Fresas integrales

MSMHZD DC<12 | DC>12 |
Pt 0 0
: ) 28 - 0.020 - 0.030
(Longitud media, 3 % 4<DCON=6/6=<DCON<10|12<DCON<16| DCON=20
0 0 0 0
Ali 2 - 0. - 0.011 - 0.013
hélices) 0008 | - 0009 0.0 0.0
Diametro (Unit)
Fresa de 3 hélices para plungé y ranurado.
Existencia *
Unidad de longitud M
Diametro de corte 8
Diametro de conexién con la maquina 8
¥ __—1 BHTA2 15°
Longitud 70 3 : 3 z
a Na-——— - 18 Tipo1
Profundidad de corte maxima 19 | APmx
| LF
Angulad de la hélice 45°
=z
. . : ! - 9 Tipo2
Peripheral effective cutting edge count: ZEFP 3 a
. . - . LF
Tolerancia méax. de diametro de filo de corte 0
1z
Tolerancia min. de diametro de filo de corte -0.02 = i |8 Tipo3
o
Recubrimiento MS e
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
MFresado lateral BWPunteado
: W | — " W Diametro (Unit
Acero Carbong, Acteo peadt. A A Ao seadc Austenitics Acero 2 s o
Maseriai | Fedotn, Acers aleads | Acw para termamsertsn | incxiciabie, rsstentn Maberial | Fessicin, & incuaidable, FDC flute design code epiral ﬂ;.lalmn chio
(3K danPresndcds | Aleacién de Titano (=30 B Preaiumons | Alsactn de Tiearso ute
Cf53, GG25 XA0CMVST m’!“ﬂ"n = IncanelT18 CI53, GG25 XA0CrMoVE1 KR T FHA flute helix arlsie 45
e e e o] el By ] R e e e ] Fr) e aro e FHH flute helix hand right hand flute
OC fmm) (min”'} | immiminj| (min""} | fmemin| (min') !hmm (i) | (memmin) 0C (men)| (min") |imemierin)| (min”') | (menimis| {mer") | meniminy UsT untt system M
1_|15000] 600 |13000| 310 |10000] 200 | 9500 | 65 1 [13000, 80 [10000| 50 | 6000 | 10 i S i e
1.5 | 14000 600 | 8000 7500| 210 | 6400 | 75 1.5 12000 120 | sooo| s0 |eooo | 2o connection unit basis etric
2 |11000| 600 | 7200 6000 | 210 | 4800 | 75 2 |11000 200 | 7200 140 | 6000 30 CSP coolant supply property 0
3 | aso0| 770 | 5300 4400 | 220 100 3 | sso0 250 | 5300| 180 | 4200 | S0 FMT form type external
4 7200 | B850 | 4400 3700 | 250 130 4 7200 300 4400 | 210 | 3300 80 p 3
& | 5300 940 | 3200 2700| 270 | 130 & | 5300 300 | 3200| 210 | 2200 70 czc “”?32:::6:'::5”’ 6000
8 | 4000 1010 | 2400 2000| 280 120 8 | 4000 320 | 2400 220 | 1600 80 ~ —
10 | 3200, 1000 | 1900 1600 300 110 10 | 3200 340 | 1900| 240 | 1300 | 7O SIDE side side
12 | 2700| 950 | 1600 1300| 300 %0 12 | 2700 320 | 1600| 220 | 1100 | 70 usT unit system M
16 | 2000 720 | 1200 1000 | 260 70 16 | 2000 250 | 1200| 180 | 00 | 55 APMX depth of cut 13
20 1600 | 600 | 1000 800 | 240 o?;c 20 1600 200 1000 | 140 G40 55 HAND hand l'iﬂht hand
S020C (DC> 1) — . .
[eyeem 5010606583 B | 1< 500 - Prokrcid Q]imm:m FDTiowmc:m oc cutting diameter 6
o il [ . 3 S440¢ DE<a2) i { SHICIDC<eY NOF flute count 3
e e, = TCDCON general diameter TCDCON hé
BRanurado OAL overall length 60
- ZEFF face effective cutting edge count 3
i C i DCON connection diameter machine side G
Mabaial f:‘;::; fo wﬂ.ﬂw ZEFP peripheral eﬂz::i:: cutting edge 3
C153, GG25 XA0CMaVE1 w InconelT18
! ! | PR Lot [ s NCE cutting end count 1
e e e e e e e sioT auting tem coun 3
1 [13000 130 [10000] &0 [ 6000 30 | 5700 | 25 LPR protruding length 42
_1.5|12000| 250 | 8000| 150 | 6000 | 60 | 3800 | 30 BMC body material code Solid Carbide
2 |11000 500 | 7200 260 | 6000 130 | 2800 | 35 -
'3 | 8500/ s40 | s300| 320 | 4200 | 130 [ 1900 | s0 ST unk gystem il
4 | 7200 850 | 4400| 370 | 3300 140 | 1400 | 70 LF functional length 60
6 | 5300 720 | 3200 380 | 2200 | 140 | @50 | 70 LH head length 13
8 | 4000 78O | 2400| 430 | 1600 140 | 720 | 60 s shank length e}
10 | 3200/ 770 | 1900| 370 | 1300 | 150 | 570 | 50
12 | 2700 730 | 1600| 340 | 1100 @ 150 | 480 | 40 Lu usable length 13
16 | 2000 00 | 1200| 200 | Boo | 130 | 380 | 30 ZNC cutting edge centre count 2
20 | 3600] 500 | 1600] 240 | €40 ] 120 | 200 | 28 CPDF cutting pitch differential 0
e -2 2 o200 TSYC toal style code MSMHZD
aw a | et | Jhisit E_ § | KAPR tool cutting edge angle 90
T e =] cTP coating property 1
DC Dedmatra

Naota 1) Al cortar acero i sa i el corte en fluido soluble en agua.

Nota 2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incremenitados.

Nota 3) Si la rigidez de la magquina o la fjacién de los materiales de trabajo es insuficiente, o 5i se producen ruidos o vibraciones, reduzca
proporcionalmente las revoluciones y 1a velocidad de avance.
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