cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC wcC
44

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (im)
0602 6.350 2.80 6.40 2.38 /
0803 7.940 3.40 8.10 3.18 1
0973 9.525 4.40 9.70 3.97 O -
1204 12.700 5.50 12.90 4.76 - =
sau
A

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas cdlculos.

— & P M N S H
Producto % Ve f ap \7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

087 _40° ig} #‘]_: E

1@ Geometria FF con un disefio muy positivo para operaciones de acabado y acabado fino con corte continuo y ligeramente interrumpido.
(CMT 060202E-FF 18315 02 #1195 010 10 ®m 115 009 10 [ - - - - - - - - - - - -
78330 02 M 185 010 10 ® 110 009 10 || - - - - - - - - - - - -
T8430 02 M 230 010 10 W 125 009 10 || - - - - - - - - - - - -
T9315 02 M 315 010 10 - - - [ - - - - - - - - - - -
CCMT 060204E-FF 18315 04 #1195 012 10 ®m 115 011 10 || - - - - - - - - - - - -
78330 04 M 185 012 10 ®m 110 011 10 || - - - - - - - - - - - -
T8430 04 M 225 012 10 W 120 011 10 0 - - - - - - - - - - - -
T9315 04 M310 012 10 - - - || - - - - - - - - - - -
CCMT 09T304E-FF 18315 04 119 012 12 ®m 110 011 12 || - - - - - - - - - - - -
T8330 04 M85 012 12 w10 011 12 0| - - - - - - - - - - - -
T8430 04 M 25 012 12 W 120 011 120 - - - - - - - - - - - -
T9315 04 M 300 0.12 - - e - - - - - - - - -

. W B

\7°
i i Geometria FF2 con un disefio muy positivo para operaciones de acabado y acabado fino con corte continuo y ligeramente interrumpido.

CCMT 060202E-FF2 17325 02

240 005 08 - - - [ - - - - - - - - -

8330 02 M 205 005 08 - - - M 1% 00508 - - - - - - - - -

T8430 02 M 280 005 08 - - - #1230 005 08 - - - - - - - - -

T9315 02 M39% 005 08 - - - K370 005 08 - - - - - - - - -

T9325 02 M350 005 08 - - - ®330 00508 - - - - - - - - -

010 02 M 345 005 05 - - - | - - - - - - - - - - - -

(CMT 060204E-FF2 ™25 04 W% 012 10 - - - o - - - - - - - - - - -
78330 04 M 65 012 10 - - - m15012 10 - - - - - - - - -

T8430 04 W 205 012 10 - - - @002 10 - - - - - - - - -

T9315 04 M 280 012 10 - - - ®265012 10 - - - - - - - - -

T9325 04 W25 012 10 - - - P24 01210 - - - - - - - - -

T9335 04 W25 012 10 - - - o - - - - - - - - - - - -

010 04 M 280 012 05 - - - o - - - - - - - - - - - -

C(CMT 080302E-FF2 7325 02 W 240 005 08 - - - | - - - - - - - - - -
78330 02 M 205 005 08 - - - W19 005 08 - - - - - - - - -

T8430 02 M 280 005 08 - - - #1230 005 08 - - - - - - - - -

T9325 02 M350 005 08 - - - ®330 00508 - - - - - - - - -

010 02 M 345 005 05 - - - o - - - - - - - - - - - -

CCMT 080304€-FF2 7325 04 W19 012 10 - - - [ - - - - - - - - = - - -
7833 04 M65 012 10 - - - M50 10 - - - - - - - - -

T8430 04 MW 205 012 10 - - - @002 10 - - - - - - - - -

T9325 04 W25 012 10 - - - #4012 10 - - - - - - - - -

010 04 M350 006 05 - - - o - - - - - - - - - - - -
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto

(CMT 080308E-FF2

CCMT 09T304E-FF2

CCMT 09T308E-FF2

(CMT 060202E-FM

(CMT 060204E-FM

(CMT 060208E-FM

CCMT 09T302E-FM

CCMT 09T304E-FM

e

17325
18330
T8430
T9325
17325
18330
T8430
T9315
T9325
T9335
11010
17325
18330
18430
T9315
T9325
17010

15°Lﬁ_/
Geometria FM para acabado a semi-deshaste con corte continuo y ligeramente interrumpido.

