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Réduisez vos couts, pas la qualite

ACHETEZ | 20 PLAQUETTES ENMX09

UNE FRAISE02”"A5
jidna DENTS GRATUITEMENT

PRETE A L'EMPLOI.
T CONCUE POUR COUPER.
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PRIXIMBATTABLE.

SEULEMENT 200 TETES D'OUTILS EN PROMOTION LIVRAISON DIRECTE



ENMX 0905 - HIGH FEED NEGATIVE (4 CORNERS)
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ENMX Designation

Fz
(in/tooth)

-TR
Hardened Steel

ENMX0905-TR  012~.118

1200

1200 1200 1200

1200 1200

0735 0717 0629 0825 0600 0874

Cutting Speed Vc (ft/min)

H B E
Xﬁ’gy'ed o | 590 920 660 980 4601310 590 920 590 1250 330 690
kcl)l\gy-ed 0 490 820 560 890 3901050 490 820 390 980 230 590
APAL | 260 450 260 480 230 660 260 490 230 490 130 290
. 12413 femtcd 390 660 390 660 230 590
14 custente 430 820 430 820 230 660
Grey Cast Iron 390 890 390 820
el 430 79 430 720
Nt ()
B 0 450 80 150
REGIEIEEN 230 340 130 330 130 260
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Unit:inch

TECHNICAL INFORMATION

RP UTCN

Programmed  Uncut Overcut
Corner R Thickness

098 022 .000

ﬁ'\"x 118 015 004

137 .009 010

APMXR *‘ 157 004 016
177 .000 019

Facing Plunging Ramping  Profiling Helical Enlarge

Interpolation HoIe

DCX APMX APMXR RMPX RP UTCN MIN. MAX. Pitch Ae
: CUTTING CUTTING
External - Maximum ~ Maximum ~ Maximum  Programmed  Uncut DA, DIA. Helical Enlarge

Cutter ~ Depthof  Radial Ramping  Corner Radius Thickness Interpolation  Width
Diameter Cut Depthof  |Angle(°) Pitch
Cut

10 059 18 38 R09 .02 1685  1.921 059  .803
126 059 18 24 RO098 022 2185 2421 059  1.053
15 059 18 177 R09 .02 2685 2921 059  1.303
20 059 18 147 R098 022 3685 3921 059  1.803
25 059 18 08 R098 022 4685 4921 059 2303
30 059 18 07 R098 022 5685 5921 059  2.803
40 059 18 04  R098 022 7685 7.921 059  3.803
60 059 18 03 R098 022 11685 11921 059 5803




BARON CUTTING TOOLS



