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0702 7.0 2.80 2.38

07T1 7.0 2.80 1.98
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu () i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji kalkulatora parametréw.
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20° Konstrukgja o zerowym kacie natarcia do obrobki wykanczajacej.

RDHX 0702MOT M4303 - u 370 0.15 05 - - - 350 0.15 05 - - - - - - H 70 015 10
M8310 - u360 015 05 - - - 340 015 05 - - - - - - m 7 015 10
M8325 - ®m 275 015 05 - - - - - - - - - - - - - - -
RDHX 07T1MOT M8310 - u360 0.15 05 - - - 340 015 05 - - - - - - mH 70 015 10
M8325 - u275 015 05 - - - - - - - - - - - - - = =
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Pozytywna konstrukcja do obrébki wykariczajacej.

20°

M8310 - . 400 015 05 P 200 0.4 05 380 015 05 = = = = = 0= = = =
M8325 - . 305 015 05 #1145 0.14 05 = = = = = = > = = = = =
M8345 - . 270 015 05 P 160 0.14 05 = = = - - - |65 012 04 > = =



