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Geometria L-22 con disefio a izquierda para acabado a semi-deshaste con corte continuo.
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Geometria R-22 con disefio a derecha para acabado a semi-deshaste con corte continuo.
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Geometria L-22 con disefio a izquierda para acabado a semi-desbaste con corte continuo.
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Geometria R-22 con disefio a derecha para acabado a semi-desbaste con corte continuo.
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Geometria L-32 con disefio a izquierda para acabado a semi-desbaste con corte continuo.
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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 @ Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
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? »K “Us (E
15° Geometria R-32 con disefio a derecha para acabado a semi-desbaste con corte continuo.
KNUX 160405R-32 T5315 05 2 190 025 27 - - - 180 025 27 - - - - - - - - -

T7325 05 W 130 025 27 ® 100 025 27 = = = = = = = = = = = =
T7335 05 w125 025 27 & 95 025 27 = = = = = = = = = = = =
T9325 05 W 155 025 27 ® 90 025 27 ® 145 025 27 = = = = = = = = =
T9335 05 W 135 025 27 B 80 025 27 = = = = = = = = = = = =
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Geometria L-32 con disefio a izquierda para acabado a semi-deshaste con corte continuo.
KNUX160410L-32 T9325 10 W 175 032 27 ® 105 029 27 P 165 032 27 - - - - - - - - -
T9335 1.0 W 155 032 27 »m 90 029 27 - - - - - - - - - - - -
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Geometria R-32 con disefio a derecha para acabado a semi-desbaste con corte continuo.
KNUX 160410R-32 T9325 10 W 175 032 27 ® 105 029 27 P 165 032 27 = = = = = = = = =
T9335 1.0 W 155 032 27 »m 90 029 27 - - - - - - - - - - - -
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Geometria ER-72 con disefio a derecha para acabado y acabado fino con corte continuo.
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KNUX 160405ER-72 T5315 0.5 21 250 020 2.0 - - - & 235 020 20 - - - - - - - - -
T9325 05 M 215 020 2.0 ® 125 018 2.0 P 200 020 2.0 - - - »m 45 016 1.6 - - -
T9335 05 M 18 020 20 ® 110 0.18 2.0 - - - - - - P 40 016 16 - - -
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Geometria EL-72 con disefio a izquierda para acabado y acabado fino con corte continuo.

KNUX 160405EL-72 T5315 05 2 250 020 20 - - - & 235 020 20 - - - - - - - - -
T9325 05 M 215 020 2.0 P 125 018 2.0 P 200 020 2.0 - - - P 45 016 16 - - -
T9335 05 M 18 020 20 ® 110 0.18 2.0 - - - - - - P 40 016 1.6 - - -
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Geometria ER-73 con disefio a derecha para acabado a semi-deshaste con corte continuo.
r'b

KNUX 1604055R-73 6640 05 M 150 025 3.0 ®m 90 023 3.0 M 140 025 3.0 = = = = = = = = =
KNUX 160410SR-73 6640 10 M 150 040 30 » 90 036 3.0 M 140 040 3.0 = = = = = = = = =

T5315 1.0 21 235 040 3.0 - - - |H 220 040 30 - - - - - - - - -
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% | | E
Ny !\ Geometria EL-73 con disefio a izquierda para acabado a semi-deshaste con corte continuo.
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KNUX 1604055L-73 6640 05 M 150 025 3.0 ® 90 023 3.0 M 140 025 3.0 = = = = = = = = =

KNUX 160410SL-73 6640 1.0 W 150 040 3.0 ® 90 036 3.0 MW 140 040 3.0 - - - - - - - - -
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£ Geometria ER-74 con disefio a derecha para acabado a desbaste con corte continuo.
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KNUX 1604155R-74 6640 15 M 155 045 30 2 90 041 3.0 M 145 045 3.0 = = = = = = > = =
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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 mds calculos.
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Producto Ve f ap 74 f ap Ve 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)

33
5 yor a (il
!\ Geometria EL-74 con disefio a izquierda para acabado a desbaste con corte continuo.

KNUX 1604155L-74 6640 15 . 155 045 3.0 »m 9 041 3.0 . 145 045 3.0 = = = = = = > = =
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