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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji kalkulatora parametréw.
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Pozytywna geometria A2, do obrobki lekkiej i Sredniej.

PPHT 160010-A2 2003 1.0 ® 315 014 05 P2 160 0.13 05 . 295 0.14 05 = = = - - - m60 015 1.0
PPHT 160013-A2 2003 1.3 300 015 0.6 P 150 0.13 0.6 . 285 0.5 06 = = = - - - m6 015 10
PPHT 160020-A2 2003 20 ® 320 014 1.0 2 160 013 1.0 . 300 0.14 1.0 = = = - - - m60 015 10
PPHT 160030-A2 2003 30 ® 305 014 1.5 2155 013 1.5 . 285 0.14 15 = = = - - - |60 015 1.0
PPHT 200010-A2 2003 1.0 ® 315 014 05 2 160 0.13 05 . 295 0.14 05 = = = - - - m60 015 1.0
PPHT 200016-A2 2003 16 ® 310 014 08 ® 155 013 08 . 290 0.14 038 = = = - - - m|m6 015 10
PPHT 200030-A2 2003 30 ® 305 014 1.5 2155 013 15 . 285 0.14 15 = = = - - - Pm|m60 015 10
PPHT 200040-A2 2003 40 ® 295 014 20 2 150 0.13 2.0 . 280 0.14 20 = = = - - - |55 015 10
PPHT 250020-A2 2003 20 » 320 014 1.0 2 160 0.13 1.0 . 300 0.14 1.0 = = = - - - m6 015 1.0
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