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« Fresa de 2 hélices para uso en general.
Existencia *
Unidad de longitud M
Diametro de corte
Diametro de conexién con la maquina 6
Angulo de la mitad conica del cuerpo 15° tro (Unit
FDC flute design code spiral (helical) chip flute
. FHA flute helix angle an
Longitud 50 FHH flute helix hand right hand flute
UsT unit system M
. .o CUB connection unit basis Metric
Profundidad de corte maxima 12 Csp AT S By o
FMT form type external
TH o CZC connection size code (deprecated) G000
Angulo de la hélice 30 e 528 e
UsT unit system M
Peripheral effective cutting edge count: ZEFP 2 AEMX Sopth of dut maximin 12
HAND hand right hand
Dec cutting diameter 4
Tolerancia max. de diametro de filo de corte 0 BHTA body half taper angle 2 15
NOF flute count 2
N = o y TCDCON general diameter TCOCON hé
Tolerancia min. de diametro de filo de corte -0.02 OAL overal length 50
ZEFF face effective cutting edge count 2
wi DCON connection diameter machine side &
Recubrimiento MS zerP Barohers] effective outting edgs count 2
NCE cutting end count 1
CICT cutting item count 2
LPR pretruding length 32
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS Ll hody mistenial code Solid Carbide
= o — e UsT unit system M
LF functional length 50
Agaro Cal Fundicién, Acer aleado, Acery Austenitico incocidable, A (45— BSHRC)
Nialedat mama‘wnca sty P mmmio LH head length 132
LS shank length 33.1
Cf53, GG25 X40CrMov51 X5CrN1810, XSCrMo17122, X40CrMoVS1
TighMy LU usable length 12
Didmetrs| Revolscionss | Avance Revohuciones | Avanca Revolsciones | Avance Ravoluciones | Avance ZNG cutting edge centre count 1
DG (mm) (i) (mmimin} (i} {mendmin} mén') {mamdmin} (i) (mmimin} CPDF cutting pitch differential 0
0.4 40000 — 140) 40000 — (40) | 40000 — (35) 40000 — (25) TSYG 150l ehyle wods MS2J5
2 | 40000 | - (45) 40000 — (45) |40000 | =38 32000 — (25) T
03| 40000 - (55) 32000 — {45) |27000 - (35) 21000 ~ (25) KAPR tool il sdge ange 2
04| 32000 | - (0 24000 — (48) |20000 ~ (38} 16000 ~ (28) -HEd coeting property !
_0.5 25000 - (80} 18000 = (45) 16000 - (3s) 13000 - (25)
21000 | — (60) 16000 — (45) |13000 | =38 11000 — (28)
18000 - (B0} 14000 — {45) 11000 - (35) 8100 = (25)
16000 | = (60) 12000 — (45) | @900 ~ (38) 8000 ~ (25)
14000 - (B0} 11000 = (45) BBOO - (3s) T100 - (25)
1 | 13000 | 60 (60) 9500 45 (45) | 800D | 35 (35) 6400 25 (25)
1.5 B500 B0 (50} 6400 45 (45) 5300 35 (35) 4200 25 (285)
L 6400 | 60 (80) 4800 45 (45) | 4000 35 (35) 3200 25 (25)
25 5100 60 (60) 3800 45 (45) | 3200 40 (40) 2500 25 (25) ——
3 4200 | 65 (60) 3400 55 (45) | 2600 40 (40) 2100 25 (25) 8f_ -~ ‘2‘“2 = K Tivo1
—4 3400 80 (60) 2700 85 (45) | 2100 (1600) 50 (30) 1700 35 (25) | Tipo
5 2900 100 {60} 2300 80 (45) 1800 (13500 60 (30} 1500 40 (25) APMX g
8 2500 120 (60} 2000 100 (50} 1500 (1100) 75 (30) 1300 50 (25) r LF g
8 1800 130 (60} 1500 100 {50} 1200 (900} 80 (30} 1000 50 (25)
10 1600 130 {60} 1300 100 {50} 950 (710} 75 (30) aoo 50 (25)
12 1300 120 (60} 1100 100 (500 800 (600} 75 (30} BT0 50 (25)
—**— S0.050C (MAX. 0 Smm) = _“i 50.020C 'I'Ipoz
S250C £20C
P'r;:" oczé1) wczen
iy £0.020C (DC <805 p-0C
‘l_t_lsnmcwnsstx:«n -| [ T 500200 [DC<80.5)
| ::;& m:gﬁ:azu ! 1 S0050C DCS#0.5)
Tipo3
{ ) Indica las revoluciones estandar y drea de avance en ranurado. DC:Didrnetro
Mota 1) Al cortar acero i itico, se i dl el corte en fluide soluble en agua

Nota 2) Sila profundidad de corle es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados

Nota 3) Cuando taladramos, por favor ajuste las condiciones 1/3 por debajo de los valores antericres.

Mota 4) Si la rigidez de la magquina o la fijacién de los materiales de trabajo es insuficiente, o si se producen ruidos o vibraciones, reduzca
las i yla de avance.
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