


ABOUT US...

UniCut tools (sold under the TGS brand in the Czech Republic and Slovakia) are the result of gradual deve-
lopment and improvements, often on the basis of customers’ requirements. Life itself is the best teacher and
our development process matches this motto: customers” workpieces predetermine future final shapes of
tools and their dimensions - different machined materials require their geometries - use of sintered carbide
as an original material has its limits given by strength, elasticity as well as price... Our standard catalogue
is periodically updated and extended. It currently contains 43 time-tested types of milling and drilling tools.

A prevailing majority of our customers is forced to respond to demanding requirements of mastly foreign
clients on their production of engineering components. In these cases, we consider the joint design of tools
with the customer in order to achieve maximum economy and productivity to be our primary task. As there is
an endless number of variations, we as the manufacturers of tools also obtain valuable experience in this way.

KDO JSME...

Nastroje se znackou UniCut (v Cesku a na Slovensku pod znatkou TGS) vznikaly postupné, podle pozadavki
zdkazniki. Nejlepsim ucitelem je Zivot sam, a stejné tomu je i s naSim vyvojem: zakaznické obrobky predurcuiji
budouci findlni tvary ndstrojd a jejich rozmeéry - rizné obrabéné materidly vyZaduji svoje geometrie — pouZiti
slinutého karbidu jako vychoziho materidlu ma svoje meze dané pevnosti, pruznosti i cenou... Nas standardni
katalog se periodicky obnovuje a rozSifuje. V soucasné dobé obsahuje 56 ovérenych typi frézovacich a vrta-
cich ndstrojd které dodavame do 7 zemi svéta véetné naseho domovského trhu v Ceske republice.

Pfevazna vétsina nasich zakazniki je pfi své vyrobé strojirenskych komponenti nucena reagovat na narocné
pozadavky svych odbérateld. Pokladame za nas kol v téchto pripadech, v soucinnosti se zakaznikem, navrho-
vat nastroje s maximalni hospodarnosti a produktivitou. ProtoZe se jedna o nekonecné mnozstvi variaci, nase
aplikacni oddéleni spolecné s vyvojem se vam pokusi vZdy nalézt to nejvhodnéjsi feseni.
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WHAT ARE WE  DOING...

DEVELOPMENT

APPLICATION

OPTIMALIZATION

MANUFACTURING

PROGRAM

RENOVATION

LOGISTICS

We are constantly developing and testing new tools.
We hold several patents and utility models.

Benefit from our experience and ask us for a solution.

We pay close attention to working with our salespeople
to design and optimize tools.

In addition to catalog tools, we produce special tools
from sintered carbide.

Our tools in quality from the manufacturer, original geometry,

coating and tolerances.

Don't lose your tools too soon, we can renovate our tools
many times.

You benefit from reduced costs of up to 50%.

We enable our partners to online monitoring stocks.

CO DELAME...

VYVO)

APLIKACE

OPTIMALIZACE
VYROBNI

PROGRAM

RENOVACE

LOGISTIKA

Nepretrzité se vénujeme vyvoji a testovani novych nastroju.
Jsme drZiteli nékolika patenti a uZitnych vzord.

Tézte z nasSich zkuSenostni a poptejte u nas resent.

Velkou pozornost vénujeme spolupraci s nasimi obchodniky
navrhu a optimalizaci nastrojd.

Vedle katalogovych nastrojli vyrabime specidlni
nastroje ze slinutého karbidu.

Nase nastroje v kvalité od vyrobce, originalni
geometrie, povlak i tolerance.

Neprichazejte o nastroje prilis brzy

umime nase nastroje mnohokrat renovovat.
Profitujete tak se snizenych nakladd az 50 %.

Nasim partnerdim umoznujeme online
sledovani skladovych zasob.



Explanatory Notes

Nazvoslovi a vysvetlivky

Explanatory Notes

F 820 .10 .V 10/98 .80 .20/ 40 . 7Z4

A N N N N N A N

No.of flutes

Reach (mm)

Length of cut (mm)
Overall length (mm)

Neck diameter (mm)
Shank diameter (mm)

V... Cylindrical shank
W... Weldon flat

Flute diameter (mm)

Series

F... milling cutters
V... drills

Explanations for the description of
the table

F/V Cutter / Drill tool resolution
XXXX  Series
D1 Cutting Dia.
VIW  Shank / Weldon clamping type
D2  Shank Dia. [mm]
D3 Neck Dia. [mm]
L1 Overall length [mm]
L2 Length of Cut [mm]
L3 Reach [mm]
R/R-CAm  Corner rounding
Z Noof Teeth

Quantities, Units and Formulas

Dc  [mm] Cutter diameter

Dh  [mm] Hole/ pin diameter

Ve [m/min] Cutting Speed

fz  [mm] Feed per Tooth

n [Umin] RPM

vf [mm/min] Feed Rate

hm  [mm] Med. Chip Thickness

Q [cm3/min]  Chip Removal Rate

A No of Teeth

Ap  [mm] Depth of Cut/ Axial Depth of Cut
Ae  [mm] Width of Cut / Radial Depth of Cut

Standard Product Code Key

W Weldon Flat
V' Cylindrical
S Stock
B 0On Stock
0 OnRequest
Cutting speed
T*De*n
Ve = ———F
¢ 1000
RPM
ve * 1000
n=——
T * D¢
Feed
Vp=fyxzZx*n
Feed per tooth
f =2
Z zxn
Material removal rate
Ap * Ae * vf
1000

Feed compensation for hole machining

(D—Dp)*nxzx*Vs

Uf = Dh

Feed compensation for pin machining

=(D0+D)*n*z*Vf

Uf Do

Medium chip thickness

h, = fzX Ae

Vysvetlivky k tabulkam u jednotlivych nastroju

F 8620 .10 .V 10/ 9,8 .80 .20/ 40 . Z4

N\ N N N N N N N

délka britu
celkova délka

pramér odlehceni
prameér stopky

V... hladka stopka
W... stopka s ploskou Weldon

pramér fezné Gasti
typ nastroje

F... frézy
V... navrtavaky a srazece

Vysveétlivky k tabulkam

FIV Rozliseni nastroji Fréza / Vrtak
XXXX  Typ néstroje
D1 Priimér fezné casti
VIW  Typ upindni hladkd stopka/ Weldon
D2 Primér stopky
D3 Priimér odlehceni
LT Celkova délka ndstroje
L2 Délka fezné casti nastroje
L3 Délka odlehceni od Cela nastroje
RIR-CAm  Rohové zaobleni
7 Pocet biitd

VeliCiny, jednotky a vzorce

Oc  [mm] primér frézy

Dh [mm] primér diry/Cepu

Ve [m/min] Feznd rychlost

fz [mm] posuvnazub

n [1/min] otdcky

vf [mm/min]  posuv za minutu

hm  [mm] stiedni tloustka tfisky
@ [cm3/min] objem tiisek odebranych za minutu
z pocet britd

Ap  [mm] axidlni hloubka zabéru
Ae  [mm] radidlni hloubka zébéru

délka odlehceni od ¢ela

Standardni objednaci Cislo

skladem s upinaci ploSkou weldon
skladem s hladkou upinaci ploskou
sklad

skladem

dle nabidky

ON s <=

Rezné rychlost

_m*Dexn
¢ =" 1000

Otacky vietena

_ vc *1000

n
T * D¢

Posuv
Vr=fyxzZ*n

Posuv na zub

Vs
fz - Z*n
Rychlost odbéru materialu
Ap * Ae x vf
~ 71000

Kompenzace posuvu pfi obrabéni otvoru

(D—Dp) *xnx*zxVs
Dy

Kompenzace posuvu pfi obrabéni cepu

(Do + D) *xnxz*Vp
Dy

Uf=

vf =
Stredni tloutka tfisky

h,. = fz X Ae




Explanatory Notes

Side milling

Slotting

Up-cut
. . Down-cut )
Workpiece Workpiece Workpiece
Feed Feed Feed
(a) Up-cut (b) Down-cut
Workpiece Workpiece
Feed Feed
(a) Up-milling (b) Down-milling
End Mill
@ Shank D2 — face angle in the groove radial undercut
— @ Cutting Dia. D1 — & Neck D3
@ | ] 47 |l
— Lenght of Cut LZ" Weldon J
~—  Reachl3 —=
Overall lenght L1
2. angle on the circumference faceted undercut
concave blades Zcutting edges ) 1 angle on the circumference
to the center
l = @ core
® capture
S back

Frézovani bokem

obrobek

posuv

(a) nesousledné

— @ fezné Casti D1

obrobek

posuv

(a) nesousledné

Nazvoslovi a vysvetlivky

obrobek
posuv

(b) sousledné

Stopkoveé frézy

ENN\S

i~ délka bfitu L2 —‘

~— délka odleheni L3 —=

@ stopky D2 —
— @ odlehceni D3 Ghel hibetu
| 4 —
ploska Weldon J
celkova délka L1
konkavni brity 2 bfity do stfedu

hloubka drazky_,

Drazkovani
nesousledné
ledné
sousledné sbrobek
posuv
obrobek
posuv

(b) sousledné

Ghel cela v drazce

radialni podbrus

fazetkovy podbrus
2. iihel na obvodu

1. ihel na obvodu
@ jadra
zabrit

hibet




Consecutive milling
with a small step to
the Ae side

Full groove milling

Up-cut

Inconsistent ,peeling”
milling with a large
step to the Ae side

Adaptive ,trochoid”
milling with constant
belt angle

Immersion vertically
- drilling

Finishing walls
without bottom
milling

Trimming of semi-
finished board
products (composites)

Full groaving

Machining and plunging strategies

Roughing with a ball
end mill

Copy milling

Milling a slot
to the full with
a ball end mill

Finishing line spacing

Driving on a ramp
with the recommen-
ded ramp slope

Copy milling with
cylindrical milling
cutter with radius

Face milling

Surface milling
at high feed

One-sided
grooving

Drilling

Chamfering
of hole edges

Chamfering

Re-chamfering

Engraving

Driving on a helix
below the maximum
permitted helix
inclination

Punching material
by milling

Driving on a ramp
with an indication
of the maximum
permitted ramp
inclination

Double-sided
grooving

Sousledné frézovani
s malym krokem
do strany Ae

Frézovani drazky
do plna

Nesousledné

Nesousledné
Jloupaci” frézovani
s velkym krokem
do strany Ae”

Adaptivni
trochoidni” frézovani
s konstantnim Ghlem
opasani

Zanofeni kolmo
- vrtani

Dokoncovani stén
bez frézovani dna

Ofezavani
deskovych polotovard
(kompozity)

Drazkovani
do plna

Strategie obrabeni a zanoreni

Hrubovani
kulovou frézou

Kopirovacf
frézovani

Frézovani drazky
do plna
kulovou frézou

Dokoncovaci
fadkovani

Zajizdeéni po rampé
s doporucenym
sklonem rampy

Kopirovaci
frézovani
vélcovou frézou
s radiusem

Celni frézovanf

Frézovani
po hladindch
velkym posuvem

Drazkovani
jednostranné

Navrtavani

Srazeni
hran otvord

Srazeni hran

Zpétné srazeni

Gravirovani

Zajizdéni

po Sroubovici

pod max. dovolenym
sklonu Sroubovice

Vypichovan{
materialu
frézovanim

Zajizdeéni po rampé
s uvedenim max.
dovoleného sklonu
rampy

Drazkovani
oboustranné




List of materials

1S0 Material Groups ~ Representative

1 5275J263
2 11 5Mn30
3 S3550R

P
b 42 CrMo 4
5 34CrNiMot
6 X 40 CrMoV 5 1

X120 Mn 12
i ! (60 HRC)

IS0 Material Groups ~ Representative
8 X8 CrNiS 189
9 X2 CrNiMo 17
M 122

X5 CrNiMa 17

10 122

n X2 CrNiMoN
2253

IS0 Material Groups  Representative
_ 6JS7002

150 Material Groups ~ Representative
16 AW7075
N 17 AlSi12
18 CuZnd7
19 Discalloy
20 Stellite 21
S Inconel 718
21 (tyc, vykovek,
krouzek)
22 Ti 6AI 4V (zihdno)

14

Steel, ferritic and martensitic stainless steels

Description Rm (N/'mm?)  kel.T (N/mm3  me
Very soft low-carbon steels. Purely ferritic steels. <450 1350 0.21
Free-cutting steels. 400 <700 1500 022
Structural steels. Ordinary carbon steels with 450 <550 1500 025

low to medium carbon content (<0,5%C).

Carbon steels with high carbon content (~0,5%C).

Medium hard steels for toughening. Ordinary low-alloy steels. 550 <700 1700 0,24
Ferritic and martensitic stainless steels.

Normal tool steels.

Harder steels for toughening. 700 <900 1900 0,24
Martensitic stainless steels.

Difficult tool steels.

High-alloy steels with high hardness.
Martensitic stainless steels.

Difficult high-strength steels with high hardness.
Hardened steels from material group 3-6. >1200 2900 0,22
Martensitic stainless steels.

900 <1200 2000 0,24

Stainless steel

Description Rm (N/'mm?)  kel.T (N/mm3  me
Easy austenitic stainless steels.
Free-cutting stainless steels. 1750 022
Calcium-treated stainless steels.
Moderately difficult stainless steels.
Austenitic and duplex stainless steels. e 020
Difficult stainless steels.
Austenitic and duplex stainless steels. 2030 0.20
Very difficult stainless steels. 2150 0.20

Austenitic and duplex stainless steels.

Cast iron

Description Rm (N/'mm?)  kel.T (N/mm3  me

Medium hard cast iron.
Grey iron. 1130 0,22

Low-alloy cast iron.
Malleable cast iron. 1225 0,25
Nodular cast iron.

Moderately difficult alloy cast iron.
Moderately difficult malleable cast iron 1350 028

Difficult high-alloy cast iron.
Difficult malleable cast iron. 1470 0.30

Other materials

Description Rm (N/'mm?)  kel.T (N/mmd)  me

Free-cutting non-ferrous materials. Aluminium with <16% Si.
Brass, Zinc, Magnesium.

Non-ferrous materials. Aluminium with >16% Si.
Bronze, Cupro-nickel.

Copper alloys

Nickel-, Cabalt- and Iron-based superalloys with hardness
<30 HRc. Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.

Nickel-, Cabalt- and Iron-based superalloys with hardness
>30 HRc.

Incoloy 925, Inconel 718, 750-X, Monel K-500. 3300 0,24

Titanium based alloys, Ti-6AL-4V. 1450 023

IS0

IS0

IS0

IS0

Materidlové skupiny

1

Materidlové skupiny

8

10

N

Materialové skupiny

Zastupce

S275J263
11 SMn30
S395JR

42 CrMo 4
34CrNiMob

X 40 CrMoV 5 1

X120 Mn 12
(60 HRC)

Seznam materialu

Oceli, feritické a martenzitické nerezové oceli

Popis Rm (N'mm?)  keT.T (N/mmd  me
\éfsltrglfemr?tlfglfengceglf malym obsahem uhliku. <450 1350 0.21
Automatoveé oceli. 400 <700 1500 022
Konstrukeni oceli. 450 <550 1500 025

Bézné oceli s nizkym az strednim obsahem uhliku (<0,5%C).

Oceli s vysokym obsahem uhliku (>0,5%C).

Stredné tvrdé oceli urcené k zuslechtovani. 950 <700 1700 0,24
BEzné nizce legované oceli.

BéZné nastrojové oceli.

Tvrdsi oceli vhodné pro legovani. 700 <900 1900 0,24
Martenzitické nerezové oceli.

Oceli pro ndstroje k obtiznym aplikacim.

Vysoce legované oceli s vysokou tvrdosti.

Martenzitické nerezové oceli.

ObtiZné obrobitelné vysokopevnostni aceli s tvrdosti 42— 56 HRc.
Kalené oceli tfidy 3-6. >1200 2900 022
Martenzitické nerezové oceli.

900 <1200 2000 0,24

Austenitické a duplexnim pochodem vyrabené nerezové oceli

Zastupce
X8CNiS 189
X2 CrNiMo 17

122

X5 CrNiMo 17
122

X 2 CrNiMoN
2253

Zastupce
GJL 150

6JL 250

6J57002

6JL 350

Zastupce
AW7075

AlSi12
Cuzn37
Discalloy

Stellite 21

Inconel 718
(tyc, vykovek,
krouzek)

Ti 6Al 4V (zihano)

Popis Rm (N/mm?)

Martenzitické nerezove oceli
Automatové nerezové oceli. 1750 022
Nerezoveé oceli stabilizované vapnikem.

Stfedné obrobitelné nerezové aceli. 1900 020
Austenitické a duplexnim pochodem vyrobené nerezové oceli. '

keT.1 (N/mm3 me

Obtizné obrobitelné nerezoveé oceli. 2050 020
Austenitické a duplexnim pochodem vyrobené nerezové oceli. '

Obtizné obrabitelné nerezové aceli. 9150 020
Austenitické a duplexnim pochodem vyrobené nerezové oceli. '

Popis Rm (N'mm?)  kel.T (N/mm3  me

Stfedné tvrda litina.
Sed litina. 1150 022

Nizkolegovana litina.
Temperovana litina. 1225 0,25
Tvarna litina.

Stredné obrobitelnd legovana litina.
Stredné obrobitelna temperovana litina. 1350 0.28

Obtizné obrobitelna legovana litina.
Obtizné obrobitelnd temperovand litina. 1470 0.30

1%

Ostatni materialy

Popis Rm (N'mm?)  kel.T (N/mmd  me

Hlinikove slitiny Nizky Si
Hlinikove slitiny: Vysoky Si
Sliting médi

Fe vysoce legované slitiny

Co vysoce legované slitiny
Ni vysoce legované slitiny 3300 0,24

Titanové slitiny 1450 023

Materialové skupiny

(@]



List of tools | Seznam nastrojii

SQUARE END MILLS FOR STEEL AND CAST IRON

ROHOVE FREZY NA OCEL A LITINU

Series

Typ

F8600

F8610

F8607

F8617

F8627

F8628

F8670

F8680

F8605

F8625

F8700

F8710

F8650

F8660

F8690

Name

Nazev

UniCut 2D

Unicut 3D

UniCut 2D

UniCut 3D

UniCut 2D/3D

UniCut 2D/4D

UniCut 62

UniCut 6ZL

UniSmart 1D

MiniCut 2D/3D

UniCut RC

UniCut RCL

UniCut 2D-JET

PocketMaster

Adaptor 500

Description
Popis

Universal End Mill
Univerzalni fréza

Universal End Mill - long
Univerzalni fréza dlouhd

Universal End Mill
Univerzalni fréza

Universal End Mill - long
Univerzalni fréza dlouhd

Universal End Mill with neck
Vysokovykonna fréza odlehcend

Universal End Mill with long neck
Vysokovykonna fréza odlehcend

Universal End Mill
Univerzalni fréza

Universal End Mill - long
Univerzalni fréza - dlouha

Universal End Mill - short
Univerzalni fréza - kratka

Universal End Mill
Univerzalni fréza

Universal End Mill for Roughing
Univerzalni fréza pro hrubovani

Universal End Mill for Roughing - long
Univerzalni fréza pro hrubovani - dlouhd

High Power End Mill
Vysokovykonna fréza

High Power End Mill
Vysokovykonna fréza

High Power End Mill
Vysokovykonna fréza

3-20

A=15

L2/
L3

2D

3D

2D

3D

2D/3D

2D/4D

20

3D

2D/3D

2D

3D

20

3D

o0

Blade type
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30
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3

36

38
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42
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48
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Picture
Obrazek
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List of tools | Seznam néstroji

CORNER RADIUS END MILLS FOR STEEL AND CAST IRON FREZY S ROHOVYM RADIUSEM (TORICKE) NA OCEL A LITINU
Series Name Description L2/ Blade type E E a j; ! ﬂ Page Picture
Typ Nazev Popis 2Dl L3 Typ bitu ﬂ P M S Str. Obrazek
. Universal End Mill with Radius
8630 UniCut R 20 F A 3-16 W 4 e o o e o o 3B ﬂ
: Universal End Mill with Radius - long
630 UniCutR1okD T s 312 WD 4 B e e e o o e e o o e o o ﬁ
. Tailor-made Corner Radius End Mill
8640 UniCut R 10/4D Univerzalni fréza s radiusem - na prani 3-12 1D/ 4 - * * * © © * © © o e o o0 & M
HIGH-FEED MILLS RYCHLOPOSUVOVE FREZY
Series Name Description 201 L2/ ; Blade type ﬂ I %%l % m g Page Picture
Typ Nazev Popis L3 Typ bfitu Str, Obrazek

High-Feed End il ]
A0 Spee 220 s T e o o o o b ﬂ
High-Feed End il i
S0 Speed 53D o s =12 W5 E% e o o o e o o o o 6 H
High-Feed End Mill B ] ;
8530 Speed 67 Ryehloposuvovd féza 7-10 1D 6 E=3 e e e O e o o o o 68
e ———" ' -3 Lol b i
F8570 TurboJet 4D o ——— 6-12 10D 5 == e ° ° L e o O o o 170
it : - D) e
FasE0 Tuboketsd AT 6-12 15D 6 =3 e e e e e o o o o M
i : — L) emee————
S0 Tubolet 6D B s 6-12 1D 5 = e e o e e o o o o Tk
END MILLS DOKONCOVACI FREZY
Series Name Description L2/ Blade type a : . Page Picture
Typ Nazev Papis 2 L3 Typ bfitu ﬂ } P M § Str. Obrazek
. Finishing End Mill
110 Doubletelixap "M T -0 I b == . e o o o o o T “
120 Doubletelinp | 1 ML~ tong -0 W 4 Do e o e ST SCH TS J P
Dokoncovaci fréza dlouha
i, Finishing End Mill -short o
RS0 Fnishcutzp - BPTD P -2 M T Bk e o e e o o e o o H
g0 Finishcutap monnd End Mil -0 N T BER e o e S S SR T 7 ) PR
Dokoncovaci fréza -
U Dokt iz - X NN
ke Finshcutsp  TPTD T 6~ W T Tk e o e e o o e o o G
70 Finshcutgp monnd End Mill-exra ong -0 0 ;T BER e o e S T SN V) P\ NSNS
Dokoncovaci fréza - velmi dlouha -
IGO0 SuperSlimp - nand HelixSpecial Fiisher 55-25 80 3 o . o o o o 0 o B el

Specialni dokoncovaci fréza




List of tools | Seznam nastrojii

BALL END MILLS KULOVE FREZY

Series Name Description 201 L2/ ; Blade type | | 1 1 \
Typ Nazev Popis 13 Typ bfitu u “ M M

Ball End Mill Semi Finishing

Page Picture
Str. Obrazek

o
w

F8200  RoughBall Semi dokoncovaci kulova fréza =162 - © ¢ © ¢ * * o ¢ o oW “

A0 Rt s 0 2 [ o o o e C e o e o 0 N (——D
8270 HyperBall foughing Bl Eng 1 =16 WM 4 2D e e o e R TR (Y | W—————

wo O g . R —

0 Fssal -1 01 E5D . e e e o e o 0 —
SQUARE END MILLS FOR STAINLESS STEEL AND SUPERALLOYS FREZY NA NEREZAVEJICI OCELI A SUPERSLITINY

~

Series Name Description L2/ Blade type E E a Page Picture
Typ Nazev Popis 2 13 Typ bfitu ﬂ P A S Str. Obrazek
O

F8300  ExtraCut 40 20 H::Xgi:{nf”f‘:e?;“ -0 M 4 E==% e o o e . o 100 H
8320  ExtraCut 20 20 H;‘::Z:i:{nfr‘f‘:ehz’!“ -0 M 4 E==% e o o e o . o 102 “
8330 ExtraCut 20 20 H;‘:;gj:{nfr‘f‘:ehz"a'“ -2 MW 4 == e o o e ° . o 04 “
F9200  SuperCut 47 2D ﬂﬂ:ﬁ[iiﬁ”ﬁeﬂ“ 3-%5 M 4 =2 e o o e o . o 106 H
oy e  BR e o o S
F9100  SuperCut 52 2 H::XZE:{HE'}‘::ZA;“ 6-25 M 5 === e o o e 5 . o 110 H
F9000  SuperCut 67 2D H::XEE:{{E”;::Z";“ 625 M 6 2 e o o e ° . o 117 H

Series Name Description L2/ Blade type E E a u J; ! | | | Page Picture

Typ Nazev Popis 2 13 L Typ bfitu ﬂ P A S Str. Obrazek
Universal End Mill I — Y

8800 Aero 37 e 300 M 3 E=] e e o e o S 114 WY
Universal End Mill - long ——— S———

8810 Aero 371 s 6-20 D 3 S=] e e e e o o e 116 WY



List of tools | Seznam nastrojii

Series Name Description L2/ Blade type E E a u j.\! | | Page Picture
Typ Nazev Popis 2Dl L3 Typ bfitu ﬂ M S Str. Obrazek

Finishing End Mill

P890 hero 42 e e -0 M 4 T e o o e o e I ——C
F8920  Aero 47 Plunge 10 C;igkzi;ff;;“naa“f;f:d il b0 M 4 === e e e e o | o 120
8930 Aero 4ZR H::zgg::nﬁ'}fei'“svr”a'tdhluzae‘:;“s -0 M b === e e e e o e o e 122
8940 AirCut Eﬁilg;iguEv”odV:'#LZa 6-16 /1327'30 ? =3 e e o e o e o e 124
8910 Aero 17 c;i';kz‘;;fsg:“naa”f;f;d il 3-12 1-0 1 == e e o o . o e 126
R e I o]

