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Sistema MULTICUT 4 - Inserti per corpi fresa 052 - 063 - 080 FRESATURA
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DESCRIZIONE w R P STOCK STOCK
OFQ16L 050 000N 00 | 0.50+% 0.0 25 [J [J [ ]
100000N 00 | 1.00:% 0.0 35 [J [J [J
120000N 00 | 1.20:0% 0.0 6.5 [J [J [ ]
150010N00 | 1.50+0% 0.1 6.5 [J [ ] [ ]
200010N00 | 2.00+°% 0.1 6.5 O [J [J
200020 N00 | 2.00+°% 0.2 6.5 O [J [J
250010N00 | 250:0% 0.1 6.5 [J [ ] [ ]
250020 N00 | 2.50+°% 0.2 6.5 O [J [J
300010N00 | 3.00:0% 0.1 6.5 [J [ ] [ ]
300020 N00 | 3.00:0% 0.2 6.5 [J [ ] [ ]
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LEGHE RESISTENTI AL CALORE 3080
() lavorazione stabile (™) uso generico 3._b condizioni difficil * prima scelta - % seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 0.5:1.5 2:3
Scanalatura COOEEN  0.0420.12 0.08-0.20
Avanzamento
fz [mm/dente]
N - 0.10+0.22
m 5 considerare dal valore minimo al valore medio
I3 @ considerare dal valore medio al valore massimo
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