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Fresa frontal de alto rendimiento con 4 hélices.
Existencia *
Unidad de longitud M
Diametro de corte 52
Diametro de conexién con la maquina 6
Angulo de la mitad conica del cuerpo 15°
_— | BHTA2 15° )
o '3
Longitud 50 a : |8 Tipo1
1
APMX LF
Profundidad de corte méaxima 13 — — - - —~
. . o T2
Angulo de la hélice 45 Q - -——+ |8 Tipo2
\a
: . . ] APMX | s
Peripheral effective cutting edge count: ZEFP 4 ———
i 3 ik z
Tolerancia max. de diametro de filo de corte 0 Q N ] ] S Tino3
8 Tipo
Tolerancia min. de diametro de filo de corte -0.02 | APMX | g
Recubrimiento MS
Unit
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS 3 spiral (helical) chi
FDC flute design code P P
WFresado lateral 2 flute
. M " " : FHA flute helix angle 45
Acers Carbone; Fundician, | Acus ssedc, Aea persRemeriesis: e, 3 | e FHH flute helix hand right hand flute
Matesrial Acero aleado | = 30HRC) Adsacidn de Tianka usT unit system M
53, GG25. H40CMaVST :T_mm.xmmn HA0CMaVEY Inconei?18 cuB connection unit basis Metrie
P P e L e (vt torat I e oSP P ——— 5
OC jmm; min Ty {meiming {min Ty {meniming min Ty {meviming {min Ty {meniming {min Ty {meniming
FMT form type external
2 | 15000 550 10000 340 10000 320 5400 160 4800 100
3| 11000 800 7400 500 7400 480 4800 250 4000 170 GZC connection size code (deprecated) 6000
a| 8000 900 5600 540 5600 520 3600 270 3200 240 SIDE side machine side
5| 6400 1000 4500 800 4500 580 2000 300 2600 240 UST T m
6 | 5800 1100 3700 640 3700 600 2400 320 2100 230 i
8| 4400 1100 2800 660 2800 600 1800 330 1600 220 APMX depth of cut 13
10 | as00 1000 2200 840 2200 560 1400 320 1300 200 HAND hand right hand
12 | 2000 1000 1900 840 1900 530 1200 320 1100 170 =
16 | 2200 800 1400 | 500 1400 450 00 250 a00 130 bc cutting diameter 52
20 | 1800 750 1100 450 1100 440 720 230 640 100 BHTA body half taper angle 2 15
25 | 1400 600 900 400 900 380 570 200 510 80 NOF s S 3
_— " - T " T TCDCON general diameter TCDCON he
i J t -t OAL overall length 50
DG Didimetrs ZEFF face effective cutting edge count 4
ERanurado DCOMN tion diameter machine side (i
3 ] m H ﬁ ZEFP peripheral effective cutting edge 4
Acero Carbono, Fundicsdn, | Acess sleaso, noxdable, 1 | Alsacones count
Material| Actro sleado (— J0HRC) Acers Pre-endurecy Asacidn de Titanio NCE Cl.ltt-l'lg end count 1
Cra, GG28 XA0CAMVEY :ﬂ\:am.xmmn XA0CrAMVET InconelT18 CICT oulting itam count 4
Dames Avance Avance T hance Avance [ Avance LPR protruding length 32
BCimal|  imin) {mmimin) {min?) {mmimin} {min?) {mmimin} {min’) {memimin} {min?y {menimin} - = =
= 15000 0 7000 o0 7000 o 4300 o 300 T BMC body material code Solid Carbide
3| o000 600 5300 300 5300 150 3200 130 1900 0 UsT unit system M
a| 7200 720 4000 360 4000 180 2400 140 1400 9 LF functional length 50
5| s800 720 3200 360 3200 180 1900 150 1100 95
6 | s000 800 2700 400 2700 200 1800 160 250 5 LH head length 142
8 3700 200 2000 400 2000 200 1200 170 720 90 LS shank length 343
10 | 3000 720 1600 360 1600 180 960 160 570 80 Lu usable length 13
12 | 2500 720 1300 360 1300 180 800 160 480 0 -
16 2000 £00 1000 280 1000 150 800 130 380 50 ZNC cutting edge centre count 2
20 1600 540 800 250 800 120 480 120 250 40 CPDF cutting pitch differential 0
2. 100 [ o 1 &0 ]| 20 “‘;C 120 g8 ‘mm = 39 TSYC tool style code MSMHD
Prtein - T h 1 KAPR tool cutting edge angle 90
i fsi0c i t{ Is0s0c TL_E isomc
e :mx V2erem) E=3 CTP coating property 1
DC Dubrrwptre
Nata 1) Al conar acero s &l core en fluido soluble en agua

Nota 2) 5 la profundsdad de core es poca, kas revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
Mota 3) 5i la rigidez de la maquina o |a fijacién de los materiakes de trabajo es msuficiente, o si sa producen ruidos o vibraciones, reduzca
las ¥ la velocidad de avance.
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