w
Z
=
2
<

EZ LINE -
ENDMILL

PLUNGE TE 45 SE GR DM70 - SE 60X SE 60 NiTiCo 45 SE 45X SE 45 OPTIMUM NiTiCo 30 SE 30
-MILL SE70

THREAD
MILL

G72/G73 XHPMT

AL SE DP TORUS ROUGHING ENDMILLS, 3 FLUTES

B \HM AL SE DP Torus Schruppfriser, 3 Zihne 2 ;/1 g DIN 6535 DP
fl B Frese toroidali per sgrossare AL SE, con passo differenziale, 3 taglienti — %
. . . MG+ R:0.02 ) | 2=40° ] HB
fl D Fraises ébauches AL SE DP toriques 3 dents
BERASE AL SE DP £5 37EMIERHT
Recess

| SST g

Dimension (mm)

N e = Y
24 55 60 6 01

Order Number

G72 0600 55 60 6 01 . G73 0600 * .
6 13 6 13

G72 0600 075 55 75 6 01 ° G73 0600 075 40 55 75 6 01 .

G72 0800 74 64 8 01 o G73 0800 * 28 74 64 8 01 .
8 20 8 20

G72 0800 075 74 75 8 01 . G73 0800 075 40 74 75 8 01 .

G72 1000 075 9.2 75 10 01 . G73 1000 075 35 92 75 10 01 .
10 22 10 22

G721000 100 92 100 10 01 . G73 1000 100 60 92 100 10 o1 .

G72 1200 075 1 75 12 012 . G73 1200 075 40 il 75 12 012 L3
12 26 12 26

G72 1200100 il 100 12 012 . G73 1200 100 60 il 100 12 012 °

G72 1600 090 15 90 16 016 o G73 1600 090 + 40 15 920 16 016 .
16 32 16 32

G72 1600 125 15 125 16 016 ° G731600125 = 75 15 125 16 016 °

G72 2000 100 19 100 20 0.2 ° G73 2000100 « 50 19 100 20 0.2 o
20 40 20 40

G72 2000 150 19 150 20 0.2 ° G73 2000150 = 100 19 150 20 0.2 °

* - DIN 6535
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B E 2 Cutting Parameter
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55 Technische dnderungen ohne vorherige information vorbehalten