Series Name Description 201 L2/ ; Blade type # B¢ Page Picture
Typ Nazev Popis L3 Typ bfitu 1 1 Str. Obrazek
F6110 Dron frimming Router Bi 26 5 - o o . 130
Otezova fréza
F4120 Razor MMM T b8 250 - 5 | c . 1%
Orezova fréza
F130  TrimCut frimming Router Bit b8 W 6 c o o 13
Otezova fréza
F6160 Aramis 1 M T b-10 250 1 5 | o . 13
Ofezova fréza
F4150  Aramis 2 frimming Router Bit b-10 250 2 o o . 128

Ofezova fréza

o i oy 107 sk 1 I e pe
V6010 Duokomp \[;rrti;lkBri]takompozitovédesky el -2 ¢ ¢ * 10
V6020 Trikomp S:t'glkBr']ta — -7 - 3 B e e e 142
V6030 Unikomp Dril Bt | b2 - - > e . 144

Vrtak na kompozitové desky




List of tools | Seznam néstroji

DEBURRING AND CHAMFERING CUTTERS OHRANOVACI FREZY NA OCEL A LITINU

N i o U S o i g D e

5090 STAR 90 gréagger -6 - 4 ==> e o e o o o o o Iif H

5190 STAR90P g:‘;”;;” -6 - 4 ==> e o e o o o o o 1 H

F5160  STAR 60 P g:‘:;:;er b-16 - 4 == e o e o o o o o 15 H

FS070  STAR 90 EEzL";frra:s;Tr‘;zs'e‘fd -6 - 4 EE e o © o o o o o 15 ﬁ
5050 STARR Egsinudsigfyih;?ef;r -1 - 4 BN e o S L

DRILLS VRTAKY

e e Perpin on 1RO i i W ae P
[ J
[ J
[ J

5 Page Picture
Str. Obrazek

V309 NC90 Universal Spot Dall -~~~ -5 - 2
Univerzalni vrtak pro predvrtavani

Universal Spot Drill

e Univerzalni vrtak pro predvrtavani IS | -

I

V4090 71 Chamer Drll » 0-200 - 1 e o e e o o o o o i
Univerzalni vrtak pro zahlubovani

THREAD MILLING CUTTER ZAVITOVE FREZY
Series Name Description 201 L2/ ; Blade type @% % w p g Page Picture

Typ Nazev Popis L3 Typ bfitu Str. Obrdzek

. Universal cutter for metric threads o ( ;

F7200 - UniThread Univerzalni fréza na metrické zavity - - ¢ ¢ ¢ ¢ o & o o o &

T-SLOT CUTTERS T-FREZY
Series Name Description L2/ Blade type E Page Picture

Typ Nazev Popis 2 L3 Typ bfitu ﬂ P S Str. Obrazek

Universal grooving cutter

71000  GrooveCut T .
Univerzalni fréza na zapichy

NS
|
—
N
|
(F%]
[ ]
[ ]
([ ]
[ ]
[ ]
o
—
o~
=

Series Name Description L2/ Blade type E Page Picture
Typ Nazev Papis 2 L3 Typ bfitu ﬂ P M § Str. Obrazek

High-performance cutter for T-slots

Vysokovykonna fréza na T drazky =l : X ¢ y * 166 M
Special cutter for T-SlotMaster “

Specialni fréza pro T-SlotMaster 16-2 ’ © ¢ ¢ ¢ 168

T5000 T-SlotMaster

F5000 SlotMaster




List of tools | Seznam nastrojii

MODULAR CUTTERS MODULARNI FREZY

Series Name Description L2/ Blade type E E @ J; ! ﬂ @

Typ Nazev Popis 2, L3 L Typ bfitu ﬂ P
Universal End Mill - Modular
Univerzalni fréza - moduldrni

Page Picture
Str. Obrazek

M8607  UniCutM 16-32 - 4

M8630  UniCut RM L L o, 16-32 - b
Univerzalni fréza s radiusem - modularni

Universal End Mill with Radius - Modular -
|

High-Feed End Mill - Modular

ME510  Speed SZM Rychloposuvova fréza - modularni

16-32 - 5 ) o X X X ° ° o ° ° ° ° o o 174

Picture

Series Name Description L2/ Blade type E E a Ji ! ﬂ %
Typ Nazev Popis 2 L3 L Typ bfitu ﬂ ‘ Str. Obrazek

Universal End Mill - Modular
MBB0o  Aero M Univerzalni fréza - modularni -3 - 3 - ¢ © ¢ ¢ X X © ¢ 178

O
=
w
o
s
«
D

EXTENDERY EXTENDERY

Series Name Description L2/ Blade type E E a | ﬂ % Page Picture

Tip Nazev Popis LN B et R S ﬂ P S s Obrazek
Universal End Mill

E8607 UniCutE L 12-20 - 4
Univerzalni fréza

Univerzalni fréza s radiusem

High-Feed End Mill
Rychloposuvova fréza

E8510 Speed 5ZE 12-20 - 5

8630 UniCut RE priversal End Mill with Racius -0 - 4 =% e o e o © e e e e e e o o 1

Series Name Description L2/ Blade type E E @ j‘ ! ﬂ % Page Picture
Typ Nazev Popis 2 13 L Typ bfitu ﬂ P M S Str. Obrazek
Universal End Mill

8800 Aero F e 2-0 - 3 BB e o e e X x o .




UniCut 2D F8600 Cutting conditions | Rezné podminky F8600

Universal End Mill " ?
Univerzalni fréza

] 1

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

3 4 5 6 7T 8 10 12 1% 16 18 20 25 32

Dx2  Dx0 150 0,040 0060 009 0110 0160 0,180 0220 0240 0260 0300 0310 0320 0340 0360
Dx2  Dx025 100 0030 0045 0068 0083 0120 0135 07165 0180 0195 0225 0233 0240 0205 0270

& Ao Ae Ve

\}

- w _ P1-4 EVM Dx1 Dx1 90 0020 0030 004 005 0080 009 0110 0120 07130 0150 07155 0,160 0,170 0,180
= = e U 72 0009 0014 0021 0026 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 0076 0,081 0,085
‘F| |<_ 19— T Dx2  Dx01 140 0,040 0060 009 0110 07160 0180 0220 0240 0260 0300 0310 0320 0340 0360

- K P5 EV M Dx2  Dx025 95 0030 004 0068 0083 0120 0135 07165 0180 0195 0225 0233 0240 0205 0270

Dx1 Dx1 85 0020 0030 004 005 0080 009 0110 0120 07130 0150 07155 0,160 0,170 0,180
e L 68 0009 0014 0021 0026 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 0076 0081 0,085
Dx2  Dx01 135 0040 0070 009 0110 07160 0180 0200 0240 0260 0300 0300 0320 0320 0360

Name Mo | 1y o Order number Stock | Skladem " eyy D2 DOB W DI 0083 008 003 0110 0135 OIS0 DI 015 025 0225 N0 0D 0270
Nazev D1 D2 DI LI L2 L3 R Z  Objednaci Cislo V W 0t Dx1 Dx1 80 0020 0035 0045 0055 0080 0,090 0100 0120 0,130 0150 0150 0,560 0,60 0,180
F8600.3.V3.39.6 74 3 3 19 6 I 10361 - <@ 5 64 0009 0017 0021 0026 0038 0043 0047 0057 0062 0071 0071 0076 0076 0,085
Dx2  Dx01 105 0032 0050 0060 0080 008 0100 0120 0140 0,146 0,150 0,160 0,160 0,180 0,184
F8600.4.V4.00.8.24 4 4 08 4 10362 . H7 EVM Dx2  Dx025 60 002 0038 0045 0060 0063 0075 0090 0,105 0,010 0,113 0120 0120 0135 0138
F8600.5.V5.50.10.74 5 5 5 10 4 10363 ] HRC45 0 V& Dx07  Dxl 50 0016 0025 0030 0040 0042 0050 0060 0070 0073 0075 0080 0080 0,090 0,092
<@ 5 40 0008 0012 0014 0019 0020 002 0028 0033 0035 003 0038 0038 0043 0,06
FB800.6.V(W)e.57.12.24 6 6 o7 12 b 10364(W) “ = Dx2 D« 90 0028 0032 003 0040 004 0054 0070 0,080 008 0100 0106 0120 0130 0,140
F8600.7.V7.60.14.24 7 7 60 14 b 10365 | H7 EVM Dx2  Dx025 40 0021 002 0027 0030 0035 0041 0053 0060 0063 0075 0080 009 0,098 0,105
F8600.8.V(W)8.63.16.74 8 8 63 14 A 10366(W) [ [ HRC55 Y Dx05  DxI 40 0014 0016 0018 0020 0023 0027 0035 0040 0042 0050 0053 0060 0065 0,070
<@ 5 32 0007 0008 0009 0009 0011 0013 0017 0019 0020 002 0025 0028 0031 0,033
F8600.9.V9.67.18.24 9 9 67 18 4 10367 - Dx2  Dx003 150 0,02 0028 009 0110 0040 0048 0064 0060 0076 009 009 0110 0120 0,130
F8600.10.V(W)10.72.20.24 10 10 72 20 b 10368(W) [ | [ H7 v Dx2  Dx01 35 0018 0021 0068 0083 0030 0036 0048 0045 0057 0068 0072 0083 0,090 0,098
- - HRC55-62 Dx01  DxI 35 0012 0014 0045 0055 0020 002 0032 0030 0038 0045 0048 0055 0,060 0,065
FB600.12.V(W)12.83.24.24 1212 B3 2 4 10369(W) <@ 5 28 0006 0007 0021 0026 0009 0011 0015 0014 0018 0021 0023 0,02 0028 0,031
F8600.14.V(W)14.83.28.24 14 14 83 28 4 10370(W) u u D2 D01 90 002 0032 009 0110 00 005 0070 0080 008 0100 0106 0120 0130 0,140
F8600.16.V(W)16.92.32.24 16 16 YY) L 10371(W) m u VB-9 EVM D2 Dx025 70 0021 002 0068 0083 0035 004 0053 0060 0063 0075 0080 0090 0098 0,105
0\ Dx1 DXl 60 0014 0016 0045 0055 0023 0027 0035 0040 0042 0050 0053 0060 0,065 0,070
FB600.18.V(W)18.92.36.24 1818 73 b 10372(W) _ _ = 4 0007 0008 0021 002 0011 0013 0017 0019 0020 002% 0025 0028 0031 0,033
F8600.20.V(W)20.104.40.24 20 20 104 40 b 10373(W) [ [ Dx2  Dx0,1 80 0028 0032 009 0110 004 005 0070 0080 008 0100 0106 0120 0,130 0,140
FB600.25.V(W)25.121.50.24 5 75 121 50 L 10374(W) - - V1011 EVM Dx2  Dx025 55 0021 002 0068 0083 0035 004 0053 0060 0063 0075 0080 0090 0098 0,105
o\ Dx05  Dxl 45 0016 0016 0045 0055 0023 0027 0035 0040 0042 005 0053 0060 0065 0,070
F8600.32.V(W)32.133.64.24 32 R 133 64 4 10375(W) u u <ra 5 3 0007 0008 0021 002 0011 0013 0017 0019 0020 002 0025 0,028 0031 0,033
Dx2  Dx01 120 0040 0060 009 0110 0160 0180 0220 0240 0260 0300 0310 0320 0340 0,360
D2 Dx025 70 0030 0045 0068 0083 0120 0135 0165 0,80 0,195 0225 0233 0240 0255 0,270
FEATURES VLASTNOSTI DXl DI 40 0020 0030 0045 005 0080 009 0110 0120 0130 0150 0155 0160 0170 0,180
o Helix Angle 457 o Sroubovice 45° <@ 5 48 0009 0014 0021 002 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 0076 0081 0,085
@ 7 teeth to the center ® 2 zuby do stiedu
o Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45°
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Universal End Mill for wide range of materials @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald, ™ czgm p MAXlMUM IMMERSIO!\I VALUEVFOR HELIX
and operations from roughing to finishing vhodné aplikace od hrubovani po dokoncovani == MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
:iT D1 3 4 5 6 7 8 10 12 1 16 18 0 B R
= 5° DH 57 76 95 114 133 152 19 228 266 304 342 38 475 608
L J P 07 10 12 15 17 20 25 30 35 L0 45 49 62 79
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSIOIN ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI
| EI W
) > ) =3 N4
=‘ - ‘50
video

