2025



Machining and plunging strategies

Strategie obrabeni a zanoreni

S5

<)

S10

2

S25

¢

S50

4

N50

S

N95

2

FIN 0,3

2

slot milling

down milling
with Ae=5%

down milling
with Ae=10%

down milling
with Ae=25%

down milling
with Ae=50%

up milling
with Ae=50%

up milling
with Ae=95%

finishing
with Ae=0,3 mm

RAM2

RAMS

'

VRT

immersion
with ramp angle 2°

immersion
with ramp angle 5°

immersion
with ramp angle 10°

helical interpolation
with 2° helix angle

helical interpolation
with 5° helix angle

helical interpolation
with 10° helix angle

helical interpolation
with 15° helix angle

drilling

i

HF

BALL-R

-

BALL-F

F

TDR

NVRT

g

high feed
slot milling

high feed
packet roughing

ball end mill
roughing

ball end mill

finishing

t-slot milling

center drilling

DR

o

S5

2

S10

2

S25

¢

S50

4

NS0

T

N95

2

FIN 0,3

2

drazka do plna

sousledné,
Ae=5%

sousledné,
Ae=10%

sousledné,
Ae=25%

sousledné,
Ae=50%

nesousledné,
Ae=50%

nesousledné,
Ae=95%

dokoncovan,
max. Ae=0,3 mm

RAM2

RAMS

'

VRT

zanofeni po rampe,

sklon 2°

zanofeni po rampe,

sklon 5°

zanofeni po rampe,

sklon 10°

zanofeni
po Sroubovici
pod Ghlem 2°

zanofeni
po Sroubovici
pod dhlem 5°

zanofeni
po Sroubovici
pod hlem 10°

zanofeni
po Sroubovici
pod Ghlem 15°

kolmé vrtani

i

HF

BALL-R

-

BALL-F

F

TDR

NVRT

g

hluboka drazka
rychloposuvoveé

hrubovani kapes
po hladindch

hrubovaci radkovani
kulovou frézou

fadkovani nacisto

kulovou frézou

frézovani T-drazky

navrtavani




List of materials

1S0 Material Groups ~ Representative

1 5275J263
2 11 5Mn30
3 S3550R

P
b 42 CrMo 4
5 34CrNiMot
6 X 40 CrMoV 5 1

X120 Mn 12
i ! (60 HRC)

IS0 Material Groups ~ Representative
8 X8 CrNiS 189
9 X2 CrNiMo 17
M 122

X5 CrNiMa 17

10 122

n X2 CrNiMoN
2253

IS0 Material Groups  Representative
_ 6JS7002

150 Material Groups ~ Representative
16 AW7075
N 17 AlSi12
18 CuZnd7
19 Discalloy
20 Stellite 21
S Inconel 718
21 (tyc, vykovek,
krouzek)
22 Ti 6AI 4V (zihdno)

Steel, ferritic and martensitic stainless steels

Description Rm (N/'mm?)  kel.T (N/mm3  me
Very soft low-carbon steels. Purely ferritic steels. <450 1350 0.21
Free-cutting steels. 400 <700 1500 022
Structural steels. Ordinary carbon steels with 450 <550 1500 025

low to medium carbon content (<0,5%C).

Carbon steels with high carbon content (~0,5%C).

Medium hard steels for toughening. Ordinary low-alloy steels. 550 <700 1700 0,24
Ferritic and martensitic stainless steels.

Normal tool steels.

Harder steels for toughening. 700 <900 1900 0,24
Martensitic stainless steels.

Difficult tool steels.

High-alloy steels with high hardness.
Martensitic stainless steels.

Difficult high-strength steels with high hardness.
Hardened steels from material group 3-6. >1200 2900 0,22
Martensitic stainless steels.

900 <1200 2000 0,24

Stainless steel

Description Rm (N/'mm?)  kel.T (N/mm3  me
Easy austenitic stainless steels.
Free-cutting stainless steels. 1750 022
Calcium-treated stainless steels.
Moderately difficult stainless steels.
Austenitic and duplex stainless steels. e 020
Difficult stainless steels.
Austenitic and duplex stainless steels. 2030 0.20
Very difficult stainless steels. 2150 0.20

Austenitic and duplex stainless steels.

Cast iron

Description Rm (N/'mm?)  kel.T (N/mm3  me

Medium hard cast iron.
Grey iron. 1130 0,22

Low-alloy cast iron.
Malleable cast iron. 1225 0,25
Nodular cast iron.

Moderately difficult alloy cast iron.
Moderately difficult malleable cast iron 1350 028

Difficult high-alloy cast iron.
Difficult malleable cast iron. 1470 0.30

Other materials

Description Rm (N/'mm?)  kel.T (N/mmd)  me

Free-cutting non-ferrous materials. Aluminium with <16% Si.
Brass, Zinc, Magnesium.

Non-ferrous materials. Aluminium with >16% Si.
Bronze, Cupro-nickel.

Copper alloys

Nickel-, Cabalt- and Iron-based superalloys with hardness
<30 HRc. Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.

Nickel-, Cabalt- and Iron-based superalloys with hardness
>30 HRc.

Incoloy 925, Inconel 718, 750-X, Monel K-500. 3300 0,24

Titanium based alloys, Ti-6AL-4V. 1450 023

IS0

IS0

IS0

IS0

Materidlové skupiny

1

Materidlové skupiny

8

10

N

Materialové skupiny

Zastupce

S275J263
11 SMn30
S395JR

42 CrMo 4
34CrNiMob

X 40 CrMoV 5 1

X120 Mn 12
(60 HRC)

Seznam materialu

Oceli, feritické a martenzitické nerezové oceli

Popis Rm (N'mm?)  keT.T (N/mmd  me
\éfsltrglfemr?tlfglfengceglf malym obsahem uhliku. <450 1350 0.21
Automatoveé oceli. 400 <700 1500 022
Konstrukeni oceli. 450 <550 1500 025

Bézné oceli s nizkym az strednim obsahem uhliku (<0,5%C).

Oceli s vysokym obsahem uhliku (>0,5%C).

Stredné tvrdé oceli urcené k zuslechtovani. 950 <700 1700 0,24
BEzné nizce legované oceli.

BéZné nastrojové oceli.

Tvrdsi oceli vhodné pro legovani. 700 <900 1900 0,24
Martenzitické nerezové oceli.

Oceli pro ndstroje k obtiznym aplikacim.

Vysoce legované oceli s vysokou tvrdosti.

Martenzitické nerezové oceli.

ObtiZné obrobitelné vysokopevnostni aceli s tvrdosti 42— 56 HRc.
Kalené oceli tfidy 3-6. >1200 2900 022
Martenzitické nerezové oceli.

900 <1200 2000 0,24

Austenitické a duplexnim pochodem vyrabené nerezové oceli

Zastupce
X8CNiS 189
X2 CrNiMo 17

122

X5 CrNiMo 17
122

X 2 CrNiMoN
2253

Zastupce
GJL 150

6JL 250

6J57002

6JL 350

Zastupce
AW7075

AlSi12
Cuzn37
Discalloy

Stellite 21

Inconel 718
(tyc, vykovek,
krouzek)

Ti 6Al 4V (zihano)

Popis Rm (N/mm?)

Martenzitické nerezove oceli
Automatové nerezové oceli. 1750 022
Nerezoveé oceli stabilizované vapnikem.

Stfedné obrobitelné nerezové aceli. 1900 020
Austenitické a duplexnim pochodem vyrobené nerezové oceli. '

keT.1 (N/mm3 me

Obtizné obrobitelné nerezoveé oceli. 2050 020
Austenitické a duplexnim pochodem vyrobené nerezové oceli. '

Obtizné obrabitelné nerezové aceli. 9150 020
Austenitické a duplexnim pochodem vyrobené nerezové oceli. '

Popis Rm (N'mm?)  kel.T (N/mm3  me

Stfedné tvrda litina.
Sed litina. 1150 022

Nizkolegovana litina.
Temperovana litina. 1225 0,25
Tvarna litina.

Stredné obrobitelnd legovana litina.
Stredné obrobitelna temperovana litina. 1350 0.28

Obtizné obrobitelna legovana litina.
Obtizné obrobitelnd temperovand litina. 1470 0.30

1%

Ostatni materialy

Popis Rm (N'mm?)  kel.T (N/mmd  me

Hlinikove slitiny Nizky Si
Hlinikove slitiny: Vysoky Si
Sliting médi

Fe vysoce legované slitiny

Co vysoce legované slitiny
Ni vysoce legované slitiny 3300 0,24

Titanové slitiny 1450 023

Materialové skupiny

(@]



List of tools | Seznam néstroji

SQUARE END MILLS * FULL MILLING * STEEL | ROHOVE FREZY * DO PLNA * OCELI

ADAPTIVE AND FINISHING END MILLS | ADAPTIVNI A DOKONCOVACI FREZY

Series Name Description Page Picture
Typ Ndzev Popis Str. Obrazek
F8403 FINESSA 300 6 Flutg Adapt!ve/and FInISthng / 00 “
6-zuba adaptivni a dokoncovaci
FINISHING END MILLS | DOKONCOVACI FREZY
Series Name Description Page Picture
Typ Ndzev Popis Str. Obrdzek
FB0L FINESSALQD T UteFinishing Square ¥
4-zuba rohova dokoncovaci
FB405  FINESSA 500 4-Flute Finishing Square m

4-7uba rohova dokoncovaci

6 Flute with Neck, Finishing Square

8406 FINESSA 612 6-zubd odlehcena, dokoncovaci, rohova

CORNER RADIUS END MILLS | FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

Series Name Description Page Picture
Typ Nazev Popis Str. Obrazek

F630 Unicutooor o rute ComerRadius 18
4-zubad s rohovym radiusem

4 Flute with Neck, Corner Radius

jitos) | AL 4-zuba odlehcena, s rohovym radiusem

i

HIGH-FEED END MILLS | RYCHLOPOSUVOVE FREZY

Series Name Description Page Picture
Typ Nazev Popis Str. Obrazek
s nitus TR L S\
4-zuba rohova
4-zuba rohova
. 4 Flute Square with Neck l . —
8628 UniCut 420 4-zubd rohova, odlehcenad 16
805 UniTumiop  ©uteSauare 18
4-zuba rohova
4 Flute Square, Drilling ( —
8602 EasyCut 4-zubd rohova, vrtacf 2
P65 MiniCutazn  teSouare 7 T———————
4-zuba rohova
F8662  CARVER 200 4 Flutfe Square Alterna?e Edgvfe Ro/ughing/ %
4-zubd rohova hrubovaci se stfidavym ostfim
F8663  CARVER 300 4 Flutg Squa(re Alterna?e Edgg Ro/ughinvg( 2%
4-zuba rohova hrubovaci se stfidavym ostrim
FB664  CARVER 400 4 Flutg Squalre Alterna?e Edgvfe Ro{ughinvgl 28
4-zubd rohova hrubovaci se stfidavym ostfim
F8665  CARVER 500 4 Flutg Squalre Alterna?e Edg? Ro/ughmg{ 30
4-zuba rohova hrubovaci se stridavym ostfim
FRAMING END MILLS | RAMOVACI FREZY
Series Name Description Page Picture
Typ Nazev Popis Str. Obrazek
OO B it AR S | W5
6-zuba ramovaci se stfidavymi brity
ADAPTIVE END MILLS | ADAPTIVNI FREZY
Series Name Description Page Picture
Typ Ndzev Popis Str. Obrazek
4 Flute Square Adaptive
8692 Adaptor 250 4-zubd rohova, adaptivni 3
4 Flute Square Adaptive
it (LUl 4-zubd rohova, adaptivni i
F8690  Adaptor 500 4 Flute Square Adaptive 2

4-zubd rohova, adaptivni

Series Name Description Page Picture

Typ Ndzev Popis Str. Obrdzek

sy speED B0, o T e ——
4-zuba rychloposuvova

g et HEREE 8 bl e i ——
9-zuba odlehcena, rychloposuvova




List of tools | Seznam nastrojii

BALL END MILLS | KULOVE FREZY

Series Name Description Page Picture Series Name Description Page Picture
Typ Nazev Popis Str. Obrazek Typ Nazev Popis Str. Obrazek
2 Flute Roughing Ball | - F6110 Dron Trimming Router Bit 80
8200 RoughBal 2-zuba kulovd, hrubovaci i Orezova fréza
Trimming Router Bit
i F6180 Razor| S 82
A0 Rt RO 5 e — T e
2-7uba kulova, hrubovaci
| F4186  Razor I frimming Router Bit, driling 8
4 Flute Roughing Ball Ofezova fréza, vrtaci
0. Hyperdal  olov roova R =4
4-zuba kulova, hrubovaci , . _
Composite Trimming Router Bit
F191 Snake Ofezovd fréza B
F8250 FinishBall : HUt? FmISh,mg Ballv , 62 “
2-zubd kulova, dokoncovaci Composite Trimming Router Bit, drilling
F6192 L ) 88
Snake Ofezova fréza, vrtaci
. 2 Flute Finishing Ball ( - o _
F8260  FinishBall AL 2-zuba kulovd, dokonCovaci oh UG L

P e Fezova f N e
Orezova fréza

SQUARE END MILLS FOR STAINLESS STEEL AND SUPERALLOYS . .
Trimming Router Bit

p 9 7 i : ——
FREZY NA NEREZAVEJICI OCELI A SUPERSLITINY FOT40  Aramis T Oezova fréza L —

Series Name Description Page Picture

o Nazey Popi . ek 150 hamis2 e T ———————
Ofezova fréza

0T SUPERCUT3R0 e A B R NN\
4-zuba rohova
Series Name Description Page Picture
SUPERCUT 4 Flute Square Q : : .
F9202 270y 4-70b4 rohové 68 Typ Nazev Popis Str. Obrazek
. Drill Bit
Series Name Description Page Picture N { ERE
T il o Feture DEBURRING AND CHAMFERING CUTTERS | OHRANOVACI FREZY
LFlute S — Series Name Description Page Picture
F8900  Aero 47 Ute oquare 70 ﬂ N Typ Nazev Popis Str. Obrazek
4-zuba rohova .
F5090  STAR 90 [S:?éaiz](lj:e;(liu %
1-zubd rohova

5 ;[] SIAQ;O S v V9Uo UU

ALU 4-zuba rohova hrubovaci se stfidavymi brity FE160 STAR 40P Chamfer 60° 102 I .
Srazec 60°

FB654 CARVER 400 4 Flute Alternate Edge Roughing

ALU 4-zuba rohova hrubovaci se stfidavymi brity i F5070 STAR90V A Charpfer/?[]:’ 104
Oboustranny srazec
CARVER 500 4 Flute Alternate Roughing Rounding Chamfer
F86% ALU 4-zubd rohova hrubovacf se stfidavymi brity 78 Fo0o0  STARR Radiusovy sréze 106




List of tools | Seznam nastrojii

CENTERING AND CHAMFERING DRILLS | NAVRTAVAKY A ZAHLUBNIKY

Series Name Description Page Picture
Typ Nazev Popis Str. Obrazek
Spot Drill I -
V300 NC90 NC navrtavak 90° 108
Spot Drill | -
e NC navrtavak 120° 1o
it ——V
Ve 11 Jednobfity zahlubnik 12
Series Name Description Page Picture
Typ Nazev Popis Str. Obrazek
TS0 TSlotMaster e oot Cutte 4

8-zuba fréza na T-drdzky

MODULAR TOOLING | MODULARNI NASTROJE

Carbide tool holder with IC
A1000 Moduldrni drzak  Celokarbidovy modularni drzak 118
s chladicim kanalem

FS000 SlotMaster T ute Square 16 el e
4-7ubd rohova




UniCut 320

4 Flute Square End with Neck
h-zuba rohova, odlehcena

' [ 1

C\II —
[mm] [}

ﬂ 12— |
K

L3 ——

F8623

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8623.3.V3/2,8.39.6/9.24 303 28 39 6 9 4 13501 |
F8623.3.W6/2,8.57.6/9.74 3 6 28 57 6 9 4 13512W u
F8623.4.V4/3,8.50.8/12.74 4 4L 38 50 8 12 4 13502 u
F8623.4.W6/3,8.57.8/12.74 4 6 38 57 8 12 4 13513W |
F8623.5.V5/4,7.50.10/15.24 5 5 47 50 10 1% 4 13503 u
F8623.5.W6/4,7.57.10/15.24 5 6 47 57 10 15 4 13514W |
F8623.6.V(W)6/5,6.57.12/18.24 b 6 56 57 12 18 4 13504(W) u u
F8623.8.V(W)8/7,6.63.16/24.74 8 8 76 63 16 2% 4 13505(W) u u
F8623.10.V(W)10/9,5.72.20/30.24 0 10 95 72 20 30 4 13506(W) u u
F8623.12.V(W)12/11,5.83.24/36.24 12 12 115 83 24 36 4 13507(W) u u
F8623.14.V(W)14/13,5.83.28/42.74 14 14 135 83 28 42 4 13508(W) u u
F8623.16.V(W)16/155.98.32/48.24 16 16 155 98 32 48 4 13509(W) u u
F8623.18.V(W)18/17,3.105.36/54.24 18 18 173 105 36 54 4 13510(W) [ | [
F8623.20.V(W)20/19,2.113.40/60 20 20 192 13 40 60 4 13511(W) u o
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 45°

@ 7 teeth to the center
o Chamfer 45°

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Universal End Mill for wide range of materials
and operations from roughing to finishing

12

o Sroubovice 45°

® 2 zuby do stiedu

@ Rohoveé srazeni 45°
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,
vhodné aplikace od hrubovani po dokoncovani

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8623

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

WA ?f R Y T T TR
Dx2 Dx0.1 150 0,040 0,060 0,090 0,110 0,180 0,220 0,240 0,260 0,300 0310 0,320
Dx2  Dx025 100 0,030 0,045 0,068 0,083 0,135 0,165 0,180 0,195 0,225 0233 0,240
P-4 E VM 0x1 0x1 90 0,020 0,030 0,045 0,005 0,090 0,110 0,120 0,130 0,150 0,155 0,160
<o 10° 72 0009 0014 0021 0026 0,043 0052 0057 0062 007 0073 0076
Dx2 Dx0,1 140 0,040 0,060 0,090 0,110 0180 0220 0240 0260 0,300 0310 0320
Dx2  Dx0,25 9 0,030 0,045 0,068 0,083 0,135 0,165 0,180 0,195 0,225 0233 0,240
PS E VM 0x1 Dx1 89 0,020 0,030 0,045 0,095 0,090 0,110 0,120 0,130 0,150 0,155 0,160
<o 10° 68 0,009 0,014 0,021 0,026 0,043 0,062 0,087 0,062 0,07 0,073 0,076
Dx2 Dx0,1 135 0,040 0070 0,090 0,110 0180 0200 0240 0260 0,300 0300 0320
Dx2  Dx0,25 90 0,030 0,003 0,068 0,083 0,135 0,150 0,180 0,195 0,225 0225 0,240
P6 E VM Ox1 Dx1 80 0,020 0,035 0,045 0,095 0,090 0,100 0,120 0,130 0,150 0,150 0,160
<Ia 10° bk 0,009 0,017 0,021 0,026 0,043 0,047 0,057 0,062 0,07 0,071 0,076
Dx2 0x0,1 106 0,032 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,146 0,150 0,160 0,160
H7 Dx2  Dx0,25 60 0026 0038 0045 0,060 0075 0090 0105 0110 0113 0120 0120
HRC4S E VM Dx0,7 Dx1 30 0,016 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,073 0,075 0,080 0,080
I 9° 40 0,008 0,012 0,014 0,019 0,024 0,028 0,033 0,035 0,036 0,038 0,038
Dx2 Dx0,1 90 0,028 0,032 0,036 0,040 0,054 0,070 0,080 0,084 0,100 0,106 0,120
H7 EVM Dx2  Dx0,25 40 0,021 002 0027 003 004 0,053 0,060 0,063 0,075 0,080 0,090
HRC55 " Dx0,5 Dx1 40 0014 0016 0018 0020 0027 003 0040 0,042 0050 0,053 0,060
I 9° 32 0,007 0,008 0,009 0,009 0,013 0,017 0,019 0,020 0,024 0,025 0,028
Dx2 Dx0,1 90 0,028 0,032 0,090 0,110 0,054 0,070 0,080 0,084 0,100 0,106 0,120
M8-9 EVM Dx2  Dx0,25 70 0,021 0,024 0,068 0,083 0,041 0,003 0,060 0,063 0,075 0,080 0,090
) " Dx1 Dx1 60 0014 0016 0045 0055 0027 003 0040 0,042 0050 0,053 0,060
<o 10° 48 0,007 0,008 0,021 002 0,013 0017 0,019 0020 0024 0025 0028
Dx2 Dx0,1 80 0,028 0,032 0,090 0,110 0,054 0,070 0,080 0,084 0,100 0,106 0,120
0 Dx2  Dx0,25 0 0,021 0,024 0,068 0,083 0,041 0,003 0,060 0,063 0,075 0,080 0,090
M10-11 E VM Dx0,5 Dx1 4a 0,014 0,016 0,045 0,005 0,027 0,035 0,040 0,042 0,050 0,083 0,060
<o 10° 36 0,007 0,008 0,021 002 0,013 0017 0,019 0020 0026 0025 0028
Dx2 Dx0,1 120 0,040 0,060 0,090 0,110 0,180 0220 0,240 0,260 0,300 0310 0,320
Dx2  Dx0,25 70 0,030 0,045 0,068 0,083 0,135 0,165 0,180 0,195 0,225 0,233 0,240
0x1 Dx1 60 0,020 0,030 0,045 0,095 0,090 0,110 0,120 0,130 0,150 0,155 0,160
<o 10° 48 0,009 0,014 0,021 0,026 0,043 0,052 0,057 0,062 0,07 0,073 0,076
= oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX

= MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Ei T D1 3 4 9 6 8 10 12 14 16 18 20
777777 5.10° 10° DH 5.7 76 9,5 N4 152 19 28 26 0L 32 38
L J p 1,9 2 2,9 3 [ 5 6 7 8 9 10

@ DH

D1 3 b 5 6 8 10 12 14 16 18 20
5° DH a7 7.6 9.5 11,4 15,2 19 228 26,6 30,4 34,2 38
p 07 1 12 15 2 29 3 30 b 45 49

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

)

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI

L —

I
FyVTvY

5o

4

y
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UniCut 300 F8617 Cutting conditions | Rezné podminky F8617

4 Flute Square End
4-zuba rohova

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

_O
MAT ?” A 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 25 32

D3 Dx01 162 0040 0059 0092 0110 0158 0178 07198 0218 0238 0257 0297 0297 0317 0317
D3 D025 108 0030 0045 0069 0082 0119 013 0149 07163 0178 0193 0223 0223 0238 0238

