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RE HT 16 2/PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1604 16.0 5.50 4.76

D1

20°

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opji mozna znalez¢ w naszej aplikagji kalkulatora parametréw.

M N S H
Produkt RE
rodul Ve f ap Ve f ap Ve f ap e f ap ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)
=
Geometria MM, ptytka do kopiowania i frezowania profilowego, z lekko pozytywna konstrukja, do obrobki lekkiej i Sredniej.
REHT 1604MOEN-MM M6330 - u 240 025 20 W 170 023 20 - - - - - - H 70 018 16 - = =
M8330 - u 280 025 20 W 165 023 20 - - - P840 03 20 ®m 70 0.18 1.6 - - -
M8340 - ! 255 025 20 W 150 023 20 - - - - - - MW 60 018 16 - - -
M8345 - u 205 025 20 M 120 023 20 - - - - - - W 5 018 16 - - -
M9325 - u 340 025 20 - - - - - - - - - - - - - - -
M9340 - u 305 025 20 W 180 023 20 - - - - - - m 75 018 16 - - -

.

Geometria M, ptytka do kopiowania i frezowania profilowego, z pozytywna konstrukcja, do obrébki lekkiej i $redniej.

REHT 1604MOSN-M M8310 - M 275 035 20 ® 140 032 20 - - - - - - - - - -
M8330 - M 260 035 20 W 155 032 20 | - - - - - - w6 025 16 - - -
M8340 - M 240 035 20 W 140 032 20 | - - - - - - w6 025 16 - - -
M9325 - W 310 035 20 - - - - - - - - - - - - - - -
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