17325
17335
18315
18330
18430
T9315
T9325
17325
17335
18315
18330
18430
T9315
T9325
17325
18330
18430
T9315
T9325
17325
17335
18315
18330
18430
T9315
T9325
17325
17335
18315
18330
T8430
T9315
T9325

0.8
0.8
0.8
0.8
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
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ap

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

%’TV

Geometria FF2 con un disefio muy positivo para operaciones de acabado y acabado fino con corte continuo y ligeramente interrumpido.

205
180
210
260
190
165
200
275
250
215
350
205
175
205
285
255

0.17
0.17
0.17
0.17
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.06
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.10

1.0
1.0
1.0
1.0
1.2
12
1.2
1.2
1.2
12
0.5
1.2
1.2
12
1.2
1 2

%
-
o :
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210
210
195
185
230
315
285
200
195
185
170
205
285
250
220
190
220
300
265
205
205
190
180
225
310
275
195
190
180
170
200
275
245

0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.2
1.2
12
1.2
1.2
1.2
12
12
12
1.2
12
1.2
1.2
12

vC

(m/min)

160
160
115
110
125

170
155
150
110
100
110

150
170
110
120

155
155
155
110
105
120

165
150
145
105
100
110

145

M

f

(mm/rev)

0.09
0.09
0.09
0.09
0.09
0.09
0.15
0.15
0.14
0.14
0.14
0.15
0.18
0.18
0.18
0.18
0.09
0.09
0.09
0.09
0.09
0.09
0.15
0.15
0.14
0.14
0.14

0.15

ap e

(mm) (m/min)
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165
260
230

—
[\)

f

(mm/rev)

0.17
0.17
0.17

0.12
0.12
0.12
0.12

0.17
0.17
0.17
0.17

0.10
0.10
0.10
0.10
0.10

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.20
0.20
0.20
0.20

0.10
0.10
0.10
0.10
0.10

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

ap
(mm)

1.0
1.0
1.0

12
1.2
1.2
1.2

1.2
12
1.2
1.2

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

1.0
1.0
1.0
1.0

12
1.2
1.2
1.2
12

1.2
12
1.2
1.2
1.2

vC

f

ap

(m/min) (mm/rey)  (mm)

510
555
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(m/min)
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cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC wcC

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
— P M N S H
Producto % Ve f ap 7 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

B E

Geometria FM para acabado a semi-deshaste con corte continuo y ligeramente interrumpido.

15°

CCMT 09T308E-FM 7325 08 W25 020 12 M5 018 12 - - - - - - -
7335 08 #1205 020 12 W 15 018 12 || - - - - - - - - - - -
8315 08 1195 020 12 M 115 018 12 #] 185 020 12 ¥ 585 024 12 - - - - - -
78330 08 M 185 020 12 M 110 018 12 ® 175 020 12 ¥ 55 024 12 - - - - - -
8430 083 M 210 020 12 M 115 018 12 P 175 020 12 ¥ 585 024 12 - - - - - -
T9315 08 W29 020 12 - - - #5020 12 - - - - - - - -
T9325 083 M 260 020 12 W 15 018 12 @ 245 020 12 - - - - - - - -
CCMT 120404E-FM 7325 04 W1 190 015 17 W 45 015 17 0 - - - - - - - - = - - -
7335 04 #1185 015 17 M 140 015 17 || - - - - - - - - - - -
8315 04 170 015 17 M 100 014 17 #] 160 015 17 ® 510 018 17 - - - - - -
78330 04 M 165 015 17 M 95 014 17 P 155 015 17 W1 495 018 17 - - - - - -
8430 04 M 195 015 17 M 105 014 17 P 160 015 17 ¥ 540 018 17 - - - - - -
T9315 04 M 265 015 17 - - - @250 015 17 - - - - - - - -
T9325 04 M 240 015 17 W 140 015 17 ® 25 015 17 - - - - - - - -
CCMT 120408E-FM 17325 08 #1205 020 17 W 15 018 17 | - - - - - - - - = - - -
7335 08 #1200 020 17 M 15 018 17 || - - - - - - - - - - - =
8315 08 1190 020 17 M 110 018 17 P 180 020 17 ¥ 570 024 17 - - - - - -
78330 08 M 180 020 17 M 105 018 17 #] 170 020 17 ¥ 540 024 17 - - - - - -
8430 083 M 205 020 17 W 110 018 17 ® 170 020 17 ¥ 570 024 17 - - - - - -
T9315 08 M 280 020 17 - - - P25 020 17 - - - - - - - -
T9325 08 M 250 020 17 M 150 018 17 ¥ 235 020 17 - - - - - - - -
CCMT 120412E-FM 78330 12 M 175 027 17 M 105 024 17 ®l 165 027 17 W 525 032 17 - - - - - =
8430 12 M 190 027 17 M 105 024 17 W 155 027 17 W1 525 032 17 - - - - - -
T9325 12 M 235 027 17 M 140 024 17 @220 027 17 - - - - - - - -

