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0302 5.556 2.85 3.80 2.38 . RE
0402 6.350 3.15 430 238
0503 7.938 3.20 5.40 3.18
06T3 9.525 3.72 6.50 3.97 ) .
0804 12.700 430 8.70 4.76
NS
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 45 para mecanizado en acabado a deshaste y cortes continuos a interrumpidos.
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D8330 08 M 165 015 - ® 95 014 - M 155 015 - - - - - - - - -
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Geometria 46 para mecanizado fino a acabado y cortes continuos a interrumpidos.
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D8330 03 M 165 015 - ® 95 014 - M 15 015 - =0 =0 -
D8330 08 M 165 015 — ® 95 014 - M 15 015 - - - - - - - - - -

i s CU% (G

Geometria 47 para mecanizado en acabado a semideshaste y cortes continuos a interrumpidos.
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D8330 03 M 165 020 - ® 95 018 - M 15 020 - =0 =0 =
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Geometria 48 para mecanizado en acabado a semidesbaste y cortes continuos a interrumpidos.
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D8330 12 M 165 022 - W 95 020 - M5 02 - - - - - - - - - -
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