UniCut RC F8700 Cutting conditions | Rezné podminky F8700

4 Flute Square End ROUQhEI’ MAT ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
7 7 7 B p € C
4-zuba rohova, hrubovaci 6 8 10 12 14 16 18 20
Dx2 Dx0,1 190 0,060 0,100 0,140 0,150 0,160 0,170 0,190 0,190
L i P14 EVM Dx1,5  Dx025 100 0,060 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0,170
- _ : " Dx1 Dx1 90 0,035 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0,170
= = <@ 58 0,026 0,043 0,057 0,062 0071 0073 0,009 0,081
D=2 00,1 140 0,060 0,100 0140 0,150 0,160 0,170 0,190 0,190
| L2 Dx15  Dx02 95 0,060 0,090 0120 0130 0,150 0,155 0,170 0,170
— L1 r—y , , ' ' ' ' ' '
I P EVM Dx1 Dx1 85 0,055 0,090 0120 0130 0,150 0,155 0170 0170
<Io 5° 77 0,026 0,043 0,057 0,062 0,071 0,073 0,009 0,081
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D2 DT 1% 0060 0,100 0,140 0,150 0,160 0,160 0,180 0,180
N4 lifedeai el P4 EVM Dx15  Dx02 90 0,060 0,090 0120 0130 0,150 0,150 0,160 0,160
azey DT 02 03 U L2 B8 R 7 ' v w M s b w00 009 0120 0130 0150 0150 0160 0160
F8700.6.V(W)6.57.12.24 6 6 5 12 4 10940(W) o u =G 0,026 0,043 0,057 0,062 0,071 0,071 0,008 0,076
F8700.8.V(W)8.63.16.74 8 8 43 16 L 10941(W) O u Dx2 Dx0,1 105 0,050 0,060 0,080 0,085 0,087 0,090 0,100 0,100
Dx1,5  Dx02 60 0,040 0,050 0,070 0,073 0,075 0,080 0,090 0,090
F8700.10.V(W)10.72.20.24 1010 o0 4 10942(W) O u D05 D 50 0055 0050 0070 0073 0075 0080 0090 0090
F8700.12.V(W)12.83.24.24 12 12 83 2 4 10943(W) O u <fo 58 0.026 0,024 0.033 0.035 0.036 0.038 0.005 0.043
Dx2  Dx0,05 90 0,023 0,030 0,043 0,046 0,056 0,060 0,070 0,070
a | ' ' ' : : : : : '
F8700.14.V(W)14.83.28.24 14 14 83 28 4 10944(W) b5 D01 0020 0027 0040 0062 0050 0053 0065 0065
F8700.16.V(W)16.92.32.24 16 16 92 32 4 10945(W) o u D02 D« 40 0,055 0,027 0,040 0,042 0,050 0,053 0,065 0,065
F8700.18.V(W)18.92.36.74 18 18 92 3 Lo 10946(W) O L <t & % 06 003 009 00 00k 005 0003 003
Dx2 Dx0,1 90 0,023 0,030 0,043 0,046 0,056 0,060 0,070 0,070
F87[]0'20'V(W)2[]'1 04.40.24 20 20 104 40 u 10%7(W) - - M8-9 EVM Dx1,5  Dx025 70 0,020 0,027 0,040 0,042 0,050 0,003 0,065 0,065
) " Dx1 Dx1 60 0,055 0,027 0,040 0,042 0,050 0,053 0,065 0,065
<o 9° 90 0,026 0,013 0,019 0,020 0,024 0,025 0,003 0,031
FEATURES VLASTNUSTI Dx2 Dx0,1 80 0,023 0,030 0,043 0,046 0,056 0,060 0,070 0,070
@ Helix Angle 40° o Sroubovice 40° M10-11 EVM Dx1,5  Dx025 i 0,020 0,027 0,040 0,042 0,050 0,053 0,065 0,065
o 2 teeth to the center ® 7 zuby do stfedu ) " Dx0,9 Dx1 4a 0,095 0,027 0,040 0,042 0,050 0,053 0,065 0,065
o Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45° <ta 5° 37 0,026 0,013 0,019 0,020 0,024 0,025 0,003 0,031
o Chipbreakers on Counter-handed Helix @ PreruSované ostfi v protismérné Sroubovici D=2 D«01 120 0,060 0,100 0,140 0,150 0,160 0,170 0,190 0,190
@ PVD Coated @ Povlak PVD Dx1,5  Dx0,25 70 0,060 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0,170
Dx1 Dx1 60 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0,170
APPLICATION APLIKACE <o 5 5 0,026 0,043 0,057 0,062 0,071 0,073 0,009 0,081
@ Assigned for extremely tough steels ® fréza je ur€ena pro zvlasté houZevnaté oceli,
with extensive resilience at chip forming kde se predpokladd znacnd deformacni prace pfi utvareni Siroke tfisky.
ANNOTATION POZNAMKA
Weldon Flat Guarantees the Torque Transfer and Prevents Upinaci ploska Weldon zajist'uje bezpecny pfenos krouticiho momentu
the Shank Extracting (microcreeping). a nedovoluje vytahovani z upinace.
Overlapping Chipbreakers leave no marks on the surface. Drazka délict ponechava dostatecnou délku pvadniho bfitu pro zahlazeni povrchu.
Sharpening of the radial rake only (saving the chipbreaker) Nevyhodou je velké mnoZstvi feznych hran a moznd drzba pouze v drazkach. & Dl
and many edge corners are the drawbacks. ~ N P MAXIMUM IMMERSIUN VALUEVFUR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
D1 6 8 10 12 14 16 18 20
DH 14 15,2 19 228 26,6 30,4 19 38
p 0.7 1 11 14 1,7 2 2,9 28
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI
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