0,75
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° Geometria FM2 para acabado a mecanizado medio con corte continuo a interrumpido.

CCMT 080304E-FM2 78330 04 M 165 012 10 ®m 95 011 10 W 155 012 10 - - - - - - - - -
T8430 04 M 205 012 10 ®m 110 011 10 P 170 012 10 - - - - - - - - -
T9315 04 M 280 012 10 - - - P25 012 10 - - - - = = - - -
T9325 04 M 255 012 10 W 150 011 10 #1240 012 10 - - - —_ - - -
T9335 04 M 215 012 10 W 125 011 10 0 - - - - - - - - - - - -
CCMT 080308E-FM2 78330 08 M 180 017 10 ® 105 015 10 W 170 017 10 - - - - - - - - -
T8430 03 M 210 017 10 ® 115 015 10 P 175 017 10 - - - - = = - - -
T9325 08 M 260 017 10 W 155 015 10 @ 245 017 10 - - - —_ - - -
T9335 08 M 225 017 10 ® 135 015 10 | - - - - - - - - - - - -
CCMT 09T304E-FM2 T6310 04 M 165 012 10 ®m 115 011 10 W 130 012 10 - - - - - - - - -
T8330 04 M 165 012 10 W 95 011 10 M 15 012 10 - - - - = = - - -
T8430 04 M 205 012 10 W 110 011 10 @ 170 012 10 - - - —_ - - -
T9315 04 M 280 012 10 - - - P25 012 10 - - - - = = - - -
T9325 04 M 255 012 10 W 150 011 10 P 240 012 10 - - - - - - - - -
CCMT 09T308E-FM2 T6310 03 M 180 017 10 w 125 015 10 M 145 017 10 - - - - = = - - -
7325 08 w1205 017 10 ®m 155 015 10 o - - - - - - - - - - - -
78330 08 M 180 017 10 ® 105 015 10 W 170 017 10 - - - - - - - - -
T8430 08 M 210 017 10 W 115 015 10 P 175 017 10 - - - - - - - - -
T9315 08 M 2% 017 10 - - - @25 017 10 - - - - = = - - -
T9325 08 M 260 017 10 ® 155 015 10 P 245 017 10 - - - - = = - - -
T9335 08 M 225 017 10 W 135 015 10 o - - - - - - - - - - - -
C(CMT 120408E-FM2 7325 08 #1190 020 15 ®m 145 018 15 || - - - = = = = = = = = =
78330 08 M 165 020 15 »m 95 018 15 M 15 020 15 - - - - = = - - -
T8430 08 M 19 020 15 ® 105 018 15 Pl 15 020 15 - - - - = = - - -
T9325 08 M 235 020 15 W 140 018 15 @ 220 020 15 - - - - - - - - -
T9335 08 M 200 020 15 ® 120 018 15 || - — - - - - - - - - -
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
— P M K N S H
Producto m Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

FY T

Geometria NF2 con disefio positivo para acabado fino a semi-deshaste con corte continuo.

i/ .

