2 Flute with Radius
2-zuba s rohovym radiusem

i "

f; according to the cutter diameter | podle primeru fréz
MAT ?o oA Ve . [ podep Y

e b 8 10 12 16
D05 D« 450 0,084 0,080 0,100 0,120 0,155
D02 D« 500 0,180 0,240 0,300 0,360 0,480

- - Dx0,1  Dx04 450 0,360 0,480 0,600 0,650 0,690
= = D1 Dx025 500 0,096 0,120 0,150 0,180 0,233
'F I__ 19 - T Dx0,2  Dx0,25 500 0,134 0,168 0210 0252 0,326
‘ | 13 <ta 10° 400 0,064 0,080 0,100 0,120 0,155
- |_1I - 0x0,5 Dx1 300 0,036 0,048 0,060 0,072 0,096
I 00,2 Dx1 375 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240
Dimensions | Rozmeéry (mm Stock | Skladem DA D04 380 L1612 0218 0270 0324 0431
N?me | y {mm) []r_der nu[nker | DI Dx025 375 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144
Nazev DI_D2 D3 L1 L2 L3 R 7 Objednacicislo v w D02 D025 350 0076 0101 0126 0151 0202
F8940.6.V(W)6/5,8.62.8/24.22 ) 6 58 62 8 24 15 2 12380(W) ] [ <za 10° 300 0,036 0,048 0,060 0,072 0,096
0x0,5 Dx1 200 0,036 0,048 0,060 0,072 0,09
F8940.8.V(W)8/7,7.70.10/30.22 O | ' ' ' ' ' '
8940.8.V(W)8/7,7.70.10/30 8 8 77 70 10 30 2 2 12381(W) 002 D1 %0 0090 0120 0150 0180 0240
F8940.10.V(W)10/9,7.80.12/37.72 0 10 97 8 12 37 25 2 12382(W) O u D01 D04 220 0360 0.480 0,600 0,650 0,690
F8940.12.V(W)12/11,7.100.15/48.22 1212 17 100 15 4 3 2 12383(W) O L Ly ) B ] 2 L Ll UL L L1
Dx02 Dx025 310 0,061 0,082 0,102 0122 0,163
F89[}D16V(W)16/15,611020/5722 16 16 15,6 110 20 57 ll- 2 12384(W) D - <a »I[]o 200 0,036 D,[MB 0,060 0'072 0,096
. 0x0,5 Dx1 600 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096
FEATURES VLASTNOSTI Soft plastic D1 D025 60D 0072 00% 012 014 0192
Plast mekky D42 D025 800 0119 0158 0198 0238 0317
@ Helix Angle 30° o Sroubovice 30° Hard olasti D05  Dx1 350 0,036 0,048 0,06 0,072 0,096
o Internal Teeth o Vnitfnf biity ard plastic D D025 400 0054 0072 009 0108 0164
o Corer Radius o Rohovy rédius Plast tvrdy D02 D025 400 0061 0082 0.102 0122 0163
@ Face grinding allows milling on any ramp @ VybrouSeni na cele umoziiuje frézovat po libovolné rampé
o Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim
o Uncoated @ Bez povlaku
OTHER RECOMMENDATIONS
APPLICATIUN APLIKACE The cutter can be drilled or plunged on the ramp and helix at any angle of descent.
@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper @ Obrabéni nezeleznych kov, predevsim slitin Al a Cu To use the full power of the cutter, use the smallest possible unloading. Increased finishing efficiency can be achieved by using clamps with minimal throw. The cutter
@ High speed milling @ 3D shallow mold roughing @ Rough profiling @ Vysokorychlostni frézovani @ 3D hrubovani plochych forem e Hrubovaci extension must be a maximum of 3.20.
@ /-constant contouring fadkovani @ Hrubovani po hladinach (konstantni,Z") For semi-standard dimensions, contact our sales representative.

JINA DOPORUCENI

Frézou je mozno vrtat nebo zanofovat po rampé i po Sroubovici pod libovolnym Ghlem sestupu.

Pro vyuZiti plného vykonu frézy pouzite co nejmensi vyloZeni. ZvySeni efektivity pfi dokoncovani ze docilit pouZitim upinact s minimalni hazovisti. VyloZeni frézy musf byt
maximalné 3,20

Pro semi-standartni rozméry kontaktujte obchodniho zastupce.

= fen MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

D1 6 8 10 12 16
DH 14 15,2 19 228 30,4
P 4 5 39 7 8
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI
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