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FRESADO METAL DURO - Carbide Milling - Fraisage carbure

FRESA METAL DURO SERIE CORTA 3Z INOX 45°
45° Stainless 3Z Short Series Carbide End Mill
Fraise carbure série courte 3Z inox 45°
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MD/HM DIN 45° | _DIN Tol.
Qarbure CROMAX 6528 W 37 3 D (e8)
Micrograno 45 6535 HA| | d (h6)
S) f z i e Material Vc (m/min) Avances fz/rev. (mm/z) - Feed - Pas
‘J,E Grupo| Sub. 04 | 06 | 98 (910 012 | ©16 | @20
° 125-160 ||0,020/0,030/0,040|0,055/0,065(0,080/0,100
K=07 112-150 | |0,020/0,030/0,040/0,055|0,065|0,080/0,100
ae 55-110 0,010|0,025|0,025/0,035/0,050/0,080/0,100
1xD 50-80 |[0,010/0,025/0,025|0,035/0,050/0,070/0,080
84-140 ||0,020/0,050/0,050/0,060|0,075/0,085/0,125
140-350 ||0,025/0,050/0,050/0,050/0,050/0,080|0,120
140-420 ||0,010|0,050/0,050|0,080/0,100/0,150|0,200
140-420 ||0,010/0,050/0,050/0,080/0,100/0,150/0,200
100-300 ||0,010/0,050/0,050/0,080/0,100|0,150/0,200
140-280 ||0,020/0,030/0,030|0,040|0,050/0,100/0,150
70-175 0,015]0,025|0,025|0,030/0,040/0,080/0,100
rp.m. = —Vc x1.000 K = Coeficiente correccién
Txe Correction coefficient
Vf (mm/min.) = r.p.m.x Z x fz xK Coéficient correction
D d L | N° Art.
mm mm mm mm @Z €
3,00 300 38 8 3 30096 & 20,06
4,00 4,00 50 8 & 30097 | 20,06
5,00 5,00 50 10 3 30098 21,29
6,00 6,00 57 10 8 30099 | 22,48
700 700 60 13 3 30100 27,49
8,00 800 63 16 8 30101 32,51
9,00 9,00 67 16 3 30102 37,96
10,00 10,00 72 19 8 30103 | 43,40
12,00 12,00 | 83 22 3 30104 | 62,53
14,00 14,00 83 22 8 30105 83,48
16,00 | 16,00 92 26 3 30106 104,41
18,00 18,00 92 26 8 30107 133,68
20,00 20,00 | 104 32 3 30108 162,96
DIN 6535 HB
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Bajo demanda / upon request / sur demande
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