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FRESA SERIE CORTA 4Z COPIADO < 60 HRC
Ref. 94 1 2 < 60 HRC Copying 4Z Short Series End Mill
VA e Fraise Serie Courte 4Z Copiage < 60 HRC

Ly
i

i E% Tol.
MD/HM/Carbure ALCRO- DIN
Micrograno PRO 6528 N 4z D (h10)

30° d (h6)

I Material | Refs. 9412-9407 Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Pas |

a = D (TSI MD/HM/Carb. %4 | 96 | 98 | @10 | 12 | @16 | @20
1 100-130 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,150

3 90-120 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,100

A K=1 50-100 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,075
WA < 40-60 0,010 | 0,025 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,070 | 0,080
Siz -'-. b ‘ 80-100 0,010 | 0,025 | 0,025 | 0,025 | 0,040 | 0,080 | 0,100
&' & 55-70 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,100
= 30-50 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,100

e 40-55 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050

100-250 0,020 | 0,050 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,080 | 0,125
100-250 0,020 | 0,050 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,080 | 0,125
100-300 0,010 | 0,050 | 0,080 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,200
100-300 0,010 | 0,050 | 0,080 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,200
90-200 0,010 | 0,050 | 0,080 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,200
100-200 0,020 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,100 | 0,150
50-125 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,080 | 0,100

* vf (mm/min.) =r.p.m.xZ x fzx K
(K = Coeficiente Correccion / Correction Coefficient / Coefficient de Correction)

Vc= m/min. rp.m. = Ve x 1.000
TXQ
D d L I D{ 7
mm mm mm mm
3,00 3,00 38 12 4 28705 21,63
4,00 4,00 50 12 4 28706 22,61
5,00 5,00 50 16 4 28707 23,49
6,00 6,00 57 16 4 28708 25,49
8,00 8,00 63 20 4 28709 39,58
10,00 10,00 72 22 4 28710 63,26
12,00 12,00 83 22 4 28711 81,21
14,00 14,00 83 25 4 28712 95,49
16,00 16,00 92 25 4 28713 127,89
20,00 20,00 104 32 4 28715 197,01
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FRESA SERIE LARGA 4Z COPIADO < 60 HRC
Ref. 940 7 < 60 HRC Copying 4Z Long Series End Mill
AN Fraise Serie Longue 4Z Copiage < 60 HRC

MD/HM/Carbure | | ALCRO- | | DIN poy ReriSgIos
Micrograno PRO | | 6528 N @ B [ %((*;]16‘;) 4z 5222?_ sﬁgje
: P d L | U{ 7

d D mm mm mm mm
: 300 300 75 10 4 13157 59,93
400 400 75 12 4 13158 61,88
= Ks05 500 500 75 16 4 13160 63,86
2 i o ‘ 6,00 6,00 100 20 4 13161 67,77
st | | 800 800 100 25 4 13162 99,86
g £3 10,00 1000 100 25 4 13164 153,54
0,02:0,05x D 1200 1200 100 30 4 13184 193,22
14,00 1400 100 30 4 13200 239,22
1600 1600 100 40 4 13208 317,55
20,00 2000 125 40 4 13330 528,80
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