1 Flute Square End
1-zuba rohova
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f according to the cutter diameter | podle priméru frézy
MAT ?ﬁo booA Vo -
. 3 4 9 6 8 10 12
D25 D025 350 0,084 0,09 0,120 0,144 0,180 0,222 0,276
D25 D06 320 0,069 0,078 0,096 0,117 0,147 0,180 0,210

= = 0x2,5 Dx1 300 0,045 0,050 0,060 0,075 0,095 0,115 0,120
Drilling | Vrtani 250 0,023 0,025 0,030 0,038 0,048 0,058 0,060
| - <ta 45 250 0,045 0,050 0,060 0,075 0,095 0,115 0,120
= L1 : : : ' : ' :
<ta 20° 300 0,069 0,078 0,096 0,117 0,147 0,180 0,210
0x25 Dx025 300 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,185 0,230
R T i
Nazev DI_D2 D3 L1 12 13 R 7 Objednacicislo v W D25 D4 %0 0§ 0050 0060 0075 0095 0115 0,120
F8910.3.V3.50.9.21 3 3 W 9 1 12389 u Drilling [Vrtani 200 0018 0,020 0,024 0,030 0,038 0,046 0,048
F8910.4.V4.50.12.71 4 4 50 12 1 12390 ] <ta 4y 200 0,045 0,050 0,060 0,075 0,095 0,115 0,120
<fa 2 220 0,048 0,054 0,066 0,081 0,103 0,125 0,139
F8910.0.V5.70.15.21 S n 15 1 12391 u D25 D025 300 0063 0072 00% 0,108 0135 0167 0207
F8910.6.V6.70.18.21 ) b 70 18 1 12392 | Dx25  Dx06 250 0,052 0,059 0,072 0,088 0,110 0,135 0,158
Dx25 Dx095 200 0,045 0,049 0,058 0,072 0,090 0,108 0,112
. " " " ' ' ’ " ' "
F8910.6.W6.62.16.71 b 6 62 16 1 123920 Dx2,5 Dx1 200 0,041 0,045 0,054 0,068 0,086 0,104 0,108
F8910.8.v8.80.20.21 8 8 80 20 1 12393 u Drilling | Vrtani 180 0,045 0,049 0,058 0072 0,090 0,108 0112
F8910.8.W8.70.20.71 8§ 8 70 20 1 12393W m <@ 518 0,052 0,059 0,072 0,088 0,110 0,135 0,158
<rto  25° 180 0,018 0,020 0,023 0,029 0,036 0,043 0,045
FB911.8.V8.80.24.1 8 8 il 24 1 12394 - Dx25  Dx0,1 500 0,084 0,096 012 0,144 0,18 0,222 0,276
F8910.10.V10.80.23.21 10 10 80 23 1 12395 u Soft plastic D<25 Dx025 450 0,069 0,078 0,096 0117 0,147 0,18 021
F8910.10.W10.72.18.21 10 10 77 18 1 12395W | Plast mékky 025 D1 300 0,054 0.06 0.072 0.0 0.114 0,138 0,144
- Drilling | Vrtani 250 0,022 0,024 0,029 0,036 0,046 0,055 0,058
F8911.10.V10.90.28.21 10 10 90 28 1 12396 Dx25  Dx0,1 500 0,077 0,088 on 0,132 0,165 0,204 0,253
F8911.10.W10.80.28.21 10 10 80 28 1 12396W u Hard plastic D25  Dx0.25 450 0,063 0072 0,088 0,107 0135 0,165 0193
F8910.12.12.100.27.21 121 100 27 1 12397 u Plast turdy ad - D40 OO 05 0ge 083 0103 012 01z
Drilling | Vrtani 250 0,02 0,022 0,026 0,033 0,042 0,051 0,003
F8910.12.W12.90.27.21 12 12 90 27 1 12397W u
F8911.12.V12.110.36.21 12 12 110 36 1 12398 | OTHER RECOMMENDATIONS JINA DOPORUCENI
F8911.12.W12.100.36.21 12 12 100 36 1 12398W [ | o . o N _ )
The cutter can be drilled or plunged on the ramp and helix at any angle of descent. Ifrezou je mozno vrtat nebo zanofovat po rampé i po Sroubovici pod libovolnym
On request, we produce cutters in various variants of overall lengths and diameters. ”hleT SFSt“F“I- o o o .
FEATURES VLASTNOS'” For semi-standard dimensions, contact our sales representative. Na pfani vy/rablm? frézy v ruzpych vanant{ach c,elkovych délek a primérd. Pro semi
, . o For extended variants to achieve full cutter performance, itis necessary to observe  -standartni rozméry kontakujte obchodniho zastupce.
o Helix Angle 25 ° SFOEh0V|C9VZ5 the 30 clamping between the tool tip and the chuck. This value may differ depen-  Po rodlouzené varianty pro dosazent plného vikonu frézy je nutné dodrzet upnuti
® Thladeto tEE center ® Thiit dﬁ S“vedlf ding on the machine type, operation and tool holder used. 3D mezi épiﬁkqu nastroje a upinacem. Tato hodnota se méiZe Lisit od typu stroje,
° Chgmfer b , , ° Ro?tlve/sra/zvenl 5 For full performance, the unloading from the chuck should not exceed 3. operace a pouziteho nastrojoveho upinace.
@ Polished flute and primary relief ® Lesténa drézka a fazetka hbetu Pro plny vykon by vyloZeni z upinace nemélo presahovat 3D.
@ Edge slightly rounded by honing @ Ostii jemné zaobleno piskovanim
© Uncoated ® Bez povlaku — oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
APPLICATION APLIKACE . 3 : 5 : —
@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper o Obrabéni nezeleznych kovi, predevsim slitin Ala Cu DH 57 76 9.5 14 152 19 19
@ The tool drills into solid material @ Vhodné pro oddélovani materiald P 31 4 51 6,2 8,2 10,3 8
@ Allows milling on any ramp @ Nastroj vrta do plného materidlu 2 DH
© Umoziuje frézovat po libovolné rampé RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
ANNOTATION DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI GHLY ZANOREN

POZNAMKA
Weldon Flat Guarantees the Torque Transfer and Prevents . o o
the Shank Extracting (microcreeping). Upinacf ploSka Weldon zajistuje bezpecny prenos krou-
ticho momentu a nedovoluje vytahovani z upinace.
video




