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D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (im)
1604 9.525 3.81 16.50 4.76
2204 12.700 5.16 22.00 4.76
2706 15.875 6.35 27.50 6.35

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.
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Geometria DR para semi-desbaste y deshaste y corte continuo a interrumpido.

TNMM 160408E-DR T9325 08 M 175 040 40 w1 105 036 40 Pl 165 040 40 - - - - - - - - -
TNMM 220408E-DR T9325 08 M 175 040 40 ® 105 036 40 P 165 040 40 - - - - - - - - -
T9335 08 M 155 040 40 ¥ 9 036 40 | - - - - - - - - - - -
TNMM 220412E-DR T9315 12 M 205 040 40 - - - P19 040 40 - - - - - - - - -
T9325 12 M 185 040 40 W 110 036 40 Pl 175 040 40 - - - - - - - - -
T9335 12 M 160 040 40 W 95 036 40 || - - - - - - - - - - - -
TNMM 220416E-DR T9325 16 M 195 040 40 ® 115 036 40 ®) 185 040 40 - - - - - - - - -
TNMM 270616E-DR T9325 16 M 135 040 40 W 80 036 40 P 125 040 40 - - - - - - - - -
T9335 16 M 110 040 40 W 65 036 40 || - - - - - - - - - - - -
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Geometria HR para deshaste a desbaste pesado con corte continuo a interrumpido.
34°

TNMM 270616E-HR T9325 16 M 9% 060 70 w 50 054 70 ® 8 060 70 - - - - - - - - -
T9335 16 M 75 060 70 W 45 054 70 || - - - - - - - - - - - -
TNMM 270624E-HR T9226 24 M 80 065 70 W 45 059 70 Pl 75 065 70 - - - - - - - - -
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15° Geometria NR2 para semi-desbaste a desbaste con corte continuo a interrumpido.

5,

TNMM 160408E-NR2 T9325 08

B 165 040 30 W 95 036 3.0 u 155 040 3.0 - - - Pm 3 028 24 = = =
TNMM 220408E-NR2 17325 08 ® 145 040 40 ® 110 036 4.0 . = = = - - - P/ 4 028 32 = = =
T9325 08 M 160 040 40 W 95 036 40 ! 150 040 4.0 - - - »m 3 028 32 - - -
TNMM 220412E-NR2 17325 12 2 150 040 40 W 115 036 4.0 . = = = - - - |45 032 32 > = =
18330 12 M 135 040 40 W 80 036 40 u 125 040 4.0 - - - P 30 032 32 = = =
T8430 12 M 140 040 40 W 75 036 40 u 115 040 4.0 - - - Pm 30 032 32 = = =
T9325 12 M 170 040 40 W 100 036 4.0 ! 160 040 4.0 - - - ?m 3 032 32 - - -
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4%@— Geometria OR para semi-desbaste a desbaste, con corte continuo a interrumpido.
TNMM 160408E-OR T9315 08 M 185 040 3.0 - - - u 175 040 3.0 - - - - - - - - -
T9325 08 M 165 040 3.0 ® 95 036 3.0 ! 155 040 3.0 - - - m 35 028 24 - - -
TNMM 160412E-OR T9325 12 W 175 040 3.0 2 105 036 3.0 u 165 040 3.0 - - - 1| 3 032 24 = = =
TNMM 220408E-OR T9315 08 W 180 040 40 = = = u 170 040 4.0 = = = = = = = = =
T9325 08 M 160 040 40 ® 95 036 40 u 150 040 4.0 - - - »m 35 03 32 = = =
T9335 08 M 140 040 40 » 80 036 40 . - - - - - - ?m 3 032 32 - - -
TNMM 220412E-OR T9325 12 W 175 040 3.0 ®m 105 036 3.0 u 165 0.40 3.0 - - - m| 3 032 24 = = =
T9335 12 M 150 040 30 »m 90 036 3.0 . = = = - - - P 30 032 24 = = =
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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.
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Producto @ 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)
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Geometria ER con disefio positivo a derecha para mecanizado medio a semi deshaste con corte continuo.

12 M 19 035 21 W 10 032 21 . = = = - - - /40 025 17
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Geometn’a EL con disefio a izquierda para mecanizado medio a semi deshaste con corte continuo.

12 M 190 035 21 W 110 032 21 . = = = - - - |4 025 17
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