28 29



Unicut 3D

Universal End Mill - long
Univerzalni fréza - dlouha

]
T

LB~ NN\

01

F8610

!~ P n——— 1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo v W

F8610.6.V(W)6.62.18.24 6 6 62 18 4 10376(W) u u
F8610.8.V(W)8.70.24.24 8 8 70 25 4 10377(W) u u
F8610.10.V(W)10.80.30.24 10 10 80 30 4 10378(W) u u
F8610.12.V(W)12.90.36.24 12 12 90 36 4 10379(W) u u
F8610.14.V(W)14.100.42.24 14 14 100 42 4 10380(W) u u
F8610.16.V(W)16.110.48.24 16 16 110 48 4 10381(W) u u
F8610.18.V(W)18.110.54.24 18 18 110 54 4 10382(W) u u
F8610.20.V(W)20.126.60.24 20 20 126 60 4 10383(W) u o

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 45° o Sroubovice 45°

o 2 teeth to the center @ 2 zuby do stiedu

o Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45°

@ PVD Coated @ Povlak PVD

APPLICATION APLIKACE

@ Universal End Mill for wide range of materials @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,

and operations from roughing to finishing vhodné aplikace od hrubovani po dokonCovani

video

30

Cutting conditions | Rezné podminky

F8610

m ? .y A y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
7 i : ‘ 3 b 5 b 7 8 10 12 14 16 18 20 25 32
Dx3 0x0,1 135 0036 0054 0081 0099 0144 0162 0198 0216 023 0270 0279 0288 0306 0324
Dx3  Dx0,2% 90 0027 0041 0061 0074 0108 07122 0149 07162 0176 0203 0209 0216 0230 0243
P1-4 E VM 0x0,8 Dx1 81 0018 0027 0041 0050 0072 0081 0099 07108 0117 07135 0140 0144 0133 0,162
<o 5 45 0009 0013 0019 0023 003 0038 0047 0051 0055 0064 0066 0068 0072 0077
D3 D01 12 003 0056 0081 0099 014 0162 0198 0216 023% 0270 0279 0288 0306 032%
Dx3  Dx0,2% 86 0027 0041 0061 0074 07108 07122 07149 07162 0176 0203 0209 0216 0230 0243
Py E VM Dx0,8 Dx1 77 0018 0027 0041 0050 0072 0081 0099 07108 0117 07135 0140 0144 0153 0,162
<o 9° 61 0,009 0013 0019 0023 003 0038 0047 0051 0055 0064 0066 0068 0072 0,077
D3 D01 122 003 0063 0081 0099 014 0162 0180 0216 023% 0270 0270 0288 0288 032
Dx3  Dx0,25 81 0027 0047 0061 0074 0108 0122 0135 07162 0176 0203 0203 0216 0216 0243
P E VM Dx0,8 Dx1 72 0018 0032 0041 0050 0072 0081 0090 07108 0117 0135 0135 0144 0144 0,162
I 5° 98 0,009 0015 0019 0023 003 0038 0043 0051 005 0064 0064 0068 0068 0,077
0x3 0x01 95 0,029 0045 005 0072 0076 0090 07108 07126 0131 0135 0144 0144 0,762 0,166
H7 DX3 D025 54 0022 003 0041 005 0057 0068 0081 0095 0099 0101 0108 0108 0122 0,12%
HRC4S E VM Dx0,5 Dx1 45 0014 0023 0027 003 0038 0045 005 0063 0066 0068 0072 0072 0081 0,083
< 5° 36 0,007 0011 0013 0017 0018 0021 002 0030 0031 0032 003 003 0038 0,039
0x3 0x0,1 81 0025 0029 0032 0036 0041 0049 0063 0072 0076 009 009 0108 0117 0,126
H7 yy | 29 D02 3 0019 00 002 0027 0031 0036 007 005 005 0063 0072 0081 0068 0095
HRC55 ' DXO4 DX 36 0013 0014 0016 0018 0021 002 0032 003 0038 0045 0048 0054 0059 0,063
< 5° 29 0,006 0,007 0,008 0009 0010 0012 0015 0017 0018 0021 0023 0026 0028 0,030
Dx3  Dx003 135 0022 0025 0081 009 0036 0043 0058 0054 0068 0081 008 0099 0108 07117
H7 v Dx2 Dx01 32 0016 0019 0061 0074 0027 0032 0043 0041 0051 0061 0065 0074 0081 0088
HRC55-642 D01 DI 3 0011 0013 0041 0050 0018 0022 0029 0027 003 0041 0043 0050 005 0,059
<fo 5 25 0005 0006 0019 0023 0009 0010 0014 0013 0016 0019 0020 0023 0,02 0,028
Dx3 Dx0,1 81 0,025 0029 0081 0099 0041 0049 0063 0072 0076 009 009 0108 0117 0,126
8-9 Dx3  Dx0,2% 63 0019 0022 0061 0074 0031 0036 0047 005 0057 0068 0072 0081 0088 0095
M8- E VM Dx0,8 Dx1 94 0013 0014 0041 0050 0021 0024 0032 0036 0038 0045 0048 0034 0039 0,063
<o 5 43 0006 0007 0019 0023 0010 0012 0015 0017 0018 0021 0023 002 0,028 0,030
Dx3 Dx0,1 72 0025 0029 0081 0099 0041 0049 0063 0072 0076 009 009 0108 0117 0,126
0 Dx3  Dx0,25 30 0019 0022 0061 0074 0031 0036 0047 005 0057 0068 0072 0081 0088 0095
M10-11 E VM Dx0,8 Dx1 4 0013 0014 0041 0050 0021 0024 0032 0036 0038 0045 0048 005 0059 0,063
<fo 53 0006 0007 0019 0023 0010 0012 0015 0017 0018 0021 0023 002 0028 0,030
D3 D01 108 003 0056 0081 0099 014 0162 0198 0216 023% 0270 0279 0288 0306 032
Dx3  Dx0,25 63 0027 0041 0061 0074 0108 07122 0149 07162 0176 0203 0209 0216 0230 0243
Dx0,8 Dx1 94 0018 0027 0041 0050 0072 0081 0099 07108 0117 07135 0140 0144 0153 0,162
<o 5° 43 0,009 0013 0019 0023 003 0038 0047 0051 005 0064 0066 0068 0072 0,077
—= oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= 1 MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Ei T D1 3 b 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 25 32
= 5e DH a7 7.6 95 14 133 152 19 228 266 304 32 38 475 608
L —] P 0.7 1,0 1,2 15 17 20 2,9 3.0 3.9 40 b5 49 6.2 79
< DH

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

)

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY Z@IURENi

=] -
§<>
..5° \K
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UniCut 2D

F8607

Cutting conditions | Rezné podminky

F8607

Universal End Mill UMC ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Univerzalni fréza 7 i : "3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 1 25
D2 D01 180 004 0066 0102 0122 0,176 0198 0220 0242 0264 0286 0330 0330 0352 0352 039%
D15 Dx025 120 0033 005 0077 0092 0132 0149 0165 0182 0198 0215 0248 0268 0264 0264 0,297
P1-4 EVM D1 DxI 108 0022 0033 005 0061 0,088 0099 0,110 0121 0132 0143 0165 0165 0176 0,176 0198
<rte  10° 108 0010 0016 0024 0029 0042 0047 0058 0,057 0063 0,068 0078 0078 0083 0083 009
D2 D01 162 004 0066 0102 0122 0,176 0198 0220 0242 0264 0286 0330 0330 0352 0,352 039%
b EVM D15 Dx02 108 0033 005 0077 0092 0132 0149 0165 0182 0198 0215 0248 0268 0264 0264 0,297
9-f UAG DxI D 9% 0022 0033 0051 0061 0,088 009 0110 0121 0132 0143 0165 0,165 0,176 0176 10,198
<te  10° 9% 0010 0016 0024 0029 0042 0047 0058 0,057 0063 0,068 0078 0078 0083 0083 009
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem Dx2 D« 126 0036 0056 0066 0088 0092 0110 0,116 0132 015 0160 0166 0176 0176 0,198 0,202
N Obiednac &islo y W H7 EVM D15 Dx02 72 0027 0042 0050 0066 0069 0083 0087 0099 0116 0120 0,125 0132 0,132 0149 0,152
oty D102 03 U1 L2 13 l J HRC45 ' D05 D 60 0018 0028 0033 004 004 0055 0058 0066 0077 0,080 0083 0,088 0088 0099 0,101
F8607.3.V3.39.7.74 3 3 39 7 i 12110 | <fa  10° 60 0009 0013 0016 0021 0022 002 0031 0031 0036 0038 0039 0042 0042 0047 0,048
F8607.4.V4.509 74 L i 50 9 L 19111 u Dx2  D«0,1 108 0030 0036 0040 0044 0050 0060 0066 0,078 0088 0092 0110 0116 0132 014k 0,15
H7 EVM D15 D«02 48 0023 0027 0030 0033 0038 0045 0050 0059 0066 0069 0,083 0087 0,099 0108 0,116
F8607.5.V0.00.11.24 S o0 4 12112 n HRC55 ' D4 D 48 Q015 0018 0020 0022 0025 0030 0033 0039 00k 0046 0055 0058 0066 0072 0077
F8607.6.V(W)6.57.13.24 b 6 57 13 4 12113(W) [ | [ | <to  10° 48 0007 0009 0009 0010 0012 0014 0017 0018 0021 0022 002 0027 0031 0,03 0036
0«2 Dx005 150 002 0028 0032 0036 0040 0048 005 0064 0074 0076 0090 009 0110 0,120 0,130
FB807.7.7.60.15.24 / 7 6013 4 12114 = H7 Dx15 D«01 35 0018 0021 002 0027 0030 003 0041 0048 005 0,057 0068 0072 0083 0090 0,098
F8607.8.V(W)8.63.17.24 8 8 63 17 4 12115(W) = L HRC55-62 v 0017 D« 35 0012 0014 0016 0018 0020 00% 0027 0032 0037 0038 0045 0048 0055 0,060 0,065
F8607.9V9.647.19.74 9 9 67 19 4 12116 ] <te  10° 35 0012 0014 0016 0018 0020 002 0027 0,032 0037 0038 0045 0048 005 0060 0,065
D«2 D01 120 0028 0032 003 0040 0046 0054 0,060 0070 0080 0084 0100 0,106 0120 0,130 0,140
F8607.10.V(W)10.72.21.24 1010 A b 12117(w) - - D«15 D«025 60 0021 002% 0027 0030 0035 0041 0045 0053 0060 0063 0,075 0080 0,090 0,098 0,105
F8607.12.V(W)12.83.25.74 12 12 83 25 4 12118(W) u u Mg-9 EVM DxI D« 5 0014 0016 0018 0020 0023 0027 0030 0035 0040 0042 0050 0,053 0,060 0,085 0,070
F8607.14.V(W)14.83.29.24 1% 14 83 29 L 12119(W) u u <o 10° 55 0007 0008 0009 0009 0011 0013 0016 0017 0019 0020 002 0025 0028 0031 0033
D2 D01 100 0028 0032 003 0040 0046 0054 0,060 0070 0080 0084 0100 0,106 0120 0,130 0,140
FB607.16.V(W)16.92.33.24 16 16 73 b 12120(W) = = D<15 Dx025 45 0021 002% 0027 0030 0035 0041 0045 0053 0060 0063 0,075 0080 0,090 0,098 0,105
F8607.18.V(W)18.92.37.24 18 18 92 37 4 12121(W) | [ M10-11 EVM DI Dxl 38 0014 0016 0018 0020 0023 0027 0,030 0035 0040 0042 0,050 0053 0060 0065 0,070
F86[]72[]V(W)2[]1[]44124 20 20 104 4] 4 12122(W) | [ <Ia 10° 38 0,007 0,008 0009 0009 0011 0013 0016 0017 0019 0020 0024 0025 0028 0031 0033
0«2 D01 140 0040 0060 0,09 0110 0,160 0180 0200 0220 02460 0260 0300 0320 0320 0,360 0360
F8607.25.V(W)25.121.51.24 5D 12131 b 12123(W) - - D5 D025 80 0030 0045 0068 0083 0120 0135 0150 0165 0180 0195 0225 0240 0240 0270 0270
F8607.32.V(W)32.138.65.74 2 9 138 65 4 12124(W) ] ] Dx05 D« 70 0020 0030 0045 005 0080 0,090 0100 0,110 0120 0,130 0150 0,160 0,160 0,180 0,180
FB607.32.V(W)32.138.45.26 3 138 45 L 12125(W) - - <fa  10° 70 0009 0014 0021 002 0038 0043 0053 0052 0057 0062 0071 0,076 0076 0,085 0,085
FEATURES VLASTNOSTI
@ Helix Angle 40-45° o Sroubovice 40-45°
Non center cutting o Nestejnomeérna roztec zubil
Non center cutting o Nemd bfity do stfedu
PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE —= ren  MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
@ Universal End Mill for wide range of materials and operations @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald, zz - MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
from roughing to finishing vhodné aplikace od hrubovani po dokonCovani §_>_ T 01 3 4 9 y 7 8 9 0w 12 1% 16 18 20 2 R
10° DH 57 76 95 14 133 152 19 19 228 266 304 342 38 475 608
15 20 25 30 35 40 55 50 40 70 80 90 100 125 160