N“_ e EVM 00 b0 9 oom 00w oms 005 009 009 009 0109 019 0129 D9 09 0158 016
= = <te  10° 97 0009 0014 0022 0026 0038 0042 005 0052 005 0061 0070 0070 0075 0,075
ﬂ I T D«3  D«01 146 0040 0,05 0092 0110 0158 0178 0198 0218 0238 0257 0092 0297 0317 0317
” Dx3 D02 97 0030 0,045 0069 0082 0119 013 0149 0163 0178 0193 0223 0223 0238 0238
- L1 P5-6 EVM ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' '
' Dx1 D« 8 0020 0030 004 0055 0079 0089 0099 0109 0119 0129 0149 0149 0,15 0,158
<rte  10° 8 0009 0014 0022 0026 0038 0042 005 0052 005 0061 0070 0070 0075 0,075
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D3 D01 113 0032 0050 0059 0079 0083 0099 0104 0119 0139 014 0149 0158 0158 0178
N Obiednac &islo y W D«25 Dx02 65 002 0038 0045 0059 0062 007 0078 0089 0106 0108 0112 0119 0119 013
ey D1 D2 D3 L1 12 138 R 7 ' D05 D« 5 0016 0025 0030 000 0041 0050 0052 0059 0069 0072 0075 0079 0079 0089
F8617.6.V(W)6.62.19.24 b b 62 19 i 12130(W) u u <@ 5 5, 0008 0012 0014 0019 0020 0023 0027 0028 0033 003 0035 0038 0038 0042
F8617.8.V(W)8.70.25.24 g 8 095 L 12131(W) - - D«3 D01 97 0027 0032 003 0040 0045 005 0059 0070 0079 0083 0099 0106 0119 0,130
0«25 Dx02 43 0020 002 0027 0030 003% 0041 0045 0053 0059 0062 0074 0078 0089 0097
F8617.10.V(W)10.80.31.24 1010 g0 3 b 12132(W) u u D02 D 43 0014 0016 0018 0020 0023 0027 0030 0035 0040 0041 0050 0052 0059 0,065
F8617.12.V(W)12.90.37.74 12 12 90 37 A 12133(W) [ | [ ] =CIES 43 0006 0008 0009 0009 0011 0013 0016 0017 0019 0020 0023 0025 0028 0,031
D«3  Dx005 150 0,022 0025 0029 0032 003 0043 0049 0058 0067 0068 0081 0086 0099 0,108
FB617.14VIW)14.100.43.24 1414 10 43 4 12134(W) " - 0«25 Dx01 32 0016 0019 002 002 0027 0032 003 0043 005 0051 0061 0065 0074 0081
F8617.16.V(W)16.110.49.24 16 16 10 49 4 12135(W) u u Dx01 D« 320011 0013 0014 0016 0018 0022 0024 0029 0033 003 0041 0043 0050 005
F8617.18.V(W)18.110.55.24 18 18 110 55 4 12136(W) ] m <pa@ 5 320011 0013 0014 0016 0018 0022 002 0029 0033 003 0041 0043 0050 0,05
Dx3 D01 108 0025 0029 0032 003 004 0049 005 0063 0072 0076 009 0095 0108 0,117
F8617.20.V(W)20.126.61.24 20 20 1266l b 12137(W) - - D«25 D025 5 0019 0022 002 0027 0031 003 0041 0047 005 0057 0068 0072 0081 0,088
M8-9 E VM Dx1 D« 50 0013 0014 0016 0018 0021 002 0027 0032 003 0038 0045 0048 0,05 0,059
FEATURES VLASTNOSTI <o 10° 50 0006 0007 0008 0009 0010 0012 0014 0015 0017 0018 0021 0023 0026 0,028
Dx3 D01 90 0025 0029 0032 003 004 004 005 0063 0072 0076 009 0095 0108 0,117
@ Helix Angle 40-45° o Sroubovice 40-45° V10-11 EVM 0«25 D<025 41 0019 0022 002 0027 0031 003 0041 0047 005 0057 0068 0072 0081 0088
o Unegual Indexing o Nestejnoména roztet zubi P Dx1 Dl 3% 0013 0014 0016 0018 0021 002 0027 0032 0036 0038 0045 0048 0,05 0,059
@ Non center cutting ® Nemé bity do stfedu <o 10° 3% 0006 0007 0008 0009 0010 0012 0014 0015 0017 0018 0021 0023 002 0028
® PVD Coated ® Povlak PVD Dx3  Ds01 126 0,036 005 0081 0099 014 0162 0180 0198 0216 023 0270 0288 0,288 0,32
D15 D<025 72 0027 0041 0061 0076 0108 0122 0,135 0,049 0,162 0176 0203 0216 0216 0243
APPLICATION APLIKACE D05 Dl 63 0018 0027 0041 0050 0072 0081 009 0099 0108 0117 0135 0146 0,146 0,162
<za  10° 43 0009 0013 0019 0023 003 0038 0047 0047 0051 0055 0064 0068 0068 0077

@ Universal End Mill for wide range of materials @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,

and operations from roughing to finishing vhodné aplikace od hrubovani po dokonCovani

- e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX

P I v,y
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
D1 3 4 5 6 7 8 1 12 W 16 18 20 B 0N
10° DH 57 76 95 114 133 152 19 228 266 304 32 3 475 408
P 15 2 25 3 35 & 5 6 7 8 9 0 125 16
& DH

D1 3 I 5 b 7 8 10 12 14 16 18 20 25 32
5° DH 57 7.6 95 M4 133 152 19 228 266 304 342 38 475 60,8
P 07 1 12 15 17 2 2,5 3 35 I 45 49 6,2 79
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

ISR R




UniCut 420

4 Flute Square End with Neck
h-zuba rohova, odlehcena

F8628

17 —=]
T =
- LT -
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo v W

F8628.3.V6/2,8.62.7/13.24 3 6 28 62 7 13 4 12160 L
F8628.3.W6/2,8.62.7113.74 3 6 28 62 7 13 4 12160W u
F8628.4.V6/3,8.62.9/17.24 4 6 38 6 9 17 4 12161 u
F8628.4.W6/3,8.62.9117.74 4 6 38 62 9 17 4 12161W u
F8628.5.V6/4,8.62.11/21.74 0 6 48 62 11 2 4 12162 L
F8628.5.W6/4,8.62.11/21.14 0 6 48 62 1 N 4 12162W u
F8628.6.V6/5,7.62.13/25.74 6 6 57 62 13 25 4 12163 u
F8628.6.W6/5,7.62.13/25.14 6 6 97 62 13 B 4 12163W u
F8628.8.V8/7,7.70.17/33.24 8 8 77 70 17 3 4 12164 |
F8628.8.W8/7,7.70.17/33.24 8 8 77 70 17 33 4 12164W [ |
F8628.10.v10/9,6.80.21/41.24 0 10 96 80 21 4 4 12165 u
F8628.10.W10/9,6.90.21/41.24 0 10 96 9% 21 4 4 12165W u
F8628.12.V12/11,6.90.25/49.74 1212 16 90 25 49 4 12166 u
F8628.12.W12/11,6.100.25/49.24 1212 116 100 25 49 4 12166W u
F8628.14.V14/13,5.100.29/57.24 1414 135 100 29 57 4 12167 u
F8628.14.W14/13,5.110.29/57.24 1414 135 110 29 957 4 12167W [ |
F8628.16.V16/15,5.110.33/65.24 6 16 155 110 33 65 4 12168 |
F8628.16.W16/15,5.120.33/65.24 16 16 155 120 33 65 4 12168W [ |
F8628.18.V18/17,2.110.37/73.24 1 18 172 110 37 73 4 12169 u
F8628.18.W18/17,2.125.37/73.24 18 18 172 125 37 73 4 12169W u
F8628.20.V20/19.126.41/81.24 20 20 19 126 41 81 4 12170 L
F8628.20.W20/19.135.41/81.74 200 20 19 135 41 81 4 12170W [ |

FEATURES VLASTNOSTI

o Helix Angle 40-45° o Sroubovice 40-45°

@ Unequal Indexing o Nestejnomérnd roztec zubil

@ Non center cutting o Nema brity do stfedu

o PVD Coated ® Povlak PVD

APPLICATION APLIKACE

@ Universal End Mill for wide range of materials @ Univerzdlni fréza pro Siroké spektrum

and operations from roughing to finishing material0, vhodné aplikace od hrubovani

po dokoncovani
video

16

Cutting conditions | Rezné podminky

F8628

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

WA ?f R T R R R AR T A R
D=2 Dx0,1 153 0037 003 0087 0104 0150 0168 0787 0206 0224 0243 0281 0281 0299 0299
D15 Dx025 102 0028 0042 0065 0078 0112 0126 07140 0715 07168 0182 0210 0210 0224 0722
P1-4 EVM Dx0,5 Dx1 92 0019 0028 0043 0052 0075 0084 009 0103 0112 0122 0140 0140 0,150 0,150
e G 92 0,009 0013 0021 0025 0035 0040 0049 0049 0053 0058 0066 0066 0071 0,071
D=2 Dx0,1 138 0037 003 0087 0104 0150 0168 0787 0206 0224 0243 0281 0281 0299 0299
p EVM Dx15  Dx02 92 0028 0042 0065 0078 0112 0126 07140 015 0168 0182 0210 0210 0224 0224
9-f Y Dx0,5 Dx1 82 0019 0028 0043 0052 0075 008+ 009 0103 0112 07122 07140 07140 07150 0,130
e G 82 0009 0013 0021 0025 0035 0040 0049 0049 0053 0058 0066 0066 0071 0,071
D=2 Dx01 107 0031 0048 005 0075 0078 009 0099 0112 0131 0136 07141 07150 0150 0,168
H7 EVM Dx15  Dx02 61 0023 003 0042 005 0059 0070 0074 008+ 0098 0102 0106 0112 0112 0126
HRC45 Y D05 D~ 51 0015 002 0028 0037 0039 0047 0049 005 0065 0068 0071 0075 0075 0,084
<o 5 ol 0,007 0011 0013 0018 0019 0022 002 0027 0031 0032 0033 0035 0035 0040
D=2 Dx01 92 002 0031 003 0037 0043 0051 005 0066 0075 0078 0094 0099 0112 0122
H7 EVM Dx15  Dx02 4 0019 0023 002 0028 0032 0038 0042 0050 005 0059 0070 0074 008 0,092
HRC55 ' Dx0,15  Dx1 4 0013 0015 0017 0019 0021 0026 0028 0033 0037 0039 0047 0049 005 0061
a5 4 0,006 0007 0008 0009 0010 0012 0015 0016 0018 0019 0022 0023 0027 0029
D2 Dx005 150 0020 0024 0027 0031 003 0041 0046 005 0063 0065 0077 0082 009% 0102
H7 Dx1,5 D01 30 0015 0018 0020 0023 0026 0031 003 0041 0047 0048 0057 0061 0070 0,077
HRC55-62 v Dx0,1 Dx1 30 0010 0012 0014 0015 0017 0020 0023 0027 0031 0032 0038 0041 0047 0,051
<ta 5 30 0010 0012 0014 0015 0017 0020 0023 0027 0031 0032 0038 0041 0047 0,051
Dx2 Dx0,1 102 0024 0027 0031 003 0039 004 0051 0060 0068 0071 008 009 0102 0111
Dx1,5  Dx025 9l 0018 0020 0023 0026 0029 0034 0038 0045 0051 005 0064 0068 0077 0,083
Mg-9 EVM Dx0,5 Dx1 47 0012 0014 0015 0017 0020 0023 0026 0030 003 003 0043 0045 0031 0,055
<ta 5 47 0,006 0006 0007 0008 0009 0011 0013 0014 0016 0017 0020 0021 002 0,026
D=2 00,1 85 0024 0027 0031 003 0039 004 0051 0060 0068 0071 0085 009 0102 0111
Dx1,5  Dx025 38 0018 0020 0023 0026 0029 0034 0038 004 0051 005 0064 0068 0077 0,083
M10-11 EVM Dx0,5 Dx1 32 0012 0014 0015 0017 0020 0023 0026 0030 003 003 0043 004 0031 0,055
<ta 5 32 0,006 0006 0007 0008 0009 0011 0013 0014 0016 0017 0020 0021 002 0,026
0x2 Dx0,1 119 0034 0031 0077 009 0136 0153 0170 0,187 0204 0221 025 0272 0272 0306
Dx1,5  Dx026 68 0026 0038 0057 0070 0102 0115 0128 0140 07153 0166 07191 0204 0204 0230
Dx0,5 Dx1 60 0017 0026 0038 0047 0068 0077 008 009 07102 0111 0128 0136 07136 0153
<o 5 60 0008 0012 0018 0022 0032 0036 0045 004 0048 0052 0060 0064 0064 0072

—= ren  MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX

= 1 MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

Ei T D1 3 b 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 25 32
777777 §-1U° DH 57 76 95 14 133 152 19 228 266 304 342 38 475 608
p 0.7 1 1,2 15 17 2 2,9 3 3.0 4 4o 4,9 6.2 79

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI

L —

I

VY

10°™

4
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UniTurn 100 F8605 Cutting conditions | Rezné podminky F8605

4 Flute Square End
4-zuba rohova

] 1

f, according to the cutter diameter | podle primeru fréz
MAT %o oA Ve ! [ podlep y

7 3 4 9 b 7 § 10 12 14 16 18 20
DX Dx01 150 0040 0060 0090 0110 0160 0180 0220 0260 02600 0300 0310 0320
DxI  Dx025 100 0030 0045 0068 0083 0120 0135 0165 0180 0195 0225 0233 0240

N _ P1-4 EVM 00 o0 w 0020 0030 0045 0055 0080 009 0110 0120 0130 0150 0155 0,140

e o <te 5 72 0009 0014 0021 002 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 007

T 1) X1 D01 140 0060 0060 009 0010 0160 0180 0220 0260 0260 0300 0310 0320

| ’H D Dx025 95 0030 0045 0068 0083 0120 0135 0165 0,080 0195 0225 0233 0240

a L1 o Py EVM - o o0 s 0020 0030 0045 0055 0080 0090 0110 0120 0130 0150 0155 0,140

<re 5 48 0009 0014 0021 002% 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 0076

— - DX D01 135 0060 0070 009 0010 0160 0180 0200 0260 0260 0300 0300 0320

Name Dimensions | Rozmery (mm) Order number Stock | Skladem DM D025 90 0030 005 0068 0083 0120 0135 0150 0180 0195 0225 0225 0,240

Nazev DI D2 D3 L1 L2 13 R Z Objednacicislo v W P EVM o o0 s omn 0o 0w 0055 000 000 000 020 0130 0150 0450 060

F8605.3.V3.30 4 74 3 3 30 A A 12518 u <ta 5 b4 0009 0017 0021 002 0038 0043 0047 0057 0062 0071 0071 0076

DI D1 105 0032 005 0060 0080 008 0100 0120 0060 014 0150 0160 0,140

F8600.4.V4.30.5.24 (I S N 4 12519 o DA D025 60 002% 0038 0045 0060 0063 0075 009 0105 0110 0113 0120 0120

F8605.5.V5.30.6.74 5 5 0 4 A 12520 ] D07 DX 50 0016 0025 0030 0040 0042 0050 0060 0070 0073 0075 0080 0,080

<rte 5 40 0008 0012 0014 0019 0020 002 0028 0033 0035 003 0038 0038

F860.6.V6.30.7.24 6 6 B 7 b 12321 - DI D1 90 0028 0032 003% 0040 0046 005 0070 0080 008 0100 0106 0,120

F8605.8.V8.43.9.74 8 8 43 9 4 12522 u D Dx025 40 0021 002 0027 0030 0035 004 0053 0060 0063 0075 0080 0,09

F8605.10.V10.50.11.24 1010 50 11 i 19523 - D5 Dkl 40 0016 0016 0018 0020 0023 0027 0035 0040 0042 0050 0053 0060

<ta 5 3 0007 0008 0009 0009 0011 0013 0017 0019 0020 00% 0025 0,028

F8605.12.V12.52.13.24 121 VA b 12524 " D D1 150 002 0028 009 0110 0040 0048 0066 0060 0076 009 009 0,110

F8605.14.V14.60.15.24 14 14 60 15 4 12525 | DxI  Dx025 35 0018 0021 0068 0083 0030 003 0048 0045 0057 0068 0072 0,083

DO DI 35 0012 0016 0045 0055 0020 002 0032 0030 0038 0045 0048 0055

F8605.16.V16.60.17.24 fo 16 0 17 4 12526 = <2 5 28 0006 0007 0021 0026 0009 0011 0015 0014 0018 0021 0023 002

F8605.18.V18.80.19.24 18 18 80 19 b 12527 u DI D01 %0 0028 0032 0090 0110 004 005 0070 0080 008 0100 0106 0,120

F8405.20.V20.80 21 Z4 2070 80 71 I 12578 n VB9 pyy X DO 70 00N 00K 0068 O0E3 0035 O 0053 0060 0063 0075 0080 D%

o D Dk 60 0014 0016 0045 0055 0023 0027 0035 0060 0042 0050 0053 0,080

<re 5 48 0007 0008 0021 002 0011 0013 0017 0019 0020 0024 0025 0028

FEATURES VLASTNOSTI DX D01 80 0028 0032 009 0110 004 005 0070 0080 008 0100 0,006 0,120

] D Dx025 55 0021 002 0068 0083 0035 004 0053 0060 0063 0075 0080 0,090

o Helix Angle 45° ® Sroubovice 45° M10-11 E VM D05 Dk 45 0014 0016 0045 005 0023 0027 0035 0040 0042 0050 0,053 0,060

© 2teeth to the center © 2 zuby do stredu <@ 5 3% 0007 0008 0021 002 0011 0013 0017 0019 0020 00% 0025 0028

o Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45° Dx1 Dx0,1 120 0040 0060 0090 0110 07160 0180 0220 0240 0260 0300 0310 0320

© PVD Coated © Povlak PVD D D025 70 0030 0045 0068 0083 0120 0135 0165 0180 0195 0225 0233 0240

DK D 60 0020 0030 0045 0055 0080 009 0110 0120 0130 0150 0155 0,140

APPLICATION APLIKACE <o 548 0009 006 0021 002 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 007
@ Universal End Mill for wide range of materials @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,

and operations from roughing to finishing vhodné aplikace od hrubovani po dokoncovani

- o MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX

P PR v .o "
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

D1 3 I 5 b 7 8 10 12 14 16 18 20

DH 5,7 7.6 95 N4 13,3 15,2 19 22,8 26,6 30,4 34,2 38

p 07 1 12 15 17 2 2,5 3 35 b b5 49

& DH

RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

ISR R




EasyCut

4 Flute Square, Drilling
h-zuba rohova, vrtaci

] o

~ S

1

—
(mm]

F8602

Cutting conditions | Rezné podminky

F8602

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

f I
| L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8602.6.V(W)6/5,6.57.13/19.24 b 6 56 57 13 19 4 13462(W) u u
F8602.8.V(W)8/7,6.63.17/25.74 8 8 76 63 17 25 4 13463(W) u u
F8602.10.V(W)10/9,5.72.21/31.74 0 10 95 72 21 3 4 13464(W) [ | [
F8602.12.V(W)12/11,5.83.25/37.24 1212 15 8 25 37 4 13465(W) u u
F8602.16.V(W)16/15,4.100.33/49.24 16 16 154 100 33 49 4 13466(W) u u
F8602 - SET 6-8-10-12-16 56086 [ |
F8602 - SET 6-8-10-12 56159 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 45°

@ 7 teeth to the center

o Chamfer 45°

@ PVD Coated

@ Any angle ramp immersion (0-90°)

APPLICATION

o Universal End Mill for operations from roughing to finishing

— )

20

o Sroubovice 45°

® 2 zuby do stiedu

® Rohové srazeni 45°

@ Povlak PVD

@ Zanofeni pod libovolnym Ghlem rampy

APLIKACE

o Univerzalni fréza pro hrubovani i dokancovani

MAT ?f A b B 10 12 16
D2 D01 250 0,080 0] 0,120 0,135 0,150
D« D«025 200 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120
P1-2 EVM Dx1 D 100 0,028 0,04 0,050 0,070 0,060
<@ 100 10 0,050 0,06 0070 0,080 0,090
a0 90-45° 100 0,017 0,02 0,025 0,030 0,035
D2 D01 250 0,080 0] 0,120 0,135 0,150
D« D«025 200 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120
P3-4 EVM Dx1 D 100 0,028 0,04 0,050 0,070 0,060
<@ 100120 0,050 0,06 0,070 0,080 0,090
a0 90-45° 100 0,017 0,02 0,025 0,030 0,035
D2 D01 230 0,070 0,08 0,100 0,120 0,130
D«2  D«025 180 0,060 0,07 0,090 0,095 0,110
P5 EVM D1 D100 0,023 0,035 0,045 0,055 0,060
<@ 100100 0,040 0,05 0,060 0,070 0,080
a0 9045 90 0,015 0,017 0,020 0,025 0,030
D2 D01 230 0,070 0,08 0,100 0,120 0,130
D2 D«025 180 0,060 0,07 0,090 0,095 0,110
P4 EVM  Dx1 Dad 100 0023 0,035 0,045 0,055 0,060
<@ 10010 0,040 0,05 0,060 0,070 0,080
w9450 90 0,015 0017 0,020 0,025 0,030
90-45°: fezné podminky pro rampu 45° a kolmé vrtani
~~ ~on _ MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
= ||! D1 6 8 10 12 16
0 DH N4 152 19 28 304
p 3 ! 5 6 8

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

)

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALNI UHLY ZANORENI

21



F8625

Cutting conditions | Rezné podminky

MiniCut 320

F8625

4 Flute Square MAT ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
7 ’ :;% p e C

4-zuba rohova 2 25 3 3,5 b 45 5
D3 D2 D01 150 0,027 0,03 0,045 0,045 0,056 0,056 0,068
L r i i L 0,018 0,023 0,030 0,030 0,038 0,038 0,045
= ﬂ = - a D2 DA% 0012 0015 0,020 0,020 0,025 0025 0030
L) <ta B 0,006 0,007 0,009 0,009 0,012 0,012 0,022
T |4 T D2 D01 142 0,027 0,03 0,045 0,045 0,056 0,056 0,068
13 pe gy DS b0z 6 0,018 0,023 0,030 0,030 0,038 0,038 0,045
- 1 - A D D85 0,012 0,015 0,020 0,020 0,025 0,025 0,030
' <« 745 0,006 0,007 0,009 0,009 0,012 0,012 0,022
— - D2 D01 135 0,027 0,03 0,045 0,045 0,056 0,056 0,068
Name Mo | 1y o Order number Stock | Skladem 5 gy D5 pz W 0018 0023 0030 0030 003 0038 0045
Nazev DI D2 D3 L1 L2 L3 R Z Objednacicislo v W A D05 D« 80 0,012 0,015 0,020 0,020 0,025 0,025 0,030
F8625.2.V4/1,9.50.4/6.74 2 L 19 50 4 b i 11835 [ ] D<2W . %}01 13005 gggg ggg; gggz gggz gglg gglé ggéz
F8625.2,5.VA/2,4.50.5/7,5.24 25 4 24 S0 5 75 b 1183 al e e R S L e
F8625.3.V6/2,9.57.619.74 3 6 29 57 6 9 4 11837 | Dx05 D 50 0,010 0012 0,016 0,016 0,020 0,020 0,024
<z« 4§ 0,005 0,006 0,008 0,008 0,009 0,009 0,018

[ ]

F8625.3,5.V6/3,4.57.7/10,5.24 35 6 34 57 7 105 4 11838 EEEEIT I w0 0% 003 0 0 105
F8625.4N6/3,9.57.8112.74 4 6 39 57 8 12 4 11839 | D15 D01 40 0015 0018 0,024 0,024 0,030 0,030 0,03
F8625.4,5.V6/4,4.57.9/13,5.74 Ly 6 44 5] 9 135 b 11840 | 002 D 40 0,010 0,012 0.016 0.016 0,020 0,020 0,024
<t@ 3% 0,005 0,006 0,008 0,008 0,009 0,009 0,018
F8625.5.V6/4,9.57.10/15.24 5 6 49 57 10 15 ] 11841 m I T T T [T
VB9 eyy D5 pE 0,015 0,018 0,02 0,02 0,030 0,030 0,03
Al Dl DA 5 0,010 0,012 0016 0016 0,020 0,020 0,024
FEATURES VLASTNOSTI <t 495 0,005 0,006 0,008 0,008 0,009 0,009 0,018
o Helix Angle 45° o Sroubovice 45° D2 D01 100 0,023 0,027 0,036 0,036 0,045 0,045 0,05
o Non center cutting o Nemi bity do stiedu o R s (s 0,015 0,018 0,024 0,02 0,030 0,030 0,036
o Chamfer 45° o Rohové sraden 45° A D D 50 0,010 0,012 0016 0,016 0,020 0,020 0,024
© PVD Coated o Povlak PVD <@ 4§ 0,005 0,006 0,008 0,008 0,009 0,009 0,018

APPLICATION APLIKACE

@ Outstanding Ability of Spontaneous Flute Emptying (Enhances the Cutting Process
Reliability) @ The cutter provides highly efficient deep cut milling that a standard
cutter would have to process twice at minimum, while using the entire length of the
cutting edge @ Optimal for slotting and very efficient side up-milling with Ae=95%D
and Ap=2xD e Suitable for slotting with ap=up to 2xD @ Rated among tools with
the highest performance in this category on the market

@ Mimofadna schopnost vyprazdiiovani zubové mezery v mékkych i zudlechté-
nych materialech zvySuje spolehlivost procesu obrabéni e Fréza pfinasi velmi
hospodamné frézovani hlubokych vybrani, ktera by standardni fréza musela obrabgt
minimalné nadvakrat a pfitom vyuZiva celou délku bfitu @ Vhodna pro nesousledné
Jloupaci” frézovani's ae = 95% D ap=2xD e Vyhavuje pro frézovani drazek s ap=2xD
o Fréza patii k nejvykonngéj$im nastrojlim v této kategorii na trhu

video

D=2 Dx01 60 0,027 0,034 0,045 0,045 0,056 0056 0,068
Dx16  Dx0256 40 0,018 0,023 0,030 0,030 0,038 0,038 0,045
Dx05  DxI 3 0,012 0,015 0,020 0,020 0,025 0,025 0,030
<@ 31,5 0,006 0,007 0,009 0,009 0,012 0012 0,022

D2 D01 & 003 0077 0036 0036 D045 005 0,05
D15 D025 0 005 0018 0024 0024 0030 0030 0036
S22 EVM o b m oo 0012 0016 0016 0020 0020 0024
<o ¢ 315 00 0,008 0,008 0,008 0,009 0,009 0018
—= oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

D1 ) 25 3 3 ! 45 5

DA 38 475 57 645 74 855 19

p 05 06 07 09 | 1. 38

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

2. 9 ol

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI




CARVER 200

4 Flute Square Alternate Edge Roughing
4-zuba rohova hrubovaci se stfidavym ostrim

] 1

o~ —
(mm] ()

F8662

Cutting conditions | Rezné podminky

F8662

MAT %ﬁo STRATEGIE Ve .

