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FLAT SHANK 

SEITLICHE MITNAHMEFLÄCHEN

P.927

Excellent performance on Low handness materials (under
HRc45), alloy steels, tool steels, carbon steels, prehardened
steels, Stainless Steel, Titanium, lnconel.
High chemical stability prevents built-up edge, micro cracks and
crater wear.
Superior workpiece finish.

Ausgezeichnete Eignung zur Bearbeitung von weichen
Materialien (bis HRc45), Legierten Stählen, kraterbildung,
vorgehärtetem Stahl, rostfreiem Stahl, Titanium und Inconel.
Hohe chemische Stabilität verhindert Kantenbildung, Mikrorisse
und Krateraufzug.
Höhere Oberflächengüte.
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RPM = rev./min.
FEED = mm/min.
Vc = m/min.
fz = mm/t
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