CCMT 060202E-NF2 T6310 02 ® 170 0.10 0.8 W 120 0.09 0.8 # 135 0.0 0.8 ® 510 012 083 W 50 008 06 = = =
17325 02 # 195 010 0.8 W 150 0.09 0.8 = = = - - - H 60 008 06 = = =
T8330 02 ® 170 0.0 0.8 W 100 0.09 0.8 ® 160 0.10 0.8 P 510 0.12 08 ®» 40 0.08 06 = = =
T8430 02 ® 210 0.0 08 W 115 0.09 08 ® 175 0.10 0.8 P 585 0.12 08 ®» 45 0.08 06 = = =
T9325 02 » 260 0.0 0.8 W 155 0.09 0.8 ®1 245 0.10 0.8 - - - »m 5 008 06 - - -
CCMT 060204E-NF2 HO7 0.4 - - - m 8 011 08 P 140 0.12 0.8 ® 445 0.4 08 W 45 011 06 = = =
T6310 04 ® 170 012 08 W 120 011 08 ® 135 012 08 P 510 0.14 083 W 50 0.11 06 = = =
17325 04 #» 200 0.12 08 W 155 0.11 08 = = = - - - H 65 011 06 = = =
T8330 04 ® 170 012 08 W 100 0.11 0.8 » 160 0.12 0.8 P 510 0.14 08 ®» 40 0.11 06 - - -
T8430 04 ' 205 012 08 W 110 0.11 0.8 # 170 0.2 0.8 ® 570 0.4 08 2 45 0.11 06 = = =
19315 04 ® 290 0.2 08 - - - 725 012 08 = = = = = = = = =
T9325 04 ® 255 012 08 W 150 0.11 0.8 » 240 0.12 0.8 - - - ® 5 011 06 = = =
T9335 04 ® 220 012 08 W 130 011 0.8 - - - - - - P»m 45 011 06 - - -
C(CMT 080304E-NF2 T5315 04 #0280 0.12 1.0 - - - P25 012 10 - - - - - - - - -
T7325 04 #1190 012 10 W 145 011 10 f| - - - - - - m6 011 08 - - -
T7335 04 #1190 012 10 M 145 011 10 b - - - - - - m6 01108 - - -
T9315 04 #1280 012 10 - - - 265 012 10 - - - - = - - - -
T9325 04 #1255 012 10 M 150 011 10 ¥ 240 012 10 - - - w5 011 08 - - -
T9335 04 P 215 012 12 W 125 011 12 b - - - - - -5 om0 - - -
(CMT 080308E-NF2 Ho7 0.8 - - - ®m 9% 013 12 P 150 014 1.2 P 485 017 1.2 W 45 013 1.0 = = =
15315 08 ® 295 0.17 1.0 - - - 7 280 017 1.0 = = = = = = = = =
17325 08 ' 205 0.17 1.0 W 155 0.5 1.0 = = = - - - Hm 65 014 08 = = =
17335 08 ® 205 0.17 1.0 W 155 015 1.0 = = = - - - Hm 65 014 08 = = =
T9325 08 ® 260 0.17 1.0 W 155 015 1.0 I 245 0.17 1.0 - - - P®m 5 014 08 = = =
CCMT 09T304E-NF2 Ho7 0.4 - - - P?m 8 011 12 P 135 012 1.2 » 430 014 1.2 W 40 011 1.0 - - =
T6310 04 165 012 12 W 115 011 1.2 # 130 012 12 ® 495 014 12 W 45 011 10 = = =
17325 04 ® 19 012 12 W 145 011 1.2 = = = - - - ®m 60 011 10 = = =
18330 04 ® 165 012 12 W 9 011 1.2 2 155 012 12 P 495 014 12 » 40 011 1.0 = = =
T8430 04 ® 200 012 12 W 110 011 1.2 ® 165 012 1.2 P 555 014 12 ® 40 011 1.0 - - =
T9315 04 » 275 012 12 - - - 7260 012 12 - - - - - - - - -
T9325 04 ® 250 0.2 12 W 150 011 1.2 ® 235 012 1.2 - - - ®m 5 011 10 = = =
T9335 04 ® 215 012 1.2 W 125 011 1.2 = = = - - - P?m 45 011 10 = = =
CCMT 09T308E-NF2 Ho7 0.8 - - - ?m 9% 013 12 P 150 014 1.2 2 485 0.17 1.2 W 45 013 1.0 = = =
T6310 08 ® 190 0.14 12 W 135 013 1.2 ® 150 014 12 P 570 0.17 12 ® 55 013 1.0 = = =
17325 08 ™ 215 014 12 W 165 013 1.2 = = = - - - W 65 013 10 = = =
18330 08 ® 190 014 12 W 110 013 1.2 » 180 014 12 ® 570 0.17 12 ®» 45 013 1.0 = = =
T8430 08 ® 225 014 12 W 120 013 1.2 ® 185 014 12 ® 615 017 12 ® 45 013 1.0 = = =
T9315 08 » 310 0.14 1.2 - - - P29 014 12 - - - - - - - - -
T9325 08 ® 275 014 12 W 165 013 1.2 ® 260 0.14 1.2 - - - ®B 60 013 10 = = =
T9335 08 ™ 235 014 12 W 140 013 1.2 = = = - - - P 5 013 10 = = =

