 4 180

20 2 160 75 4 .200

22 2 160 160 75 75 5 220 220

25 8 192 184 90 80 5 .250 .250*

28 3 192 90 5 .280

30 8 192 90 6 .300

32 4 231 229 106 100 6 .320 .320*

36 4 231 106 6 .360

40 4 250 250 125 125 6 400 400

45 4 250 125 6 450

50 5 308 308 150 150 6 .500 .500

50 5 268 110 6 .500110*

56 5 308 150 8 .560

63 15 338 338 180 180 8 .630 .630

*) # DIN 845

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesanus
Material Ap Ae Ve @10 216 @20 @25 32 @ 40 @50 @63
423245
P1 <600 N/mm? 1xD 0,5xD 37,5 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P2  <850N/mm? 1xD 0,5xD 32,5 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P.3 <1100 N/mm? 1xD 0,5xD 18 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P4 <900 N/mm? 1xD 0,5xD 25 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P5 <1100 N/mm? 1xD 0,5xD 18 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P.6 > 1100 N/mm? 1xD 0,5xD 16 0,025 0,049 0,063 0,070 0,084 0,091 0,096 0,099
M.2 750 -850 N/mm? 1xD 0,5xD 10 0,035 0,07 0,09 0,1 0,12 013 0,137 0,142
K.2 > 800N/mm? 1xD 0,5xD 22 0,035 0,07 0,09 01 0,12 013 0,137 0,142
S.1 <1500 N/mm? 1xD 0,5xD 8 0,025 0,049 0,063 0,070 0,084 0,091 0,096 0,099
423940
P11 <600 N/mm? 1XD 0,5xD 37,5 0,09 01 0,12 013 0,137 0,142
P2 <850 N/mm? 1xD 0,5xD 325 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
P4 <900 N/mm? 1XD 0,5xD 25 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
K1 <820 N/mm? 1xD 0,5xD 25 0,09 0,1 0,12 0,13 0,137 0,142
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