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(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 13.200 5.90 16.40 6.38

2.

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
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Geometria M muy positiva para mecanizado medio.

LNET 160616SR-M M8330 16 . 110 0.15 15.0 - - = 100 0.15 15.0 - = = - = = - = =
M8340 16 . 105 0.15 15.0 = = = 95 0.15 150 = = = = = = = = =
g;'?’ 0,12 “u '
Geometria R muy positiva para mecanizado medio.
LNET 160616SR-R M8330 16 . 100 0.15 15.0 - - = 95 015 150 - = = - = = - = =
M8340 16 . 95 015 15.0 = = = 9 0.15 150 = = = = = = = = =
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