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1204 12.700 4.40 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 mas calculos.
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QE Geometria especial para fresado de alto avance.
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Seguir las instrucciones para fresado de superficies planas (planeado). En caso de mecanizar cerca de una superficie vertical, reducir el avance

por diente (f ) al 50% para evitar vibraciones y dafios en el filo de corte.
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