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FLAT SHANK 

SEITLICHE MITNAHMEFLÄCHEN

&1278 '()*('
PLAIN SHANK

GLATTER ZYLINDERSCHAFT 

P.891

Designed to machine hardened materials.
High speed cutting and finish milling with high feed rates.
Superior workpiece finishes.
Superior wear resistant.
Suitable for dry milling.

Geeignet zum Fräsen von hochgehärteten Stählen.
Hochgeschwindigkeitsfräsen und Finishing mit erhöhtem Vorschub.
Bessere Werkstückoberflächen
Höhere Verschleißfestigkeit.
Geeignet zum Trocken-Fräsen.
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RPM = rev./min.

FEED = mm/min.

Vc = m/min.

fz = mm/t
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RPM = rev./min.

FEED = mm/min.

Vc = m/min.

fz = mm/t
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