F8625

Cutting conditions | Rezné podminky

MiniCut 2D/3D

F8625

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

4-zuba rohova 2 25 3 35 4 45 5
D3 D2 D01 150 0,027 0,034 0,05 0,065 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 = i oth B2 D90 0,012 0,015 0,020 0,020 0,025 0,025 0,030
17 <o 8 0,006 0,007 0,009 0,009 0,012 0,012 0,022
T | <4 T D2 D01 12 0,027 0,034 0,045 0,065 0,056 0,056 0,068
13 pe gy DS b0z 6 0,018 0023 0,030 0,030 0,038 0,038 0,045
- 1 — b Dl D 85 0,012 0,015 0,020 0,020 0,025 0,025 0,030
' e 745 0,006 0,007 0,009 0,009 0,012 0,012 0,022
— - D2 D01 1% 0,027 0,034 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 13 R Z Objednacicislo v W Al 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 Vi L 19 50 b 6 b 11835 [ ] D<2W . g’] 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 b 9 b 11837 | Dx05  DxI 50 0,010 0,012 0,016 0,016 0,020 0,020 0,024
<@ 4§ 0,005 0,006 0,008 0,008 0,009 0,009 0,018

n

F8625.3,5.V6/3,4.57.7/10,5.24 35 6 3L 57 7 105 b 11838 EEEEIT I w0 0% 003 0 0 105
F8625.4.N6/3,9.57.8/12.74 b 6 39 57 8 12 b 11839 | D15 D01 40 0015 0018 0,024 0,02 0,030 0,030 0036
FB625.4,5.V4/6,4.57.9/135.24 L5 6 kb 57 9 135 b 11840 = 02 D W 0D 0012 0018 0016 020 020 0024
<o 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 b 49 57 10 15 b 11841 | 0 D01 120 0023 0027 00% 0,03 0.065 0045 0054
Mo eyy D5 pE 0,015 0,018 0,024 0,024 0,030 0,030 0,036
A Dl D55 0,010 0,012 0,016 0,016 0,020 0,020 0,026
FEATURES VLASTNOSTI <@ WS 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 0027 0,036 0,036 0,045 0,045 0,054
o Non center cutting o Nemi bity do stiedu o R s (s 0,015 0,018 0,024 0,024 0,030 0,030 0,036
o Chamfer 45° o Rohové sraden 45° A D D 50 0,010 0,012 0,016 0,016 0,020 0,020 0,026
© PVD Coated o Povlak PVD <o 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
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RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE
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MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI