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

b J—u—at
=
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  0Objednaci cislo V W

F8662.4.V(W)6.57.9.24 4 6 o7 9 4 13560 O u
F8662.5.V(W)6.57.12.24 0 6 o7 12 4 13559 O L
F8662.6.V(W)6.57.14.24 6 6 o7 k4 4 13558 O u
F8662.8.V(W)8.63.18.24 8 8 63 18 4 13557 O u
F8662.10.V(W)10.72.24.24 0 10 72 2 4 13527 O |
F8662.12.V(W)12.83.29.24 12 12 83 29 4 13561 O u
F8662.14.V(W)14.83.28.24 14 14 83 28 4 13562 O u
F8662.16.V(W)16.92.33.24 16 16 92 33 4 13563 O u
F8662.20.V(W)20.104.42.24 20 20 104 42 4 13564 O u

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 38° o Sroubovice 38°

@ Non Center Cutting o Nemd bfity do stfedu

o Chamfer 45° ® Rohové sraZeni 45°

@ Center coolant supply @ Stfedovy chladici kandl

@ Chip dividers on outside diameter o Délice tfisek na obvodu

@ Aurora X Plus TIAISIXN coating @ TIAISIXN Povlak Aurora X Plus

APPLICATION APLIKACE

® Roughing and Semi-finishing @ Hrubovani a pred-dokonCovani

e Immersion on 15° angle into full Ap/Ae @ Zanofeni po rampé 15° na plnou hloubku

@ Milling at full Ap/Ae smooth and silent @ Frézovani s plnym Ap, Ae bez vibraci a hluku

@ Small chips easily removable @ Snadny odchod drobnych tiisek

o Leaves straight sufrace (not smooth) o Zanechdvé rovny povrch (ne hladky)

o Extremely powerfull and safe roughing tool @ Extrémné vykonny a bezpecny hrubovaci nastroj

video

24

0 b 8 10 12 14 16 20

520 180 0,046 0,055 0,065 0,085 0,104 o7 0130 0,156 0182
S50 110 0,023 0,029 0,046 0,059 0,072 0,078 0,085 0,09 0,104

P1-2 g OR 110 0,021 0,026 0,039 0,052 0,065 0,072 0,078 0,085 0,091
HEL15, RAM15 140 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

526 160 0,046 0,055 0,065 0,085 0,104 07 0,130 0,156 0182
S50 100 0,023 0,029 0,046 0,059 0,072 0,078 0,085 0,091 0,104
P3-4 E N9% 100 0,023 0,029 0,046 0,059 0,072 0,078 0,085 0,09 0,104
DR 100 0,021 0,026 0,039 0,052 0,065 0,072 0,078 0,085 0,091

HEL15, RAM15 120 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

S25 150 0,046 0,055 0,065 0,085 0,104 o7z 0,130 0,156 0182
S50 90 0,023 0,029 0046 0,059 0072 0,078 0,085 0,091 0,104
P E N93 90 0,023 0,029 0,046 0,059 0072 0,078 0,085 0,091 0,104
DR 90 0,021 0026 0,039 0,052 0065 0,072 0,078 0,085 0,091

HEL15, RAM15 100 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

526 130 0,0455 0,055 0,065 0,085 0,104 07 0130 0,156 0,182
590 85 00234 0,029 0,046 0,059 0,072 0,078 0,085 0,091 0,104

P6 ] DR 85 0,0208 0,026 0,039 0,052 0,065 0,072 0,078 0,085 0,091
HEL15, RAM15 90 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
S10 110 0,03 0,035 0,040 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0120
525 90 0,020 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,080 0,090 0,100
M8-9 E S0 69 0,008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
DR 60 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045

HEL15, RAM15 39 0,01 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055
S10 100 0,03 0,035 0,040 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0120
525 80 0,020 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,080 0,090 0,100
M10-11 E Sa0 60 0,008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
DR 39 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045

HEL15, RAM15 50 0,01 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055

RAM15

510 §25 550 N95 R
) £) L)) =)

RECOMMENDED VALUES FOR HELICAL IMMERSION

DOPORUCENE HODNOTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI

</

D1 4 0 6
DH 6.k 8 9.6
P 2,1 2,6 31

128
4,1

[ BN
o~ o

12
19.2
6,1

14
24
7

16
25,6

20
32

HEL1

24



Carver 300

4 Flute Square Alternate Edge Roughing
4-zuba rohova hrubovaci se stfidavym ostrim

F8663

F8663

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

¥ HI—— p——]
=
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  0Objednaci cislo V W

F8663.4.V(W)6.57.12.24 4 6 o7 12 4 13557 O u
F8663.5.V(W)6.57.15.24 0 6 o7 15 4 13552 O L
FB8663.6.V(W)08.63.18.24 6 8 63 18 4 13532 O u
F8663.8.V(W)10.68.24.24 8§ 10 68 24 4 13533 O L
F8663.10.V(W)12.83.30.24 0 12 83 30 4 13534 O u
F8663.12.V(W)12.87.36.24 12 14 87 36 4 13535 O u
F8663.14.V(W)16.97.43.24 1416 97 43 4 13536 O u
FB8663.16.V(W)16.108.48.24 16 16 108 48 4 13537 O u
F8663.20.V(W)20.126.60.24 20 20 126 60 4 13538 O L

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 38° o Sroubovice 38°

@ Non Center Cutting o Nemd bfity do stfedu

o Chamfer 45° ® Rohové sraZeni 45°

@ Center coolant supply @ Stfedovy chladici kandl

@ Chip dividers on outside diameter o Délice tfisek na obvodu

@ Aurora X Plus TIAISIXN coating @ TIAISIXN Povlak Aurora X Plus

APPLICATION APLIKACE

® Roughing and Semi-finishing @ Hrubovani a pred-dokonCovani

® Immersion on 15° angle into full Ap/Ae @ Zanofeni po rampé 15° na plnou hloubku

@ Milling at full Ap/Ae smooth and silent @ Frézovani s plnym Ap, Ae bez vibraci a hluku

@ Small chips easily removable @ Snadny odchod drobnych tiisek

o Leaves straight sufrace (not smooth) o Zanechdvé rovny povrch (ne hladky)

o Extremely powerfull and safe roughing tool @ Extrémné vykonny a bezpecny hrubovaci nastroj

video

26

_O STRATEGIE

MAT ? L 5 b 8 10 12 14 14 20
S25 180 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140

S50 110 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080

P1-2 E DR 110 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
HEL15, RAM15 140 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

S25 160 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140

S50 100 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080

P3-4 E N95 100 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080
DR 100 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070

HEL15, RAM15 120 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

$25 150 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140

S50 90 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080

P5 E N95 100 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080
DR 90 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070

HEL15, RAM15 100 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
S25 130 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140
S50 85 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080
Po E DR 85 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
HEL15, RAM15 90 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
S10 110 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140
525 90 0,030 0,035 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
M8-9 E S50 65 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042
DR 60 0,011 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040

HEL15, RAM15 55 0,01 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055
S10 100 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140
525 80 0,030 0,035 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
M10-11 E S50 60 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042
DR 55 0,011 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040

HEL15, RAM15 50 0,01 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055

RAM15

RECOMMENDED VALUES FOR HELICAL IMMERSION

510 §25 550 N95 R
) £) L)) =)

DOPORUCENE HODNOTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI

</

D1
DH
P

4
6.k
2,1

0
8
2,6

9.6
31

8 10 12 14 16
128 16 19.2 24 25,6
4,1 5,1 6,1 7 8.1

20
32

HEL1

27



CARVER 400

4 Flute Square Alternate Edge Roughing

4-zuba rohova hrubovaci se stfidavym ostrim

]

.
T

F8664

Cutting conditions | Rezné podminky

F8664

¥ - 12 -
[ LT
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  0Objednaci cislo V W

F8664.4.V(W)6.57.16.24 4 8 o7 16 4 13569 O u
FB664.5.V(W)6.57.20.24 0 8 o7 2 4 13568 O L
F8664.6.V(W)8.63.24.74 6 8 63 24 4 13567 O u
F8664.8.V(W)10.80.32.24 8§ 10 80 32 4 13566 O u
F8664.10.V(W)12.90.40.24 0 12 90 40 4 13547 O u
F8664.12.V(W)14.100.48.24 12 14 100 48 4 13565 O u
FB664.14.V(W)16.110.56.24 1416 110 56 4 13570 O u
FB664.16.V(W)16.125.64.24 16 16 125 ok 4 13571 O u
F8664.20.V(W)20.144.80.24 20 20 144 80 4 13572 O L

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 38° o Sroubovice 38°

@ Non Center Cutting o Nemd bfity do stfedu

o Chamfer 45° ® Rohové sraZeni 45°

@ Center coolant supply @ Stfedovy chladici kandl

@ Chip dividers on outside diameter o Délice tfisek na obvodu

@ Aurora X Plus TIAISIXN coating @ TIAISIXN Povlak Aurora X Plus

APPLICATION APLIKACE

® Roughing and Semi-finishing @ Hrubovani a pred-dokonCovani

® Immersion on 15° angle into full Ap/Ae @ Zanofeni po rampé 15° na plnou hloubku

@ Milling at full Ap/Ae smooth and silent @ Frézovani s plnym Ap, Ae bez vibraci a hluku

@ Small chips easily removable @ Snadny odchod drobnych tFisek

o Leaves straight sufrace (not smooth) o Zanechdvé rovny povrch (ne hladky)

o Extremely powerfull and safe roughing tool @ Extrémné vykonny a bezpecny hrubovaci nastroj

video

28

VAT %@o — " fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
& 4 0 b 8 10 12 14 16 20
525 180 002 0,033 0,064 0,072 0,088 0,110 0,132 0,154 0,176
§50 10 0009 0,011 0017 0,028 0,033 0,039 0,044 0,050 0,055
P1-2 b OR 110 0,008 0,010 0015 0,020 0,028 0,033 0,039 0,044 0,050
HEL1S, RAM15 140 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
525 160 002 0,033 0,064 0,072 0,088 0,110 0,132 0,154 0,176
S50 100 0,009 0,011 0,017 0,028 0,033 0,039 0,044 0,050 0,055
P3-4 E N95 100 0009 001 0017 0,028 0,033 0,039 0,064 0,050 0,055
DR 100 0,008 0,010 0,015 0,020 0,028 0,033 0,039 0,044 0,050
HEL15, RAM15 120 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
520 150 0,022 0,033 0,044 0,072 0,088 0,110 0,132 0,154 0,176
S50 90 0,009 0.0Mm 0,017 0,028 0,033 0,039 0,044 0,050 0,055
P5 E N9 90 0,009 0,011 0,017 0,028 0,033 0,039 0,044 0,050 0,055
OR 90 0,008 0,010 0,015 0,020 0,028 0,033 0,039 0,044 0,050
HEL15, RAM15 100 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
525 130 002 0,033 0,064 0,072 0,088 0,110 0,132 0,154 0,176
$50 85 0,009 001 0017 0,028 0,033 0,039 0,044 0,050 0,055
Po : DR 85 0,008 0,010 0015 0,020 0,028 0,033 0,039 0,044 0,050
HEL15, RAMIS 90 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
510 10 0,03 0,035 0,040 0,050 0,065 0,080 0,09 0,100 0,120
525 90 0,020 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,080 0,09 0,100
M8-9 E 550 65 0,008 0,010 0015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
DR 80 0,007 0,009 0014 0018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
HEL15, RAMI5 55 001 0015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055
510 100 0,03 0,035 0,040 0,050 0,065 0,080 0,09 0,100 0,120
525 80 0,020 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,080 0,090 0,100
M10-11 E 550 80 0,008 0,010 0015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
DR 55 0,007 0,009 0014 0018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
HEL15, RAM15 50 0,01 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055
RAM15

510 §25 550 N95 R
) £) L)) =)

RECOMMENDED VALUES FOR HELICAL IMMERSION

DOPORUCENE HODNOTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI

</

D1 4 5 6 8 10 12 14 16 20

DH b4 B 9.6 128 16 19,2 224 256 32

P 2 26 3] b1 5] 6, A 8, 10,
HEL1

29



CARVER 500 F8665 Cutting conditions | Rezné podminky F8665

4 Flute Square Alternate Edge Roughing MAT ? R — y fzaccording to the cutter diameter | podle priméru frézy
-Z ©
4-zuba rohova hrubovaci se stfidavym ostrim b 5 6 B 0127 1 16 2N
525 180 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
L i S50 110 0008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
N — P1-2 E OR 10 0007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
= = HEL1S, RAMIS 140 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
‘ﬂ | 9 T 525 160 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
- ) = S50 00 0008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
P3-4 E N95 100 0008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
OR 00 0007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem HEL1S, RAM1S 120 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
. . . 525 150 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
Nazev Dr_D2 D3 LI L2 13 R 7 Objednacicislo v w 50 0 008 0010 0015 0025 0030 0035 0040 005 0050
F8665.4.\(W)6.64.20.74 L 6 6h 20 4 13553 m| ] P5 E N95 90 0,008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
F8665.5.V(W)6.68.25.74 5 4 8% L 19554 O - OR 90 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
HEL1S, RAM1S 100 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
F86065.6.V(W)8.75.30.24 6 8 7530 b 13946 U 0 525 130 00 0030 0060 0065 0080 0100 0120 0140 0,160
F8665.8.V(W)10.80.40.24 8§ 10 80 40 4 13547 O ] s ! 550 85 0,008 0,010 0015 0025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
OR 85 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
FB865.10.V(W)12.107.50.24 1012 1070 b 13348 H " HEL1S, RAMIS 90 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
F8665.12.V(W)14.110.60.24 12 14 110 60 4 13549 O u 510 10 0,03 0,035 0,040 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120
F8665.14.V(W)16.130.70.24 W16 190 70 I 13550 O - 525 90 0,020 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,080 0,090 0,100
M8-9 E S50 65 0,008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
FB665.16.V(W)16.142.80.24 16 16 142 80 b 1355 = - OR 40 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
F8665.20.V(W)20.165.100.24 20 20 165 100 4 13556 O u HEL15, RAM15 55 0,01 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055
510 100 0,03 0,035 0,040 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120
525 80 0,020 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,080 0,090 0,100
FEATURES VLASTNOSTI M10-11 E 550 6 008 0010 0015 005 0030 0035 000 005 0050
o Helix Angle 36° o Srouhovice 36° OR 55 0,007 0,009 0,014 0,018 0,005 0,030 0,035 0,040 0,045
o Non Center Cutting o Nemd biity do stiedu HELIS,RAM15 50 0,01 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055
o Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45°
@ Center coolant supply @ Stfedovy chladici kandl
@ Chip dividers on outside diameter o Délice tfisek na obvodu RAM15

S10 S25 S50 N95 DR
@ Aurora X Plus TIAISIXN coating @ TIAISIXN Povlak Aurora X Plus \%
) ) ) TF) ) <

APPLICATION APLIKACE

® Roughing and Semi-finishing @ Hrubovani a pfed-dokoncovani

@ Immersion on 15° angle into full Ap/Ae @ Zanofeni po rampé 15° na plnou hloubku

® Milling at full ApfAe smooth and silent @ Frézovéni s plnym Ap, Ae bez vibraci a hluku

@ Small chips easily removable @ Snadny odchod drobnych tFisek

@ Leaves straight sufrace (not smooth) @ Zanechavé rovny povrch (ne hladky)

o Extremely powerfull and safe roughing tool @ Extrémné vykonny a bezpecny hrubovaci nastroj
© Dedicated for carving in steel plates o Urcend pro vyfezavani tvarli v ocelovych deskach

RECOMMENDED VALUES FOR HELICAL IMMERSION
DOPORUCENE HODNOTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI

D1 4 5 6 8 10 12 14 16 2

DH b4 B 9.6 128 16 19,2 224 256 32

P 2 26 3] b1 5] A A 8, 10,
HEL1

30 31


https://youtu.be/4OW89k_CkwY%3Ffeature%3Dshared

FRAMECUT 400 F8674 Cutting conditions | Rezné podminky F8674

6-Flute Alternate Edge Framing

fzaccording to the cutter diameter | podle priméru fre
MAT %ﬁo STRATEGIE Ve ng el | podle priiméru frézy

6-zuba ramovaci se stridavymi brity B 10 12 14 16 20
$25 150 0,065 0,080 0,090 0,100 0120 0,140 0,150 0,159 0,169
L i 550 90 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0132 0,140 0,149
N _ HEL? 90 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,108 0,115 0122
= = §25 140 0,065 0,080 0,090 0,100 0120 0,140 0,150 0,159 0,169
T | 9 T $50 90 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0132 0,140 0,149
L 11— - HEL2 90 000 0045 0050 0055 0060 0065 0108 0115 0,122
' §25 120 0,065 0,080 0,090 0,100 0120 0,140 0,150 0,159 0,169
$50 90 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0132 0,140 0,149
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem HEL? 80 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,108 0,115 0,122
N Obiednac sl y o §25 100 0,065 0,080 0,090 0,100 0120 0,140 015 0,159 0,169
ey D1 D2 D3 L1 12 138 R 7 ' 550 85 005 000 0035 000 0045 0850 012 01 0149
F8674.8X32_W 8 8 70 32 b 13688W | HEL? 80 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,108 0,115 0,122
F8674.10X40_W 10 10 80 40 b 13588W [ |
F8674.12X48_W 12 12 100 48 b 13683W [ |
F8674.14X56_W 4 14 110 56 6 13684W [ |
F8674.16X64 W 16 16 120 64 6 13685W [ |
F8674.18X72_W 18 18 130 72 b 13686W u
F8674.20X80_W 20 20 142 80 b 13687W [ |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Non Center Cutting @ Nema bfity do stfedu
@ Chamfer 45° @ Rohoveé srazeni 45°
@ Alternate edges on outside diameter @ Stridavé bfity na obvodu
@ ALCRONA EVO coated @ povlak ALCRONA EVO
APPLICATION APLIKACE
o M““_”Q with partial Ae up to 0.5XD ® Frézovani s Castecnym Ae do 0.5XD
o Dedicated for squaring of blanks @ Optimalni pro ramovani deskovych pfifezd
@ Leaves straight sufrace (not smooth) @ Zanechava rovnj povrch (ne hladky)

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 8 10 12 14 16 18 20

DH 128 16 19,2 24 255 288 32

P 05 07 08 09 1,1 12 13
S25 S50 HEL2

n 5




Adaptor 250

4 Flute Square End for Adaptive
4-zuba rohova, adaptivni

]

F8692

1 Gt
=
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  0Objednaci cislo V W
F8692.6.V(W)6.55.15.24 b b 9% 15 4 13494(W) u u
F8692.8.V(W)8.61.20.24 8 8 61 20 4 13495(W) u u
F8692.10.V(W)10.70.25.24 10 10 70 25 4 13496(W) u u
F8692.12.V(W)12.82.30.24 12 12 82 30 4 13497(W) u u
F8692.16.V(W)16.97.40.24 16 16 97 40 4 13498(W) L L
F8692.20.V(W)20.110.50.24 20 20 110 50 4 13499(W) u u
FEATURES VLASTNOSTI
@ Helix Angle 38° o Sroubovice 38°
@ Unequal Indexing o Nestejnomeérna roztec zubi
@ Non center cutting o Nemd bfity do stfedu
o Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45°
o Center Coolant Supply o Stfedovy chladici kanal
@ Chipbreakers @ PferuSované ostfi
@ PVD Coated o Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Roughing and Semi finishing @ Je moZno pouZit na hrubovani'i pfeddokongovani
o HDC High Dynamic Cutting” o frézovani s vysokou dynamikou HDC ,High Dynamic Cutting”
CAm - software Machining strategy | Strategie obrabéni
Siemens NX Adaptive Milling
HSMWaorks / VisiCAM Adaptive Clearing
InventorCAM / SolidCAM iMachining
SurfCam TrueMill
AlphaCAM Wave machining
Camworks, Gibbscam, Cimatron  VoluMill
PowerMill/Autodesk Vortex
EdgeCAM Wave-shaped strategy
Mastercam Dynamic Milling
ESPRIT ProfitMilling
OpenMind HyperMaxx iden

3k

Cutting conditions | Rezné podminky

F8692

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

MAT ?o N b g 10 12 16 2
Dx25  Dx0,1 300- 250 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx25  Dx0,25 220 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
P1-2 E, V, M Dx2 Dx0,75 110 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1,5 Dx1 110 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<la 10° 140 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
Dx25  Dx0,1 250-230 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx25  Dx0,25 200 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
P3-4 E, V, M Dx2 Dx0,75 100 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1,5 Dx1 100 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<o 10° 120 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
D=x25  Dx0,1 220-200 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx25  Dx0,25 180 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
P5 E, V, M Dx2 Dx0,75 90 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1,5 Dx1 90 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<Ia 10° 100 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
Dx25  Dx0,1 200-180 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx25  Dx0,25 160 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
) E, V, M Dx2 Dx0,75 80 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1,5 Dx1 80 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<Ja 10° 70 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
Dx35  Dx0,1 120-100 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx35  Dx0,25 150 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
M8-9 E Dx1,5  Dx0,75 90 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1 Dx1 90 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<Ja 10° 90 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
Dx35  Dx0,1  90-110 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx35  Dx0,25 130 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
M10-11 E Dx1,5  Dx0,75 80 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1 Dx1 80 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<o 10° 70 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
— ~en  MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= 1 MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
=H D1 6 8 10 12 16 2
= 10° DH i 15,2 19 28 304 38
p 3 4 5 6 10

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

=]

AN

VY

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY Z@IURENE

{‘*‘
|
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Adaptor 350

4 Flute Square End for Adaptive
4-zuba rohova, adaptivni

]

o~

01

F8691

Cutting conditions | Rezné podminky

F8691

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

¥ ’ 12— F
=
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  0Objednaci cislo V W
F8691.6.V(W)6.63.21.Z4 6 6 63 21 4 13442(W) u u
F8691.8.V(W)8.70.28.24 8 8 70 28 4 13443(W) L L
F8691.10.V(W)10.82.35.24 10 10 82 3 4 13444(W) u u
F8691.12.V(W)12.95.42.24 12 12 95 42 4 13445(W) u u
F8691.16.V(W)16.112.56.24 16 16 112 56 4 13446(W) L L
F8691.20.V(W)20.133.70.24 20 20 133 70 4 13447(W) u u
FEATURES VLASTNOSTI
@ Helix Angle 38° o Sroubovice 38°
o Unegual Indexing o Nestejnomérnd roztec zubil
@ Non center cutting o Nema brity do stfedu
@ Chamfer 45° ® Rohové srazeni 45°
@ Center Coolant Supply o Stiedovy chladici kandl
o Chipbreakers @ PferuSované ostii
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Roughing and Semi finishing @ Je moZno pouZit na hrubovani i pfeddokongovani
@ HDC High Dynamic Cutting” o frézovani s vysokou dynamikou HDC ,High Dynamic Cutting”
CAm - software Machining strategy | Strategie obrabéni
Siemens NX Adaptive Milling
HSMWaorks / VisiCAM Adaptive Clearing
InventorCAM / SolidCAM iMachining
surfCam TrueMill
AlphaCAM Wave machining
Camworks, Gibbscam, Cimatron ~ VoluMill
PowerMill/Autodesk Vortex
EdgeCAM Wave-shaped strategy
Mastercam Dynamic Milling
ESPRIT ProfitMilling
OpenMind HyperMaxx iden

36

MAT ?o N b g 10 12 16 2
Dx35  Dx0,1 300-250 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx35  Dx0,25 220 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
P1-2 E, V, M Dx1,5  Dx0,75 110 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1 Dx1 110 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<la 10° 140 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
Dx35  Dx0,1 250-230 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx3,5  Dx0,25 200 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
P3-4 E, V, M Dx1,5  Dx0,75 100 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1 Dx1 100 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<o 10° 120 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
Dx3,5  Dx0,1 220-200 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx3,5  Dx0,25 180 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
P5 E, V, M Dx15  Dx0,75 90 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1 Dx1 90 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<Ia 10° 100 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
Dx35  Dx0,1 200-180 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx35  Dx0,25 160 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
) E, V, M Dx1,5  Dx0,75 80 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1 Dx1 80 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<Ja 10° 70 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
Dx35  Dx0,1 120-100 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx35  Dx0,25 150 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
M8-9 E Dx1,5  Dx0,75 90 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1 Dx1 90 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<Ja 10° 90 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
Dx35  Dx0,1  90-110 0,090 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
Dx35  Dx0,25 130 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
M10-11 E Dx1,5  Dx0,75 80 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
Dx1 Dx1 80 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
<o 10° 70 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
— ~en  MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= 1 MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
=H D1 6 8 10 12 16 2
= 10° DH i 15,2 19 28 304 38
p 3 4 5 6 10

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

AN

SUNY

{‘*‘
|
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Adaptor 500

4 Flute Square End for Adaptive
4-zuba rohova, adaptivni

1

F8690

F 0 —— |
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8690.6.V(W)6.70.30.24 b b 70 30 4 12460(W) u u
F8690.8.V(W)8.81.40.24 8 8 81 40 4 12463(W) u u
F8690.10.V(W)10.100.50.24 10 10 100 50 b 12466(W) u u
F8690.12.V(W)12.110.60.24 12 12 110 60 4 12469(W) [ | [
F8690.16.V(W)16.138.80.24 16 16 138 80 4 12671(W) [ | [
F8690.20.V(W)20.165.100.24 20 2 165 100 b 12472(W) u o
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 38°

@ Unequal Indexing

@ Non center cutting

o Chamfer 45°

o Center Coolant Supply
o Chipbreakers

® PVD Coated

APPLICATION

@ Roughing and Semi finishing @ HDC ,High Dynamic Cutting”

@ Not suitable for slotting

o Sroubovice 38°

o Nestejnomérnd roztec zubil
e Nemd bfity do stfedu

® Rohové srazeni 45°

o Stfedovy chladici kanal

@ PferuSované ostii

@ Povlak PVD

APLIKACE

e Je moZno pouzit na hrubovdni i pfeddokontovani e frézovdni s vyso-
kou dynamikou HDC ,High Dynamic Cutting” @ Neni vhodna pro drdZkovani.

