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Sistema P92 - Inserti SCANALATURA E TORNITURA
impiego universale
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DESCRIZIONE w R L Is | STOCK | STOCK
XTNS 202 20500 | 02 | 2015 | 20 ° °
XTNS 302 3050 | 02 | 2015 | 3.0 ° °
304 30595 | 04 | 2015 | 3.0 ° °
XTNS 404 40505 | 04 | 2015 | 34 ° °
408 4050 | 08 | 2015 | 34 ° °
XTNS 504 5059% | 04 | 2515 | 42 ° °
508 5059 | 08 | 2515 | 42 ° °
XTNS 604 6.05°% | 04 | 3010 | 45 ° °
608 6.05°% | 08 | 3010 | 45 ° °
612 6.05°» | 12 | 3010 | 45 o o
XTNS 808 805°% | 08 | 3010 | 6.0 o o
812 8.05°% | 12 | 3010 | 6.0 o o
XTNS 1008 10.05° | 0.8 | 30.10 | 6.1 o o
1012 10.05°% | 12 | 3010 | 6.1 o o
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() tavorazione stabile () uso generico 3.5 condizioni difficli * prima scelta - # seconda scelta
Raggio Larghezza inserto W
inserto 2 3 4 5 6 8 10
RO.2 0.05:0.10 0.07-0.12 - - - - -
Scanalatura
% J—— R 0.4 - 0.07-0.13 0.09:0.15 0.1120.19 0.13:0.23 - -
fn [mmvgiro] R0.8 - - 0.09+0.17 0.110.21 0.13:0.25 0.18+0.34 0.22+0.38
R1.2 - - - - 0.13:0.26 0.18:0.35 0.22:0.40
RO0.2 0.10:0.15 0.14:0.18 - - - - -
JR—— R 0.4 - 0.16:0.20 0.18:0.24 0.20-0.30 0.22-0.36 - -
: fn [mm/giro] R0.8 - - 0.20+0.28 0.23+0.35 0.24-0.42 0.32:0.56 0.32:0.65
_Tomitura
2, R1.2 - - - - 0.24-0.46 0.32:0.62 0.32:0.72
—t
r S| 025150 0.25:2.00 - - - - -
Asportazione | % - 0.50+2.00 0.50+2.50 0.50+3.00 0.50+3.50 - -
radiale
ap ] R0 - - 1.00:2.50 1.00+3.00 1.00+3.50 1.00+4.50 1.00+5.00
R1.2 - - - - 1.50+3.50 1.50+4.50 1.50+5.00
M considerare dal valore minimo al valore medio
UTENSILI MATERIALI DATI TECNICI A @  considerare dal valore medio al valore massimo
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