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Di tro (Unit) Fresa integral de 4 hélices, longitud media.
Existencia L4
Unidad de longitud M
Diametro de corte 8
Diametro de conexi6én con la maquina 8
= - .
Longitud 60 __—1 BHTA215 -
8 - -8 Tipot
Profundidad de corte maxima 20 ! g
APMX
. LF
Angulo de la hélice 30°
o '3
Peripheral effective cutting edge count: ZEFP 4 0:@ [ g Twpo2
APMX (&
Tolerancia max. de diametro de filo de corte 0 s =
. . . o %
Tolerancia min. de diametro de filo de corte -0.02 8 < |8 Tipo3
- APMX
Recubrimiento MS LF
Unit
g spiral (helical) chip
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS FRC e desigh cinde flute
P H FHA flute helix angle 30
L e SR e ido (45—SSHRC) FHH flute helix hand right hand flute
Material | Acero Pre-endurecido UsT unit system M
i3, G625 KADCrMoVST CuB connection unit basis Metric
CSP coolant supply property 0
Didmetro| Revoluci Innss Avance Profundidad de corte u 'I Avance Profundidad da corte FMT form type external
pe (m) o) i) i) oa:) Jopirviny ) CZC connection size code (deprecated) 6000
2 00 2009 0.09 32000 2din) 0.08 SIDE side machine side
1.5 40000 4500 0.12 32000 3600 0.08 -
2 30000 4500 0.18 24000 3600 0.10 usy uriit system M
T 2.5 | 24000 3900 0.25 19000 3000 013 APMX depth of cut maximum 15
3 20000 3500 0.30 16000 2700 0.15 HAND hand right hand
4 15000 3000 0.40 12000 2400 0.20 DeC cutting diameter []
5 | 12000 2400 0.50 9000 1800 0.25 NOF flute count 4
6 10000 2100 0.60 7000 1500 0.30 TCDCON general diameter TCDCON hé
1: 2‘;3 :x ?-g i‘x ’;g g-‘;g OAL overall length 50
1z 5400 1200 1.00 860 0.50 If:gl; face eﬂ"ect:e cutting edg': f.:oul:t ;
16 2400 550 3.00 1200 120 0.80 conr_lectlon mme_ter mac. ne sige
20 1800 480 4.00 1000 100 1.00 ZEFP peripheral effective cutting edge 4
= = count
=Consulte la lista an_lanur‘gara
Xotmer W protindidad de e DG NCE cutting end count 1
Pm b <Consulte la lista anterior para CICT cutting item count 4
L {oonuii i prodindiddd de'cone LPR protruding length 32
i BMC body material code Solid Garbide
Mota 1) S la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados. UST unit system M
o e e o s s <0 s -0 LF functional length 50
Nota 4) Si la rigkdez de la maquina o la fijacitn de los maleriales de trabajo es insuficiente, © si se producen fuidos o vibraciones, feduzea LH head length 15
proporcionaimente las revoluciones y la velocidad de avance.
LS shank length 35
Lu usable length 15
ZNC cutting edge centre count 2
CPDF cutting pitch differential 0
TSYC tool style code MS4MC
KAPR tool cutting edge angle 90
CTP coating property 1
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