Q IC L M S BCH BS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1603 9.530 16.50 2 3.18 1.20 1.30
2204 12.700 22.00 4 4.76 1.20 1.50

OPRAMET

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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Preparacion del filo PDER con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a
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Preparacién del filo PDSR con éngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado medio.
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Preparacion del filo PDSR con &ngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado medio.
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