FinishBall XL F8260 Cutting conditions | Rezné podminky F8260

2 Flute Ball-End Finisher
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




