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js 16 js 16 H7 R 820070
50 6 16 1 14 14 010 010
50 6 16 1,25 14 14 0125 0125
50 8 16 15 14 015
50 8 16 16 14 016
50 9 16 2 14 14 020 020
63 10 2 25 12 14 025 025
63 12 22 3 12 12 030 030
63 12 22 3,15 12 0315
63 16 22 35 12 035
63 16 22 4 12 12 040 040
63 18 22 45 12 045
63 20 22 5 12 10 050 050
80 24 27 6 12 10 060 060
80 24 27 63 12 063
80 24 27 7 12 070
80 32 27 8 12 10 080 080
100 32 32 9 12 10 090 090
100 36 32 10 12 10 100 100
100 40 32 12 12 10 120 120
100 40 32 12,5 12 125
125 50 32 16 10 160
125 60 32 20 10 10 200 200

Cutting conditions | Rezné podminky | Schnittbedingungen | Ycnosus pesaHus

Material Ap Ae Ve @50 763 @ 80 @100 @125
820070

P1 < 600 N/mm? xR 2xR 30 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142

P4 < 900 N/mm? xR 2xR 20 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142

K.1 < 820 N/mm? xR 2xR 25 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142

K.2 > 800 N/mm? xR 2xR 17 0,08 0,100 0,120 0,140 0,142

820075V

P1 < 600 N/mm? xR 2xR 37,5 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P.3 < 1100 N/mm? xR 2xR 18 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P4 < 900 N/mm? xR 2xR 25 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

P.6 > 1100 N/mm? xR 2xR 16 0,056 0,070 0,084 0,098 0,0994
M.2  750- 850 N/mm? xR 2xR 10 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

K. < 820 N/mm? G 2xR 30 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142

K.2 > 800 N/mm? xR 2xR 22 0,080 0,100 0,120 0,140 0,142
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