32

- omi - :

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY Z@IURENE

= — i

L —

Ez 10°‘\i
10°

33



UniCut 3D

Universal End Mill - long
Univerzalni fréza - dlouha

01

F8617

’ e —

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8617.6.V(W)6.62.19.24 6 b 62 19 4 12130(W) [ | [}
F8617.8.V(W)8.70.25.24 8 8 70 25 4 12131(W) [ | [}
F8617.10.V(W)10.80.31.24 10 10 80 31 4 12132(W) [ | [ ]
F8617.12.V(W)12.90.37.24 12 12 90 37 4 12133(W) [ | [}
F8617.14.V(W)14.100.43.24 % 14 100 43 b 12134(W) [ | [ ]
F8617.16.V(W)16.110.49.24 16 16 10 49 4 12135(W) u u
F8617.18.V(W)18.110.55.24 18 18 110 55 4 12136(W) | [ |
F8617.20.V(W)20.126.61.24 20 2 126 61 4 12137(W) [ | [}
FEATURES VLASTNOSTI

® Helix Angle 40-45°
@ Unequal Indexing

@ Non center cutting
@ PVD Coated

APPLICATION

@ Universal End Mill for wide range of materials
and operations from roughing to finishing

o Sroubovice 40-45°

@ Nestejnomérna roztec zubi
o Nemad biity do stfedu

@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,

vhodné aplikace od hrubovani po dokonCovani

video

F8617

Cutting conditions | Rezné podminky

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

_O
il ?,, I S S T SR VA PR T BT I

D3 Dx01 162 0040 0059 0092 0110 0158 0178 0198 0218 0238 0257 0297 0297 0317 0317 0336
D=25 Dx025 108 0030 0045 0069 0082 0119 0134 0149 07163 0178 0193 0223 0223 0238 0238 0267

P-4 EVM Dx1 Dx1 97 0020 0030 004 005 0079 0089 0099 0109 0119 0129 0149 0149 0158 0,158 0,178
<te  10° 97 0009 0014 0022 0026 0038 0042 0052 0052 0,056 0061 0070 0070 0075 0,075 0,084

D=3 Dx01 146 0040 0059 0092 0110 0158 0178 0198 0218 0238 0257 0092 0297 0317 0317 035

D25  Dx02 97 0030 0045 0069 0082 0119 013 0149 0163 0178 0193 0223 0223 0238 0238 0267

Po-6 EV.M Dx1 Dx1 86 0020 0030 004 005 0079 0089 0099 0109 0119 0129 0149 0149 07158 0,158 0,178
<te  10° 86 0009 0014 0022 0026 0038 0042 0052 0052 0,056 0061 0070 0070 0075 0,075 0,084

D=3 Dx01 13 0032 0050 0059 0079 0083 0099 07104 0119 0139 0144 0149 0158 0158 0,178 0,182

D25 Dx02 65 0024 0038 004 0059 0062 0074 0078 0089 07104 07108 0112 0119 0119 0134 0,136

Dx05  Dx1 9 0016 0025 0030 0040 0041 0050 0052 0059 0069 0072 0075 0079 0079 0089 0,091

<to 10° o4 0008 0012 0014 0019 0020 0023 0027 0028 0033 003 0035 0038 0038 0042 0,043

Dx3  Dx01 97 0027 0032 0036 0040 0045 0054 0059 0070 0079 0083 0099 07104 0119 0130 07139

Dx25 D02 43 0020 0024 0027 0030 0034 0041 0045 0053 0059 0062 0074 0078 0089 0097 0,104

Dx1 Dx1 43 0014 0016 0018 0020 0023 0027 0030 003 0040 0041 0030 0052 0059 0065 0,069

<to  10° 43 0,006 0,008 0009 0009 0011 0013 0016 0017 0019 0020 0023 0025 0028 0,031 0033

Dx3  Dx005 150 0022 0025 0029 0032 003 0043 0049 0058 0067 0068 0081 0086 0099 0108 0,117

Dx25  Dx01 32 0016 0019 0022 0024 0027 0032 0036 0043 0050 0051 0061 0065 0074 0081 0,088

Dx017  Dx1 32001 0013 0014 0016 0018 0022 0024 0029 0033 003 0041 0043 0,050 0054 0,059

<to  10° 32 001 0013 0014 0016 0018 0022 0024 0029 0,033 0034 0041 0,043 0050 005 0,059

03 Dx01 108 0025 0029 0032 0036 0041 0049 005 0063 0072 0076 009 0095 07108 0117 0,126

Dx25 Dx025 54 0019 0022 002 0027 0031 003 0041 0047 005 0057 0068 0072 0081 0088 0095

Mg-9 EV.M Dx1 Dx1 5 0013 0014 0016 0018 0021 0024 0027 0032 0036 0038 0045 0048 005 0,059 0,063
<to  10° 50 0006 0007 0008 0009 0010 0012 0014 0015 0017 0018 0021 0023 0026 0028 0,030

03 D<01 9 0025 0029 0032 0036 0041 0049 005 0063 0072 0076 0090 009 0108 0117 0,126

M10-11 EVM D25 Dx025 41 0019 0022 0024 0027 0031 003 0041 0047 005 0057 0068 0072 0081 008 0095

Dx1 Dx1 34 0013 0014 0016 0018 0021 0024 0027 0032 0036 0038 0045 0048 005 0059 0,063
e A 34 0,006 0007 0008 0009 0010 0012 0014 0015 0017 0018 0021 0023 0026 0028 0,030

D3 Dx01 126 0036 0054 0081 0099 0714 07162 0180 0198 0216 0234 0270 0288 0288 0324 0324
D16 Dx026 72 0027 0041 0061 0074 0108 0122 0135 0149 0162 0176 0203 0216 0216 0243 0243
Dx05  Dx1 63 0018 0027 0041 0050 0072 0081 0090 0099 0108 0117 0135 014 0146 07162 0,162
<te  10° 63 0009 0013 0019 0023 0034 0038 0047 0047 0051 0055 0064 0,068 0068 0077 0,077

el MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI
D1 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 25 32
DH 57 76 95 114 133 152 19 19 228 266 304 32 38 475 608
P 15 2,0 25 3,0 39 4,0 59 50 6,0 7.0 8,0 90 100 125 160
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENi

2. 9 ol




UniCut 2D/3D F8627 Cutting conditions | Rezné podminky F8627

Universal End Mill with neck
Vysokovykonna fréza odlehcend

| ("

f; according to the cutter diameter | podle primeéru fréz
UMC %?p booA Vo — [poclep .

3 4 5 6 7 8 10 12 1% 16 18 20 25 3
D2 D01 162 0040 0059 0092 0110 0158 0178 0198 0218 0238 0257 0297 0297 0317 0317
D15 Dx025 108 0030 0045 0069 0082 0119 013 0149 0163 0178 0193 0223 0223 0238 0238

N“_ P1-4 EVM 00 ba 9 0w oo oo 005 007 0089 0099 009 0119 009 019 0149 0156 0158
= = <t 10° 97 0009 0014 0022 00% 0038 0042 0052 0052 005 0061 0070 0070 0075 0075
T | ,__Lz__T D2 D01 146 0040 0059 0092 0110 0158 0178 0198 0218 0238 0257 0092 0297 0317 0317
‘ | 13 e s pyy D15 D02 97 DO NS 0069 D0R 0119 013 09 0163 0T 0193 0228 0223 023 028
| K - ' D« D<I 8 0020 0030 004 0055 0079 0089 0099 0109 0119 0129 0149 0149 0158 0,158

<te  10° 86 0009 0014 0022 002 0038 0042 0052 0052 0056 0061 0070 0070 0075 0075

Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D2 D01 113 0032 0050 0059 0079 0083 0099 0104 0119 0139 014 0149 0158 0158 0,178

N Obiednaci &l Dx15  D«02 65 002 0038 0045 0059 0062 007 0078 0,089 0104 0,008 0112 0,119 0119 0,13

Az DT D2 D3 LT 12 13 R 7 EUIEINEEY v w D05 D< 5 0016 0025 0030 0040 0041 0050 0052 0059 0069 0072 0075 0079 0079 0089
F8627.3.V3/2,8.39.7110.24 3 3 28 39 7 10 b 12142 | <t 10° 5% 0008 0012 0014 0019 0020 0023 0027 0028 0033 003% 0035 0038 0038 0042
F86274V4/3,8509/1324 4 4 3,8 50 9 13 4 12143 u Dx2 Dx0,1 97 0,027 0032 003 0040 0045 005 005 0070 0079 0083 0099 0,104 0119 0,130
Dx15  D«02 43 0020 002 0027 0030 003 0041 0045 005 0059 0062 0074 0078 0089 0,097

F8627.5.V5/4,7.50.11/16.24 o o 47 30 11 76 b 12144 u DxI D« 430014 0016 0018 0020 0023 0027 0030 0035 0040 0041 0050 0052 0059 0,065
F8627.6.V(W)6/5,6.57.13/19.Z4 6 6 56 57 13 19 A 45(W) ] [ <to  10° 43 0006 0,008 0009 0009 0011 0013 0016 0017 0019 0020 0,023 0025 0028 0031
F8627.8V(W)8/7.6.63.17/25.24 g 8 76 63 17 % L L) - - D2 D005 150 0022 0025 0029 0032 0036 0043 0049 0058 0067 0068 0081 0086 0099 0,108
Dx15  D«01 32 0016 0019 0022 002 0027 0032 003 0043 0050 005 0061 0065 0,074 0,081

F8627.10.V(W)10/9,5.72.21/31.24 M 10 95 72 2 3 4 12147(W) u u D017 D« 32 0011 0013 0016 0016 0018 0022 002 0029 0033 003% 0041 0043 0050 0,05
F8627.12.V(W)12/115.83.25/37.24 12 12 115 83 25 37 4 12148(W) ] [ <t 10° 32 0011 0013 0014 0016 0018 0022 002 0029 0033 003 0041 0043 0050 0,05
Dx2  D<0, 108 0025 0029 0032 003 0041 0049 005 0063 0072 0076 009 0095 0108 0,117

F8827.14VW)14/134.100.29/43.24 14 14 134 100 29 43 b 2“‘9(W) = = VB9 VM Dx15 Dx025 54 0019 0022 002 0027 0031 003 0041 0047 005 0057 0068 0072 0081 0,088
F8627.16.V(W)16/15,6.110.33/49.24 16 16 157 110 33 49 4 50(W) u u ) Dtb Dx1 Dx1 50 0013 0014 0016 0018 0021 002 0027 0032 0036 0038 0045 0048 0,05 0059
F8627.18.V(W)18/17.110.37/55.24 18 18 17 10 37 55 4 12151(W) ] ™ <t 10° 50 0006 0007 0008 0009 0010 0012 0014 0015 0017 0018 0021 0023 002 0028
Dx2  D<0, 90 0025 0029 0032 003% 0041 0049 005 0063 0072 0076 009 0095 0,108 0,117

FB627.20.V(W)20/19.126.41/81.24 20 220 19 126 41 6l b o2(W) - - VI0-11 VM Dx15  Dx025 41 0019 0022 002 0027 0031 003 004 0047 005 005 0068 0072 0,081 0,088

Dx1 Dx1 34 0013 0014 0016 0018 0021 0024 0027 0032 0036 0038 0045 0048 005 0,059

e A 34 0,006 0007 0008 0009 0010 0012 0014 0015 0017 0018 0021 0023 0026 0028
FEATURES VLASTNUSTI D=2 Dx01 126 0036 005 0081 0099 0144 07162 0180 07198 0216 023 0270 0288 0288 0324

® Helix Angle 40-45° @ Sroubovice 40-45° Dx1,5  Dx026 72 0027 0041 0061 0074 0708 07122 0135 0149 0162 0176 0203 0216 0216 0243
@ Unequal Indexing o Nestejnomérna rozte¢ zubi Dx0,5 Dx1 63 0018 0027 0041 0050 0072 0081 009 009 0108 0117 07135 0714 07144 0162
@ Non center cutting o Nema bfity do stfedu <ta  10° 63 0009 0013 0019 0023 0034 0038 0047 0047 0051 005 0064 0068 0068 0077
o PVD Coated @ Povlak PVD

APPLICATION APLIKACE

@ Universal End Mill for wide range of materials @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,

and operations from roughing to finishing vhodné aplikace od hrubovani po dokoncovani

o MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 29 32

57 76 95 M4 133 152 19 228 266 304 342 3B 475 608
15 20 25 30 35 40 50 60 70 8O0 90 100 125 160

@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI

video




UniCut 2D/4D F8628 Cutting conditions | Rezné podminky F8628

Universal End Mill with long neck " ?
Vysokovykonna fréza odlehcena

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

3 4 5 6 7T 8 10 12 1% 16 18 20 25 32

D=2 Dx01 153 0037 005 0087 07104 0150 0168 0187 0206 0224 0243 0281 0281 0299 0299
D<16 Dx026 102 0028 0042 0065 0078 0112 0126 0140 0715 07168 0182 0210 0210 0224 0722

