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El numero de revoluciones correcto:

Para alcanzar resultados perfectos y prolongar la vida útil 

de la herramienta, también es imprescindible seleccionar 

el número óptimo de revoluciones. A muy pocas 

revoluciones se produce un funcionamiento brusco y 

desplazamientos de la fresa. Como consecuencia, la fresa 

se desgasta antes. También el golpeteo o traqueteo de la 

fresa reducen la vida útil. Utilice por tanto únicamente 

mandriles de sujeción que trabajen sin golpes.

Fresa
Ø (mm)

V orte recomendadaelocidad de c

250 350 450 600 700 900

N.° revoluciones [rpm]

95.00074.00064.00048.00037.00027.0003
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Fresa de metal duro forma B (ZYAS): Cilindro con 

dentado frontal.

ŸMáxima exactitud de concentricidad.

ŸUna geometría de corte perfectamente adaptada 

garantiza los mejores resultados.

ŸMáxima durabilidad.
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Z6 Dentado cruzado
Para el máximo arranque de material de acero, hierro 

fundido y acero inoxidable

Aceros no aleados / acero fundido 450-600

Aceros aleados/aceros para herramientas 250-350

Aceros resistentes a la corrosión y al ácido 250-350

Hierro fundido 450-600
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