D PRAMET

CNHQ

g BCH IC D1 L w1
(mm) (mm)

(mm) (mm) (mm)

1005 0.50 10.000 4.70 10.00 5.400

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.

M N S H
Product RE
roducto 74 f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
152 0,1 :l:.j}
mit = Disefio especial para fresado de ranuras en condiciones ligeras a pesadas.
CNHQ 1005AZTN M8330 - .310 015 - ®m 18 014 - 290 015 - = = = = = = = = =
M8340 - .280 015 - m 165 014 - 265 015 - = = = = = = = = =
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0.57 0.32 041 0.26
0.64 0.35 0.45 0.29
0.72 0.39 0.51 0.32
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