
Fresado Metal Duro - Carbide Milling - Fraisage carbure

izartool.com348

Ref. 9405 Fresa Metal Duro Super-Acabado 48-70 HRC
48-70 HRC Super-Finishing  Carbide End Mill
Fraise carbure super-finition 48-70 HRC

Ref. 9415 Fresa Metal Duro Serie Larga Super-Acabado 48-70 HRC
48-70 HRC Super-Finishing Long Series Carbide End Mill
Fraise carbure série longue super-finition 48-70 HRC
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Acabado Precisión
Finishing

Finition précision
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Z N° Art.
IKRA €

New! 5,00 5,00 50 13 6 86762 48,70
6,00 6,00 57 13 6 28751 51,05
8,00 8,00 63 19 6 28752 64,71

10,00 10,00 72 22 6 28753 96,89
12,00 12,00 83 26 6 28754 131,65
16,00 16,00 92 32 8 28755 221,39
20,00 20,00 104 38 8 28756 325,28

Mecanizado Alta Velocidad
High Speed Machining / Usinage haute vitesse

Material Vc (m/min) Avances fz/rev. (mm/z) - Feed - Pas

Grupo Sub. IKRA Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20

P P.2 250-300 0,060 0,060 0,060 0,050 0,040 0,040
P.3 120-180 0,050 0,050 0,050 0,040 0,030 0,030

H 75-130 0,045 0,045 0,040 0,030 0,025 0,025

Recomendado trabajo en seco
Dry-working recommended - Recommandé travail en sec
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6,00 6,00 75 20 6 10661 69,51
8,00 8,00 75 25 6 10691 91,38

10,00 10,00 100 30 6 10694 142,16
12,00 12,00 100 45 6 10697 199,82
16,00 16,00 100 50 8 10700 347,57
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Acabado Precisión
Finishing

Finition précision

Mecanizado Alta Velocidad
High Speed Machining / Usinage haute vitesse

Material Vc (m/min) Avances fz/rev. (mm/z) - Feed - Pas
Grupo Sub. IKRA Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20

P P.2 250-300 0,060 0,060 0,060 0,050 0,040 0,040
P.3 120-180 0,050 0,050 0,050 0,040 0,030 0,030

H 75-130 0,045 0,045 0,040 0,030 0,025 0,025

Recomendado trabajo en seco
Dry-working recommended - Recommandé travail en sec
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	 r.p.m. =	 Vc x 1.000
		       p x ø

	Vf (mm/min.) =	 r.p.m. x Z x fz x K

K =	 Coeficiente corrección
	 Correction coefficient
	 Coéficient correction
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		       p x ø

	Vf (mm/min.) =	 r.p.m. x Z x fz x K
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	 Correction coefficient
	 Coéficient correction