)

<
p—

=
p—g
o
-
&

P1-4 E VM Dx]  Dxl 92 0019 0028 0043 0052 0075 008 009% 0103 0112 0122 0140 0140 0,150 0,150
<@ 0° 92 0009 0013 0021 0025 0035 0040 0049 0049 0053 0058 0066 0066 0071 0071
T L T Dx2  D«01 138 0037 0056 0087 01046 0150 0,168 0187 0206 022 0243 0281 0281 0299 0299
‘ | 13 P54 EVM Dx1,5  Dx02 92 0028 0042 0065 0078 0112 0126 0140 015 0168 0,182 0210 0210 022 022
- K ' - : 0\ DxI  Dxl 8 0019 0028 0043 0052 0075 008 009% 0103 0112 0122 0140 0140 0150 0,150
<t 0° 8 0009 0013 0021 0025 0035 0040 0049 0049 0053 0058 0066 0066 0071 0071
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem Dx2  D«01 107 0031 0048 005 0075 0078 009% 009 0112 0131 013 0141 0150 0,150 0,168
\: Obiednac! &isl H7 EVM Dx15  D<0,2 61 0023 0036 004 005 0059 0070 0074 0,08: 0098 0102 0106 0112 0112 012
oty D1 02 D3 U1 2 BB R 7 jednaci cisto v W HRCAS M 05 D 51 0015 002 008 0037 0039 0047 0049 005 0065 0068 0071 0075 0075 0,084
F8628.3.V6/12,8.62.7113.24 3 6 28 62 7 13 b 12160 | <te  0° 5 0007 0011 0013 0018 0019 0022 0026 0027 0031 0032 0033 0035 0,035 0040
F8628.3.W6/2.8.62.7/13.24 3 b 28 42 7 13 L 12160W m Dx2  D«01 92 0026 0031 003 0037 0043 005 005 0066 0075 0078 00% 0099 0112 0122
H7 Dx15  D<02 &1 0019 0023 002 0028 0032 0038 0042 005 005 005 0070 0074 008 0092
FB428.4.V6/38.62.9117.24 4 6 38 62 7 17 4 12161 = HRC55 E VM DxI D« 4 0M3 0015 0017 0019 0021 0026 0028 0033 0037 0039 0047 0,049 005 0,061
F8628.4.W6/3,8.62.9/17.24 4 6 38 62 9 17 b 12161W . <t 10° 41 0006 0007 0008 0009 0010 0012 0015 0016 0018 0019 0022 0023 0027 0,029
F8628.5.V6/4,8.62.11/121.74 5 6 48 62 11 N b 12162 | D2 Dx005 150 0,020 002 0027 0031 003 0041 0046 005% 0063 0065 0077 0082 009% 0,102
F8628.5.W/48.62.11/21.74 5 6 48 62 1N L 12162W m H7 v Dx1,5  Dx0,1 30 0015 0018 0020 0023 002 0031 003% 0041 0047 0048 0057 0061 0070 0077
HRC55-62 D<0,17  Dxl 30 0010 0012 0014 0015 0017 0020 0023 0027 0031 0032 0038 0041 0047 0,051
F8628.6.V6/5,7.62.13/25.24 6 6 57 6 13 13 4 12163 - <ta  10° 30 0010 0012 0014 0015 0017 0020 0023 0027 0031 0032 0038 0041 0047 0,051
F8628.6.W6/5,7.62.13/25.24 6 6 57 62 1 b 12163W u D2 Dx01 102 002 0027 0031 003 0039 0046 0051 0060 0068 0071 0085 009 0102 0111
F8628.8.V8/7,7.70.17133.74 8 8 77 70 17 33 b 12164 | Vg-9 EVM Dx1,5 D<0,25 51 0018 0020 0023 002 0029 003 0038 0045 0051 005 0064 0068 0,077 0083
F86428.8.W8/7.7.70.17/33.24 8 8 77 70 17 33 i 12164W m ) Dtb DI Dxl 47 0012 0014 0015 0017 0020 0023 002 0030 003 0036 0043 0045 0051 0055
<te 10° 47 0006 0006 0007 0008 0009 0011 0013 0014 0016 0017 0020 0021 002 0,026
F8628.10.V10/9.6.80.21/41.24 010 96 80 2 4 b 12163 " D2 D«01 85 002 0027 0031 003 0039 0046 0051 0060 0068 0071 0085 009 0102 0111
F8628.10.W10/9,6.90.21/41.24 1010 96 9% 21 4 b 12165W u V1011 EVM Dx15 D<0,25 38 0018 0020 0023 002 0029 003 0038 0045 0051 005 0064 0068 0,077 0083
F8628.12.V12/11,6.90.25/49.74 1212 116 90 25 49 b 12166 [ ) UAD Dx1 Dx1 320012 0014 0015 0017 002 0023 0026 0030 003 003 0043 0045 0051 0,055
F8628.12.W12/116.100.25/49.74 1212 16 100 25 49 fh 12166W [ <ga0° 3 0006 0006 0007 0008 0009 0011 0013 0014 0016 0017 0020 0021 002% 002
F8628.14.V14/13.5.100.29/57 24 W14 135 1000 2957 4 12167 - Dx2  D«01 19 003 0051 0077 009% 0136 0153 0170 0187 0206 0221 025 0272 0272 0306
o R : ' Dx1,5 D<0,25 68 0026 0038 0057 0070 0102 0115 0128 0140 0153 0166 0191 0206 0,206 0230
F8628.14.W14/13,5.110.29/57.24 1414 130 10 29 57 b 12167W u Dx05  Dxl 60 0017 0026 0038 0047 0068 0077 0085 009% 0102 0111 0128 0136 0,13 0153
F8628.16.V16/15,5.110.33/65.24 16 16 155 110 33 65 b 12168 [ <ta 0° 60 0008 0012 0018 0022 0032 0036 0045 0044 0048 0052 0060 0064 0064 0072
F8628.16.W16/15,5.120.33/65.24 16 16 155 120 33 65 b 12168W [
F8628.18.V18/17,2.110.37/73.74 18 18 172 110 37 73 i 12169 |
F8628.18.W18/17,2.125.37173.Z4 18 18 172 125 37 73 b 12169W [
F8628.20.V20/19.126.41/81.24 20 20 19 126 41 81 b 12170 |
F8628.20.W20/19.135.41/81.24 20 20 19 140 41 81 4 12170W [ |
FEATURES VLASTNOSTI
) — e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
® Helix Angle 4D-45° ® Sroubovice 40-45° == 7" MAXIMALN HODNOTA ZANOROVANT PO SROUBOVICI
@ Unequal Indexing o Nestejnomérnd roztec zubil EE: T
@ Non center cutting ® Nemé bity do stfedu == D1 3 b 5 6 7 § w0 12 e 18200 B R
@ PVD Coated ® Povlak PVD 10° DH 57 76 95 114 133 152 19 228 266 304 342 38 475 608
L J P 15 200 25 30 35 40 50 60 70 80 90 100 125 160
APPLICATION APLIKACE -
e R RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
© Universal End MIL for wide range of materials ® Univerzalni fréza pro Siroke speklrum DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANOREN(
and operations from roughing to finishing materidld, vhodné aplikace od hrubovani Lo \
po dokoncovani ) I E> I |
9k Ll
R = = 1
o '7“]0 \K

video
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UniCut 67 F8670 Cutting conditions | Rezné podminky F8670

Universal End Mill
Univerzalni fréza

] 1

f, according to the cutter diameter | podle primeru fréz
UMe ?o b oAV : [podiep J

L5 6 7T 8 9 10 12 1 16 18 20 25 32

Dx2  Dx0 150 0,060 009 0110 07160 0180 0220 0240 0260 0300 0310 0320 0340 0360 0,360
Dx2  Dx025 100 0045 0068 0083 0120 0135 07165 07180 019 0226 0233 0240 025 0270 0270

:g;\\‘\

- ! l l ‘ _ P1-4 EVM Dx1 Dx1 90 0030 004 0055 0080 009 0110 0120 0130 07150 015 0160 07170 0,180 0,180
= \ = e U 72 0014 0021 002 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 0076 0081 0,085 0,085
'F| |<_ 19— T Dx2  Dx01 140 0060 009 07110 0160 0180 0220 0240 0260 0300 0310 0320 0340 0360 0360

- K P5 EV M Dx2  Dx025 95 004> 0068 0083 0120 0135 07165 07180 019 0225 0233 0240 025 0270 0270

Dx1 Dx1 85 0030 004 0055 0080 009 0110 0120 0130 07150 0155 07160 0170 0,180 0,180
¢ 7 68 0014 0021 0026 0038 0043 0062 0057 0062 0071 0073 0076 0081 0085 0,085
Dx2  Dx01 135 0070 009 07110 0160 0180 0200 0240 0260 0300 0300 0320 0320 0360 0360

Name SIS | sy () Order number SiekSklade " eyy D2 DOB W DS 008 0083 0120 0135 0150 DI DN 025 025 DNO N0 0200 0270
Nazev 01 D2 D3 LT L2 L3 R Z  ObjednaciCislo V W ' DK DxI 80 0035 0045 005 0080 009 0100 0120 0130 0150 0150 0160 0,160 0180 0,180
F8670.4.V4.50.8.76 A A 50 8 b 11033 [ I 2° b4 0017 0021 0026 0038 0043 0047 0057 0062 0071 0071 0076 0076 0,085 0,085
0x2 0x01 106 0050 0060 0080 008t 0100 0120 0140 07146 0,50 0,60 0,160 0,180 0,184 0,184
F8670.5.V5.50.10.6 5 5 20 10 6 11034 - H7 EVM Dx2  Dx0,25 60 0038 0045 0060 0063 0075 009 07105 0110 07113 0120 0120 07135 0,138 0,138
F8670,6,V(W)6_57,]2,26 ) b 57 12 b 1][]35(W) [ | O HRC4S Y Dx1 Dx1 50 0025 0030 0040 0042 0050 0060 0070 0073 0075 0080 0080 0,09 0092 0092
< 2° 40 0012 0014 0019 0020 0024 0028 0033 0035 003 0038 0038 0043 004 004k
[ | O
F8670.7.¥7.60.14.6 7 7 60 1 b 11036 0x2 0x0,1 90 0,032 0036 0040 0046 0054 0070 0080 008 0100 0106 0120 0130 0140 0,140
F8670.8.V(W)8.63.16.26 8 8 63 16 6 11037(W) L O H7 EyM | D¢ D05 W0 002 0027 000 0035 O 0053 0060 0063 0075 O00ED 000 0098 0105 0105
F8470.9.9.67.18.76 9 9 47 18 4 11038 m O HRCH5 a DM DI 40 0016 0018 0020 0023 0027 0035 0040 0042 0050 0053 0060 0065 0070 0,070
< 2° 32 0,008 0,009 0009 0011 0013 0017 0019 0020 0024 0025 0028 0031 0033 0,033
F8670.10.V(W)10.72.20.26 10 10 7 20 6 11039(W) - H Dx2  Dx003 150 0028 0090 0110 0040 0048 0064 0060 0076 009 009 0110 0120 0130 0,130
F8670.12.V(W)12.83.24.26 12 12 83 2 6 11040(W) u O H7 v D2 DOl 35 0021 0068 0083 0030 003 0048 0045 0057 0068 0072 0083 0090 0098 0,098
- 0x0,1 Dx1 39 0014 0045 005 0020 0026 0032 0030 0038 0045 0048 005 0060 0065 0,065
FB670.14.V(W)14.83.28.26 %14 B3 28 6 041 o O AL 6] ' B e B B
W W) <o 2° 28 0007 0021 0026 0009 0011 0015 0014 0018 0021 0023 002 0028 0031 0,031
F8670.16.V(W)16.92.32.26 16 16 92 3 b 11042(W) o o D2 D01 90 0032 009 0110 004 005 0070 0080 008k 000 0106 0120 0130 0140 0,140
F8670.18.(W)18.92.36.76 18 18 9 3 6 11043(W) o O VB9 pyy M D02 70 004 D06 D083 003 001 0053 0060 0063 0075 006D 00 DO0% 0105 0105
" Dx1 Dx1 60 0016 0045 005 0023 0027 0035 0040 0042 005 0053 0060 0065 0070 0070
FB670.20.V(W)20.104.40.6 20 20 10440 6 11044(W) = = <o 2° 48 0008 0021 002 0011 0013 0017 0019 0020 0024 0025 0028 0031 0033 0033
F8670.25.V(W)25.121.50.26 2 N 121 50 6 11045(W) | O D2 Dx01 80 0032 009 0110 0046 005 0070 0080 008 0100 0106 0120 0130 0140 0,140
F8670.32.V(W)32.133.64.26 17 19 133 64 b 11046(W) u 0O M10-11 EVM Dx2  Dx0,25 99 0024 0068 0083 0035 0041 0053 0060 0063 0075 008 009 009 0105 0105
" Dx1 Dx1 45 0016 0045 005 0023 0027 0035 0040 0042 005 0053 0060 0065 0070 0,070
<o 2° 3 0008 0021 0026 0011 0013 0017 0019 0020 0024 0025 0028 0031 0033 0033
Dx2 Dx0,1 120 0060 0090 07110 0160 07180 07220 0240 0260 0300 0310 0320 0340 0360 0,360
FEATURES VLASTNUST' Dx2  Dx0,25 70 0045 0068 0083 0120 0135 07165 07180 0195 0225 0233 0240 0255 0270 0270
o Alternate Helix 39°/40° @ Stfidava Sroubovice 39°/40° 0x1 Dx1 60 0030 0045 005 0080 009 07110 0120 07130 07150 0715 0160 0170 0,180 0,180
@ 7 teeth to the center @ 2 zuby do stfedu <o 2° 48 0014 0021 002 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 0076 0081 0,085 0,085
@ Unequal Indexing o Nestejnomérna roztec zubil
o Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45°
@ PVD Coated o Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Universal End Mill for wide range of materials and operations from roughingto @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald, vhodné aplikace od hrubovani — =20 b MAX|MUM |MMERS|0N VALUE FUR HEL|X
finishing @ Outstanding Ability of Spontaneous Flute Emptying (Enhances the Cutting  po dokoncovani @ Mimofadna schopnost vyprazdiovani zubove mezery v mékkych <: — MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Process Reliability) @ Especially at Shoulder Milling with Ap=0.25xD1 provides an i zuslechténych materidlech zvySuje spolehlivost procesu obrabéni e Predevsim E; I T
extraordinary metal removal rate @ For heat treated steels with low chip compre-  pfi frézovani obvodem do ae = 1/4 D1 poskytuje mimofadny tfiskovy vykan @ Pro == L b0 50 0 70 B0 90 100 120 16D 160 180 200 250 320
ssion ratio (and therefore better “handled" chip), suitable also for Slotting zuSlechténé materidly s mensim stupném péchovan, a tim ,skladnéjsi tfiskou” vy- 2° DH 1A 95 MA 83T 17T 190 228 266 04 342 3O 475 608
hovuje i pro drazkovéni L —] p 04 05 0,6 07 08 0.9 1,0 1,2 14 1,6 1.8 2,0 25 3.2
ANNOTATION "
POZNAMKA RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
Distribution of the tool wear to more edges enhances the tool life. DUPURUEENE STRATEGIE MAX'MALN' UHLY ZANUREN'
RozloZeni vykonu na vice zubi prodluzuje Zivotnost. = 1 ==
“ =E !
S EE
e — = 7 \K
video

