FinishCut 2D F8450 Cutting conditions | Rezné podminky F8450

Multi Flute Square End Finisher
vicezuba rohova, dokoncovaci

f; according to the cutter diameter | podle primeéru fréz
MAT %?p booA Vo — [pocep u

b 8 10 12 14 16 18 20 25 32

Dx2  Dx0025 120 0173 0,280 0342 0373 0,404 0,467 0,467 0,498 0498 0,560
Dx2  Dx005 110 0122 0,198 0242 0,264 0,286 0330 0330 0352 0352 0396

- _ P-4 EVM Dx2  Dx01 100 008 0140 0171 0187 0202 0233 0233 0249 0249 0280
= = < 50 0041 0066 0081 0088 009 0111 0111 0118 0118 0133
ﬂ T T Dx2  Dx0025 100 0259 0420 0513 050 0607 0700 0713 0747 0747 0,840
- 11 54 EV M D2 D005 95 0183 0297 0363 039 0429 0495 0506 0528 0528  05%
UAG D2 Dx01 90 0129 0210 027 0280 0303 0350 035 0373 0373 0420
<@ ) 50 0061 0099 0122 0133 014 0166 0169 0177 0177 0199
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D D025 90 002 056 0187 0218 0226 0285 0249 0249 0280 0286
N Obiednaci &l Dx2  Dx005 85 0088 0110 0132  015% 0160 0166 0176 0176 0198 0202
ey D1 D2 D3 L1 12 138 R 7 Jjednaci cisto v w g D01 80 0062 0078 0093 0009 OM3 017 01% 0124 0140 0143
F8450.6.V(W)6.57.12.26 6 6 5712 6 10282(W) [ ] m] <o ) 50 0029 0037 004 0052  00% 005 0059 005 0066 0068
FBA50.8.V(W)8.63.16.26 g 8 3 1 6 10283(W) - O D Dx0025 62 0062 0085 0110  012% 0130 015 016k 0187 0206 0218
- e X2 X005 57 004 0060 0078 0088 0092 0110 0116 0132 014k 015
F8450.10.V(W)10.72.20.26 1010 0 b 10284(W) u o g D01 55 0031 00K 0055 0062 0065 0078 0082 0093 0102 0109
F8450.12.V(W)12.83.24.26 12 12 83 2% 6 10285(W) ] O <o P 45 0015 0020 0026 0029 0031 0037 0039 004 0048 0052
D 01 150 0062  00% 0143 0181 0201 025 0288 0348 042 0520
] O ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' '
F8450.14.V(W)14.83.28.26 14 83 28 b 10286(W) R \ ) ) Ty S
F8450.16.V(W)16.92.32.76 16 16 92 32 b 10287(W) u O Dx? 03 150 X X X X ” X 0166 0.201 0265 0300
F8450.18.V(W)18.92.36.28 18 18 92 34 8 10288(W) m O =CIs 40 0015 0020 002 0029 0031 0037 0039 004k 0048 0052
Dx2  Dx0025 90 0057 0076 0099 013 0119 0141 015 0170 018 0,198
F8450.20.V(W)20.104.40.28 7 104 40 8 10289(W) - H VB9 VM Dx2  Dx005 85 0040 005 0070 0080 008 0100 0106 0120 0130 0140
F8450.25.V(W)25.121.50.210 25 25 121 50 10 10290(W) u O ) DA D2 D01 80 0028 0038 0049 0057 0059 0071 0075 0085 0092 0099
F8450.32.V(W)32.133.64.212 32 3 133 64 12 10291W) u O e B i i i e e
Dx2  Dx0025 90 0057 0076 0099 013 0119 0141 0150 0070 018 0,198
D2 Dx005 85 0040 005 0070 0080 008 0100 0106 0120 0130 0140
FEATURES VLASTNOSTI D2 Dx01 80 0028 0038 0049 0057 005 0071 0075 0085 0092 0099
) =CIs 50 0013 0018 0023 0027 0028 0033 0036 0040 004 0047
@ Helix Angle 45° ® Sroubovice 45°
@ Chamfer 45° @ Rohoveé srazeni 45°
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Finishing of shoulders where fine surface finish and/or squareness, @ Frézovani boki s poZadavkem na kvalitu povrchu,
parallelism or straightness are required kolmost nebo rovnobénost
ANNOTATION POZNAMKA
The high teeth number and high helix angle ensure an uninterrupted cut Kombinace poctu zub a sklonu $roubovice zaruuje nepferusovany zabér
even on low ap / ae values. i u malych hodnot ap a ae.
For the best surface quality we recommend repeating the previous tool path Ly 4 n4 i (i
i quauty peating the p p E;opzr\élscs;a\g]slilriggrrlzlt(;f doporucujeme posledni tiisku opakovat — =D ) MAX'MUM |MMERS|UN VALUE FUR HEL'X
Not suitable for slotting. Nenf vhodnd pro dréikovém’. MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Limited width of cut ae=max. 0.1xD Omezend &ifka zabéru ae=max. 0,1xD. D1 6 8 10 12 14 16 18 20 2% 2
DH 14 152 19 228 266 304 3.2 38 475 408
p 07 1 11 14 17 2 25 28 38 48
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI

video ﬁ