0,1 R

p Ui §
r | I.C. R
: [ g::is }2 Geometria RF para semi-desbaste a deshaste, con corte continuo a interrumpido.

12,7 25
(CMT 060202E-RF 17335 02 ® 150 0.15 1.0 » 115 0.14 1.0 = = = - - - - - - - -
C(CMT 060204E-RF 15315 04 ® 235 015 1.0 - - - W 220 015 10 = = = - - - B 4 015 10
17335 04 ® 160 0.15 1.0 2 120 015 1.0 = = = = = = = = = = = =
T9325 04 M 205 015 10 2 120 015 1.0 ® 190 0.15 1.0 = = = = = = = = =
CCMT 09T304E-RF 17335 04 ® 135 020 15 » 105 018 15 = = = - - - - - - - -
T9325 04 W 175 020 15 2 105 018 1.5 ® 165 020 15 = = = = = = = = =
(CMT 09T308E-RF 15315 08 ® 245 020 1.5 - - - W 230 020 15 = = = - - - »m 45 015 10
17335 08 ® 165 020 15 2 125 0.18 1.5 = = = = = = = = = = = =
T9325 08 M 210 020 1.5 ® 125 018 1.5 ® 195 020 15 = = = = = = = = =
CCMT 120408E-RF 15315 08 ® 230 022 22 - - - HE 215 022 22 = = = - - - B 4 015 10
17335 08 ™ 150 022 22 »m 115 022 2.2 = = = = = = = = = = = =
T9325 08 M 195 022 22 »m 115 022 22 P 185 022 22 = = = = = = = = =
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
— P M N S H
Producto % Ve f ap 7 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
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Geometria RM para semi-deshaste a deshaste, con corte continuo a interrumpido.

CCMT 09T304E-RM 15305 04

P 260 027 2.2 = = = . 245 027 2.2 = = = - - - ?m5 015 10
15315 04 ® 230 027 22 - - - . 215 027 22 - - - - - - »m4 015 10
17335 04 » 155 027 22 W 120 024 2.2 . = = = - - - ®m 5 019 18 = = =
18330 04 W 140 027 22 W 8 024 22 . 130 027 22 - - - ®m35 019 1.8 ®m 25 015 1.0
T8430 04 M 150 027 22 W 8 024 22 u 125 027 22 - - - m3 019 1.8 ®m 25 015 1.0
T9315 04 M 215 027 22 - - - ! 200 027 22 - - - - - - » 40 015 10
T9325 04 W 19 027 22 W 110 024 2.2 u 180 027 2.2 - - - P 4 019 18 = = =
CCMT 09T308E-RM 15305 08 ™ 290 030 22 = = = . 275 030 22 = = = - - - ®m 5 015 10
15315 08 #0265 030 22 - - - . 250 030 22 - - - - - - »m5 015 10
T7335 08 ® 175 030 22 W 135 027 22 . - - - - - - ?m5 024 18 - - -
18330 08 M 165 030 22 W 9 027 22 . 155 030 2.2 - - - P 4 024 18 ®m 30 015 1.0
T8430 08 W 180 030 22 W 9 027 22 u 145 030 2.2 - - - ®m 3 024 18 ®m 30 015 1.0
T9315 0.8 M 240 030 22 - - - u 225 030 22 - - - - - - »m4 015 10
T9325 08 M 215 030 22 W 125 027 22 ! 200 030 22 - - - ?m4 024 18 - - -
(CMT 120408E-RM 15305 08 ™ 290 030 27 = = = . 275 030 27 = = = - - - ®m 55 015 10
15315 08 ™ 260 030 27 = = = . 245 030 27 = = = - - - ®m 5 015 10
17335 08 ® 175 030 27 W 135 027 27 . - - - - - - »m 5 024 22 - - -
78330 08 W 160 030 27 W 95 027 27 . 150 030 2.7 - - - ” 40 024 22 ®m 30 015 1.0
T8430 08 M 175 030 27 W 9 027 27 u 140 030 2.7 - - - m 3 024 22 m 30 015 1.0
T9315 08 W 235 030 27 = = = u 220 030 27 = = = - - - ® 45 015 10
T9325 08 W 210 030 27 W 125 027 27 u 195 030 2.7 - - - »m 45 024 22 - - -
C(CMT 120412E-RM T8330 12 M 165 033 27 W 95 030 27 . 155 033 27 - - - ? 40 023 22 2 30 015 10
T8430 12 W 180 033 27 W 9 030 27 u 145 033 27 - - - m35 023 22 7m 30 015 1.0
T9315 12 W 235 033 27 = = = u 220 033 27 = = = - - - ®m 45 015 10
T9325 12 W 215 033 27 W 125 030 27 u 200 033 27 - - - ?m 4 023 22 - - -
0,25
e s
Geometria RM3 para semi-desbaste a deshaste, con corte continuo a interrumpido.

