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Existencia *
Unidad de longitud M
Diametro de corte 12
Diametro de conexion con la maquina 12
Longitud 110
Profundidad de corte maxima 48
Angulo de la hélice 30°
Peripheral effective cutting edge count: ZEFP 2
Tolerancia max. de diametro de filo de corte 0
Tolerancia min. de diametro de filo de corte -0.02
Recubrimiento MS

Unit
FDC flute design code spka)alkayohly
FHA flute helix angle 30
FHH flute helix hand right hand flute
usT unit system M
CcuB connection unit basis Metric
CSP coolant supply property 0
FMT form type external
CZC connection size code (deprecated) 1200
SIDE side machine side
UST unit system M
APMX depth of cut maximum 48
HAND hand right hand
DC cutting diameter 12
NOF flute count 2
TCDCON general diameter TCDCON hé
OAL overall length 10
ZEFF face effective cutting edge count 2
DCON connection diameter machine side 12
ZEFP peripheral effective cutting edge P
count
MNCE cutting end count 1
cIlCcT cutting item count 2
LPR protruding length 80
BEMC body material code Solid Carbide
usT unit system M =
LF functional length 110
LH head length 48
LS shank length 62
Lu usable length 48
ZNC cutting edge centre count 1
CPDF cutting pitch differential 0
TSYC tool style code MS2LS
KAPR tool cutting edge angle 90
CTP coating property 1 i

Fresa de 2 hélices para uso en general.
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

B Ranurado
[
Acero Carbono, Fundicidn, Acero alesdo, ACro para heramientas,
Material | Acero alsado (—30HRC) Acero Pre-endurecido
Cf53, GG25 XADCrMoV5T
Revaluciones Avance decoe| Revoluciones Avance iPﬂi\uﬂdaddowh
{rmin™) (mmimin) [mm"] (mery/min) | {mem)
40000 400 30000 | 250 | D0.001
40000 600 35000 | 420 | 0.005
40000 700 30000 420 0.007
40000 800 24000 | 380 | 001
33000 800 zi000 | 480 0.01
28000 800 18000 | 480 | 0015
25000 800 16000 480 0.02
22000 800 15000 | 500 | 003
20000 800 13000 500 0.04
13000 800 9000 | s00 | 040
10000 800 6700 500 015
9000 800 6000 | 500 | o020
8000 800 5200 450 020
6000 600 4000 | 340 | o020
5 | aso0 480 3200 280 0.20
3 4000 400 600 | 210 | 020
8 3000 300 2000 170 0.30
10 2400 240 w00 | 140 | 030
12 2000 200 1300 110 0.30
i <Consulte ka lista anteror para
Sy canpcer 1a profundkdad de corte
DC:Didmetro
B Fresado lateral
P
Acero Carbono, Fundician, Acero aleado, Acero para heramientas,
Material |Acero aleado (—30HRC) Acaro Pre-endurecido
Cf53, GG25 XADCMOVET
Digmetrs | Reveluciones Avance Prefundctad de cone | Reveluciones Avance | Profundidad de corte
DC (mm) {min’") {mmimin} {mm) {min") {mmimin) | {men)
3 3500 370 0.05 2600 250 0.03
a4 | 2800 370 0.06 2100 | 200 | 003
5 2200 330 0.06 1700 160 0.03
[ 1800 300 0.08 00 | 140 | o003
8 | 1600 270 0.08 1100 140 0.04
10 1400 240 0.10 90 | 140 | 005
12 1200 200 0.10 750 120 | 008
=Consuble ia lista anterior para conocer ia profisndidad de corte.
Profndiad I
g corle 1
DC:Didgmetro

Nota 1) Si la profundidad de corle es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados
Nata 2) Cuando taladramas, por favor ajuste las condiciones 1/3 por debajo de los valores anteriores.

Nota 3} 5i la rigidez de la maquina o la fijacién de los de trabajo es i  D5isep
ruidos o vil i reduzca proporci las yla de avance.
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