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Hard'’X Graph'’X C C C C
Dxt2 L @1 dl R 857 pH 852-DG 030’ a1° a2 a3°
@ @ 04x2 45 03 0,37 0,2 €71,98 287 3,15 363 4,07
04x3 45 03 0,37 0,2 71,98 397 431 488 537
04x4 45 03 0,37 0,2 71,98 507 545 6,08 6,63
05x2 45 04 0,47 0,25 65,52 286 3,14 362 4,06
ya i 05x4 45 04 0,47 0,25 65,52 506 545 6,08 6,61
;t S 05x6 45 04 047 025 65,52 722 769 843 905
_— 0,5x9 45 04 0,47 0,25 65,52 1043 11,00 11,87 12,57
N 0,6 x2 45 0,5 0,57 03 65,52 286 3,13 3,61 4,04
-——d1 06x4 45 0,5 0,57 0,3 65,52 506 544 6,07 6,60
o 06x6 45 05 05 03 6552 ... 72 769 842 904
I/ 06x9 45 0,5 0,57 0,3 65,52 surdemande 10,43 10,99 11,86 12,56
- 08x4 45 0,6 0,77 04 65,52 505 543 6,05 6,58
08x6 45 0,6 0,77 04 65,52 721 768 841 9,02

08x9 45 06 077 04 65,52 Coatngs 10421098 1185 1255
08x12 45 06 077 04 66,60  oiequest 1360 1425 1522 1599

. G4 1,0x4 51 0,8 0,96 0,5 66,60 509 545 605 6,58
h5 1,0x6 51 0,8 0,96 0,5 66,60 725 7,70 841 9,02
1,0x9 51 0,8 0,96 0,5 66,60 1045 11,00 11,85 12,55

1,0x12 51 08 09 05 66,60  Recbrimientos 13,63 14,26 1522 15,99
1,0x16 51 08 09 05 71,08 DOPENGON 7 o4 1856 19,64 21,20
1,0x20 51 08 09 05 74,12 22,02 22,83 2401 26,51

I
micRo-FRAISES @9 e e des L e
HEM'SPHER'QU ES 1,5%x12 51 12 144 075 66,60 aiciests 1368 1429 1523 15,98
POUR USINAGES Tox2 NS AN yo06 228 o1 e
2 X , , ) y ’ , ,
PROFONDS 2,0x6 61 16 192 10 68,75 738 777 843 9,00
2,0x9 61 16 192 10 68,75 1056 11,06 11,86 12,53
BALL-END MlNlATURE 20x12 61 16 192 10 68,75 13,73 1431 1523 1598
END_M”_LS FOR 20x16 61 16 192 10 71,98 17,92 1861 19,65 *
20x20 61 16 192 10 74,12 22,10 22,87 24,02
DEEP MACHINING 2,0x25 61 6 192 10 75,20 2730 28,16 *
20x30 61 6 192 10 76,27 32,48 3342 *
MICRO'FRESAS *Pasde contact Nocontact No contacto  Senza contatto
PUNTA ESFERICA PARA :
MECANIZADOS ol
PROFUNDOS

MICRO-FRESE
SEMISFERICHE PER
LAVORAZIONI
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Série dégagée Long neck series
Serie cuello largo Serie con scarico

(R La forme du dégagement (rayon + cdne) permet, selon
linclinaison de la piéce a usiner (B)d'augmenter sensiblement
la hauteur d'utilisation des fraises dégagées (C).

(® The long neck form (radius + back taper) allows, according
to the work piece angle®) to increase significantly the useable
depth of the tools ((g

(® La forma de cuello largo (radio + cono) permite, segiin
la inclinacion de la pieza a trabajar (B) aumentar sensiblemente

Tolérances Tolerancias Tolleranze la profundidad de utilizacién de las fresas cuello largo (©.
D 21 d2 ® La forma dello scarico (raggio + cono) consente, in funzione
dell'inclinazione del pezzo da lavorare (B) di aumentare
@04~06 +020 sensibilmente l'altezza di impiego delle frese con scarico
+0,01 ?08~20 +030 h5 posteriore (©).

?25~30 +0,50
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