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€

4,00 0,50 50 90 4 80557 29,61
6,00 1,00 60 90 4 80562 29,61
8,00 1,50 60 90 5 80563 44,27

10,00 1,50 75 90 6 80564 59,40
12,00 2,00 75 90 6 80565 79,28

Para mecanizado a dos caras como en ranuras, reducimos el 
avance hasta un 30%
For double side machining, like in slots, please reduce the feed up 
to 30%
Pour usinage à double face, on réduit l’avance  jusqu’au 30%

Para mecanizado vertical tipo taladrado, reducimos el avance 
hasta un 40% 
For vertical machining like drilling, please reduce the feed up to 
40%
Pour usinage vertical type perçage, on réduit l’avance jusqu’au 40%
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Material Vc
(m/min)

Avances fz/rev. (mm/z) - Feed � Pas

Grupo Sub. TIALCN
Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12

fz(mm) ap(mm) ae(mm) fz(mm) ap(mm) ae(mm) fz(mm) ap(mm) ae(mm) fz(mm) ap(mm) ae(mm) fz(mm) ap(mm) ae(mm)

P
P.2 80�230 0,040 0,200 0,200 0,040 0,300 0,300 0,050 0,400 0,400 0,060 0,500 0,500 0,070 0,600 0,600
P.3 60�180 0,040 0,200 0,200 0,040 0,300 0,300 0,050 0,400 0,400 0,060 0,500 0,500 0,070 0,600 0,600

M 45�140 0,040 0,200 0,200 0,040 0,300 0,300 0,050 0,400 0,400 0,060 0,500 0,500 0,070 0,600 0,600

H 25�30 0,040 0,200 0,200 0,040 0,300 0,300 0,050 0,400 0,400 0,060 0,500 0,500 0,070 0,600 0,600

FRESA METAL DURO ACHAFLANADO
Chamfer Carbide End Mill
Fraise carbure chanfreinageRef.  9451

MD/HM
Carbure

Micrograno
4�6 Z

 • The specific chamfering design ensures 
the best possible surface finishing 
quality, much superior than other 
options like carbide inserts or other 
multipurpose end mills.

• Special coating and polishing which 
reduces the friction coefficient, 
improving the performance and tool life.

• El diseño específico para achaflanado 
asegura el mejor acabado posible para 
este tipo de mecanizado, superior 
a otras soluciones como pueden 
ser plaquitas u otro tipo de fresas 
multifunción o punteado.

• Recubrimiento y pulidos especiales 
que reducen el coeficiente de fricción y 
aumentan la vida de la herramienta.

• Le design spécifique pour chanfreinage 
assure la meilleure finition possible pour 
ce type de usinage, supérieur à des 
autres solutions comme les Plaquettes 
ou autre type de fraises multifonction.

• Revêtements et polissages spéciaux  qui 
réduisent le coefficient de friction et 
augmentent la vie utile de l’outil.

DIN

6535 HA

DIN 6535 HB
Bajo demanda / upon request / sur demande

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

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

K � Coeficiente corrección
 Correction coefficient
 Coéficient correction




