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PLAIN SHANK

GLATTER ZYLINDERSCHAFT 

Higher hardness of film and excellent wear-resistance increase

the tool life surprisingly.

Ultra fine film of YG-1’s diamond coated carbide ball end mills

ensure the smooth and excellent surface on work materials.

High performance on graphite, wrought aluminum, bakelite,

plastics, wood, brass etc. YG-1’s diamond coated carbide ball

end mills have good result for the machining of non-ferrous

metals and non-metallic materials.

Höhere Härte der Beschichtung und ausgezeichnete

Verschleißfestigkeit verlängern die Standzeit beachtlich.

Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall

Schaftfräser gewährleisten eine glatte und ausgezeichnete

Oberflächengüte.

Hohe Leistungsfähigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon,

Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete

Hartmetall Schaftfräser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten

von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen.
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RPM = rev./min.
FEED = mm/min.
Vc = m/min.
fz = mm/t
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