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Sistema P92 - Inserti SCANALATURA E TORNITURA
ottimo controllo truciolo in tornitura
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s DESCRIZIONE w R L Is STOCK STOCK
Il MINZ 304 3.075°9% | 04 | 2000 | 35 ° ° ° ° °
il MINZ 35 355:0% | 02 | 2000 | 35 o o o
_ MTNZ 402 400°2 | 02 | 2000 | 35 o o o ¢} O
404 4100 | 04 | 2000 | 35 ° ° ° ° °
3 MINZ 504 500:% | 04 | 2500 | 42 o o o o o
508 5125015 | 08 | 2500 | 4.2 ° ° ° ° °
2 MTNZ 604 612515 | 04 | 3000 | 49 o ¢} o o o
608 61251 | 0.8 | 3000 | 4.9 ° ° ° ° °
8 MTNZ 808 8125015 | 08 | 3000 | 6.4 o ¢} ¢} ¢} o
812 812515 | 12 | 3000 | 6.4 o ¢} ¢} o ¢}
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ACCIAI
ce 704200 | 702200 | 60180 | 60=180 | 60=180
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8= ACCIAI INOSSIDABILI
s E CCIATINOSS M| 50-160 | 50160 | 40140 | 40-140
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LEGHE RESISTENTI AL CALORE
30+80
() lavorazione stabile (™) uso generico 3._b condizioni difficil * prima scelta - ¥ seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 3 35 4 5 6 8
R0.2 - 0.08+0.13 0.09:0.14 - -
Scanalatura
2 Avanzamento Ll | 0.07:0.13 0.09:0.15 0.11:0.19 0.13:0.23
fn [mm/giro] RO.8 - - 0.11:0.21 0.13:0.25 0.18-0.34
R1.2 - - - - 0.18+0.35
RO0.2 - 0.15:0.19 0.160.21 - -
Avanzamento RG] 0.16=0.20 0.18+0.24 0.20-0.30 0.2220.36
- fn [mm/giro] R0 - - 0.23:0.35 0.24:0.42 0.32:0.56
_Tomnitura
% R1.2 - - - - 0.32:0.62
I RO0.2 - 0.25:2.00 0.25:2.50 - -
Aspartazione R0.4 0.50+2.00 0.50+2.50 0.50+3.00 0.50+3.50
radiale
ap ] R0.8 - - 1.00+3.00 1.0023.50 1.0024.50
R1.2 - - - - 1.50+4.50
m 5 considerare dal valore minimo al valore medio
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI . . -
(PR K| considerare dal valore medio al valore massimo
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