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Diametro (Unit) . . . .
' : Fresa integral de 4 hélices, longitud media.
Existencia *
Unidad de longitud M
Diametro de corte 3
Diametro de conexi6én con la maquina
Angulo de la mitad cénica del cuerpo 157
Longitud 50
Profundidad de corte maxima 12 __—1 BHTA215°
I . Tipo 1
Angulo de la hélice 30° =
APMX 8
7y 9 " =]
Peripheral effective cutting edge count: ZEFP 4 LF
Tolerancia max. de diametro de filo de corte 0
(=] =
a & Tipo 2
Tolerancia min. de diametro de filo de corte -0.02 i z
]
o LF
Recubrimiento MS
Unit
FDC flute design code seval (ko). chie
FHA flute helix angle 30
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS FHH flute helix hand right hand flute
Acera al carbono, fundickn, Acero sleada. : SIenites, s o [45=55 HRC) ust unit system M
i S R L0 L M cuB connection unit basis Metric
AISE1050. AISI No 35 B, AISI P20 | AJSTHI D, ARSI W10, AJSI P21 ARG 304, ARSI 306. THEAI4Y AISIH13 CSP coolant prl}f property 0
DOy Fovolcin Avance Revolucin | Avarcn Revoucion | Avance Rirvoiucion | Avance FMT form type external
L) {piaizizt] Lot} i Al el ) S CZC connection size code (deprecated) G000
1 11100 85 9500 &5 8000 50 5400 35 n —
1.5 7400 5 8400 | 20 500 | 50 4200 | 35 SIDE side side
-2 5600 85 4800 | 20 4000 | 50 3200 | 35 UsT unit system M
2.5 4500 &5 3800 90 3200 55 2500 35 "
3 | s700 90 3400 90 2600 60 2100 35 APMX depth of but mardmum - 12
4 3000 110 zZo0 | 90 2100 | 70 700 | 50 HAND hand right hand
5 2600 140 2300 | 10 1800 | 85 1500 | 55 DeC cutting diameter 3
& 2300 170 2000 140 1500 10 1300 0
8 1700 180 1500 140 1200 10 1000 70 BHTA bogy hialf taper angle.2 13
10 1400 180 1300 | 140 850 | 110 B0 | 70 NOF flute count 4
12 1200 170 1100 140 800 110 670 70 TCDCON general diameter TCDCON hé
—tte— S0.060C MAX. 0 feve) OAL overall length 50
—L ':9‘"‘"" ZEFF face effective cutting edge count 4
o . DCON connection diameter machine side [
o corle e L) 2 ZEFP peripheral effective cutting edge 4
I ETsmeeesy I R e
NCE cutting end count 1
CICT cutting item count 4
Do D LPR protruding length 32
Mot 1) Al i ok s o e s BMC body material code Solid Carbide
Noita 2) Si la profundidad de corte &5 menor, s posible aumentar la revalucion y el avance. UST unit system M
Nota 3) Para realizar plunging, ajuste el avance en la direccion axial a 1/3 o menos. 19
Nota 4) Si ta rigidez de |a maquina o 1a fjacion de los materiales de rabajo es insuficiente, o 5i & producen ruidos o vibraciones, reduzca LF functional length 50
proporcionalmente la revolucion y el avance. LH head length 129
LS shank length 315
LU usable length 12
ZNC cutting edge centre count 2
CPDF cutting pitch differential 0
TSYC tool style code MS4JC
KAPR tool cutting edge angle 90
CcTP coating property 1
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