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LEGHE RESISTENTI AL CALORE 40-100
() tavorazione stabile () uso generico .5 condizioni difficili * prima scelta - # seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 15 2 25 3
Troncatura
7

Z Avanzamgnto 0.01+0.05 0.01+0.06 0.01+0.06 0.02+0.07
fn [mm/giro]

S| considerare dal valore minimo al valore medio

[P considerare dal valore medio al valore massimo

UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI
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