Speed 4 F8500 Cutting conditions | Rezné podminky F8500

4 Flute ngh-Feed MAT ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
7 7 B p € C
4-zuba rychloposuvova i 6 8 10 12 14
Dx0,06 Dx1 70 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
L i P1-4 EV M Dx0,05  Dx1 140 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
- _ " Dx0,04 Dx1 150 0,250 0,400 0,500 0,550 0,650 0,750
= = <o 3° 110 0,118 0,189 0,237 0,261 0,308 0,355
T 12 T Dx0,06  Dx1 65 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
“ 11 P5- EVM Dx0,05  Dx1 120 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
" Dx0,06  Dx1 130 0,250 0,400 0,500 0,550 0,650 0,750
<Ia 5° 110 0,118 0,189 0,237 0,261 0,308 0,355
Name Diménsiuns| Foznéry mn) Ordernumber Stk | Sladem R T 7 I T O A 7
/ . s vs XU, X N 3 ¥ b o )
Nazev DI_02 D3 LT 12 L3 Rcam Z Objednacicislo v W D0 D 115 0250 0400 0500 0550 0,650 0750
F8500.4.V4.50.8.24 4 4 5 8 059 &4 10329 | = CI 80 0,118 0,189 0,237 0,261 0,308 0,355
F8500.6.V(W)6.57.12.24 6 6 57 12 089 4 10330(W) ul o L o o o o o
Dx0,05  Dx1 90 0,150 0,250 0,350 0,400 0,450 0,500
F8500.10.V(W)10.72.20.24 10 10 72 20 149 4 10332(W) u ] ¢ ¥ 80 0,095 0142 0.189 0213 0237 0,261
Dx0,06  Dx1 50 0,150 0,250 0,350 0,400 0,450 0,500
[ | (| ' ' ' ' ' ' '
F8500.12.V(W)12.83.24.74 12 12 83 2 174 & 10333(W) DO%  Dxd = 010 0250 0350 0400 0450 0500
F8500.14.V(W)14.83.28.24 14 14 83 28 195 &4 10334(W) u O D004 Dxl 40 0,200 0,300 0400 0450 0500 0550
<l 5° 50 0,095 0,142 0,189 0,213 0,237 0,261
Dx0,06 Dx1 59 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
FEATURES VLASTNOSTI e cyy DO D s 0200 0350 0450 0500 0,600 0,700
o Helix Angle 30° o Stoubovice 30° T DOl Dd 05 0250 0400 0,500 0,550 0,650 0,750
@ Non center cutting o Nemad bty do stfedu <t ¥ 10 0.118 0,189 0,237 0.261 0,308 0,399
® Double radius on the face @ Celni biity s dvojitym radiusem Dx006 D1 b 0,150 0.250 0.350 0.400 0450 0,500
° Back taper ° M|'mé kuie[ovy tvar 819-22 E V M DXD,US Dx1 59 0,150 0,250 0,350 U,AUU 0,450 0,500
o PVD Coated ® Povlak PVD " Dx0,04 Dx1 60 0,200 0,300 0,400 0,450 0,500 0,550
<l 5° 60 0,095 0,142 0,189 0,213 0,237 0,261
APPLICATION APLIKACE
@ /-constant contouring @ Hrubovani po hladindch (konstantni ,Z")
OTHER RECOMMENDATIONS
For any method or plunging pinning cores (cores bypassing the helix) may be exceeded recommended Ap.
P=AP
JINA DOPORUCENi
Pri jakémkoliv zplisobu zanofovani nebo vypichovani jadra (objizdéni jadra po $roubovici) nesmi byt prekroceno doporucené Ap
P=AP

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

D1 ! b ) 10 12 16
DH 76 14 152 19 28 2%
p 024 036 048 0 072 04
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI
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