MR

I e

o

Fresa de alto rendimiento, aluminio

Fresas frontales, metal duro integral

Continuacion

| GUHRING]|
2570 el =)
Destalonado late- < 8% Si pulido —'
Odi=e8 Longitud de filos I, ral del cuello I3 @ de cuello d; Longitud total I; @ véstago d, = h6 f,
mm mm mm mm mm mm mm €
8 21 26 75 63 8 0,032 43,06 ...0800
10 22 30 9,2 72 10 0,039 57,09 ...1000
12 26 36 11,2 83 12 0,048 73,54 ...1200
16 36 42 15 92 16 0,058 141,11 ...1600
20 41 52 19 104 20 0,073 203,97 ...2000
(W103)
Fresa de desbastar de alto rendimiento, aluminio, 3 x D
Caracteristicas: con hendidura y refuerzo de nucleo, corte central, adecuada Metal P2
para taladrar. Superficie nanopulida. § ‘ duro W ﬁb% u Iilll'llllﬂll
Aplicacion: las herramientas con longitud de filos 3 x D tienen el ntcleo integral |m 6535-HA
reforzado y son adecuadas para ranuras/desbastados de a,=1 x D,
desbastados HPC y acabados mediante toda la longitud de filo. % ‘% ‘&7
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Aplicacion

pulido

. ALEACIONES| .
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Austeniti- Duplex GG/GTS GGG Titanio > Alumi-  Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?  N/mm?  martens. co 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC  HRC HRC
8%Si 8%Si y cinc Duropl. Ref.
V¢ [m/min] - - - - - - - 460 365 390 - - - - 2370
| GUHRING]
2370  Ref.
< 8% Si pulido
@d,=e8 Longitud de filos I, @ de cuello d; Longitud total I, @ vastago d, = h6 Bisel angular 45° f,
mm mm mm mm mm mm mm €
5 15 4,7 57 6 0,05 0,03 33,55 ...0502
6 18 5,7 65 6 0,05 0,04 33,55 ...0602
8 24 7,7 75 8 0,1 0,05 37,55 ...0802
10 30 9,5 80 10 0,1 0,065 62,62 ...1002
12 36 11,5 93 12 0,15 0,08 93,94 ...1202
16 48 15,5 108 16 0,15 0,095 167,26 ...1602
20 60 19,5 126 20 0,15 0,11 266,54 ...2002
(W103)
Los articulos caracterizados con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 cm pueden 1 /337

de almacen, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.