CAm - software

Machining strategy | Strategie obrabéni

Siemens NX Adaptive Milling
HSMWaorks / VisiCAM Adaptive Clearing
InventorCAM / SolidCAM iMachining
surfCam TrueMill
AlphaCAM Wave machining
Camwarks, Gibbscam, Cimatron ~ VoluMill
PowerMill/Autodesk Vortex

EdgeCAM Wave-shaped strategy
Mastercam Dynamic Milling
ESPRIT ProfitMilling
OpenMind HyperMaxx

38
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Cutting conditions | Rezné podminky

F8690

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

MAT ?0 G b B 10 12 16 20
D=5 Dx0,025 300-250 0,160 0,220 0,280 0,320 0,340 0,360
Dx5  Dx005-075 250-200 0,100 0,125 0,160 0,180 0,200 0,220
P1-2 EVM Dxb Dx0,1 220-200 0,070 0,095 0,120 0,140 0,180 0,200
: " Dx5 Dx0,25 140 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
Dx1 Dx0,8 110 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<o 10° 140 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
D=5 Dx0,025 260-210 0,160 0,220 0,280 0,320 0,340 0,360
Dx5  Dx005-075 210-180 0,100 0,125 0,160 0,180 0,200 0,220
P34 EVM Dxd Dx0,1 200-180 0,070 0,095 0,120 0,140 0,180 0,200
: " Dx5  Dx025 130 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
Dx1 Dx0,8 100 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<ta  10° 120 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
Dxb  Dx0,025 220-180 0,150 0,200 0,240 0,280 0,300 0,320
Dx5  Dx005-0.75 170-140 0,090 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200
Dx5 Dx0,1 160-130 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
Py E VM Dx5  Dx025 110 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
Dx1 Dx0,8 90 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<o 10° 100 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
Dx5  Dx0,025 180-150 0,150 0,200 0,240 0,280 0,300 0,320
Dx5  Dx005-075 150-110 0,090 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200
Dx5 Dx0,1 130-90 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
P E' V’ M Dx5 Dx0,25 90 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
Dx1 Dx0,8 80 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<o 10° 80 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
Dx5  Dx0,025 150 0,150 0,200 0,240 0,280 0,300 0,320
Dx5  Dx005-075 120-140 0,090 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200
Dxb Dx0,1 120-100 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
M8-9 E Dx5 Dx0,25 90 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
Dx1 Dx0,8 80 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<o 10° 90 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
Dx5  Dx0,025 130 0,150 0,200 0,240 0,280 0,300 0,320
Dx5  Dx005-075 110-130 0,090 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200
M10-11 E Dxb Dx0,1 90-110 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
0- Dx5 Dx0,25 80 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
Dx1 Dx0,8 80 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<Io 10° 80 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
- [en MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
= | ! D1 6 8 10 12 16 20
0 DH 14 152 19 28 304 38
P 3 b 5 b 10

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

I

VY

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALNI UHLY ZANORENI

{‘*‘
|
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FINESSA 300 F8403 Cutting conditions | Rezné podminky F8403

6 Flute Adaptive and Finishing

fzaccording to the cutter diameter | podle priméru fre
MAT %ﬁo STRATEGIE Ve ng el | podle priiméru frézy

6-zuba adaptivni a dokoncovaci B 10 12 14 16 20
FIN0,3 150-180 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
L i S10 150 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,149
- _ HEL 2 70 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0,122
= = FINO3 150-120 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
S10 120 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,149
T|‘ 11 12 T HEL 2 60 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0,122
I FIND3 120-90 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
S10 90 0,672 0,078 0,085 0,092 0,099 0,099 0,113 0,140 0,149
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem HEL 2 55 0,033 0,040 0,064 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0,122
N4 Obiednaci &islo v W FINO,3 100-80 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
ey D1 D2 D3 L1 L2 L3 R Z I M8-9 V S10 80 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,14 0,149
FB403.8X24 8 8 70 24 b 13657 | HEL 2 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0,122
F8403.10X30 10 10 80 30 b 13652 [ |
F8403.12X36 12 12 83 36 b 13653 | FINOD,3 S10 HEL2
F8403.14X42 14 14 100 42 b 13654 [ | ﬂ ﬂ
F8403.16X48 16 16 110 48 b 13655 O
F8403.18X54 18 18 110 54 ) 13656 O
F8403.20X60 20 20 126 60 b 13657 O
FEATURES VLASTNOSTI
@ Deeper flutes ® Hlubsi drdzky
@ Non Center Cutting @ Nema bfity do stfedu
o Chamfer 45° @ Rohoveé srazeni 45°
@ Radial Runout max. 0.005mm @ Rédialni hazeni do 0.005
@ ALCRONA EVO coated @ Povlak ALCRONA EVO
APPLICATION APLIKACE
@ Adaptive and Finishing milling @ Adaptivni a dokoncovac frézovani

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 8 10 12 14 16 20
DH 128 16 19,2 22,4 25,6 32
P 05 07 08 09 1,1 1,3

e

oo
[=]

video




FINESSA 400 F8404 Cutting conditions | Rezné podminky F8404

4-Flute Finishing Square

fzaccording to the cutter diameter | podle priméru fre
MAT %ﬁo STRATEGIE Ve ng el | podle priiméru frézy

4-zuba rohova dokoncovaci 8 10 12 14 16 20
FIND3 150-180 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
L i HEL? 70 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,140 0,149
- _ FIN D3 150-120 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,115 0,122
= = HEL? 40 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,159 0,169
T | T T FIND,3 120-90 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,140 0,149
L 11— - HEL2 55 0033 0040 004 0047 0050 0052 0057 0115 0,122
' FIND,3 100-80 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
HEL? 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,140 0,149
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem HEL 2 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0122
\: Obiednac sl y W FIND,3 100-80 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
azey DT 02 03 U 12 B R Z ' M8-9 V 510 80 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 014 0,149
F8404.8X32 8 8 75 32 b 13635 | HEL 2 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0,122
F8404.10X40 10 10 95 40 4 13636 [ |
F8404.12X48 12 12 110 48 4 13637 | FIN 0,3 HEL2
F8404.14X56 14 14 126 56 4 13638 [ | ﬂ
FBLO4.16X04 16 16 144 64 4 13639 [ ]
F8404.18X72 18 18 152 72 4 13640 |
F8404.20X80 20 20 165 80 4 13641 [ |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Center Cutting @ Brity do stfedu
@ Chamfer 45° @ Rohove srazeni 45°
o Radial Runout max. 0.007mm @ Radialni hazeni do 0.007
@ ALCRONA EVO coated @ Povlak ALCRONA EVO
APPLICATION APLIKACE
@ Finishing milling @ Daokoncovaci frézovani

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI
D1 8 10 12 14 16 20

DH 128 16 19.2 224 25,6 32
P 05 07 08 09 11 1,3




FINESSA 500 F8405 Cutting conditions | Rezné podminky F8405

4-Flute Finishing Square

fzaccording to the cutter diameter | podle priméru fre
MAT %ﬁo STRATEGIE Ve ng el | podle priiméru frézy

4-zuba rohova dokoncovaci 8 10 12 14 16 20
FIND3 150-180 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
L i HEL? 70 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,140 0,149
- _ FIN D3 150-120 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,115 0,122
= = HEL? 40 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,159 0,169
T | T FIND,3 120-90 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,140 0,149
L 1] — L2 - HEL2 55 0033 0040 004 0047 0050 0052 0057 0115 0,122
' FIND,3 100-80 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
HEL? 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,140 0,149
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem HEL 2 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0122
\: Obiednac sl y W FIND,3 100-80 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
azey DT 02 03 U 12 B R Z ' M8-9 V 510 80 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,14 0,149
F8405.6X30 b b 70 30 b 13642 | HEL 2 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0,122
F8405.8X40 8 8 85 40 i 13643 [ |
F8405.10X50 10 10 105 50 4 13644 | FIN 0,3 HEL2
F8405.12X60 12 12 125 60 4 13645 [ | ﬂ
F8405.14X70 14 14 140 70 4 13646 [ |
F8405.16X80 16 16 160 80 4 13647 |
F8405.18X90 18 18 165 90 4 13648 [ |
F8405.20X100 20 20 185 100 4 13649 [ |
FEATURES VLASTNOSTI
o Center Cutting o Bty do stfedu
o Chamfer 45° @ Rohoveé srazeni 45°
@ Radial Runout max. 0.007mm @ Radialni hazeni do 0.007
@ ALCRONA EVO coated @ Povlak ALCRONA EVO
APPLICATION APLIKACE
@ Finishing milling @ DokonCovaci frézovani

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI
D1 8 10 12 14 16 20

DH 128 16 19.2 224 25,6 32
P 05 07 08 09 11 1,3




FINESSA 612 F8406 F8406

6 Flute with Neck, Finishing Square

MAT %;/o STRATEGIE Ve fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

6-zuba odlehcend, dokoncovaci, rohova 8 10 12 14 16 20
FIND3 120-90 0,050 0,060 0,075 0,085 0,090 0,100 0,120 0,159 0,169
L i HEL? 70 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,140 0,149
- _ FIN D3 90 0,050 0,060 0,075 0,085 0,090 0,100 0,120 0,115 0,122
= = HEL? 40 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,159 0,169
T e T FIND,3 90 0,050 0,060 0,075 0,085 0,090 0,100 0,120 0,140 0,149
L . 3 L2 HEL? 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0122
. o R o FIN O3 100-80 0,050 0,060 0,075 0,085 0,090 0,100 0,120 0,159 0,169
HEL? 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,140 0,149
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem HEL 2 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0122
\: Obiednac sl y W FIND,3 100-80 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140 0,159 0,169
azey DT 02 03 U 12 B R Z ' M8-9 V 510 80 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,14 0,149
F8406.8X10/48 8 8 75 80 10 48 b 13692 | HEL 2 55 0,033 0,040 0,044 0,047 0,050 0,052 0,057 0,115 0,122
F8406.10X12/60 0 10 94 100 12 60 6 13693 [ |
F8406.12X15/72 12 12 13 120 15 72 b 13694 | FIN 0,3 HEL2
F8406.14X17/84 14 1 132 133 17 8k 6 13695 [ | ﬂ
F8406.16X20/96 16 16 152 148 20 96 b 13696 [ |
F8406.18X22/108 18 22 172 160 22 108 ) 13697 |
F8406.20X24/120 20 20 192 178 24 120 b 136498 [ |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Non Center Cutting o Nemad biity do stfedu
o Cutting length 2xD o Délka bfitu 1,2xD
o Neck 6xD @ Délka odlehceni 6xD
@ Chamfer 45° @ Rohoveé srazeni 45°
o Radial Runout max. 0.007mm o Radialni hazeni do 0.007
® ALCRONA EVO coated @ Povlak ALCRONA EVO
APPLICATION APLIKACE
@ Finishing milling @ Daokoncovaci frézovani

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI
D1 8 10 12 14 16 20

DH 128 16 19.2 224 25,6 32
P 05 07 08 09 11 1,3




UniCut 200R F8630 Cutting conditions | Rezné podminky F8630

4 Flute Corner Radius
4-zuba s rohovym radiusem

1 e

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

_O
MAT%’?Z”A[’AEVC34568101214161820

D=2 Dx005 180 004 0078 0M0 0132 0198 0262 0264 0286 0330 0352 0352
Dx0,05 Dx005 180 0033 0059 0083 0099 0149 0182 0198 0215 0248 0264 0264

~ | n—i P-4 EVM Dx05  Dx1 86 0022 0039 005 0066 0099 0121 0132 0143 0165 0176 0176
= _D'_ <te  10° 86 0010 0018 0026 0031 0047 0087 0049 0068 0078 0083 0083
-F| I__ 19— D=2 Dx005 162 0066 0066 0100 0122 0198 0242 0264 0286 0330 0336 0352

[ L] P54 EV M Dx005 Dx005 162 000 0050 0075 0092 0149 0182 0198 0215 0248 0252 0264

D05 DxI 78 003 0033 0050 0061 0099 0121 0132 0143 0165 0168 0176
<te  10° 78 0016 0016 0024 0029 0047 0057 0049 0068 0078 0080 0083
D=2 Dx005 130 003% 005 0066 0088 0110 0132 0715 0160 0166 0176 0176
00,06 Dx005 130 0027 0042 0050 0066 0083 0099 0116 0120 0126 0132 0132
Dx05  Dx1 60 0018 0028 0033 0044 0055 0066 0077 0080 0083 0088 0088

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 L3 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8630.3.V3.39.6.R0,3.24 3 3 39 ) 03 4 11081 | <t 10° 60 0009 0013 0016 0021 0026 0031 0028 0038 0039 0042 0042
F8630.4.V450.8.R05.74 L i 50 8 05 4 11082 - D2 D005 108 0030 003 0040 004 0060 0078 0088 0092 0110 0116 0132
o ' Dx005 D«0,05 48 0023 0027 0030 0033 0045 0059 0066 0069 0083 0087 0099
F8630.5.V0.30.10.R0,5.24 > 9 50 10 00 & 11083 u D025 D< 45 0015 0018 0020 002 0030 0039 00k 0046 005 0058 0,066
F8430.6.V(W)6.57.12.R0.5.24 b ) 5712 05 4 11084(W) [ | O <ta  10° 45 0007 0009 0009 0010 0016 0018 0016 0022 002 0027 0031
D2 D005 150  002% 0028 0032 003 0048 0066 0074 0076 009 009 0,110
F8630.6.V(W)6.57.12.R1.24 b 6 o 1 1 4 11085(W) - = D005 D005 30 0018 0021 002 0027 003 0048 005 0057 0068 0072 0083
F8630.8.V(W)8.63.16.R0,5.24 8 8 63 16 05 & 11086(W) u O Dx0,1  Dxl 300 002 0014 0016 0018 0024 0032 0037 0038 0045 0048 0,055
F8630.8.V(W)8.63.16.R1.Z4 8 8 63 16 1 4 11087(W) ™ O <fa 10° 30 0006 0007 0008 0009 0011 0015 0014 0018 0021 0023 002
D2 D<005 120 0028 0032 003 0040 005 0070 0080 008 0100 0,106 0,120
F8630.10.V(W)10.72.20.R0,5.24 1010 2w 05 4 11088(W) = H MB-9 EVM Dx005 D<0,05 60 0021 002 0027 0030 0041 0053 0060 0063 0075 0080 0,090
F8630.10.V(W)10.72.20.R1.24 10 10 77 2 1 b 11089(W) u O ) Dtb Dx05  Dxl 50 0014 0016 0018 0020 0027 0035 0040 0042 0050 005 0060
F8630.12.V(W)12.83.24.R0,5.24 | i 83 % 05 4 11090(W) m O <te 10° 50 0007 0008 0009 0009 0013 0017 0015 0020 002 0025 0,028
' ' D2 D<005 100 0028 0032 003 0040 005 0070 0080 008 0100 0,106 0,120
F8630.12.V(W)12.83.24.R1.24 1212 83 2 1 4 11091(w) u - V10-11 EVM Dx005 D<0,05 45 0021 002 0027 0030 0041 0053 0060 0063 0075 0080 0,090
F8630.16.V16.92.32.R1.24 16 16 92 32 1 b 12000 [ | ) D10 Dx05  Dxl 35 0014 0016 0018 0020 0027 0035 0040 0042 005 005 0,060

e A 35 0007 0008 0009 0009 0013 0017 0015 0020 0024 0025 0028

Dx2  Dx0,05 140 0,040 0,060 0,090 0,110 0,180 0,220 0,240 0,260 0,300 0,320 0,320

FEATURES VLASTNOSTI D005 D005 80 0030 0045 0068 0083 0135 0165 0180 0195 0225 0240 0240

. R M . . Dx0,5 Dx1 65 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,110 0,120 0,130 0,150 0,160 0,160
o fielix Angle 45 © Sroubovice &5° <o 1P 65 0009 001 0021 0026 0043 0052 00k 008 0071 007 0076
@ Non center cutting o Nema brity do stfedu
o Corner radius ® Rohovy radius
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Universal End Mill for wide range of materials and operations @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,
from roughing to finishing vhodné aplikace od hrubovani po dokoncovani

el MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

DI 3 4 5 6 8 w0 1w 1 18
DH 57 76 95 M4 121919 %6 0k %2 3B
P 52 25 3 k5 39 ] 8 9 1
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

ISR R




UniCut 410R F8630 Cutting conditions | Rezné podminky F8630

4 Flute with Neck, Corner Radius
4-zuba odlehcena, s rohovym radiusem

i (" s

f; according to the cutter diameter | podle primeéru fréz
MAT %?p booA Vo R | poclep .

3 4 J b 8 0 12 14 16 18 20
D« D005 171 0037 0066  00% 0112 018 0206 022 0243 0281 0299 0299
D005 D«005 171 0028 0050 0070 0084 0126 015 0168 0182 0210 022  022%

~ | -I A EVMY hos 00 ® ome 0w 0w ome oow 03 02 002 oMo 0180 00
- T <to  10° 82 0009 0016 002 0027 0040 0049 0041 005 0086 0071 0071
T | el 2 D« D«005 15 0056 005 0085 0104 018 0206 022 0243 0281 0286 0299
‘ | 13 P54 pyy DO D005 S 002 D02 006 OV 0126 OISk 0168 0T 020 0214 024
- L1 -— " D«05 DxI 74 0028 0028 0043 0052 0084 0103 0M2 0122 0140 0143 0150

<te  10° Th 0013 0013 0020 002 0040 0049 0041 0058 0066 0068 0,071

Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D1 D005 124 0031 004 0056 0075 00% 0112 0131 01%6 01T 0150 0150
N Obiednaci &l Dx005 D005 124 0023 003 0042 005 0070 008 0098 0102 0106 0112 0112
Az DT D2 D3 LT 12 13 R 7 EUIEINEEY v w D05 D 57 0015 002 0028 0037 0047 005 0065 0068 0071 0075 0075
F8630.3.V(W)6/2,9.62.3/12.R0,3.24 3 6 29 62 3 12 03 & 11730(W) | O <rta 10° 5 0007 0011 0013 0018 0022 0027 0024 0032 0033 0035 0035
F8630.4 VIW)6/3.9.62.4/16.R0.5.24 L 6 39 & L 16 05 4 731() - O DI D005 103 002 0031 003 0037 005 0066 0075 0078  009% 009 0112
o e ' ' D005 D005 46 0019 0023 002 0028 0038 0050 0056 0059 0070 0074 008
F8630.5.V(W)6/4,9.62.5/20.R0,5.24 > 6 49 62 5 20 00 4 1732(W) u o D025 D M3 0013 0015 0017 0019 0026 003 0037 0039 0047 0049 0,056
F8630.6.V(W)6/5,9.75.6/24.R0,5.74 b 6 59 75 6 24 05 &4 733(W) [ ] O <fa  10° 43 0006 0007 0008 0009 0012 0016 0014 0019 0022 0023 0,027
DI D005 143 0020 0024 0027 0031 0041 005 0063 0065 0077 0082  00%
] O ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' '
FBO30.6.V(W)6/5.9.75.8/24.R1.24 b 6 3% B 6 T 4 1734(W) D005 D005 29 0015 0018 0020 0023 0031 0040 0047 0048 0057 0061 0070
F8630.8.V(W)8/7,8.90.8/32.R0,5.24 8 g 78 9 8 32 05 4 11735(W) u O Dx0,1  Dxl 29 0010 0012 0016 005 0020 0027 0031 0032 0038 0041 0,047
F8630.8.V(W)8/7.8.90.8/32.R1.24 8 8 78 9% 8 32 4 11736(W) ™ O <to¢  10° 29 0005 0006 0006 0007 0010 0013 0012 0015 0018 0019 002
DI D005 114  002% 0027 0031 003% 004 0060 0068 0071 0085 009 0102
F8630.8.V8/7,8.90.8/32.R2.24 8 g 78 %0 8 &2 2 b 11904 - MB-9 EVM D005 D005 57 0018 0020 0023 0026  003% 0045 0051 0054 006k 0068 0077
F8630.10.V(W)10/9,8.100.10/40R05.24 10 10 98 100 10 40 05 4 11737(W) u O ) Dtb Dx05  Dxl 48 0012 001 0015 0017 0023 0030  003% 003 0043 0045 0051
F8630.10.V(W)10/9.8.100.10/60R124 10 10 98 100 10 40 1 L 11738(W) [ O <fo  10° 48 0006 0006 0007 0008 0011 0014 0013 0017 0020 0021  00%
DI D«005 95  002% 0027 0031 003% 004 0060 0068 0071 0085 0090 0102
FB630.10.V(W)10/9.8.100.10/40R2.24 1010 98 100 10 40 2 4 11739(W) u - VI0-11 VM Dx005 D005 43 0018 0020 0023 002  003% 0045 0051 005 006k 0068 0077
F8630.12.V(W)12/118.110.12/48.R05.26 12 12 118 110 12 48 05 4 T1740(W) [ | O ) D10 Dx05  Dxl 33 0012 001 0015 0017 0023 0030  003% 003% 0043 0045 0051
F8630.12V(W)12/118.110.12/68R126 12 12 118 110 12 48 1 4 1741(W) [ m| = U i U111 10 1 1 T T VP R IV
DI D«005 133  003% 0051 0077 009% 0153 0187 0206 0221 025 0272 0272
F8630.12V(W)12/11,8.110.12/48R2.26 12 12 118 110 12 48 2 4 11742(W) u o D005 D005 76 002 0038 005 0070 0415 0140 0153 0166 0191 0206 0204
F8630.12V(W)12/118.110.12/48R3.26 12 12 118 110 12 48 3 4 11743(W) ] m| Dx05 Dl 2 0017 002 0038 0047 0077 009% 0102 0111 0128 013 0,13
<t 10° 62 0008 0012 0018 002 003 004 0038 0052 0060 0064 006k
FEATURES VLASTNOSTI
@ Helix Angle 45°  Sroubovice 45°
@ Non center cutting @ Nema bfity do stfedu
o Corner radius ® Rohovy radius
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Universal End Mill for wide range of materials and operations @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald, o MAXIMUM IMMERSIUN VALUE FUR HELIX
from roughing to finishing vhodné aplikace od hrubovani po dokonovani MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
57 74 95 & 152 19 19 26 304 32 38
15 2 25 3 4 5 39 7 8 9 10
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

video




4 Flute High Feed e ? . cutter diameter | primér frézy
4-zuba rychloposuvova 7 b 5 6 B 10 12
i 1 Ve %0 9 %0 9 90 9
F, 015 02 0300 0350 0450 0500
e booow o @ e o
Ae ! 5 000 000 10,000 12,000
T‘ | 13 o ¥ Ve B0 80 B0 B0 B0 B0
. L1 F, 013 017 0250 0300 0400 0450
Ao 0] 013 0170 0250 0350 0,400
Ae ! 5 6000 000 10,000 12,000
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem \F/C 081”3 091”7 02[;0 n?a?m ui%u uinsu
Nazev D1 D2 D3 L1 L2 L3 Rcam Z  Objednacicislo \ W M8-9 E Ao []"1 0:13 0:170 0:250 0:350 0:400
F8509.4X4/32_R0.4 4 6 37 65 4 32 04 & 13677 u Ae 4 5 6,000 8,000 10,000 12,000
F8509.5X5/40_R0.5 o 6 47 80 5 40 05 &4 13678 |
F8509.6X6/48_R0.6 6 6 97 80 6 4B 06 & 13679 u HF RAM2
F8509.8X8/64_R0.8 8 § 76 10 8 6& 08 4 13680 |
F8509.10X10/80_R1 0 10 95 10 10 80 1 4 13681 |
F8509.12X12/96_R1.2 1212 15 188 12 9% 12 4 13682 u
FEATURES VLASTNOSTI

@ Non Center Cutting

@ Cutting length 1xD

@ Neck 8xD

o Corner radius

@ HARDCUT PLUS coated

APPLICATION

@ /-constant hi-feed milling

o Nemad bty do stfedu
@ Délka bfitu 1xD

@ Délka odlehceni 8xD
® Rohovy radius

@ Povlak HARDCUT PLUS

APLIKACE

@ Rychloposuvové frézovani po hladindch

video




TurboJet 610

5 Flute High-Feed
5-zuba odlehcena, rychloposuvova

] (-

o~
[

F8390

01

|<L2»
T | ) 1

- L1 -—
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 L2 L3 Rcam Z  Objednacicislo V W
F8590.6.V(W)6.74.6/36.25 b 6 58 T4 6 36 085 5 11600(W) [ | ]
F8590.8.V(W)8.88.8/48.25 8 g 78 88 8 48 119 5 11601(W) [ | |
F8590.10.V(W)10.110.10/60.25 0 10 98 10 10 60 145 5 11602(W) [ | ]
F8590.12.V(W)12.132.12/72.25 12 12 12 132 12 72 178 5 11603(W) [ | |

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 30°

o Non center cutting

@ Double radius on the face
@ Screw shank length L3=6xD
@ Back taper

o PVD Coated

APPLICATION

@ /-constant contouring @ Core cutting-out and milling of deep holes
with diameter 1.4xD and up @ Deep slot milling

ANNOTATION

The simplified programming methad uses a corner radius end mill with the RICAM
radius replacing the complex end shape with insignificant difference.

