D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm) Q/
1203 12.700 5.00 12.70 3.200 Q/
1204 12.700 5.00 12.70 4.500 7
1205 12.700 5.00 12.70 5.400 (
1207 12.700 5.00 12.70 7.000 o ¢

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.

i P M N S H
Producto 74 f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap e 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)

/' N 0,15150 ig} ﬁ

ﬁ- Geometria TRL con disefio especial para fresado de ranuras.

SNHQ 120305TRL M8340 05 W 230 020 - ® 135 018 - [P 215 020 - - - - - - - - -
SNHQ 120310TRL M8340 10 M 285 020 - P 170 018 — P 270 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 120315TRL M8340 15 300 020 - P 180 018 - ] 285 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 120405TRL M8340 05 M 220 020 - ® 130 020 - ] 205 020 - - - - - - - - -
SNHQ 120410TRL M8340 10 M 275 020 - ® 165 020 - ] 260 020 - - - - - - - - -
SNHQ 120415TRL M8340 15 M 29 020 - P 170 020 - P 275 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 120505TRL M8340 05 M 215 020 - P 125 020 - ] 200 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 120510TRL M8340 10 M 270 020 - P 160 020 - ] 255 020 - - - - - - - - -
SNHQ 120515TRL M8340 15 M 280 020 - P 165 020 - ] 265 020 - - - - - - - - -
SNHQ 120705TRL M8340 05 M 210 020 - P 125 020 - ] 195 020 - - - - - - - - -
SNHQ 120710TRL M8340 10 M 265 020 - P 155 020 - P] 250 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 120715TRL M8340 15 W 275 020 - ® 165 020 - ] 260 020 - - - - - - - - - -
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0.36 0.20 0.26 0.17 0.21
0.41 0.23 0.29 0.19 0.24
0.45 0.25 0.32 0.21 0.27
0.51 0.28 0.36 0.23 0.30
0.57 0.32 0.41 0.26 0.33
0.32 0.18 0.23 0.15 0.19
0.36 0.20 0.26 0.17 0.21
0.41 0.23 0.29 0.19 0.24
0.45 0.25 0.32 0.21 0.27
0.51 0.28 0.36 0.23 0.30
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