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KOPIERFRASEN MATERIAL
PROFILING Ve(m/min)
Art. Nr. @dl @d2 @d3 h 12 3 R a Z ap. ae
DSGMp060 001002 01 6 009 60 015 0,2 0,05 15° 2 |0,002 0,005 0,003 10
DSGMu060 001004 01 6 009 60 015 04 005 15° 2 0,002 0,005 0,003 10
DSGMp060 001503 0,15 6 014 60 0,2 0,3 0,075 15° 2 |0,002 0,008 0,005 15
DSGMu060 001506 015 6 014 60 02 06 0075 15° 2 0,002 0,008 0,005 15
DSGMp060 002006 0,2 6 018 60 03 06 01 15° 2 |0,002 0,01 0,006 20
DSGMu060 002010 02 6 018 60 03 1 01 15 2 |0002 001 0,006 20
DSGMp060 002015 0,2 6 018 60 0,3 15 01 15° 2 | 0,002 0,01 0,006 20
DSGMu060 003015 03 6 027 60 05 15 015 15° 2 |0,002 0,015 0,009 30
DSGMp060 003030 0,3 6 0,27 60 05 3 015 15 2 | 0,002 0,015 0,009 25
" DSGMu060 004020 04 6 036 60 06 2 02 15 2 |0005 002 0,012 40
:zg DSCMp060 004040 04 6 036 60 06 4 0,2 15° 2 |0,005 0,02 0,012 35
g% DSGMu060 005025 05 6 045 60 07 25 025 15° 2 |0,005 0,025 0,015 50
= E, DSGMp060 005050 0,5 6 045 60 0,7 5 0,25 15° 2 |0,005 0,025 0,015 45
g% DSGMp060 006030 06 6 05 60 1 3 03 15 2 0005 003 0,018 55
§ DSGMp060 006060 0,6 6 055 60 1 6 0,3 15° 2 |0,005 0,03 0,018 55
DSGMu060 008040 08 6 075 60 12 4 04 15 2 | 001 004 0,024 75
DSGMp060 008080 0,8 6 075 60 12 8 04 15° 2 0,01 0,04 0,024 70
DSGMu060 010050 1 6 095 60 16 5 05 15° 2 |0013 0,05 003 95
DSGMp060 010100 1 6 095 60 16 10 05 15 2 |0,013 0,05 0,03 90
DSGMp060 010200 1 6 09 60 16 20 05 15 2 0,013 0,05 0,03 85
DSGMp060 015050 15 6 145 60 24 5 0,75 15° 2 |0,022 0,075 0,045 140
DSGMp060 015100 1,5 6 145 60 24 10 075 15° 2 |0,022 0,075 0,045 135
DSGMp060 015200 1,5 6 145 60 24 20 0,75 15° 2 |0,022 0,075 0,045 130
DSGMu060 020060 2 6 192 60 3 6 1 15 2 /0032 01 006 190
DSGMp060 020120 2 6 192 60 3 12 1 15 2 /0,032 01 0,06 190
DSGMp060 020240 2 6 192 60 3 24 1 15 2 |0,032 01 0,06 180
DSGMp060 030090 3 6 29 60 35 9 1,5 15° 2 | 0,041 015 0,09 280
DSGMu060 030180 3 6 29 60 35 18 15 15 2 0041 015 0,09 280
DSGMp060 030300 3 6 29 60 35 30 15 15 2 | 0,041 015 0,09 270
DSGMu060 040120 4 6 39 60 4 12 2 15 2 | 0,057 0,2 0712 375
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DSCGMp T

KOPIERFRASEN MATERIAL

PROFILING Ve(m/min)
Art. Nr. @dl @d2 @d3 N 2 3 R a Z ap. ae
DSGMp060 040240 4 6 39 60 4 24 2 15" 20057 02 012 375
DSGMp060 050150 5 6 49 60 5 15 25 15° 2 /0075 025 015 405
DSGMp060 050300 5 6 4S8 60 5 30 25 15° 2 0075 025 015 405
DSGMp060 060180 6 6 59 60 6 18 3 15 2 /008 03 0718 480
DSGMp060 060300 6 6 59 60 6 30 3 15° 2 008 03 078 480
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BALL-NOSED END MILLS
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