CCMT 120404E-RM3 17325 04 w140 025 25 w105 025 25 [ - - - - = = - = = - = -
T9315 04 M 190 025 25 - - - ! 180 025 25 - - - - - - »m3 015 10
T9325 04 M 165 025 25 ®m 95 025 25 ! 155 025 25 - - - - - - - - -
CCMT 120408E-RM3 T6310 08 M 145 027 25 w100 027 25 M 115 027 25 - - - - - - w25 015 10
17325 08 W 165 027 25 W 125 027 25 | - - - - = = - = = - = -
T9315 08 M 215 027 25 - - - u 200 027 25 - - - - - - »m 4 015 10
T9325 08 W 195 027 25 ®m 115 027 25 ! 185 027 25 - - - - - - - - -
CCMT 120412E-RM3 7325 12 170 030 25 W 130 027 25 0 - - - - = = - = = - = =
T9315 12 W20 030 25 - - - P25 030 25 - - - - - - w4 015 10

nd lolll

1.0 %30°
Geometria UR para acabado y acabado fino con corte continuo y ligeramente interrumpido.

(CMT 060202E-UR 7325 02 K185 010 08 w140 009 0800 - - - - - - - - - - - -
7335 02 w1185 010 08 W 140 009 08 | - - - - - - - - - - - -
8315 02 170 0.10 08 ® 100 009 08 M 160 010 08 - - - - - - -
78330 02 M 160 010 08 ® 95 009 08 M 150 010 08 - - - - - - - - -
T8430 02 M 200 010 08 ® 110 009 08 ®] 165 010 08 - - - - - - - - -
T9315 02 M 275 010 08 - - - P260 010 08 - - - - - - -
79325 02 M 250 010 08 ® 150 009 08 ® 235 010 08 - - - - - - -
310 02 M 275 010 05 ® 165 009 05 0 - - - - - - - - - - -
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto

=

=3

C(CMT 060204E-UR

(CMT 060208E-UR

CCMT 09T302E-UR

CCMT 09T304E-UR

CCMT 09T308E-UR

(CMT 120404E-UR

CCMT 120408E-UR

(CMT 120412E-UR

RE

(mm)

e Y

15315
17325
17335
18315
18330
18430
T9315
T9325
T1310
15315
17325
18330
T8430
T9315
T9325
16310
T8430
11310
15315
17325
17335
18315
18330
18430
T9310
T9315
T9325
11310
15315
17325
17335
18315
18330
18430
T9310
T9315
T9325
T1310
15315
17325
18330
18430
T9315
T9325
15315
17325
17335
18330
18430
T9315
T9325
15315
17325
18430
T9315
T9325

0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.2
0.2
0.2
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

Ve

P

f

ap

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

BRIl

Geometria UR para acabado y acabado fino con corte continuo y ligeramente interrumpido.

EEENNEEEENNNEEEENNEEEE EE NN NNEEEEEENNNNEEEEEEENNEEEEE O NDNENQNN

245
170
170
160
150
175
245
215
255
270
190
165
185
255
230
160
195
255
245
170
165
155
150
175
265
235
215
235
265
185
175
170
160
185
280
250
225
255
235
160
140
170
230
205
255
175
170
155
180
240
215
240
170
165
225
205

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.10
0.10
0.10
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.27
0.27
0.27
0.27
0.27

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
0.5
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
12
1.2
12
1.2
12
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17

NN NNNNN

NNNNN NN NNNNN NNNN NN N

NN

vC

(m/min)

130
130
95
90
95

125
150

145
95
100

135
115
105
150

130
125
90
90
95

125
140

140
135
100
95
100

135
150
120
80
90
120
135
130
90
95
125

130
90

120

M

f

(mm/rev)

0.15
0.15
0.14
0.14
0.14

0.15
0.14

0.18
0.18
0.18

0.18
0.09
0.09
0.09

0.15
0.15
0.14
0.14
0.14

0.15
0.14

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

0.18
0.18
0.15
0.14
0.14
0.15
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

0.24
0.24

0.24

ap
(mm)

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

1.0
0.5

1.0
1.0
1.0

1.0
1.0
1.0
1.0

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

1.2
1.2

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

1.2
1.2
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
17
1.7
1.7

1.7
1.7

17

Ve

(m/min)

K

f

(mm/rev)

M 230 0.15

AENNNE AENNNE | | NNNNE R | NNNNER | | NENNNRE | NNNER

NNN

150
140
140
230
200

255
155
150
240
215
125
160
230

145
140
140
250
220
200
250

160
150
150
265
235
210

220
130
135
215
190
240

145
145
225
200
225
135
210
190

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.20

0.20
0.20
0.20
0.20
0.10
0.10

0.15

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.20

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

0.15

0.15
0.15
0.15
0.15
0.20

0.20
0.20
0.20
0.20
0.27

0.27
0.27
0.27

ap
(mm)

1.0

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.2

12
1.2
1.2
1.2
12
1.2
1.2

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
17

1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7

v

(m/min) (mm/rey)  (mm)

ap

(m/min)

S

(mm/rev)

(mm/rev)

(mm)
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
— P M N S H
Producto % Ve f ap 7 f ap 7d f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
—
> 0,08
15 w S
12 Geometria Wiper W-FM para acabado y acabado fino con mayores avances y acabado superficial mejorado.
(CMT 060204W-FM T7325 04 » 165 030 0.8 W 125 027 08 . - - - - - - - - - - - -
T8430 04 W 165 030 08 M 90 027 08 ! 135 030 038 - - - - - - - - -
T9315 04 W 215 030 08 - - - u 200 030 0.8 - - - - - - - - -
T9325 04 W 190 030 08 W 110 027 08 u 180 030 0.8 - - - - - - - - -
CCMT 09T304W-FM T7325 04 » 165 030 0.8 W 125 027 08 . - - - - - - - - - - - -
78330 04 W 145 030 08 W 8 027 08 . 135 030 038 - - - - - - - - -
T8430 04 W 165 030 08 W 90 027 08 u 135 030 038 - - - - - - - - -
T9315 04 W 215 030 08 - - - u 200 030 0.8 - - - - - - - - -
T9325 04 W 190 030 08 W 110 027 08 u 180 030 038 - - - - - - - - -
CCMT 09T308W-FM 78330 0.8 M 155 040 10 WM 90 036 1.0 . 145 040 1.0 - - - - - - - - -
T8430 08 W 170 040 10 W 9 036 1.0 u 135 040 1.0 - - - - - - - - -
T9315 03 W 220 040 1.0 - - - u 205 040 1.0 - - - - - - - - -
T9325 0.8 M 200 040 10 M 120 036 1.0 u 190 040 1.0 - - - - - - - - -
AR T
\/@ w e #t E
7 Geometria Wiper W-UR para acabado y acabado fino con mayores avances y acabado superficial mejorado.

CCMT 060204W-UR 11310 04 W 255 015 05 2 150 0.4 05 . = = = = = = = = = = = =
(CMT 09T308W-UR 1310 08 W 255 020 12 ® 150 0.18 1.2 . = = = = = = = = = - - -
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