UniCut R 2D F8630 Cutting conditions | Rezné podminky F8630

4 Flute with 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

- I P-4 EVM Dx05 D« 8 0022 0039 005 0066 0099 0121 0132 0143 0165 0176 0,176
= _‘Zi <to  10° 8 0010 0018 0026 0031 0047 0057 0049 0068 0078 0083 0083
ﬂ e 9] D2 D«005 162 0066 0066 0100 0122 0198 0262 0264 0286 0330 033 0352
- 1 P54 EVM Dx005 D«005 162 0050 0050 0075 0092 0049 0182 0198 0215 0248 0252 0264
UAG Dx05 D« 780033 0033 005 0061 0099 0121 0132 0143 0165 0168 0,176
<to  10° 78 0016 0016 002 0029 0047 0057 0049 0068 0078 0080 0083
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D2 D005 130 003 005 0066 0088 0110 0132 015 0160 0lee 0176 017
\: Obiednac! &fslo y W Dx005 D«005 130 0027 0042 0050 0066 0083 009 0116 0120 0125 0132 0132
ey D1 D2 D3 L1 12 138 R 7 ' D05 D« 60 0018 0028 0033 004 0055 006 0077 0080 0083 0088 0,088
F8630.3.V3.39.6.R0,3.24 3 3 39 6 03 &4 11081 | <te  0° 60 0009 0013 0016 0021 0026 0031 0028 0038 0039 0042 004
F8630.4.V4.50.8.R0 5.2 L i 50 8 05 4 11082 - Dx2 D005 108 0030 003 0040 004 0060 0078 0088 0092 0110 0116 0132
Dx005 D-005 48 0023 0027 0030 0033 0045 005 0066 0069 0083 0087 0099
F8630.0.V0.00.10.R0,5.24 >0 50 10 0o 4 11083 u D025 D« 45 0015 0018 0020 002 0030 0039 00k 00 0055 0058 006
F8630.6.V(W)6.57.12.R0 5.74 6 6 57 12 05 4 11084(W) [ ] O <to  10° 45 0007 0009 0009 0010 0016 0018 0016 0022 0026 0027 0031
Dx2 D005 150 002 0028 0032 003 0048 0064 0074 0076 009 009 0110
F8630.6.VIW)6.57.12.R1.4 b b o7 12 1 4 11085(W) " H Dx005 D-005 30 0018 0021 002 0027 003 0048 005 0057 0068 0072 0083
F8630.8.V(W)8.63.16.R0,5.74 8 8 63 16 05 &4 11086(W) u O Dx0,1 D 30 0012 0M& 0016 0018 0024 0032 0037 0038 0045 0048 0,05
F8630.8.V(W)8.63.16.R1.Z4 8 8 63 16 1 4 11087(W) ] O <fo  10° 30 0006 0007 0008 0009 0011 0015 0014 0018 0021 0023 002
D2 D005 120 0028 0032 003 0040  005% 0070 0080 008 0,000 0106 0120
F8630.10.V(W)10.72.20.R0,5.24 1010 7o UER 11088(w) = H D«005 Dx005 60 0021 002 0027 0030 0041 005 0060 0063 0075 0,080 0,090
F8630.10.V(W)10.72.20.R1.24 10 10 72 20 1 4 11089(W) u O M8-9 E VM Dx05 D 50 0014 0016 0018 0020 0027 0035 0040 0042 0050 0053 0,060
F8630.12.V(W)12.83.24.R0,5.24 | i 83 % 05 4 11090(W) m O <fa 10° 50 0007 0008 0009 0009 0013 0017 0015 0020 00% 0025 0028
D2 D005 100 0028 0032 0036 0040  005% 0070 0080 008 0000 0106 0120
F8630.12.V(W)12.83.24.R1.24 121 83 24 1 b 11091(W) u O D005 D005 45 0021 0024 0027 0030 0041 005 0060 0063 0075 0080 0,090
F8630.16.V16.92.32.R1.74 16 16 92 32 1 b 12000 | M10-11 E VM Dx05 DI 35 0014 0016 0018 0020 0027 0035 0040 0042 0050 0053 0,060
<t 10° 35 0007 0008 0009 0009 0013 0017 0015 0020 002% 0025 0028
Dx2  D«005 140 0040 0060 009 0110 0180 0220 0240 0260 0300 0320 0320
FEATURES VLASTNOSTI D005 D005 80 0030 0045 0068 0083 0135 0165 0180 0195 0225 0260 0,240
o Helix Angle 5° o Srouhovice 45° Dx05 D« 65 0020 0030 0045 0055 0090 0110 0120 0130 0150 0160 0,160
o Non center cuttng o Nems bty do st <ta 10° 45 0009 0014 0021 0026 0043 0052 004 0062 0071 0076 0,076
@ 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
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