40 41



UniCut 6ZL F8680 Cutting conditions | Rezné podminky F8680

Universal End Mill - long " ?
Univerzalni fréza - dlouha

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

boohe Ve e 0 s 9 01 W 1618 W %D

N\
<

X3 Dx0 135 0054 0081 0099 014 0162 0198 0216 023 0270 0279 0288 0306 032% 032
P14 pyy DO DO S0 D0 006 D07 0108 0122 0149 D162 0176 D23 0209 0206 07D 023 0283
N ) DX08 Dk 81 0027 0041 0050 0072 0081 0099 0108 0117 0135 0140 014k 0153 0162 0,162
= i | <zo 2> k8 0013 0019 0023 003 0038 0047 0051 0055 0066 0066 0068 0072 0077 0077
T T D3 D01 126 005 0081 0099 0146 0162 0198 0216 023 0270 0279 0288 0306 032% 0,000
12— Dx3  Dx025 86 0041 0041 007 0108 0122 0149 0162 0176 0203 0209 0216 0230 0243 0,000
L1 P5 E VM
! G D08 Dk 77 0027 0041 0050 0072 0081 0099 0,08 0117 0135 0140 014 0153 0162 0,000
<zo 2> 612 0013 0019 0023 003 0038 0047 0051 0055 0066 0066 0068 0072 0077 0,000
" Dimensions | Rozméry (mml 0rd . Stock | Skladem D3 D01 122 0063 0081 0099 0146 0162 0180 0216 023 0270 0270 0288 0288 032 0,000
dme y faernumber " eyy D3 DOB B D07 006 O0% 0108 0122 0135 D16 DN6 0203 023 026 026 023 000D
Nazev 01 D2 D3 LI 12 L3 R Z  Objednaci Cislo V W IA Dx08  Dxl 720032 0041 0050 0072 0081 0090 0108 0117 0135 0135 014k 0146 0,162 0,000
F8680.6.V(W)6.62.18.26 b b 18 4 11067(W) o O <go 2> 574 0015 0019 0023 003 0038 0043 0051 0055 0066 0066 0068 0068 0077 0,000
DX3 DO 95 0045 0081 0099 0076 009 0108 0126 0131 0135 0146 014 0162 0166 0,000
] O

FB680.8.V(W)8.70.24.26 8 8 n 2 6 11068(W) H7 eyy | DO DO S D0 0061 D07 007 D06 O0B1 00% 00 D101 0108 0108 0122 012 0000
F8680.10.V(W)10.80.30.26 0 10 80 30 b T1049(W) | | HRC45 't Dx08  Dxl 45 0023 0041 0050 0038 0045 0054 0063 0066 0068 0072 0072 0081 0,083 0,000
2 3% 0011 0019 0023 0018 0021 0026 0030 0031 0032 003 003% 0038 0039 0000

F8680.12. 90.36. ] O = : : : : : : : : : : : : : :
BE80.12.VIW)12.50.36.26 128 2 A0 50 b 11050(w) DX3  Dx01 81 0029 0081 0099 0041 0049 0063 0072 0076 0090 0095 0108 0117 012 0,000
F8680.14.V(W)14.100.42.26 4 14 100 42 6 11051(W) u O H7 D3 Dx025 36 0022 0061 007 0031 003 0047 005% 0057 0068 0072 0081 0088 0095 0,000

E V.M

F8680.16.V(W)16.110.48.26 14 16 110 48 b 11052(W) [ O HRC55 Y Dx08  DxI 3 0014 0041 0050 0021 0024 0032 0036 0038 0045 0048 005 0059 0063 0,000
- . <go 2> 288 0007 0019 0023 0010 0012 0015 0017 0018 0021 0023 0026 0028 0030 0,000
FB680.18.V(W)18.110.54.26 1818 10 54 6 11053(W) X3 Dx003 150 0025 0081 0099 003 0043 0058 005 0068 0081 008 0099 0108 0117 0,000
F8680.20.V(W)20.126.60.26 20 20 126 60 b 11054(W) | O H7 v Dx2 D« 32 0019 0081 0074 0027 0032 0043 0041 0051 0061 0065 007 0081 0,088 0,000
HRC55-62 DO Dk 32 0013 0041 0050 0018 0022 0029 0027 003 0041 0043 0050 005 0059 0,000
<go 2> 252 0006 0019 0023 0009 0010 0014 0013 0016 0019 0020 0023 002 0028 0,000
FEATURES VLASTNOSTI DK D01 81 0029 0081 0099 0041 0049 0063 0072 007 009 0095 0108 0117 0,126 0,000
A o B9 pyy DO DO 63 002 0060 D07 0031 003 0047 0OS 007 0065 0072 0081 006 00% 0000
® Alternate Helix 39°/40 ® Stfidava Sroubovice 37°/40 M n0s o s 0016 0041 0050 0021 002 0032 003 0038 0045 008 0056 0059 0063 0,000
® 2teeth to the center e lnbydostiedn <o 7 432 0007 0019 0823 0010 0012 0015 0017 0018 0021 0023 0026 0028 0030 0000
‘U”eq“a“”dfx'”g ‘N‘*SteJ[‘“mE‘r”?m?e“”b“ D3 D01 72 0029 0081 0099 0041 0049 0063 0072 0076 0090 0095 0108 0117 012 0000
‘EC‘BTE”‘; ‘E‘]hf"ke;\;gze”'% V011 pyy DO DO S0 002 0061 D07 0031 003 0047 0OS 007 0065 0072 0081 00E 00% 0000
© PYDLoate ¢ rovia o X8 ODxI 41 0014 0041 0050 0021 00% 0032 003 0038 0045 0048 0054 0059 0,063 0,000
<zo 2> 324 0007 0019 0023 0010 0012 0015 0017 0018 0021 0023 0026 0028 0030 0,000
APPLICATION APLIKACE D3 D01 108 005 0081 0099 014 0162 0198 0216 0236 0270 0279 0288 0306 032 0000

Dx3  Dx025 63 0041 0061 0074 0108 0122 0149 07162 0176 0203 0209 0216 0230 0243 0,000
Dx08  Dxl 94 0027 0041 0050 0072 0081 0099 0108 0117 07135 0140 0714 07153 0,762 0,000
<o 2° 432 0013 0019 0023 003 0038 0047 0051 0055 0064 0066 0068 0072 0077 0,000

@ Universal End Mill for wide range of materials and operations from roughingto @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald, vhodné aplikace od hrubovani
finishing @ Outstanding Ability of Spontaneous Flute Emptying (Enhances the Cutting  po dokoncovani @ Mimofadna schopnost vyprazdiiovani zubové mezery v mékkych
Process Reliability) ® Especially at Shoulder Milling with Ap=0.25xD1 provides an i zuslechténych materialech zvySuje spolehlivost procesu obrabéni @ Predevsim
extraordinary metal removal rate @ For heat treated steels with low chip compre-  pfi frézovani obvodem do ae = 1/4 D1 poskytuje mimofadny tfiskovy vykon @ Pro

ssion ratio (and therefore better “handled” chip), suitable also for Slotting zuSlechténé materidly s menSim stupném péchovani, a tim ,skladnéjsi tfiskou” vy-
hovuje i pro drazkovani
ANNOTATION ,
Distribution of the tool wear to more edges enhances the tool life. PUZNAMKA 2Dl MAXIMUM |MMERS|0N VALUE FUR HELIX
RozloZeni vykonu na vice zubi prodluZuje Zivotnost. ™ z p s L IRLUL
:zi i MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Ei T D1 40 5.0 6,0 7.0 8,0 90 100 120 140 160 180 200 250 320
= 2° DH 7,6 95 M4 133 152 170 190 228 266 304 342 380 475 608
L J P 0.4 05 0,6 07 08 0.9 1,0 1,2 14 1,6 1.8 2,0 2,5 3.2
< DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI
RN TEET I
=‘ s 2°

video
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UniSmart F8605 Cutting conditions | Rezné podminky F8605

Universal End Mill - short
Univerzalni fréza - kratka

] 1
T

f, according to the cutter diameter | podle primeru fréz
UMC %o oA Ve ! [ podlep y

7 3 4 ] b 7 8 10 12 14 16 18 20
Dx1 Dx0,1 150 0040 0060 0090 0110 0160 0180 0220 0240 0260 0300 0310 0320
Dxt Dx026 100 0030 0045 0068 0083 0120 0135 07165 0180 0195 0226 0233 0240
Dx1 Dx1 90 0020 0030 0045 0085 0080 009 0110 0120 0130 0150 0155 0,160
= e 72 0009 0014 0021 002 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 0,076
I*LZ’IT Dx1 Dx0,1 140 0040 0060 009 0110 07160 0180 0220 0240 0260 0300 0310 0320
- Dxt Dx026 9% 0030 0045 0068 0083 0120 0135 0165 0180 0195 0225 0233 0240

P1-4 EVM

—

S

Py EVM - o o0 s 0020 0030 0045 0055 0080 0090 0110 0120 0130 0150 0155 0,140

<re 5 48 0009 0014 0021 002% 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 0076

— - DX D01 135 0060 0070 009 0010 0160 0180 0200 0260 0260 0300 0300 0320

Name Dimensions | Rozmery (mm) Order number Stock | Skladem DM D025 90 0030 005 0068 0083 0120 0135 0150 0180 0195 0225 0225 0,240

Nazev DI D2 D3 L1 L2 13 R Z Objednacicislo v W P EVM o o0 s omn 0o 0w 0055 000 000 000 020 0130 0150 0450 060

F8605.3.V3.30 4 74 3 3 30 A A 12518 u <ta 5 b4 0009 0017 0021 002 0038 0043 0047 0057 0062 0071 0071 0076