On horizontal machining centers a thin web is left to support the core.

0On VMCs the web can be cut through without the risk of jamming the core.

o Sroubovice 30°

o Nemad bfity do stfedu

o Celni bity s dvajitym radiusem

@ Stopka se Snekovym dopravnikem do délky L3 = 6xD
@ Mirné kuZelovy tvar

@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Hrubovani po hladindch (konstantni,Z") @ Vypichovani jader a frézovani
hlubokych otvord od minimélniho priméru 1,4xD e Frézovani hlubokych drézek

POZNAMKA

Programuje se zjednodu$ené jako toricka fréza s radiusem R-cam.
Vypichovani jadra: Pro vodorovné aplikace se ponecha ve dné tenkd blana.
Ve svislé poloze jadro bez nebezpeti propadne.

Cutting conditions | Rezné podminky

F8390

video

VAT %ﬁo b N " fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
% 6 8 10 12
Dx0,075  Dx1 120 0,110 0,100 0,150 0,180
P1-4 EV <z 35 120 0,031 0,029 0,03 0,051
<o 15 120 0,052 0,047 0,071 0,085
Dx0,067  Dx1 95 0,110 0,100 0,150 0,180
P5-6 EV <t 35 95 0,031 0,029 0,03 0,051
<ta 15 95 0,052 0,047 0,071 0,085
Dx0,055  Dx1 70 0,075 0,085 0,090 0,100
<ta 35 70 0,021 0,024 0,026 0,029
<ta 15 70 0,036 0,040 0,043 0,047
Dx0,042  Dx1 60 0,065 0,070 0,075 0,085
<ta 35 60 0,019 0,020 0,021 0,024
<ta 15 60 0,031 0,033 0,036 0,040
Dx0,075  Dx1 50 0,110 0,100 0,150 0,180
M8-9 EV <o 35 50 0,031 0,029 0,043 0,051
e 15 30 0,052 0,047 0,071 0,085
OTHER RECOMMENDATIONS
During any method of plunging or punching the core (helical rotation of the core), Can not be exceeded Ap max.
JINA DOPORUCENI
Pfi jakémkoliv zplisobu zanofovani nebo vypichovani jadra (objizdéni jadra po $roubovici) nesmi byt piekroceno Ap max.
MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
—| o0 MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Helix Angle 3,5° (small hole) | $roubovice 3,5° (maly otvor)
D1 b 8 10 12
DH 84 11,2 14 16,8
p 0,45 0,6 0,75 09
Helix Angle 1,5 (big hole) | Sroubovice 1,57 (velky otvor)
D1 b 8 10 12
DH 114 15,2 19 228
p 0,45 0,6 0,75 09

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




RoughBall

2 Flute Roughing Ball
2-zuba kulova, hrubovaci

1 .

- —
~ g

F8200

¥ 12—
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8200.3.V3.39.6.22 33 39 6 15 2 10228 [
F8200.3.V(W)6.57.6.22 3 6 29 57 6 8 15 2 11021(W) [ | O
F8200.4.V4.51.8.22 L4 51 8 22 10229 [
F8200.4.V(W)6.57.8.22 L 6 39 57 8 11 2 2 11022(W) [ | O
F8200.5.V5.51.10.22 5 5 5110 25 2 10230 |
F8200.5.V(W)6.57.10.22 5 6 49 57 10 14 25 2 11023(W) u o
F8200.6.V(W)6.57.12.72 6 b 57 12 32 10231(W) [ | m}
F8200.8.V(W)8.63.16.22 8 8 63 16 L2 10233(W) [ | O
F8200.10.V(W)10.72.20.22 10 10 72 20 5 2 10235(W) [ | O
F8200.12.V(W)12.83.24.72 12 12 83 24 6 2 10236(W) [ | O
F8200.14.V(W)14.83.28.72 14 14 83 28 7 2 10237(W) | O
F8200.16.V(W)16.92.32.72 16 16 92 32 8 2 10238(W) [ | O
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 30°

o Center cutting

@ S-shaped face edges

@ Edge slightly rounded by honing

@ Robust chisel

@ Slightly negative axial primary relief angle

@ Axial primary relief angle transits from negative value in the center
to positive at the outer diameter

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Rough profiling ® Z-constant contouring @ Milling of hardened steel,
refurbishment of swages @ Fabrication of shearing tools edges

ANNOTATION

The S-shape establishes positive back rake directing the chip towards the outside.

Rabust, chipping resistant edge.

o Sroubovice 30°

@ 2 biity do stfedu

@ Ostfitvaru S

@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim

@ Robustni pficné ostii

@ Slabé negativni dhel ¢ela

o Uhel tela prechazi smérem od stfedu do kladnych hodnot
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Hrubovaci fadkovani @ Hrubovani po hladindch (konstantni ,Z") e Frézovani
velmi pevnych a kalenych materialt, prohlubovani a renovace zépustek e Frézo-
vani kalenych hran stfiznych néstrojt

POZNAMKA

Vybrus tvaru S zavadi sklon ostfi, ktery sméfuje tfisku
radialné od stfedu k okraji.
Ostfi je velmi odolné proti vyStipovani.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8200

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

MAT %ﬂo oo ke i 5 6 B TR T I TR T’
0,2xD 0,2xD 150 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

0,3xD 0,2xD 100 0,059 0,070 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194

P1-4 E' V' M 0,5xD 0,3xD 90 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180
1xD 0,1xD 72 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155

02xD  0,2xD 140 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

0,3xD  0,2xD 95 0,059 0,070 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194

Py E' V, M 05xD  0,3xD 85 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180
1xD 0,1xD 68 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155

02xD  0,2xD 135 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

p EVM 03xD  0,2xD 90 0,059 0,070 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194
6 ' 05xD  0,3xD 80 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180
1xD 0,1xD Ok 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155

02xD  0,2xD 105 0,057 0,068 0,078 0,089 0,094 0,146 0,167 0,178 0,188

03xD  0,2xD 60 0,056 0,067 0,077 0,087 0,092 0,144 0,164 0,174 0,185

05xD  0,3xD 50 0,052 0,062 0,071 0,081 0,086 0,133 0,152 0,162 0,171

1xD 0,1xD 40 0,019 0,029 0,043 0,052 0,086 0,114 0,124 0,143 0,147

02xD  0,2xD 90 0,055 0,065 0,074 0,084 0,089 0,139 0,159 0,169 0,179

03xD  0,2xD 40 0,054 0,063 0,073 0,083 0,088 0,136 0,156 0,166 0,175

05xD  0,3xD 40 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

1xD 0,1xD 32 0,018 0,027 0,041 0,050 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140

0,2xD 0,2xD 35 0,055 0,065 0,074 0,084 0,089 0,139 0,159 0,169 0,179

0,3xD 0,2xD 35 0,054 0,063 0,073 0,083 0,088 0,136 0,156 0,166 0,175

0,5xD 0,3xD 35 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

1xD 0,1xD 28 0,018 0,027 0,041 0,050 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140

0,2xD 0,2xD 90 0,052 0,061 0,071 0,080 0,085 0,132 0,151 0,160 0,170

0,3xD 0,2xD 70 0,051 0,060 0,069 0,079 0,083 0,130 0,148 0,157 0,167

0,5xD 0,3xD 60 0,047 0,056 0,064 0,073 0,077 0,120 0,137 0,146 0,154

1xD 0,1xD 48 0,017 0,026 0,039 0,047 0,077 0,103 0111 0,129 0,133

0,2xD 0,2xD 120 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

0,3xD 0,2xD 70 0,059 0,070 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194

0,5xD 0,3xD 60 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

1xD 0,1xD 48 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155

0,2xD 0,2xD 250 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

0,3xD 0,2xD 220 0,059 0,07 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194

0,5xD 0,3xD 200 0,055 0,065 0,075 0,085 0,09 0,14 0,16 017 0,18

1xD 0,1xD 160 0,02 0,03 0,045 0,055 0,09 0,12 0,13 0,15 0,155

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI




RoughBall XL

2 Flute Roughing Ball
2-zuba kulova, hrubovaci

F8210

f— 12—
— L1

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8210.6.V(W)6.80.6.22 6 b 80 6 32 10243(W) [ | m}
F8210.8.V(W)8.100.8.22 8 8 100 8 L2 10245(W) [ | O
F8210.10.V(W)10.110.10.22 10 10 110 10 5 2 10247(W) [ | O
F8210.12.V(W)12.110.12.22 12 12 10 12 6 2 10248(W) [ | O
F8210.14.V(W)14.110.14.22 14 14 10 14 7 2 10249(W) | O
F8210.16.V(W)16.110.16.22 16 16 110 16 8 2 10250(W) u O

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 30°

@ Center cutting

@ S-shaped face edges

@ Edge slightly rounded by honing

@ Robust chisel

@ Slightly negative axial primary relief angle

@ Axial primary relief angle transits from negative value
in the center to positive at the outer diameter

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Rough profiling @ Z-constant contouring @ Milling of hardened steel,
refurbishment of swages @ Fabrication of shearing tools edges

ANNOTATION

The S-shape establishes positive back rake directing the chip towards the outside.

Robust, chipping resistant edge.

o Sroubovice 30°

® 2 biity do stfedu

o Ostfitvaru S

@ (stii jemné zaobleno piskovanim

@ Robustni pficné ostii

@ Slabé negativni dhel ¢ela

@ Uhel éela pechazi smérem od stfedu do kladnych hodnot
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Hrubovaci fadkovani @ Hrubovani po hladindch (konstantni ,Z*) e Frézovani
velmi pevnych a kalenych materiald, prohlubovani a renovace zapustek @ Frézo-
vani kalenych hran stfiznych néstrojl

POZNAMKA

Vybrus tvaru S zavadi sklon ostfi, ktery sméfuje tfisku radidlné od stfedu k okraji.
Ostfi je velmi odolné proti vyStipovani.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8210

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

MAT %ﬂo oo ke i 5 6 B TR T I TR T’
0,2xD 0,2xD 13 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

0,3xD 0,2xD 75 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,130 0,138 0,146

P1-4 E' V' M 0,5xD 0,3xD 68 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135
1xD 0,1xD 54 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,090 0,098 0,113 0,116

02xD  0,2xD 105 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

0,3xD  0,2xD 71 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,130 0,138 0,146

Py E' V, M 05xD  0,3xD bk 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135
1xD 0,1xD 51 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,090 0,098 0,113 0,116

02xD  0,2xD 101 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

p EVM 03xD  0,2xD 68 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,130 0,138 0,146
6 ' 05xD  0,3xD 60 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135
1xD 0,1xD 48 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,090 0,098 0,113 0,116

0,2xD 0,2xD 79 0,043 0,051 0,059 0,067 0,071 0,110 0,125 0,133 0,141

03xD  0,2xD 45 0,042 0,050 0,058 0,065 0,069 0,108 0,123 0,131 0,139

05xD  0,3xD 38 0,039 0,046 0,053 0,061 0,064 0,100 0,114 0,121 0,128

1xD 0,1xD 30 0,014 0,021 0,032 0,039 0,064 0,086 0,093 0,107 0,110

02xD  0,2xD 68 0,041 0,048 0,056 0,063 0,067 0,104 0,119 0,127 0,134

03xD  0,2xD 30 0,040 0,048 0,055 0,062 0,066 0,102 0,117 0,124 0,132

05xD  0,3xD 30 0,037 0,044 0,051 0,058 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122

1xD 0,1xD 2 0,014 0,020 0,030 0,037 0,061 0,081 0,088 0,102 0,105

0,2xD 0,2xD 26 0,041 0,048 0,056 0,063 0,067 0,104 0,119 0,127 0,134

0,3xD 0,2xD 26 0,040 0,048 0,055 0,062 0,066 0,102 0,117 0,124 0,132

0,5xD 0,3xD 26 0,037 0,044 0,051 0,058 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122

1xD 0,1xD 21 0,014 0,020 0,030 0,037 0,061 0,081 0,088 0,102 0,105

0,2xD 0,2xD 68 0,039 0,046 0,053 0,060 0,064 0,099 0,113 0,120 0,127

0,3xD 0,2xD 53 0,038 0,045 0,052 0,059 0,063 0,097 0111 0,118 0,125

0,5xD 0,3xD 45 0,035 0,042 0,048 0,055 0,058 0,090 0,103 0,109 0,116

1xD 0,1xD 36 0,013 0,019 0,029 0,035 0,058 0,077 0,084 0,096 0,100

0,2xD 0,2xD 90 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

0,3xD 0,2xD 53 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,130 0,138 0,146

0,5xD 0,3xD 45 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135

1xD 0,1xD 36 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,090 0,098 0,113 0,116

0,2xD 0,2xD 188 0,045 0,054 0,062 0,07 0,074 0,116 0,132 0,14 0,149

0,3xD 0,2xD 165 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,13 0,138 0,146

0,5xD 0,3xD 150 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 012 0,128 0,135

1xD 0,1xD 120 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,09 0,098 0,113 0,116

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




F8270

Cutting conditions | Rezné podminky

F8270

HyperBall

4 Flute Roughing Ball MAT ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
, , , 7 p e ¢
4-zuba kulova, hrubovaci 7 8 10 12 14 16
03 D05 D 10 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
L r ya R o cyy D05 D5 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
N i) M b5 a5 160 0,160 0,200 0,240 0,260 0,320
= 3 <@ 010 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
T )] D05 D % 0,064 0,080 0,0% 0112 0128
| D05 Dx05 10 0,048 0,064 0,080 0,09 0112
| L3 P5-6 EVM
- 11 - M h0s a5 13 0,128 0,160 0,192 0,224 0,256
<2 08 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem 33: 09*015 Zg gg‘a‘g ggig ggza ggsg gg:i
Nazev DI D2 D3 LT 12 1§ R 7 Objednacicislo v w D025 D05 86 00% 0120 01144 0168 0192
F8270.8.V(W)8/7,7.70.12/32.74 8 8§ 77 70 12 32 4 b 12480(W) O u <ta 10° 9% 0,024 0,030 0,036 0,042 0,048
F8270.10.V(W)10/9,7.80.15/4024 10 10 97 80 15 40 5 & 12481(W) O n ggg 00*015 :g ggjg gggi gg:g g;;i gﬁg
F8270.12.VIW)12/11,6.100.18/48.26 12 12 11,6 100 18 48 ) b 12482(W) O | M8-9 EVM Dxﬂ,és Dle:S 6h 01128 0:160 0:192 01224 []:256
F8270.14V(W)14/13,6.110.21/56.26 14 14 136 110 21 56 7 b 12483(W) O | <te  10° 72 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064
F8270.16V(W)16/15,6.120.24/64.24 16 16 156 120 24 b4 8 b 12484(W) O [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 30°

o Center cutting

@ S-shaped face edges

@ Edge slightly rounded by honing

@ Robust chisel

@ Sectional cutting edges with overlap

@ Axial primary relief angle transits from negative value in the center
to positive at the outer diameter

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Roughing and Semi finishing @ 3D shallow mold roughing @ Roughing by
levels (constant ,Z*) e Milling of tempered and hardened materials, deepening
and renovation of dies

ANNOTATION

Sectional cutting edges reduce the overall cutting force and allow the use
of higher values of Ap and Ae or slot milling.

The cutter has an effective number of teeth in the range of 2, to calculate
the feed, it is necessary to calculate the feed of the cutter to 2 teeth.

o Sroubovice 30°

@ 2 biity do stfedu

o Ostfitvaru S

@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim

@ Robustni pficné ostii

® Sekeni bfity s prekrytim

o Uhel tela pechazi smérem od stfedu do kladnych hodnot
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Je moZno pouZit na hrubovani i pfeddokoncovani e 3D hrubovani plochych
forem @ Hrubovaci fadkovani e Hrubovani po hladinach (konstantni ,Z) @ Fré-
zovani zuslechténych a kalenych materiald, prohlubovani a renovace zapustek

POZNAMKA

Sekéni bfity snizuji celkovou feznou silu a dovoluji pouZit vy$si hodnoty Ap a Ae
nebo frézovani do plna.

Fréza mé efektivni pocet zubG v zabéru 2, pro vypocet posuvu, je nutné pocitat posuv
frézy na 2 zuby.

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI



FinishBall F8250 Cutting conditions | Rezné podminky F8250

2 Flute Finishing Ball
2-zuba kulova, dokoncovaci

1 e

f; according to the cutter diameter | podle priméru fréz

MAT %ﬂo bkl . — .
3 I 5 b 8 10 12 14 16
005D 0050 240 0,069 0,081 0,09 0,106 0113 0175 0,200 0213 0225

005x0 075D 220 0,061 0,072 0,083 0,09 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

Nl -I P-4 EVM 0050 01D 200 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

= _‘:’[ 01D 01xD 150 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0144 0,153 0,162

ﬂ e 7] 0050 005D 210 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0175 0,200 0213 0225

- L1 5 EVM 005x0 075D 185 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

UAG 0050 03D 170 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

0050 01D 120 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem 0050 0050 200 0069 0081 00% 0106 013 0175 0200 0213 025

\: Obiednac! &fslo y W g EVM 005x0 075D 170 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

ey D1 D2 D3 L1 12 138 R 7 ' M g 030 10 005 005 007 0085 00% 0140 0160 0470 0,180

F8250.3.V3.39.6.2 3 3 39 6 15 2 10255 | 0050 01xD 105 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0126 0,144 0,153 0,162

F8250.3.V(W)6.57.6.22 ] 629 57 6 8§ 15 9 11024(W) - O 005D 0050 200 0,069 0,081 0,09 0,106 0113 0175 0,200 0213 0225

005D 0750 170 0,061 0072 0,083 0,09 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

F8250.4.V4.51.8.22 b4 a8 22 10256 u 0050 03D 150 0055 0065 0075 0085 009 010 0160 0170 0180

F8250.4.V(W)6.57.8.72 A 6 39 57 8 1N 2 2 11025(W) [ ] O 005D 01xD 105 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0126 0,144 0,153 0,162

005D 0050 130 0,069 0,081 0,09 0,106 0113 0175 0,200 0213 0225

F8250.0.¥5.51.10.22 ] 5 o 10 25 1 10257 " 005D 0750 115 0,061 0072 0,083 0,09 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

F8250.5.V(W)6.57.10.22 5 6 49 57 10 14 25 2 11026(W) u O 005x0 030 105 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

F8250.6.V(W)6.57.12.72 6 6 57 12 3 9 10258(W) m O 0050 01xD 90 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

0050 005D 60 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0,175 0,200 0213 0225

F8250.8.V(W)8.63.16.22 8 8 63 16 b 2 10260(W) - H 0050 0750 55 0,061 0,072 0,083 0,09 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

F8250.10.V(W)10.72.20.22 10 10 72 20 5 2 10262(W) u O 005D 030 52 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

F8250.12.V(W)12.83.24.ZZ 12 12 83 yIA 6 ) 10263(W) ] O 0,05xD  0,1xD 45 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

0050 005D 130 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0,175 0,200 0213 0225

F8250.14.V(W)14.83.28.22 b4 83 128 7 2 10264(W) u O 0050 075D 115 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

F8250.16.V(W)16.92.32.72 16 16 92 32 8 2 10265(W) [ | O 0050 030 110 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

0050 01D 70 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

0050 005D 130 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0175 0,200 0213 0225

FEATURES VLASTNOSTI 0050 0750 115 0061 0072 0083  00% 009 015  017%6 0187 019

o Helix Angle 30 o Sroubovice 30° 0050 03D 105 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

o Center cuting o 2biity do stfdy 0050 01D 90 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

o S-shaped face edges o Ot 1Varu S 005:0 005D 250 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0,175 02 0213 0225

o Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim L i Ul L2 L1 L UL U158 L L1 Lk

o Narrow chisel o lizké priéns ostfi 0050 03D 210 0,055 0,065 0,075 0,085 0,09 0,14 016 017 018

o PVD Coated o Povlak PVD 005D 01xD 160 0,05 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162
APPLICATION APLIKACE

o Fine profiling of surfaces that will be polished afterwards @ Frézovani ploch, které budou jesté rucné zacist'ovany

ANNOTATION POZNAMKA

The S-shape establishes positive back rake directing the chip towards the outside. ~ Vybrus tvaru S zavadi sklon ostfi, ktery sméfuje tfisku radidlné od stfedu k okraji.
The fine honed edge minimizes the tool wear and improves the achieved shape  Jemné zaobleni ostii piskovanim zvySuje rozmérovou stalost i pfi nékolikahodino-
accuracy even in hours-long processes of mold finishing vém procesu.

RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI

video




FinishBall XL F8260 Cutting conditions | Rezné podminky F8260

2 Flute Finishing Ball
2-zuba kulova, dokoncovaci

f; according to the cutter diameter | podle primeéru fréz
MAT %ﬂo booA Vo - [ pocep .
3 b 5 6 8 10 12 14 16

005xD 005xD 192 0,052 0,061 0,070 0,080 0,084 0,131 0150 0,159 0169
005xD 075xD 176 0,045 0,054 0062 0,070 0,074 0116 0132 0,140 0149

- I - I P1-4 EV M 005xD 01D 160 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0105 0,120 0128 0135
= _':v_ 01x0  01xD 120 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122
'F| _»| 1) | 005xD  005xD 168 0,052 0,061 0,070 0,080 0,084 0131 0,130 0,159 0,169

- 11 pS EV M 005xD  075xD 148 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0116 0,132 0,140 0,149

0.05xD  03xD 136 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,10 0120 0128 0,135
0,05xD  0,1xD 96 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0122

Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem 0050 0050 160 0052 0061 0070 0080 008 0131 0150 0159 0189
N Obiednaci &islo v W g EVM 005xD 075D 136 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149
ey D1 D2 D3 L1 12 138 R 7 ' M g0 030 100 oo 009 005 006 0088 0105 0120 0128 043
F8260.3.V3.50.6.72 3 3 50 6 15 2 12501 | 005D 01xD 84 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122
F8260.4.V4 80472 L i 80 4 9 9 19509 - 005x0 005D 160 0,052 0,061 0,070 0,080 0,084 0131 0,150 0,159 0,169
005x0 075D 136 0,045 0,054 0,062 0,070 0074 0116 0132 0,140 0,149
F8260.0.V0.80.0.22 >0 80 9 20 2 12503 u 0050 030 120 00k 0049 0% 006 0068 0105 0120 0128 013
F8260.6.V(W)6.80.6.72 b ) 80 6 3 Vi 11027(W) [ | O 0050 01xD 84 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0115 0122
005x0 005D 104 0,052 0,061 0,070 0,080 0,084 0131 0,150 0,159 0,169
F8260.8.v(W)8.100.8.22 B B 100 8 4 2 11028(W) " H 005x0 075D 92 0,045 0,054 0,062 0,070 0074 0116 0132 0,140 0,149
F8260.10.V(W)10.110.10.22 0 10 10 10 5 2 11029(W) u O 0050 03D 84 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0128 0,135
F8260.12.V(W)12.110.12.22 17 12 10 12 9 9 11030(W) ™ O 0050 01D 72 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0115 0122
005D 005D 48 0,052 0,061 0,070 0,080 0,084 0,131 0,150 0,159 0,169
FB260.14.V14.110.14.22 1a 14 1o 14 7 2 o3 = 005x0 0750 4 0,045 0,054 0,062 0,070 0074 0116 0,132 0,140 0,149
F8260.16.V16.110.16.22 16 16 10 16 8 2 11032 | 0050 03D 42 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0128 0,135
005D 01D 36 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0122
005D 005D 104 0,052 0,061 0,070 0,080 0,084 0,131 0,150 0,159 0,169
FEATURES VLASTNOSTI 0050 0750 92 0045 005 0062 0070 007 0116 0132 0140 0149
o Helix Angle 30° o Sroubovice 30° 005D 030 88 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135
o Center cutting o 2 biity do stiedy 005D 01xD 56 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122
o S-shaped face edges o Osiii tvaru S 005D 005D 104 0,052 0,061 0,070 0,080 0,084 0,131 0,150 0,159 0,169
@ Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim 0050 0750 92 0,065 0.054 0.062 0.070 0.074 016 0.132 0,140 0,149
o Narrow chisel o lizké piiené ostii 005D 030 8 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135
© PVD Coated © Povlak PVD 0050 01D 72 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122
005D 005D 200 0,052 0,061 0,07 0,08 0,084 0,131 015 0,159 0,169
APPLICATION APLIKACE 0,05xD  0,75xD 184 0,045 0,054 0,062 0,07 0,074 0,116 0,132 0,14 0,149
005D 030 168 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 012 0,128 0,135
o Fine profiling of surfaces that will be polished afterwards @ Frézovani ploch, které budou jesté rucné zacist'ovany 005 01x0 128 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0122
ANNOTATION POZNAMKA
The S-shape establishes positive back rake directing the chip towards the outside.  Vybrus tvaru S zavadi sklon ostfi, ktery sméfuje tfisku radialné od stfedu k okraji.
The fine honed edge minimizes the tool wear and improves the achieved shape  Jemné zaobleni ostfi piskovanim zvySuje rozmérovou stalost i pfi nékolikahodino-
accuracy even in hours-long processes of mold finishing. vém procesu.
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

video




SuperCut 320

4 Flute Square
4-zuba rohova

]

=l ) |W

I——Lz——T

T )

F9201

Cutting conditions | Rezné podminky

F9201

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F9201.4X8/12_W6 4 6 37 57 8 12 4 13705W |
F9201.5X10/15_Wé 5 6 47 57 10 15 4 13704W u
F9201.6X1217* W b 6 56 57 12 17 4 13703W |
F9201.8X16/24_W 8 8 76 63 16 24 4 13702W |
F9201.10X20/30_W 0 10 95 72 20 3 4 13623W |
F9201.12X24/35* W 12 12 15 83 24 3% 4 13624W |
F9201.16X32/48_W 16 16 154 100 32 48 4 13625W O
F9201.20X40/60_W 20 20 192 110 40 60 4 13626W O

FEATURES VLASTNOSTI

@ Non Center Cutting

@ Chamfer 45°

@ Cental coolant channel
® ALCRONA EVO coating

*) Reduced neck length

APPLICATION

@ Roughing and finishing
@ Optimized for helical immersion
o Custom modifications 2-3 weeks

66

@ Nema brity do stfedu
® Rohové srazeni 45°

@ Stredovy chladici kandl
@ Povlak ALCRONA EVO

*) Zkracena délka odlehceni

APLIKACE

@ Hrubovani a dokoncovani
@ Optimalizovana pro zanofeni po rampé
@ Upravy dle pozadavku 2-3 tydny

VAT ? o | A y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
# " T 45 4 g 10 12 1 16 18 W B
Dx2  Dx0,02 120 0,055 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M EVM Dx2 Dx0,8 65 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
8 " Dx2 Dx1 60 0,011 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
<o 5° 59 0,005 0,008 0,009 0,0m 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx0,02 110 0,055 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M9 EVM Dx2 Dx0,8 60 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
" Dx2 Dx1 59 0,011 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
<ta 5 91 0,005 0,008 0,009 0,011 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx0,02 102 0,055 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M1 EVM Dx2 Dx0,8 55 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
" Dx2 Dx1 51 0,01 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
<fa 5 47 0,005 0,008 0,009 0,011 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx0,02 93 0,055 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M12 EVM Dx2 Dx0,8 51 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
" Dx2 Dx1 47 0,01 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
a5 43 0,005 0,008 0,009 0,011 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx0,02 50 0,055 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
Dx2 Dx0,8 35 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
821 EV Dx2 Dx1 30 0,011 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
<o 5° 25 0,005 0,008 0,009 0,01 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019

— ol MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

Ei T D1 b 5 b 8 10 12 14 16 18 20 25
= DH 7.6 95 114 152 19 228 26,6 304 35 38 475
1 12 15 2 25 3 39 b bk 49 6.2

- omi - :

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY Z@IURENE
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SuperCut 320-Y

F9202

Cutting conditions | Rezné podminky

F9202

4 Flute Square MAT ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
L-7ubé rohova # " T 4 5 4 8 W0 12 W 16 18 0 %
D Dx002 120 0055 0080 0100 0115 0135 0150 0068 0185 0202 0200 0200
L i y EV M D2 D08 65 0012 0017 0021 002 0028 0032 0035 0039 0042 0062 004
| _ 8 o D Dxl 60 0011 0016 0020 0023 0027 0030 003% 0037 0040 0040 0,040
= ‘ ’ | = <@ 5 5 0005 0008 0009 0011 0013 0014 0016 0017 0019 0019 0019
T ’ - | _’T Dk Dx002 110 0055 0080 0100 0115 0135 0150 0068 0185 0202 0200 0200
L L 3 _ Mg EV M D2 D08 60 0012 0017 0021 002 0028 0032 0035 0039 0042 0062 004
. ] _ P D2 Dxl 5 0011 0016 0020 0023 0027 0030 003% 0037 0040 0040 0,040
<@ 5 51 0005 0008 0009 0011 0013 0014 0016 0017 0019 0019 0019
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D2 Dx002 102 0055 0080 0100 0115 0135 0150 0068 0185 0202 0200 0200
. . . D2 D08 55 0012 0017 0021 002 0028 0032 0035 0039 0042 0042 0042
Nazev D1 D2 D3 LT 12 13 2 Objednacitislo v w M1 EVM 00 o0 s oo ome oo 03 000 00 00% 008 000 000 0040
F9202.6X12/18_W b 6 57 58 12 18 i 13700W O <fa 5 47 0005 0008 0009 0011 0013 0014 0016 0017 0019 0019 0019
F9907.8X16/24 W g 8 76 63 16 L 13699W o D2 Dx002 93 0055 0080 0100 0115 0135 0150 0068 0185 0202 0200 0200
- V12 EV M D D08 51 0012 0017 0021  002% 0028 0032 0035 0039 0042 0042 0042
F9202.10X20/30_W 1010 96 73 20 30 b 13631W t A D O 47 001 0016 0020 0023 0027 0030  00% 0037 000 000 0,040
F9202.12X24/36 W 12 12 N4 84 2 36 4 13632W O =CIEN 43 0005 0008 0009 0011 0013 0016 0016 0017 0019 0019 0,019
D Dx002 50 0055 0080 0100 0115 0135 0150 0068 0185 0202 0200 0200
F202.16X32148_W o 16 152 93 32 48 4 13633W H D2 D08 35 0012 0017 0021  002% 0028 0032 0035 0039 0042 0042 0042
F9202.20X40/60_W 20 20 19 110 40 60 b 13634W 0 S21 EV D2 DI 30 0011 0016 0020 0023 0027 0030  003% 0037 0040 0040 0,040
<@ 5 25 0005 0008 0009 0011 0013 0014 0016 0017 0019 0019 0019
FEATURES VLASTNOSTI
@ Center Cutting @ 2 bfity do stfedu
@ Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45°
@ Radial coolant channels o Radidlni chladici kanaly
@ ALCRONA EVO coating @ Povlak ALCRONA EVO
APPLICATION APLIKACE
@ Roughing and finishing @ Hrubovani a dokoncovani
@ Coolant optimized for side milling o Optimalizované chlazeni pro stranové frézovani
— oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
= ||} D1 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25
= 5 DH 76 95 Mg 152 19 28 %6 304 35 38 475
L J p 1 12 15 2 25 3 35 4 b 49 6,2
@ DH

68

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
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ZANORENI
=
EE 510\
}ch

‘50 \K

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY
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4 Flute Square
4-zuba rohova

] 1

NN ~ ™
_\‘\ Y —
[ e}

¥ 12— |
- L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W

F8900.4.V6/3,9.57.8/12.74 4 6 39 57 8 12 4 11642 [ ]
F8900.5.V6/4,9.57.10/15.24 0 6 49 57 10 15 4 11643 |
F8900.6.V6.57.12.14 6 6 ol 12 4 11644 [ ]
F8900.8.V8.63.16.24 8 8 63 16 4 11645 [ |
F8900.10.V10.72.20.24 0 10 72 20 4 11646 [ ]
F8900.12.V12.83.24.74 12 12 83 2 4 11647 [ ]
F8900.14.V14.83.28.74 14 14 83 28 4 11648 [ ]
F8900.16.V16.92.32.24 16 16 92 32 4 11649 ]
F8900.18.V18.92.36.24 18 18 92 36 4 11650 [ ]
F8900.20.V20.104.40.24 20 20 104 40 4 11651 |

FEATURES VLASTNOSTI

@ Alternate Helix 29°/30° o Stiidava Sroubovice 29°/30°

@ Center cutting ® 2 brity do stfedu

@ Unegual Indexing o Nestejnomérna rozte¢ zubi

@ Chamfer 45° ® Rohové srazeni

@ Polished flute and primary relief o Lesténd drzka a fazetka hibetu

@ Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim

o Uncoated @ Bez povlaku

APPLICATION APLIKACE

@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper @ Obrabéni nezeleznych kov, predevsim slitin Al a Cu

@ Can give good results in very soft steel with high chip compression ratio o Experimentalné lze pfi stabilnim procesu pouZit i pro mékkeé oceli

@ Can give good results in cast iron (66640, Ferrite content) se sklonem k péchovani

@ Dobré vysledky vykazuje i u tvarné litiny 6GG40 (pfitomnost feritu)
video

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

MAT ?f G I N 5 6 8 0 12 % 16 182
Dx2 Dx0,2 300 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220
Dx2 Dx0,4 260 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200
Dx1 Dx1 200 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130
<l 5° 150 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062
Dx2 Dx0,2 220 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220
Dx2 Dx0,4 190 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200
Dx1 Dx1 150 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130
<l 5° 120 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062
Dx2 Dx0,2 180 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220
Dx2 Dx0,4 170 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200
Dx1 Dx1 120 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130

<Ia 5° 85 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062

e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 I 5 6 8 10 12 14 16 18 20

DH 7.6 95 N4 15,2 19 22,8 19 30,4 34,2 38

p 0,7 1 11 1.4 17 2 2,5 28 38 48

@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENi

2. 9 ol




1 Flute Square
1-zuba rohova

] 1

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy
MAT ?ﬁo booA Vo -
. 3 4 9 6 8 10 12
D25 D025 350 0,084 0,09 0,120 0,144 0,180 0,222 0,276
D25 D06 320 0,069 0,078 0,096 0,117 0,147 0,180 0,210

= = 0x2,5 Dx1 300 0,045 0,050 0,060 0,075 0,095 0,115 0,120
Drilling | Vrtani 250 0,023 0,025 0,030 0,038 0,048 0,058 0,060
| - <ta 45 250 0,045 0,050 0,060 0,075 0,095 0,115 0,120
= L1 : : : ' : ' :
<ta 20° 300 0,069 0,078 0,096 0,117 0,147 0,180 0,210
0x25 Dx025 300 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,185 0,230
R T i
Nazev DI_D2 D3 L1 12 13 R 7 Objednacicislo v W D25 D4 %0 0§ 0050 0060 0075 0095 0115 0,120
F8910.3.V3.50.9.21 3 3 W 9 1 12389 u Drilling [Vrtani 200 0018 0,020 0,024 0,030 0,038 0,046 0,048
F8910.4.V4.50.12.71 4 4 50 12 1 12390 ] <ta 4y 200 0,045 0,050 0,060 0,075 0,095 0,115 0,120
<fa 2 220 0,048 0,054 0,066 0,081 0,103 0,125 0,139
F8910.0.V5.70.15.21 S n 15 1 12391 u D25 D025 300 0063 0072 00% 0,108 0135 0167 0207
F8910.6.V6.70.18.21 ) b 70 18 1 12392 | Dx25  Dx06 250 0,052 0,059 0,072 0,088 0,110 0,135 0,158
Dx25 Dx095 200 0,045 0,049 0,058 0,072 0,090 0,108 0,112
. " " " ' ' ’ " ' "
F8910.6.W6.62.16.71 b 6 62 16 1 123920 Dx2,5 Dx1 200 0,041 0,045 0,054 0,068 0,086 0,104 0,108
F8910.8.v8.80.20.21 8 8 80 20 1 12393 u Drilling | Vrtani 180 0,045 0,049 0,058 0072 0,090 0,108 0112
F8910.8.W8.70.20.71 8§ 8 70 20 1 12393W m <@ 518 0,052 0,059 0,072 0,088 0,110 0,135 0,158
<rto  25° 180 0,018 0,020 0,023 0,029 0,036 0,043 0,045
FB911.8.V8.80.24.1 8 8 il 24 1 12394 - Dx25  Dx0,1 500 0,084 0,096 012 0,144 0,18 0,222 0,276
F8910.10.V10.80.23.21 10 10 80 23 1 12395 u Soft plastic D<25 Dx025 450 0,069 0,078 0,096 0117 0,147 0,18 021
F8910.10.W10.72.18.21 10 10 77 18 1 12395W | Plast mékky 025 D1 300 0,054 0.06 0.072 0.0 0.114 0,138 0,144
- Drilling | Vrtani 250 0,022 0,024 0,029 0,036 0,046 0,055 0,058
F8911.10.V10.90.28.21 10 10 90 28 1 12396 Dx25  Dx0,1 500 0,077 0,088 on 0,132 0,165 0,204 0,253
F8911.10.W10.80.28.21 10 10 80 28 1 12396W u Hard plastic D25  Dx0.25 450 0,063 0072 0,088 0,107 0135 0,165 0193
F8910.12.12.100.27.21 121 100 27 1 12397 u Plast turdy ad - D40 OO 05 0ge 083 0103 012 01z
Drilling | Vrtani 250 0,02 0,022 0,026 0,033 0,042 0,051 0,003
F8910.12.W12.90.27.21 12 12 90 27 1 12397W u
F8911.12.V12.110.36.21 12 12 110 36 1 12398 | OTHER RECOMMENDATIONS JINA DOPORUCENI
F8911.12.W12.100.36.21 12 12 100 36 1 12398W [ | o . o N _ )
The cutter can be drilled or plunged on the ramp and helix at any angle of descent. Ifrezou je mozno vrtat nebo zanofovat po rampé i po Sroubovici pod libovolnym
On request, we produce cutters in various variants of overall lengths and diameters. ”hleT SFSt“F“I- o o o .
FEATURES VLASTNOS'” For semi-standard dimensions, contact our sales representative. Na pfani vy/rablm? frézy v ruzpych vanant{ach c,elkovych délek a primérd. Pro semi
, . o For extended variants to achieve full cutter performance, itis necessary to observe  -standartni rozméry kontakujte obchodniho zastupce.
o Helix Angle 25 ° SFOEh0V|C9VZ5 the 30 clamping between the tool tip and the chuck. This value may differ depen-  Po rodlouzené varianty pro dosazent plného vikonu frézy je nutné dodrzet upnuti
® Thladeto tEE center ® Thiit dﬁ S“vedlf ding on the machine type, operation and tool holder used. 3D mezi épiﬁkqu nastroje a upinacem. Tato hodnota se méiZe Lisit od typu stroje,
° Chgmfer b , , ° Ro?tlve/sra/zvenl 5 For full performance, the unloading from the chuck should not exceed 3. operace a pouziteho nastrojoveho upinace.
@ Polished flute and primary relief ® Lesténa drézka a fazetka hbetu Pro plny vykon by vyloZeni z upinace nemélo presahovat 3D.
@ Edge slightly rounded by honing @ Ostii jemné zaobleno piskovanim
© Uncoated ® Bez povlaku — oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
APPLICATION APLIKACE . 3 : 5 : —
@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper o Obrabéni nezeleznych kovi, predevsim slitin Ala Cu DH 57 76 9.5 14 152 19 19
@ The tool drills into solid material @ Vhodné pro oddélovani materiald P 31 4 51 6,2 8,2 10,3 8
@ Allows milling on any ramp @ Nastroj vrta do plného materidlu 2 DH
© Umoziuje frézovat po libovolné rampé RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
ANNOTATION DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI GHLY ZANOREN

POZNAMKA
Weldon Flat Guarantees the Torque Transfer and Prevents . o o
the Shank Extracting (microcreeping). Upinacf ploSka Weldon zajistuje bezpecny prenos krou-
ticho momentu a nedovoluje vytahovani z upinace.
video




4 Flute Alternate Edge Roughing
4-zuba rohova hrubovaci se stfidavymi brity

]

1

T!‘ L1 = T

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo W
F8653.3X9_W6 36 57 9 4 13718W [ |
F8653.4X12_W6 L6 57 12 4 13689W [ |
F8653.5X15_W6 5 6 60 15 4 13712W [ |
F8653.6X18_W 6 b 61 18 4 13713W [ |
F8653.8X24_W 8 8 68 24 4 13596W [ |
F8653.10X30_W 10 10 80 30 4 13580W u
F8653.12X36_W 17 12 92 36 4 13583W [ |
F8653.16X48_W 16 16 110 48 4 13586W m}
F8653.20X60_W 20 2 138 60 4 13590W O

FEATURES

@ Helix Angle 38°

@ Non Center Cutting

@ Chamfer 45°

@ Center coolant supply
o Alternate Edges

@ AluCon coating

APPLICATION

@ Roughing and Semi-finishing in Aluminum
@ Immersion on 15° angle into full Ap/Ae

® Reduced milling noise

@ Small chips easily removable

@ Leaves straight sufrace (not smoath)

o Powerfull and safe roughing tool

VLASTNOSTI

o Sroubovice 38°

@ Nemé bfity do stfedu
@ Rohové srazeni 45°

o Stiedovy chladici kanal
o Stiidaveé brity

@ Povlak AluCon

APLIKACE

@ Hrubovani a pred-dokoncovant slitin hliniku
@ Zanofeni po helixu 15° na plnou hloubku

@ Snizend hluénost frézovani

@ Snadny odchod drobnych tiisek

@ Zanechava rovny povrch (ne hladky)

@ Vykonny a bezpecny hrubovaci nastroj

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
MAT ?,o STRATEGIE V,
7 T 5 6 B R

510-525 300 0,07 0,100 0,150 0,180 0,220 0,250 0.270 0,300 0350
S50 220 0,05 0,070 0,090 0,120 0,140 0170 0,190 0,220 0,250

DR 180 0,013 0017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043 0,050 0,055
HEL15,RAM15 220 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
525 250 0,07 0,100 0,150 0,180 0,220 0,250 0,270 0,300 0,350

S50 180 0.05 0,070 0,090 0,120 0,140 0170 0,190 0,220 0,250

DR 150 0,013 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043 0,050 0,055

HEL15,RAM15 180 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

HEL15 RAM15

=4

) <€) &) )

RECOMMENDED VALUES FOR HELICAL IMMERSION
DOPORUCENE HODNQTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI

D1 4 3 6 8 10 12 14 16 20
DH 6.k 8 9.6 128 16 19.2 24 25,6 32
P 2,1 2,6 31 41 5,1 6,1 7 8.1 10,1




4 Flute Alternate Edge Roughing

4-zuba rohova hrubovaci se stfidavymi brity

]

o~
[mm)]

H
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1
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41

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo W
F8654.3X12_W6 306 57 12 4 13719W [ |
F8654.4X16_W6 L6 60 16 4 13690W [ |
F8654.5X20_W6 5 6 63 20 4 13714W [ |
F8654.6X24_W 6 b 66 24 4 13715W [ |
F8654.8X32_W 8 8 76 32 4 13691W [ |
F8654.10X40_W 10 10 89 40 4 13582W |
F8654.12X48_W 12 12 104 48 4 13584W |
F8654.16X64_W 16 16 125 64 4 13716W m}
F8654.20X80_W 20 2 147 80 4 13717W O

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 38°

@ Non Center Cutting

@ Chamfer 45°

@ Center coolant supply
o Alternate Edges

@ AluCon coating

APPLICATION

@ Roughing and Semi-finishing in Aluminum
@ Immersion on 15° angle into full Ap/Ae

® Reduced milling noise

@ Small chips easily removable

@ Leaves straight sufrace (not smoath)

o Powerfull and safe roughing tool

o Sroubovice 38°

@ Nemé bfity do stfedu
@ Rohové srazeni 45°

o Stiedovy chladici kanal
o Stiidaveé brity

@ Povlak AluCon

APLIKACE

@ Hrubovani a pred-dokoncovant slitin hliniku
@ Zanofeni po helixu 15° na plnou hloubku

@ Snizend hluénost frézovani

@ Snadny odchod drobnych tiisek

@ Zanechava rovny povrch (ne hladky)

@ Vykonny a bezpecny hrubovaci nastroj

MAT ?

RECOMMENDED VALUES FOR HELICAL IMMERSION
DOPORUCENE HODNQTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

) <€) &) )

O STRATEGIE
7 - 5 6 8 10 12 1 16 20
$10-525 300 0,07 0,100 0,150 0,180 0,220 0,250 0,270 0,300 0,350
S50 220 0,04 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
DR 180 0,01 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
HEL15,RAM15 220 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
$25 250 0,07 0,100 0,150 0,180 0,220 0,250 0,270 0,300 0,350
S50 180 0,04 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230
DR 150 0,01 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
HEL15,RAM15 180 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
HEL15 RAM15

=4

D1
DH
P

I
6.k
2,1

3
8
2,6

9.6
3,1

8
128
4,1

10
16
5,1

12
19.2
6,1

14
24
7

16
25,6
8.1

20
32




4 Flute Alternate Roughing

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

, , , ., L MAT %:590 STRATEGIE Ve
4-zuba rohova hrubovaci se stridavymi brity b 5 6 8 10 12 14 16 20
$10-525 W 007 0100 0150 0180 0220 025 0270 030 035
L i 550 20 006 000 0080 0100 0120 015 0180 0200 023
N _ R 0 001 0015 0020 0025 0030 0035 000 0045 000
= = HELISRAMIS 220 002 0025 0030 0040 0045 0050 005 000 0065
T | 19 T 525 25 007 010 0150 0180 0220 025 0200 030  03%
L i — 550 1% 00 0060 0080 0100 0120 0150 0180 0200 0230
' DR 150001 0015 0020 0025 0030 0035 000 0045 000
HELISRAMIS 180 002 0025 0030 0040 0045 0050 005 000 0085
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 L2 13 R Z Objednacicislo W S10 525 S50 DR HEL15 RAM15
F8655.3X13_W¢ 3 6 60 15 b 13711W [ ] ﬂ _@ E D:
F8655.4X20_W6 L6 65 20 4 13595W u %
F8655.0X25_W¢ b} 6 68 25 b 13720W |
F8655.6X30_W 6 6 73 30 4 13594W |
F8655.8X40_W 8 8 80 40 4 13593W |
F8655.10X50_W 10 10 99 a0 4 13581W |
F8655.12X60_W 12 12 110 60 4 13585W u
F8655.16X80_W 16 16 144 80 4 13721W m]
F8655.20X100_W 20 20 165 100 4 13722W m]
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 38°

@ Non Center Cutting

@ Chamfer 45°

@ Center coolant supply
o Alternate Edges

@ AluCon coating

APPLICATION

@ Roughing and Semi-finishing in Aluminum
@ Immersion on 15° angle into full Ap/Ae

® Reduced milling noise

@ Small chips easily removable

@ Leaves straight sufrace (not smoath)

o Powerfull and safe roughing tool

o Sroubovice 38°

@ Nemé bfity do stfedu
@ Rohové srazeni 45°

o Stiedovy chladici kanal
o Stiidaveé brity

@ Povlak AluCon

APLIKACE

@ Hrubovani a pred-dokoncovant slitin hliniku
@ Zanofeni po helixu 15° na plnou hloubku

@ Snizend hluénost frézovani

@ Snadny odchod drobnych tiisek

@ Zanechava rovny povrch (ne hladky)

@ Vykonny a bezpecny hrubovaci nastroj

RECOMMENDED VALUES FOR HELICAL IMMERSION
DOPORUCENE HODNQTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI

D1 b 3 6
DH 6.k 8 9.6
P 2,1 2,6 3,1

8
128
4,1

10
16
5,1

12
19.2
6,1

14
24
7

16
25,6
8.1

20
32




Trimming Router Bit
Orezova fréza

A PR S e S S S

355358075 5b2h5b2h 5t

()

¥ -t
= L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F6110.2.V6.57.10 2 b 57 10 12560 [ |
F6110.3.V6.57.15 3 6 57 15 12561 [ |
F6110.4.V6.57.20 L b 57 20 12562 [ |
F6110.5.V8.63.25 5 8 63 25 12563 [ |
F6110.6.V8.63.25 b 8 63 25 12564 |
FEATURES VLASTNOSTI

@ The used concept of milling cutters predetermines them for products
made of CMC composite with a thermosetting matrix (epoxy) and a fibrous
dispersion.

