Aluminium 1Z HSSE 5% Co Finishing End Mill

FRESA FRONTAL ACABADO HSSE 5% CO 1Z ALUMINIO
Ref. 441 0 N . e
DN Fraise Finition HSSE 5% Co 1Z Aluminium

HSSE IZAR Tol.* *@sza.d =>Tol. Material Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Pas|
Std. D (k10) D (js14) Grupo| Sub.
aad I d (h6) d (he)
0,025 0,042 0,062 0,067

0,025 | 0,042 | 0,062 | 0,067
0,020 | 0,030 | 0,035 | 0,050
0,018 | 0,030 | 0,040 | 0,055

.
== TESSD
L * vf (mm/min.) =rp.m.xZx fzx K

(K = Coeficiente Correccion / Correction Coefficient / Coefficient de Correction)

Vc= m/min. Ve x 1.000
rpm.= ————
nXQ

3,00

60 12
60 12

8 1 13932 16,97

4,00 8 1 13933 16,97
5,00 8 60 12 1 13935 16,97
6,00 8 60 14 1 13936 16,97
7,00 8 60 14 1 13937 20,72
8,00 8 80 15 1 13938 20,72
10,00 10 80 15 1 13939 21,33

Long Aluminium 1Z HSSE 5% Co Finishing End Mill
Fraise Finition HSSE 5% Co 1Z Aluminium Longue

FRESA FRONTAL ACABADO HSSE 5% CO 1Z ALUMINIO LARGA
ot 4417
N

HssE IZAR Material Vc [Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Pas|
swco || Ot “ LY ] Grupo| Sub.
w 0,025 0,042 0,062
Tol.* *gD=gd =>Tol. 0,025 0,042 0,062
D (k10) D (js14) 0,020 0,030 0,035
d (h6) d (h6) 0,018 0,030 0,040

*vf (mm/min.) =rp.m.xZx fzxK
(K = Coeficiente Correccion / Correction Coefficient / Coefficient de Correction)

| Vc= m/min. _ Vcx1.000

rp.m.=
— X3
== B
L
D d L 1 Y gy
mm mm mm mm mm

4,00 8 80 16 29 1 13941 23,98
5,00 8 80 16 29 1 13943 23,98
6,00 8 0 16 29 1 13944 23,98
8,00 8 100 28 40 1 13945 26,63

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  Commited to manufacturing and jobs @
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