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(mm) (mm) (mm) (mm)
1203 12.700 12.70 1 3.18
1504 15.875 15.88 1 4.76

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 més cdlculos.
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5° Preparacion del filo EDSR, geometria con rompevirutas para mecanizado medio a pesado.
SPKR 1203EDSR M8330 - M 265 020 40 W 155 018 40 M 250 020 40 - - - - - - - - -
M8340 - . 240 020 40 P 140 0.18 4.0 225 020 4.0 = = = - - = - = =
M9340 - . 295 020 40 ®m 175 018 4.0 = = = = = = = = = = = =
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15°
%% Preparacion del filo EDSR, geometria con rompevirutas para mecanizado medio a pesado.

SPKR 1504EDSR M8330 - . 245 025 50 P 145 025 5.0 230 025 5.0 = = = = = = = = =
M8340 - . 225 025 50 m 135 025 5.0 210 025 5.0 = = = = = = = = =
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