@ Uncoated

APPLICATION

@ Cutters of this type make it possible to cut the final contour of three-dimensional
laminate workpieces with their long cutting part

ANNOTATION

Cutters with their simple cutting edge assembly achieve
acceptable delamination.

@ Poufitd koncepce briti fréz je predurcuje pro vyrobky z kompozitu CMC
s reaktoplastovou matrici (epoxid) a viaknitou disperzi.
@ Bez povlaku

APLIKACE

@ Frézy tohoto typu umoZiuji svoji dlouhou feznou Easti vyfezavat findlni obrys
prostorovych laminatovych obrobki z oblasti modelafstvi, s minimalizaci zmény
osové soufadnice vietene obrabéciho stroje.

POZNAMKA

Frézy se svou jednoduchou bfitovou sestavou a pfijatelnou cenou
dosahuii pfijatelnou delaminaci.

MAT %ﬁo

Fot according to the cutter diameter | podle priméru frézy

2 3 4 o 6
Ve(m/min) 120 120 120 120 120
Ap(mm) 2 3 A 5 b
fz 0,20 025 0,30 0,35 0,40
Ve(m/min) 120 120 120 120 120
Ap(mm) 2 3 b 5 6
fz 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
Ve(m/min) 120 120 120 120 120
Ap(mm) 2 3 4 5 6
fz 0,20 0,25 0,30 035 0,40
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
carbon fiber dust CFRP B
EpoXy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(thermoset) laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards dust oD A
(wood)
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A

matrice disperze / skladba
meta-aramidové viakno
para-aramidoveé vldkno
o uhtikové vlakno
epoxm?va skelné vlakno
pryskyrice _
(reaktoplast) laminované desky (dfevo)
nelaminované desky
(dfevo)
laminovany papir
termoplast uhlikové vldkno

tvrzend péna -

pfifazeni materialové skupiny

tfiska priklad
drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex)

prach Aramid p (Kevlar)

prach CFRP

prach GFRP. skelny laminat

prach MDF, HPL, LTD

prach 01D

prach Umakart

plynuld CFRTP

prach, Zmolky

A

> o o» o

materidlova skupina

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
|




Trimming Router Bit
Orezova fréza

Ndzev Rozméry {mm) Objednaci ¢islo Sidadem
Dt D2 D3 LI 12 L8 R I v W
F6180.3.V6.57.14 36 57 14 11522 [ |
F6180.4.V6.57.15 L6 57 15 11523 [ |
F6180.5.V6.57.15 5 6 57 15 11524 [ |
F6180.6.V6.57.17 6 6 o7 17 11525 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ patent pending

@ dedicated for trimming of resin based FRP

@ longer life given by longer uninterrupted cutting edge
@ penetrating ability

® uncoated

APPLICATION

@ Cutters of this type are recommended for productive operations
of cutting composites with high demands on the life and quality
of the product circumference with minimal delamination, achieved
by alternating left and right helix.

@ Patentované fedeni

@ Poufitd koncepce britd fréz je predurcuje pro vyrobky z kompozitu CMC
s reaktoplastovou matrici (epoxid) a viaknitou disperzi.

@ DelSi Zivotnost je dosazena prodlouzenou souctovou délkou bFitu
na povrchu Ctyf zubi.

@ Brity na cele pro kolmé zanofeni

® Bez povlaku

APLIKACE

@ Frézy tohoto typu jsou doporuceny pro produktivni operace ofezu kompozitu
s vysokou naro¢nosti na Zivotnost a kvalitu obvodu vyrobku s minimalni delaminaci,
docilenou stfidavou levou a pravou Sroubovic.

f according to the cutter diameter | podle primeéru frézy

MAT #,,o
&4 4 o 6 8
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
carbon fiber dust CFRP B
epoxy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(thermoset) laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards dust 0D A
(wood)
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A

matrice

epoxidova
pryskyfice
(reaktoplast)

termoplast
tvrzend péna

disperze / skladba
meta-aramidové viakno
para-aramidové vldkno
uhlikové vlakno
skelné vlakno
laminované desky (dfevo)

nelaminované desky
(dfevo)

laminovany papir
uhlikové vlakno

tiiska
drobivd, Zmolky
prach
prach
prach
prach

prach

prach
plynuld
prach, Zmolky

pfifazeni materialové skupiny

priklad
Aramid m (Nomex)
Aramid p (Kevlar)
CFRP
GFRP, skelny laminat
MDF, HPL, LTD

07D

Umakart
CFRTP

materidlova skupina

A

> oo o o

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

i
2



Trimming Router Bit, drilling
Orezova fréza, vrtaci

]

ﬂ —n—f |
- L1
Rozméry (mm) Skladem

N3 et e

el DI D2 D3 U L2 13 Rz oednadeso W
F6186.3.V6.40.9.24 7 w9 i 13451 -
F6186.4.V6.50.12.24 5| 6 50012 b 13453 -
F186.5.V6.57.15.24 5 57 15 b 13454 -
F4186.6.6.57.16.24 - prav g | 6 57 16 i 13452 -
F6186.6.V6.57.16.26 - leva b 57 16 i 13457 -
FEATURES VLASTNOSTI

@ patent pending

@ dedicated for trimming of resin based FRP

@ longer life given by longer uninterrupted cutting edge
@ point edges for penetrating ability

@ uncoated

APPLICATION

@ Cutters of this type are recommended for productive operations
of cutting composites with high demands on the life and quality
of the product circumference with minimal delamination, achieved

by alternating left and right helix.

® Patentované fedeni

@ Poufitd koncepce briti fréz je predurcuje pro vyrobky z kompozitu CMC
s reaktoplastovou matrici (epoxid) a viaknitou disperzi.

@ DelSi Zivotnost je dosaZena prodlouZenou souctovou délkou bFitu
na povrchu Etyf zubi.

@ Brity na cele pro kolmé zanofeni

@ Bez povlaku

APLIKACE

@ Frézy tohoto typu jsou doporuceny pro produktivni operace ofezu kompozitu

s vysokou naro¢nosti na Zivotnost a kvalitu obvodu vyrobku s minimalni delaminaci,

docilenou stfidavou levou a pravou Sroubovic.

f according to the cutter diameter | podle primeéru frézy

MAT ?,,o
&4 4 5 6 8
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
carbon fiber dust CFRP B
epoxy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(thermoset) laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards dust 0D A
(wood)
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A
pfifazeni materialové skupiny
matrice disperze / skladba tfiska pfiklad materidlova skupina
meta-aramidové viakno drobivd, Zmolky Aramid m (Nomex) A
para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
doré uhlikové vlakno prach CFRP B
Sfy?:liy;\éz skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
(reaktoplast) laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelammovvane desky - 07D A
(dFevo)
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP C
tvrzend péna - prach, Zmolky A

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

i
e



Trimming Router Bit

Orezova fréza

f according to the cutter diameter | podle primeéru frézy

Nazev Rozmery (mm) Objednaci cislo Skladem
D1 D2 D3 L1 L2 L3 R J W
F6191.4X16 Vo 4 6 57 16 13707 [ |
F6191.6X24 Vo 6 6 62 2% 13708 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ patented design
® 3 pairs of alternating edges
® uncoated

APPLICATION

@ trimming of resin based FRP

® Patentované feseni
@ 3 pary stfidavych zub(
@ bez povlaku

APLIKACE

@ pouZiti pro ofez kompozitovych laminovanych dili

MAT #,,o
&4 4 o 6 8
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
carbon fiber dust CFRP B
epoxy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(thermoset) laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards dust 0D A
(wood)
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A

matrice

epoxidova
pryskyfice
(reaktoplast)

termoplast
tvrzend péna

pfifazeni materialové skupiny

disperze / skladba tiiska priklad
meta-aramidové viakno drobivd, Zmolky Aramid m (Nomex)
para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar)
uhlikové vlakno prach CFRP
skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat
laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD
nelaminovvané desky - 0D
(dFevo)
laminovany papir prach Umakart
uhlikové vlakno plynuld CFRTP

- prach, Zmolky

materidlova skupina

A

> oo o o

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

i
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Trimming Router Bit, drilling

Orezova fréza, vrtaci

f according to the cutter diameter | podle primeéru frézy

Nazev Rozmery (mm) Objednaci cislo Skladem
D1 D2 D3 L1 L2 L3 R / J W
F6192.4X16 Vo 4 6 57 16 13709
F6192.6X24 Vo 6 6 62 2% 13710
FEATURES VLASTNOSTI

@ patented design
® 3 pairs of alternating edges
® uncoated

APPLICATION

@ trimming of resin based FRP
o improved drilling ability

® Patentované feseni
@ 3 pary stfidavych zub(
@ bez povlaku

APLIKACE

@ pouZiti pro ofez kompozitovych laminovanych dili
@ zlepSend schopnost zavrténi

MAT #,,o
&4 4 o 6 8
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 8 9 12
fot 0,30 0,35 0,40 0,45
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
carbon fiber dust CFRP B
epoxy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(thermoset) laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards dust 0D A
(wood)
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A

matrice

epoxidova
pryskyfice
(reaktoplast)

termoplast
tvrzend péna

pfifazeni materialové skupiny
disperze / skladba tiiska priklad
meta-aramidové viakno drobivd, Zmolky Aramid m (Nomex)

para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar)
uhlikové vlakno prach CFRP
skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat
laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD
nelaminovvané desky - 0D
(dFevo)
laminovany papir prach Umakart
uhlikové vlakno plynuld CFRTP

- prach, Zmolky

materidlova skupina

A

> oo o o

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

i
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Trimming Router Bit ? Fot according to the cutter diameter | podle priméru frézy

. S MAT 0
Orezova fréza 24 6 B
] Ve(m/min) 130 130
i B- cezrbor) f|b,er v Ap(mm) 6 8
Ll | 12
I L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F6130.6.V6.81.18.26 b b 81 18 b 12571 u material groups
F6130.8.V8.110.24.26 B8 1o 2 6 12972 - matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
FEATURES VLASTNOSTI para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
@ Dies of this type require tools with a larger tooth gap, as the chips are not ® Matrice tohoto typu vyZaduje nastroje s vétsi zubovou mezerou, nebot tfisky carbon fiber dust CFRP B
as friable as in the thermoset nemaji drobivy charakter jako je tomu u reaktoptoplastu. EpoXy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
@ Uncoated @ Bez povlaku )
(thermoset) laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
APPLICATION APLIKACE non - laminated boards dust 07D A
_ , o , o o (wood)
@ Cutters of this type are for composites based on thermoplastic matrix o Frézy tohoto typu se uplatiiuji predevsim v leteckém pramyslu, kde konstruktéri .
and dispersions of carbon fibers or Kevlar. tasto volf kempozit na bazi termoplastové matrice a disperzi z uhlikovych vidken, &i laminated paper dust Umakart A
Kevlaru. thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP
ANNOTATION : ]
| | | | POZNAMKA hardened foam dust, lumps A
The extended cutting part does not require a continuous correction oo o . . )
of the spindle axis for three-dimensional operation. ProdlouZena fezna Cast nepozaduje plynulou korekci osy vietene u prostorovych pfifazeni materidlové skupiny
tvardi. . . » - L .
matrice disperze / skladba triska priklad materidlova skupina
meta-aramidové viakno drobivd, Zmolky Aramid m (Nomex) A
para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
doré uhlikové vlakno prach CFRP B
SE;:;;& skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
(reaktoplast) laminova.né desky (drevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelammovvane desky i 07D A
(dFevo)
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP
tvrzend péna - prach, Zmolky A

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
|




Trimming Router Bit
Orezova fréza

02
—] D1 =

le— 17—

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F6140.4.V4.65.10.21 L4 65 10 1 12577 [ |
F6140.5.V5.65.12.71 5 5 65 12 1 12578 [ |
F6140.6.V6.81.16.21 6 b 81 16 1 12579 [ |
F6140.8.v8.81.20.21 8 8 81 20 1 12580 [ |
F6140.10.V10.110.25.21 10 10 110 25 1 12581 |

FEATURES VLASTNOSTI

@ Very sharp blade with high resistance to abrasion and oxidation.
@ Liguid cooling is generally not permitted here.
@ Uncoated

APPLICATION

@ The milling cutters are mainly used for machining composites

with Aramid m (Nomex) fibers, which are characterized by an elongation of 22%.
Close to the elongation of polyester fibers.

@ Machining of hardened polyurethane foam and nylon.

@ HPL, MDF, DTD wood-based boards

@ Velice ostry bfit s vysokou odolnosti proti otéru a oxidaci.
@ Chlazeni kapalinami se zde totiZ vétSinou nepfipousti.
@ Bez povlaku

APLIKACE

® Frézy slouzi predevsim pro obrabéni kompozitu s viakny Aramid m (Nomex),
které se vyznacuji taznosti 22 %. Blizko taZnosti polyesterovych vidken.

@ Obrabéni tvrzené polyuretanové pény a silonu
@ Desky HPL, MDF, DTD na bazi dfeva

Fot according to the cutter diameter | podle priméru frézy

MAT ?,,o
Z 4 5 6 8 10
Ve(m/min) 45 45 45 45 45
Ap(mm) A 5 6 8 10
fz 0,050 0075 0,090 0012 0,015
Ve(m/min) orientacné 43-90
Ap(mm) 8 10 12 16 20
fz 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
Ve(m/min) orientacné 45-90
Ap(mm) 8 10 12 16 2
fz 0,08 0,10 0,13 018 0,22
Ve(m/min) orientatné 45-90
Ap(mm) 8 10 12 16 20
fz 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
Ve(m/min) orientacné 200-400
Ap(mm) 8 10 12 16 20
fz 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
- carbon fiber dust CFRP B
(etﬁ]oxy resT) fiberglass dust GFRP, glass laminate B
ermose laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards (wood) dust D7D A
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A
pfifazeni materialové skupiny
matrice disperze / skladba tfiska priklad Tﬁﬁ%ﬁhaal
meta-aramidové vidkno drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex) A
o para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
epoxidova uhlikové vldkno prach CFRP B
pryskyfice skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
(reaktoplast) laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelaminované desky (drevo) prach 07D A
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP C
tvrzend péna - prach, Zmolky A

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE
i




Trimming Router Bit i ? Fot according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Orezova fréza 7 b 5 6 B 10

L i Ve(m/min) 45 45 45 I 45
Ap(mm) A 5 6 8 10
ﬂ 12 T Ve(m/min) orientaéné 45-90
b . Ap(mm) B 10 12 16 20
- : fz 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem : —
Nazev DI D2 D3 LT L2 13 R Z  Objednaci Cislo \ W Ve(m/min) orientacné 45-90
F6150.4.V4.70.10.22 Lo 7010 2 12584 u Aptmm) 8 10 12 16 n
F6150.5.V5.75.12.72 5 5 75 12 2 12585 | fz 0,08 0,10 013 0,18 022
F6150.6.V6.80.16.22 b 6 80 16 2 12586 | Ve(m/min) orientatng 45-90
Ap(mm) 8 10 12 16 20
F6150.8.¥8.110.20.22 8 8 110 20 2 12587 | o 010 015 00 0% 030
F6150.10.V10.110.25.22 10 10 110 25 2 12588 u Ve(m/min) orientaéné 200-400
Ap(mm) 8 10 12 16 20
fz 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
FEATURES VLASTNOSTI
@ Very sharp blade with high resistance to abrasion and oxidation. @ Velice ostry bfit s vysokou odolnosti proti otéru a oxidaci. material groups
@ Liguid cooling is generally not permitted here. @ Chlazeni kapalinami se zde totiZ vétSinou nepfipousti. matrice dispersion / composition chip example group
@ Uncoated @ Bez povlaku g .
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
APPLICATION APLIKACE para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
; carbon fiber dust CFRP B
. . iy — . _ _ epoxy resin . _
o The milling cutters are mainly used for machining composites with Aramid m @ Frézy slouzi pfedevim pro obrabéni kompozitu s vidkny Aramid m (Nomex), (th 0 fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(Nomex) fibers, which are characterized by an elongation of 22%. Close to the elon-  které se vyznatuji taznosti 22 %. Blizko taznosti polyesterovych vidken. ermose laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
gation of polyester fibers. ® Obrahén tvrzené polyuretanové pény a silonu non - laminated boards (wood) dust DTD A
® Machining of hardened polyurethane foam and nylon. ® Desky HPL, MDF, DTD na bazi dfeva laminated paper dust Umakart A
© HPL, MDF, DTD wood-based boards. thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A
pfifazeni materialové skupiny
matrice disperze / skladba tfiska priklad Tﬁﬁ%ﬁhaal
meta-aramidové vidkno drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex) A
o para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
epoxidova uhlikové vldkno prach CFRP B
pryskyfice skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
(reaktoplast) laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelaminované desky (drevo) prach 07D A
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP C
tvrzend péna - prach, Zmolky A

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
|




Drill Bit
Vrtak na kompozitové desky

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
V6030.4.V6.57 L6 57 12614 [ |
V6030.5.V6.57 5 6 57 12615 [ |
V6030.6.V6.57 b 6 57 12616 [ |
V6030.7.V8.80 7 8 80 12617 [ |
V6030.8.V8.80 8 8 80 12618 [ |
V6030.9.V10.110 9 10 110 12619 [ |
V6030.10.V10.110 10 10 110 12620 [ |
V6030.12.V12.110 12 12 110 12621 [ |

FEATURES VLASTNOSTI

@ The negative inclination of the teeth on the active part eliminates dangerous
self-drilling into thin walls and, on the contrary, slightly presses the drilled
object into the chuck.

@ Uncoated

APPLICATION

@ Drill for thin-walled products.
® The longitudinal layout of the cylindrical part of the drill allows it to be used even
in manual warkplaces when drilling through guide bushes.

ANNOTATION

The special design of the cutting edge geometry of the drill was defined primarily by
the requirement of compliance with the minimum delamination thin-walled compo-
site products with a thermosetting matrix (epoxy resins).

@ Negativni sklon zoubkd na Cinné tasti vylutuje nebezpecné
samozavrtavani do tenkych stén a naopak vrtany predmeét mirné
pritlacuje do upinace.

® Bez povlaku

APLIKACE

@ Vrtdk do tenkosténnych vyrobki
@ Délkova dispozice valcové Casti vrtdku umoziuje pouziti i na ruénich pracovistich
pfi vrtani skrz vodici pouzdra.

POZNAMKA

Specidlni konstrukce bfitové geometrie vrtakd V6030 byla definovana predevsim
pozadavkem dodrZeni minimalni delaminace tenkosténnych vyrobkd z kompozitu
s reaktoplastovou matrici (epoxidové pryskyfice).

Fot according to the drill diameter | podle priméru vridku

MAT %/0
7z b 5 b 7 8 9 10 12
B - para-aramid fiber Velmimin) %0 %0 % %0 %0 %0 %0 %0
B - para-aramidové v Ap(mm) 8 10 1 14 16 18 20 %
e T 2 010 020 020 020 030 030 030 030
: Velmimin) %0 %0 % %0 %0 %0 %0 %0
g cegrbm) flt{er v Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
B - uhlikove viakno 2 010 020 020 020 030 030 030 030
) Velmimin) %0 %0 % %0 %0 %0 %0 %0
g f|be,rgla,s ° v Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
B - skelné viakno 2 010 020 020 020 030 030 030 030

matrice

EpoXy resin
(thermoset)

thermoplastic
hardened foam

dispersion / composition
meta-aramid fiber
para-aramid fiber
carbon fiber
fiberglass
laminated boards (wood)

non - laminated boards
(wood)

laminated paper
carbon fiber

material groups

chip example group
dust, lumps Aramid m (Nomex) A
dust Aramid p (Kevlar) B
dust CFRP B
dust GFRP, glass laminate B
dust MDF, HPL, LTD A
dust 07D A
dust Umakart A
fluent CFRTP C
dust, lumps A

matrice

epoxidova
pryskyfice
(reaktoplast)

termoplast
tvrzend péna

disperze / skladba
meta-aramidové viakno
para-aramidoveé vldkno
uhlikové vlakno
skelné vlakno
laminované desky (dfevo)

nelaminované desky
(dfevo)

laminovany papir
uhlikavé vlakno

pfifazeni materidlové skupiny

tfiska pfiklad
drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex)

prach Aramid p (Kevlar)

prach CFRP

prach GFRP, skelny laminat

prach MDF, HPL, LTD

prach 07D

prach Umakart

plynuld CFRTP

prach, Zmolky

A

> o o

materidlova skupina

video

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

i




STAR 90 F5090 Cutting conditions | Rezné podminky F5090

Chamfer 90° i ? | ) y f2 according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Srazec 90° # 0 ! b B 10 12 16
0,2045° 120 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
L 90° i 05¢5° 120 0,060 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
N _ P1-4 EVM 1x45° 120 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
= = Ixk5° 120 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
ﬂ A E bxb5? 120 X X 0,015 0,019 0,022 0,030
- K Lzl 0,245 90 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
0,545° 90 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
P5-6 EVM 1x45° 90 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem 2ib® 0 X 0.025 0,030 0,030 0,035 0,045
, . L bxl5® 90 X X 0,015 0,019 0,022 0,030
Nazev DI D2 D3 L1 L2 13 €& 7 Objednacicislo v w 0.2145° 75 0,065 0075 0,090 0,100 0.110 0,150
F5090.4.V4.50.2.24 4 4 5 2 90 4 11845 | 0,5%45° 75 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5090.6.V6.57.3.74 66 573 0 4 11847 u e o o Do oo 00t 0050 Mo
oxk5° 75 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
F5090.8.V8.63.4.74 8 8 63 b 90 b 11848 | s 75 X X 0015 0019 0,022 0,030
F5090.10.V10.72.5.24 10 10 72 5 90 b 11849 | 0.2x45° 8 0,065 0075 0,09 0,100 0.110 0.150
0,5045° 85 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5090.12.V12.83.6.Z4 12 12 83 b 90 b 11850 | MB-0 EVM e o L0 L0 0040 0045 0050 0070
F5090.16.V16.92.8.24 16 16 92 8 90 b 11851 | 945 85 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,065
bxls® 85 X X 0,015 0,019 0,022 0,030
0,245 70 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
FEATURES VLASTNOSTI 0,5:45° 70 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Rectilinear edge at defined angle 90° @ Piimkovy bfit v definovaném thlu 90° M10-11 EV M Is? 70 0,030 0,085 0.040 0,065 0.050 0070
o PVD Coated o Povlak PVD Ixk5° 70 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
bxb5? 70 X X 0,015 0,019 0,022 0,030
APPLICATIUN API.IKACE 0,2x45° 130 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
0,545° 130 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Chamfering @ Srazeni hran frézovanim Tx45° 130 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
Ixk5° 130 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
bxb5? 130 X X 0,015 0,019 0,022 0,030
0,245 180 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
0,545° 180 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1x45° 180 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
Ixk5° 180 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
bxb5? 180 X X 0,015 0,019 0,022 0,030
0,245 40 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
§19-22  EVM 0,545° 40 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1x45° 40 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

video




STAR 90 P F5190 Cutting conditions | Rezné podminky F5190

Chamfer 90° i ? | ) y f2 according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Srazec 90° # 0 ! b B 10 12 16
0,2x45° 120 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
L 90° 05¢5° 120 0,060 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
N i _ P1-4 EVM 1X45° 120 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
= = 5° 120 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
'ﬂ -—I ﬂ huhse 120 X X 0015 0,019 0022 0,030
- 1 Ql 0,2x45° 90 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
0,5x45° 90 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
P3-6 EVM 1x45° 90 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem ZXZ: Zg i “'335 gg?g gg?g gggg gg;‘g

