Fresa de corte helicoidal negativo
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- HWM de la mejor calidad
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- 3 cortes helicoidales negativos HW [Z3]
- Acabado 6ptimo de la superficie trabajada

- Acabado excelente en el lado superior del tablero

- Evacuacion de las virutas hacia abajo.

012-14mm PuisTicos Y LAMINADOS

Vs [m/min]
24 7 8 9 10
L
6
8
10
12
14
16 6%?—
H
18
WV H [mm] Profundidad de corte

14000-18000 RPM

Los resultados mostrados en estos diagramas son puramente empiricos, basados sobre célculos hipotéticos e informativos.
Cada aplicacion podria requerir diferentes pardmetros segin el material trabajado y las condiciones del maquinario.
CMT no se hace cargo de los dafios, directos o indirectos, debidos a defectos o errores causados por estos diagramas.
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para contornear, seccionar y perfilar a medi-
da piezas bien sujetas a la mesa de trabajo, materia-
les como la madera maciza y sus derivados; lamina-
dos y material plastico, con sorprendente eficacia y a
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velocidades de avance elevadas.

Para montar en mandriles o adaptadores para centros
de trabajo, méquinas punto/punto y pantdgrafos

con CNC.
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18000 RPM

Espesor de corte 0.5-2mm
Factor de correccion Vf:
Madera dura=0.9
Trabajando cortes trasversales a la veta=0.7
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