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≥ min-1 mm / min min-1 mm / min min-1 mm / min min-1 mm / min min-1 mm / min 

1,00 48.000 1.480 38.000 1.050 25.000 710 20.500 430 16.000 270
2,00 33.300 1.750 26.000 1.250 17.500 840 14.500 520 11.000 320 
3,00 21.800 1.750 17.300 1.250 11.500 840 9.500 520 7.500 320
4,00 16.700 1.800 13.200 1.300 8.800 880 7.200 540 4.750 335 
5,00 15.700 2.000 12.500 1.500 8.300 1.000 6.400 580 5.100 370
6,00 13.100 1.950 10.350 1.400 6.900 950 5.300 560 4.200 350 
8,00 9.880 1.880 7.800 1.350 5.200 900 4.000 520 3.200 330 
10,00 7.800 1.750 6.150 1.260 4.100 840 3.200 480 2.550 310 
12,00 6.650 1.750 5.250 1.260 3.500 840 2.650 480 2.100 300 
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J.Jackson - Tool Series

Ò0,03D

≤1,0D 