, o Y X , \ \ \

Nazev DI D2 03 L1 12 13 € 7 Objednacicislo v W 0.205° 75 005 0075 0,090 0,100 0110 0,150
F5190.1.V4.50.1,5.24 1 4 50 15 90 4 12399 | 0,5x45° 75 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5190.1.V6.57.2,5.24 1 57 25 0 4 12400 u e o o Do oo 00t 0050 Mo
W5 75 X 0025 0,030 0,030 0,035 0,045
F5190.2.V8.63.3.74 2 8 63 3 90 4 12401 | Ixl5® 75 X X 0015 0019 0022 0,030
F5190.3.V10.72.3 5.4 310 72 35 90 4 12402 | 0,2x45° 85 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0150
0,5x45° 85 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5190.4.V12.83.4.74 L 12 83 4 90 4 12403 [ | MB.9 EV M s i 0% 0% o 006 0050 s
F5190.5.V16.92.5,5.24 5 16 92 55 90 b 12404 | 945 85 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,065
b5 85 X X 0015 0,019 0,022 0,030
0,2x45° 70 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
FEATURES VLASTNOSTI 0,5x45° 70 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Rectilinear edge at defined angle 90° @ Piimkovy bfit v definovaném thlu 90° M10-11 EV M Is? 70 0,030 0,085 0.040 0,065 0.050 0070
© PVD Coated o Povlak PVD W5° 70 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
b5 70 X X 0015 0,019 0,022 0,030
APPLICATIUN API.IKACE 0,2x45° 130 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
0,5x45° 130 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Chamfering @ Srazeni hran frézovanim Tx45° 130 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
@ Chamfering in shallow pockets @ Srazeni hran v mélkych kapsdch h5° 130 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
hihs 130 X X 0015 0,019 0022 0,030
0,2x45° 180 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
0,5x45° 180 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1X45° 180 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
5° 180 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
hihse 180 X X 0015 0019 0022 0,030
0,2x45° 40 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
$19-22 EVM 0,5x45° 40 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1x45° 40 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

video




STAR 60 P F5160 Cutting conditions | Rezné podminky F5160

Chamfer 60° i ? N I I f2 according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Srazec 60° # 0 ! b B 10 12 16
0,2x30° 120 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
L 60° 0,5:30° 120 0,060 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
N i _ P1-4 EVM 1x30° 120 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
= = %30° 120 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
T T 430 120 X X 0015 0,019 0022 0,030
!‘ K /A Lz_lL 0,2x30° 90 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
0,5x30° 90 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
P3-6 EVM 1x30° 90 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem ngg Zg i “'335 gg?g gg?g gggg gg;‘g

, o Y X , \ \ \

Nazev DI D2 03 L1 12 13 € 7 Objednacicislo v W 0200° 75 005 0075 0,090 0,100 0110 0,150
F5160.1.V4.50.2,6.24 1 4 50 26 60 4 12405 | 0,5x30° 75 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5160.1.V6.57.4,33.24 1 57 4,33 60 4 12406 u har o o Do oo 00t 0050 Mo
%30° 75 X 0025 0,030 0030 0035 0,045
F5160.2.V8.63.5,2.74 2 8 63 52 60 4 12407 | 130° 75 X X 0015 0019 0022 0,030
F5160.3.V10.72.6,06.Z4 310 72 6,06 60 4 12408 | 0,2x30° 85 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0150
0,5x30° 85 0,040 0,050 0,055 0,065 0070 0,100
F5160.4.V12.83.6,93.24 4 12 83 6,93 60 b 12409 | MB-0 EVM a0 g 0030 0035 0040 0065 0050 0070
F5160.5.V16.92.9,53.24 5 16 92 953 60 b 12410 | 2%30° 85 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,065
§30° 85 X X 0015 0,019 0,022 0,030
0,2x30° 70 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
FEATURES VLASTNOSTI 0,5x30° 70 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Rectilinear edge at defined angle 60° @ Piimkovy bfit v definovaném thlu 60° M10-11 EV M 1a0° 70 0,030 0,085 0.040 0,065 0.050 0070
© PVD Coated o Povlak PVD %30° 70 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
430° 70 X X 0015 0,019 0,022 0,030
APPLICATIUN API.IKACE 0,2x30° 130 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
0,5x30° 130 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Chamfering @ Srazeni hran frézovanim 1x30° 130 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
@ Chamfering in shallow pockets @ Srazeni hran v mélkych kapsdch x30° 130 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
430 130 X X 0015 0,019 0022 0,030
0,2x30° 180 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
0,5x30° 180 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1x30° 180 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
%30° 180 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
430 180 X X 0015 0019 0022 0,030
0,2x30° 40 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
519-22 EVM 0,5x30° 40 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1x30° 40 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

video




STAR 90 V F5070 Cutting conditions | Rezné podminky F5070

o a a o v ,
Double Chamfer 90 MAT ? ol ) y f according to the cutter diameter | podle primeéru frézy
7 rv v o <] =% p e ©
Oboustranny srazec ‘*@5 8 3 b 5 6 B 0 12 16 2
L *— D3 B 0,2x45° 120 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
i 0,9x45° 120 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
o = | P1-4 EVM 1x45° 120 X 0,030 0,030 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
2x45° 120 X X X X X 0,025 0,030 0,030 0,035
T T bxh5° 120 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
-— S— 0,2x45° 90 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
T L3 0,5x45° 90 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
f L1 P5-6 EVM 1x45° 90 X 0,030 0,030 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
B . N 2x45° 90 X X X X X 0,025 0,030 0,030 0,035
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem s 0 ) ) ) ) \ \ 0115 0019 1)
Nazev DI D2 D3 L1 L2 L3 € 7 Objednacicislo v W 0,2x45° 0 000 0045 005 0055 0065 0075 009 0100 0110
F5070.3.V6.75.74 3 6 2'2 75 []’9 1 90 4 19435 ] 0,5x45° 60 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
1x45° 60 X 0,030 0,030 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
F5070.4.V6.75.24 i 6 29 75 12 14 90 4 12436 | 245 0 . . . . X 0,025 0,030 0,030 0,035
F5070.5.V6.75.24 5 6 34 75 15 18 90 4 12437 | 4xby° 80 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
0,2x45° 65 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
. " " ' ' " ' " ’ " '
Fa070.6.V6.70.24 6 6 3.8 7 18 23 il & 12438 0,5x45° 65 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
F5070.8,2.V6.100.24 82 6 100 21 90 4 12430 u M8-9 E V.M 1X45° 65 X 0030 0030 003 0,030 0035 0040 0045 0,050
F5070.10.V6.100.24 10 b 100 3 90 b 12431 | LON 65 i i b i X 0.025 0.030 0,030 0,035
Lxh5° 65 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
Fa070.11 '6'V6'1 00.24 11'6 b 100 3'8 90 b 12432 u 0,2x45° 60 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
F5070.15,6.¥10.100.24 156 10 100 3.8 90 I 12433 | 0,5x45° 60 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
M10-11 EVM 1x45° 60 X 0,030 0,030 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
D Ny
F5070.19,6.V12.172.24 196 12 172 48 90 4 12434 rorES o ) ) ) ) » T i i T
Lxh5° 60 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
L. o L o 0.2x45° 15 0040 0045 0050 0055 005 0075 009 0100 0110
DOPLRUJICI TABULKA PRO PROGRAMOVANI | DOPLIUJICI TABULKA PRO PROGRAMOVAN 0545 T OEO OM0 OMD 0N 0N 000 005 005 00D
1x45° 150 X 0,030 0,030 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
Priimér britu - D1 3 I 5 [ 8,2 10 11,6 15,6 196 IX45° 150 X X X X X 0,025 0,030 0,030 0,035
Spodnl’ prﬂmér britu - D4 ],2 ],6 i 2,4 I I I 8 10 Lxh5° 150 X X X X X X 0'015 0,019 []'022
0,2x45° 190 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
0,5x45° 190 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
FEATURES VLASTNOSTI 1x45° 190 X 0,030 0,030 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
@ Rectilinear edge at defined angle 90° @ Pfimkovy brit v definovaném Ghlu 90° b5 190 i & 2 i X 0,025 0,030 0,030 0,035
@ PVD Coated @ Povlak PVD Lxh5° 190 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
0,2x45° 40 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
S19-22 EVM 0,5x45° 40 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
APPLICATION APLIKACE 1x45° 40 X 0,030 0,030 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
@ Beveling on both sides by milling @ Chamfering in shallow pockets @ Oboustranné srazenf hran frézovanim @ Srazeni hran v mélkych kapsach
@ Chamfering of deep holes from both side @ Srazeni hlubokych otvord z obou stran OTHER RECOMMENDATIONS

The cutting conditions apply until the maximum unloading of three times the tool shank.

JINA DOPORUCENI

Uvedené fezné podminky plati do maximalniho vyloZeni trojndsobku upinaci stopky nastroje.

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

video




Rounding Chamfer
Radiusovy srazec

]

N=‘_
[mm)] [mm)
A

12-=H

H

- L1

-

!

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

Ao Ae Ve 6 6 8 8 10 10 12 12 12

R0S)  (R1)  (R15)  (R2)  (R25)  (R3)  (R35)  (R&) (R5)

R R 160 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060

R R 130 002 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060

R R 90 002 0,028 0,032 0,039 0,040 0,05 0,048 0,050 0,050

MB-11 EVM R R 70 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060
R R 180 002 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060

R R 20 002 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060

$19-22 E VM R R 50 0022 0,028 0,032 0,039 0,040 0,045 0,048 0,050 0,050

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W

F5050.5.V6.57.R0,5.24 o 6 o7 05 0o & 12420 |
F5050.4.V6.57.R1.24 4 6 o7 1 1 4 12421 |
F5050.5.V8.63.R1,5.24 0 8 63 19 [ 12422 |
F5050.4.V8.63.R2.24 4 8 63 2 2 4 12423 |
F5050.5.V10.72.R2,5.24 5 10 72 25 25 4 12424 |
F5050.4.V10.72.R3.24 410 77 3 3 4 12425 |
F5050.5.V12.83.R3,5.24 o 12 83 35 30 4 12426 |
F5050.4.V12.83.R4.Z4 L 12 83 4 b4 12427 |
F5050.4.V14.83.R5.24 L 14 83 O 0 4 12428 |

FEATURES VLASTNOSTI

@ Radius cutter with run-out 5° ® Radiusova fréza s vybéhem 5°

@ Very precise cutting edge tolerances @ Velmi pfesné tolerance feznych hran

@ High quality machined surface @ Vysokad kvalita obrobeného povrchu

@ PVD Coated @ Povlak PVD

APPLICATION APLIKACE

@ Burr-free edge rounding @ Zaoblenim hran bez otfepi

@ Machining of all types of materials ® (Obrabéni viech druhii materiald

ANNOTATION POZNAMKA

The tool is designed for the production of chamfers at the values Ap = Ae =R (mm).  Nastroj je navrZen pro vyrobu srazeni pi hodnotach Ap=Ae = R (mm)

video

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

v




Spot Drill
NC navrtavak 90°

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
V3090.6.V(W)6.62.9.22 6 b 62 9 90 2 11000(W) [ | m]
V3090.8.V(W)8.70.12.22 8 8 70 12 90 2 11001(W) [ | m|
V3090.10.V(W)10.80.15.22 10 10 80 15 9 2 11002(W) [ | m]
V3090.12.V(W)12.90.18.22 12 12 9 18 90 2 11003(W) [ | m|
V3090.16.V(W)16.110.24.22 16 16 110 24 9 2 11004(W) [ | m]
V3090.18.V(W)18.110.27.22 18 18 1m0 27 90 2 11005(W) u o
V3090.20.V(W)20.126.30.22 20 2 126 30 99 2 11006(W) [ | m]
V3090.25.V(W)25.164.37,5.22 25 25 164 375 90 2 11007(W) [ | m|
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 20°
@ Rectilinear edge at defined angle 90°
® PVD Coated

APPLICATION

@ Drilling of dimples
@ Chamfering
@ Max. feed rate 0,08 mm per revolution

o Sroubovice 20°
@ Piimkovy brit v definovaném dhlu 90°
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Navrtani stfedicich dilka
@ Srazeni hran vrtanim
@ Posuv max. 0,08 mm na otacku

video

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

Ap Ve
6 8 10 12 16 18 20 25
D-03mm 90 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
D-03mm 85 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
D-03mm 80 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
MB-11 EVM D-03mm 45 0,020 0025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
D-03mm 60 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
D-03mm 120 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
$19-22 E VM D-03mm 40 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

v




Spot Drill
NC navrtavak 120°

Y

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
V3120.6.V(W)6.62.9.22 6 b 62 9 120 2 11008(W) [ | [ ]
V3120.8.V(W)8.70.12.22 8 8 70 12 120 2 11009(W) [ | m|
V3120.10.V(W)10.80.15.22 10 10 80 15 120 2 11010(W) [ | m]
V3120.12.V(W)12.90.18.22 12 12 9 18 120 2 11011(W) [ | m|
V3120.16.V(W)16.110.24.22 16 16 10 24 120 2 11012(W) | O
V3120.18.V(W)18.110.27.22 18 18 1m0 27 120 2 11013(W) u o
V3120.20.V(W)20.126.30.22 20 2 126 30 120 2 T1014(W) [ | m]
V3120.25.V(W)25.164.37,5.22 25 25 164 375 120 2 11015(W) [ | m|
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 20°

@ Rectilinear edge at defined angle 120°

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Drilling of dimples
@ Chamfering
@ Max. feed rate 0,08 mm per revolution

o Sroubovice 20°
@ Primkovy bfit v definovaném Ghlu 120°
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Navrtani stfedicich dilka
@ Srazeni hran vrtanim
@ Posuv max. 0,08 mm na otacku

video

Ao

Ve

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

M8-11 EVM

51922 EVM

b 8 10 12 16 18 20 25
Dx0,25 90 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0.25 85 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0.25 80 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0,25 65 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0.25 60 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0.25 120 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0,25 40 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

v




Chamfer Drill
Jednobrity zahlubnik

:

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
V4090.10.V10.72.5.21 10 10 72 5 9 1 11820 [ |
V4090.20.V12.63.10.21 20 12 63 10 90 1 11821 [ |
V4090.20.¥20.63.10.21 20 2 63 10 9 1 11822 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Rectilinear edge at defined angle 90°
@ PVD Coated
@ Engraving

APPLICATION

@ Drilling of dimples
o Chamfering

ANNOTATION

Recommended feed rate F=0.02 mm/rev.

@ Primkovy bfit v definovaném thlu 90°
@ Povlak PVD

APLIKACE

o Navrtani stredicich ddlka

@ Srazeni hran vrtanim
@ Gravirovani

POZNAMKA

Doporuceny posuv na otacku 0,02 mm.

video

f according to the cutter diameter | podle primeéru frézy

ki 5 10 20
D-03mm 90 0,030 0,040
D-03mm 8 0,030 0,040
D-03mm 80 0,030 0,040
MB-11 E V.M D-03mm 65 0,030 0,040
D-03mm 60 0,030 0,040
D-03mm 120 0,030 0,040
D-03mm 40 0,030 0,040

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE




8 Flute T-Slot Cutter
8-zuba fréza na T-drazky
D3

Ax45°*‘:"AX450
1 T

_* —
!

—1 D2

]
] e
f L1 -
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 A Z  Objednaci Cislo V W
15000.25.W16.82.10.78 25 16 127 8 10 23 03 8 12007 |
15000.32.W20.92.13,5.18 32 20 16 92 135 37 04 8 12008 |
15000.40.W25.110.17,5.28 40 25 20 110 175 46 05 8 12009 |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Alternating blade o Stfidavé ostii
® Robust blade @ Robustnf bfit
@ Central cooling channel o Stfedovy chladici kanal
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Production of grooves according to CSN 02 1030 (identical with 150 299: 1987) @ Vyroba drézek dle CSN 02 1030 (totozna s 1S0 299:1987)
ANNOTATION POZNAMKA

@ Contact your sales representative or Unicut application department
for safe use of the cutter

@ Pro bezpecné pouiti frézy kontaktujte svého obchodniho zastupce
nebo aplikacni oddéleni Unicut

video

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

MAT %/0 A Ae Ve
7 25 32 40 a0
P14 £ L2 Dx05 100 0,040 0,040 0,040 0,040
L2 Dx1 100 0,080 0,080 0,080 0,080
L2 01-25 100 0,100 0,100 0,100 0,100
L2 D1 100 0,150 0,150 0,150 0,150
DESCRIPTION OF METHODS FOR USE
POPIS METOD POUZITI
201 20 METHOD A | METODA A
The pre-milled soft groove better absorbs system vibrations and does not cut
chips
£
E Pred frézovand meékka drazka Iépe zachycuje vibrace soustavy a nedochdzi
w® k prefezavant tiisek
- METHOD B | METODA B
7777777777777777777777777777777777777777777777 Pre-milled deep groove requires a stable machine-workpiece system. It allows
vyhrubovani stfedem rozsifovani to significantly increase the feed compared to method A. It is necessary to ensure
thorough removal of chips from the cutting area.
g D1 2 D1
Pred frézovana hlubokd drazka vyzaduje stabilni soustavu stroj-obrobek. Do-
voluje vyznamé zvysit posuv oproti metodé A. Je nutné zajistit diikladny odvod
tfisek z oblasti fezu.
B i
J
vyhrubovani stredem rozSifovani

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE




4 Flute Square
4-zuba rohova

]

1

o~ —
(] (]

¥ —— |
= L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
F5000.16.W16.92.35.24 16 16 92 35 4 12551 [ |
F5000.20.W20.104.43.24 200 20 104 43 4 12552 |
F5000.25.W25.125.52.74 25 25 125 92 4 12553 [ |
F5000.25.W25.110.34.24 25 110 34 4 12554 |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Alternate Helix 45°/46° @ Stiidava Sroubovice 45°/46°
@ Unequal Indexing @ Nestejnomérna roztec zubi
@ Non center cutting @ Nemé bfity do stfedu
@ Chamfer 45° ® Rohoveé srazeni 45°
@ Center Coolant Supply @ Stredovy chladici kanal
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
o (Outstanding Ability of Spontaneous Flute Emptying @ Mimofadna schopnost vyprazdiovani zubové mezery
(Enhances the Cutting Process Reliability)
video

MAT %ﬁo

Ao

Ve

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

16 20 25 32
Dx3  Dx09 100 0,060 0,070 0,075 0075
D~3 Dx1 100 0,056 0,065 0,070 0,070
03 Dx09 90 0,060 0,070 0,075 0,075
Dx3 Dx1 90 0,056 0,065 0,070 0,070
Dx3  Dx09 70 0,060 0,070 0075 0075
D~3 Dx1 70 0,056 0,065 0,070 0,070

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE
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MAXIMUM IMMERSION ANGLES
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Carbide tool holder with IC

Celokarbidovy modularni drzak s chladicim kanalem

dk

{1
AT

Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock
Nazev D1 D2 M dk L Objednaci ¢islo Skladem
A1000.10.100.M6.d3 0 65 6 25 100 13401 [ |
A1000.10.150.M6.d3 0 65 6 25 150 13402 |
A1000.12.100.M6.d3 12 65 6 3100 13412 [ ]
A1000.12.150.M6.d3 12 65 6 3150 13413 |
A1000.12.200.M6.d3 12 65 6 3200 13414 [ ]
A1000.16.100.M8.d3 6 85 8 3 100 13403 u
A1000.16.150.M8.d3 % 85 8 3130 13404 [ |
A1000.20.150.M10.d4 20 105 10 4 150 13405 |
A1000.20.200.M10.d4 200 105 10 4 200 13406 [ ]
A1000.20.250.M10.d4 20 105 10 4 250 13407 |
A1000.25.150.M12.d5 25 125 12 5 150 13408 [ ]
A1000.25.200.M12.d5 25 125 125 200 13409 [ ]
A1000.25.250.M12.d5 25 125 12 5 250 13410 [ ]
A1000.25.300.M12.d5 25 125 12 5 300 13411 |
A1000.28.300.M16.d6 28 165 16 6 300 13415 [ |
A1000.32.300.M16.d6 32 165 16 6 300 13416 |
FEATURES VLASTNOSTI

@ solid carbide

@ high rigidity, dampening of vibrations

APPLICATION

@ clamping of end mill bits

@ Celokarbidové provedeni
@ Vysoka tuhost a odolnost proti vibracim

APLIKACE

@ Pro upinani moduldmich hlavicek




Special UniCut tools Overview | Prehled specialnich nastroji UniCut

HARDNESS TABLE | PREVODNI TABULKA TVRDOSTI

Rm [N/mm?2] HV10 HB HRC Rm [N/mm?2] HV10 HB HRC
240 75 71 920 27 73 28
255 80 7% 940 293 278 29
270 85 81 970 302 287 30
285 90 8 995 310 295 31
305 95 90 1020 317 301 k)
320 100 95 1050 327 311 3
335 051 100 1080 3% 319 3%
350 101 105 110 345 328 35
370 151 109 1140 355 337 %
385 201 14 170 364 36 37
400 251 119 1200 373 354 38
415 301 124 1230 382 33 39
430 351 128 1260 392 m 40
450 401 133 1300 403 383 41
465 451 138 1330 413 393 ¥
480 501 143 1360 423 402 43
495 551 147 1400 434 413 44
510 401 152 1440 4 424 45
530 651 157 1480 458 435 4
545 701 162 1530 473 449 47
560 751 166 1570 484 460 48
575 801 171 1620 497 472 49
595 851 176 1680 514 488 50
410 901 181 1730 527 501 51
825 951 185 1790 m 517 5
840 001 190 1845 560 532 53
440 051 195 1910 578 549 54
475 101 199 1980 59 547 55
490 152 204 2050 415 584 5
705 202 209 2140 439 407 57
720 25 214 455 822 58
740 302 219 475 59
755 35 223 498 60
770 402 228 720 81
785 452 233 745 62
800 250 238 n 773 63
820 255 242 2 800 84
835 20 247 2% 829 65
840 248 255 2% 84 66
870 2 258 2% 900 47
900 280 266 il 940 68

CUTTING SIZE FOR CORNER CUTTERS | VELIKOST SRAZENI U ROHOVYCH FREZ
DIAMETER (mm) chamfer (mm) tolerance (mm) DIAMETER (mm) chamfer (mm) tolerance (mm)
PRUMER (mm) srazeni (mm) tolerance (mm) PRUMER (mm) srazeni (mm) tolerance (mm)
2 0,04 002 18 02 +0,03
3 0,06 +0,02 19 02 40,03
4 0,08 +0,02 2 025 +0,03
5 01 +0,03 21 025 +0,03
6 0,12 +0,03 2 03 40,03
7 0,12 +0,03 23 03 +0,03
8 0,14 +0,03 2% 03 +0,03
9 0,14 +0,03 25 0,35 +0,05
10 0,15 +0,03 2% 0,35 40,05
n 0,15 +0,03 27 0,35 +0,05
12 0,17 +0,03 28 04 +0,05
13 0,17 +0,03 29 0.4 +0,05
14 0,17 +0,03 30 05 +0,05
15 017 +0,03 31 05 +0,05
14 02 +0,03 k) 06 +0,05

17 02 +0,03




Declaration | Prohlaseni

This work is published with the understanding that UniCut s.r.o. and its editors are supplying information aimed to present a general orientation and direction of metal
cutting and related sciences. If professional services are required for specific applications, the assistance of an appropriate professional should be acquired.

The information is provided “as is”; UniCut s.r.0. and its editors disclaim all representations and warranties, express or implied, of any kind, including, without limitations,
any warranties of merchantability, fitness for a particular purpose, title, or non-infringement. In no event will Seco Tools or its editors be liable to any party for any direct,
indirect, special or other consequential damages for any use of the information, even if UniCut s.r.0. or its editors are advised of the possibility of such damage.

The information provided herein is for reference purposes only. Actual prices, specifications, and product descriptions are finalized at the time of sale and may vary by
location. The information provided herein is subject to change without prior notice.

Spolecnost UniCut s.r.0. vydava tuto publikaci s cilem poskytnout informace zaméfené na vSeobecné pokyny a doporuceni pro postupy v oblasti obrabéni kovi a souviseji-
cich materiald. Jsou-li vyZadovany odborné sluzby pro aplikaci urcitych specifickych postupt, méla by pro tento Gcel byt zajiSténa technicka podpora.

Informace jsou poskytnuty .v nezménéné podobé"; spolecnost UniCut s.r.0. a jeji redaktofi nejsou odpovédni za jakakoliv prohldseni nebo zaruky, vyjadfené pfimo Ci nepfimo,
a to zejména, nikoliv vSak vylucné, veskeré zaruky za obchodovatelnost, vhodnost pro konkrétni Gcel, viastnictvi nebo pravni nezévadnost. Spolecnost UniCut s.r.0. ani jeji
redaktofi nenesou za Zadnych okolnosti odpoveédnost viici druhym stranam za piimé, nepfime, zvlastni nebo jiné Skody zplsobené jakymkoliv uZitim uvedenych informaci,
a to ani v pripadé, Ze spolecnost UniCut s.r.0. nebo jeji redaktofi byli upozornéni na moznost vzniku takové Skody.

Informace zde uvedené jsou pouze referencni. Aktualni ceny, specifikace a popisy vyrobk jsou konecné v okamzZiku prodeje a mohou se liSit podle mista. Informace v tomto
v tomto dokumentu se mohou zménit bez predchoziho upozornéni.
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