DI D1 105 0032 005 0060 0080 008 0100 0120 0060 014 0150 0160 0,140

F8600.4.V4.30.5.24 (I S N 4 12519 o DA D025 60 002% 0038 0045 0060 0063 0075 009 0105 0110 0113 0120 0120

F8605.5.V5.30.6.74 5 5 0 4 A 12520 ] D07 DX 50 0016 0025 0030 0040 0042 0050 0060 0070 0073 0075 0080 0,080

<rte 5 40 0008 0012 0014 0019 0020 002 0028 0033 0035 003 0038 0038

F860.6.V6.30.7.24 6 6 B 7 b 12321 - DI D1 90 0028 0032 003% 0040 0046 005 0070 0080 008 0100 0106 0,120

F8605.8.V8.43.9.74 8 8 43 9 4 12522 u D Dx025 40 0021 002 0027 0030 0035 004 0053 0060 0063 0075 0080 0,09

F8605.10.V10.50.11.24 1010 50 11 i 19523 - D5 Dkl 40 0016 0016 0018 0020 0023 0027 0035 0040 0042 0050 0053 0060

<ta 5 3 0007 0008 0009 0009 0011 0013 0017 0019 0020 00% 0025 0,028

F8605.12.V12.52.13.24 121 VA b 12524 " D D1 150 002 0028 009 0110 0040 0048 0066 0060 0076 009 009 0,110

F8605.14.V14.60.15.24 14 14 60 15 4 12525 | DxI  Dx025 35 0018 0021 0068 0083 0030 003 0048 0045 0057 0068 0072 0,083

DO DI 35 0012 0016 0045 0055 0020 002 0032 0030 0038 0045 0048 0055

F8605.16.V16.60.17.24 fo 16 0 17 4 12526 = <2 5 28 0006 0007 0021 0026 0009 0011 0015 0014 0018 0021 0023 002

F8605.18.V18.80.19.24 18 18 80 19 b 12527 u DI D01 %0 0028 0032 0090 0110 004 005 0070 0080 008 0100 0106 0,120

F8405.20.V20.80 21 Z4 2070 80 71 I 12578 n VB9 pyy X DO 70 00N 00K 0068 O0E3 0035 O 0053 0060 0063 0075 0080 D%

o D Dk 60 0014 0016 0045 0055 0023 0027 0035 0060 0042 0050 0053 0,080

<re 5 48 0007 0008 0021 002 0011 0013 0017 0019 0020 0024 0025 0028

FEATURES VLASTNOSTI DX D01 80 0028 0032 009 0110 004 005 0070 0080 008 0100 0,006 0,120

] D Dx025 55 0021 002 0068 0083 0035 004 0053 0060 0063 0075 0080 0,090

o Helix Angle 45° ® Sroubovice 45° M10-11 E VM D05 Dk 45 0014 0016 0045 005 0023 0027 0035 0040 0042 0050 0,053 0,060

© 2teeth to the center © 2 zuby do stredu <@ 5 3% 0007 0008 0021 002 0011 0013 0017 0019 0020 00% 0025 0028

o Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45° Dx1 Dx0,1 120 0040 0060 0090 0110 07160 0180 0220 0240 0260 0300 0310 0320

© PVD Coated © Povlak PVD D D025 70 0030 0045 0068 0083 0120 0135 0165 0180 0195 0225 0233 0240

DK D 60 0020 0030 0045 0055 0080 009 0110 0120 0130 0150 0155 0,140

APPLICATION APLIKACE <o 548 0009 006 0021 002 0038 0043 0052 0057 0062 0071 0073 007
@ Universal End Mill for wide range of materials @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,

and operations from roughing to finishing vhodné aplikace od hrubovani po dokoncovani

- o MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX

P PR v .o "
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

D1 3 I 5 b 7 8 10 12 14 16 18 20

DH 5,7 7.6 95 N4 13,3 15,2 19 22,8 26,6 30,4 34,2 38

p 07 1.0 12 15 17 2,0 2,5 3,0 35 40 45 49

& DH

RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI
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F8625

Cutting conditions | Rezné podminky

MiniCut 2D/3D

F8625

Universal End Mill UMC ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
. J4 7 Jé % p e ©
Univerzalni fréza &4 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
FB625.2.V4/1,9.50.4/6.24 2 4 19 50 4 b ! 11835 = <o @ o 0007 0009 0009 0012 0012 0022
D2 D01 105 0,023 0,027 0,036 0,036 0,045 0,045 0,054
F8625.2,5.V4/2 4.50.5/7,5.74 25 4 24 50 5 | 75 b 11836 | D5 D02 60 0075 0078 0024 0,024 0,030 0030 003
F8625.3.V6/2,9.57.619.74 3 6 29 57 b 9 b 11837 | Dx1 Dx1 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
F8625.4,5.V6/4,4.57.9113,5.24 b5 b bt 57 9 135 b 11840 | 0-0.17 DT 40 0010 0012 0016 0016 0,020 0,020 0,024
<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° Al 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
—= ren  MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
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UniCut RC

Universal End Mill for Roughing
Univerzalni fréza pro hrubovani
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Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8700.6.V(W)6.57.12.24 b b 57 12 4 10940(W) O u
F8700.8.V(W)8.63.16.24 8 8 63 16 4 10941(W) O u
F8700.10.V(W)10.72.20.24 10 10 72 20 4 10942(W) O u
F8700.12.V(W)12.83.24.24 12 12 83 24 4 10943(W) O u
F8700.14.V(W)14.83.28.74 14 14 83 28 4 10944(W) | [
F8700.16.V(W)16.92.32.24 16 16 92 32 4 10945(W) O u
F8700.18.V(W)18.92.36.24 18 18 92 36 4 10946(W) O u
F8700.20.V(W)20.104.40.24 20 20 104 40 4 10947(W) O o
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 40°

® 7 teeth to the center

o Chamfer 45°

o Chipbreakers on Counter-handed Helix
@ PVD Coated

APPLICATION

@ Assigned for extremely tough steels
with extensive resilience at chip forming

ANNQTATION

Weldon Flat Guarantees the Torque Transfer and Prevents

the Shank Extracting (microcreeping).

Overlapping Chipbreakers leave no marks on the surface.
Sharpening of the radial rake only (saving the chipbreaker)

and many edge corners are the drawbacks.

48

o Sroubovice 40°

@ 2 zuby do stiedu

@ Rohoveé srazeni 45°

@ Prerudované ostfi v protismérné Sroubovici
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ frézaje urcena pro zvlasté houzevnaté oceli,
kde se predpokladd znacnd deformacni prace pfi utvareni Siroke tfisky.

POZNAMKA

Upinaci ploska Weldon zajist'uje bezpecny pfenos krouticiho momentu
a nedovoluje vytahovani z upinace.

Drazka délict ponechava dostatecnou délku pvadniho bfitu pro zahlazeni povrchu.
Nevyhodou je velké mnoZstvi feznych hran a moznd drzba pouze v drazkach.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8700

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UME ?ﬁo L I R 8 10 12 14 16 18 2
0«2 Dx01 150 0,060 0,100 0,140 0,150 0,160 0,170 0190 0190
<15 D«025 100 0,060 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0170
P-4 EVM 0 0w 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0,170
<@ 5 f 0,026 0,043 0,057 0,062 0,071 0,073 0,009 0,081
0«2 Dx01 140 0,060 0,100 0,140 0,150 0,160 0,170 0190 0190
b eyy U D02 95 0,060 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0,170
5 P DI DI 85 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0,170
<t 5 7 0,026 0,043 0,057 0,062 0,071 0,073 0,009 0,081
D2 D01 135 0,060 0,100 0,140 0,150 0,160 0,160 0,180 0,180
b IR D02 90 0,060 0,090 0,120 0,130 0,150 0,150 0,160 0,160
6 ' D05 D« 80 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,150 0,160 0,160
<@ 50 0,026 0,043 0,057 0,062 0,071 0,071 0,008 0,076
0«2 Dx01 105 0,050 0,060 0,080 0,085 0,087 0,090 0,100 0,100
H7 VM <15 D<02 0 0,040 0,050 0,070 0,073 0,075 0,080 0,090 0,090
HRC45 ' DI DI 50 0,055 0,050 0,070 0,073 0,075 0,080 0,090 0,090
<@ 5 48 0,026 0,024 0,033 0,035 0,036 0,038 0,005 0,043
D<2  D<005 90 0,023 0,030 0,043 0,046 0,056 0,060 0,070 0,070
H7 D15  D«01 40 0,020 0,027 0,040 0,042 0,050 0,053 0,045 0,045
HRC55 E VM D017 D<I 40 0,055 0027 0,040 0,042 0,050 0,053 0,065 0,065
<t P % 0,026 0,013 0,019 0,020 0,024 0,025 0,003 0,031
D<2 D01 90 0,023 0,030 0,043 0,046 0,056 0,060 0,070 0070
D15 D025 70 0,020 0,027 0,040 0,062 0,050 0,053 0,065 0,065
M8-9 EVM 0 o 0,055 0027 0,040 0,042 0,050 0,053 0,065 0,065
<t 55 0,026 0,013 0,019 0,020 0,024 0,025 0,003 0,031
D<2 D01 80 0023 0,030 0,043 0,046 0,056 0,060 0,070 0070
D<15 D025 55 0,020 0027 0,040 0,042 0,050 0,053 0,065 0,065
M10-11 E VM D05 Dl 45 0,055 0027 0,040 0,042 0,050 0,053 0,065 0,065
<@ P 0,026 0,013 0,019 0,020 0,024 0,025 0,003 0,031
D2  D«01 120 0,060 0,100 0,140 0,150 0,160 0,170 0190 0190
D<15 D025 70 0,060 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0170
DI D<I 40 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155 0,170 0,170
= 0,026 0,043 0,057 0,062 0,071 0,073 0,009 0,081
—= oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= 1 MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
= ||} D1 6 8 10 12 1 16 18 20
T e DH 14 15,2 19 228 2,6 304 19 38
p 07 10 1] 14 17 20 25 28
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UniCut RCL

Universal End Mill for Roughing - long

Univerzalni fréza pro hrubovani - dlouha

Cutting conditions | Rezné podminky

F8710

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

T!‘ L1 - T

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  0Objednaci cislo V W
FB710.6.V(W)6.62.26.24 6 6 6 2% Lo 10948(W) O ¥
F8710.8.V(W)8.70.24.24 8 8 70 24 4 10949(W) O u
F8710.10.V(W)10.80.30.24 10 10 80 30 4 10950(W) O u
F8710.12.V(W)12.90.36.24 12 12 90 36 4 10951(W) O u
F8710.14.V(W)14.100.42.24 14 14 100 42 4 10952(W) | [
F8710.16.V(W)16.110.48.24 16 16 110 48 4 10953(W) O u
F8710.18.V(W)18.110.54.24 18 18 110 54 4 10954(W) O u
F8710.20.V(W)20.126.60.24 20 20 126 60 4 10955(W) O o
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 40°

o 2 teeth to the center

o Chamfer 45°

@ Chipbreakers on Counter-handed Helix
@ PVD Coated

APPLICATION

® Assigned for extremely tough steels with extensive
resilience at chip forming

ANNQTATION

Weldon Flat Guarantees the Torque Transfer and Prevents
the Shank Extracting (microcreeping).

Overlapping Chipbreakers leave no marks on the surface.
Sharpening of the radial rake only (saving the chipbreaker)
and many edge corners are the drawbacks.

50

o Sroubovice 40°

@ 2 zuby do stiedu

@ Rohoveé srazeni 45°

@ PreruSované ostfi v protismérné Sroubovici
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ frézaje uréena pro zvlasté houzevnaté oceli, kde se predpoklada
znacna deformacni prace pfi utvareni Siroké tfisky.

POZNAMKA

Upinaci ploska Weldon zajist'uje bezpecny prenos kroutictho momentu
a nedovoluje vytahovani z upinace.

Drézka délict ponechava dostatecnou délku pdvodniho bfitu pro zahlazeni povrchu.
Nevyhodou je velké mnoZzstvi feznych hran a mozna idrzba pouze v drazkach.

video

e ?f LT g 0 12 W 16 1820
0x3 0x0,1 135 0,054 0,090 0,126 0,135 0,144 0,193 0171 017N
Dx3  Dx0,26 90 0,054 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140 0,153 0,193
P-4 E VM 0x0,8 Dx1 81 0,050 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140 0,153 0,153
<o 9° Th 0,023 0,038 0,051 0,05 0,064 0,066 0,008 0,072
0x3 0x0,1 126 0,094 0,090 0,126 0,135 0,144 0,193 0171 017N
p EVM Dx3  Dx0,26 86 0,054 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140 0,153 0,153
5 Y 0x0,8 Dx1 77 0,030 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140 0,193 0,193
<X 5° 69 0,023 0,038 0,051 0,055 0,064 0,066 0,008 0,072
Dx3 Dx0,1 122 0,054 0,090 0126 0,135 0,144 0,144 0,162 0,162
p EVM Dx3  Dx0,25 81 0,054 0,081 0,108 0,117 0,135 0,135 0,144 0,144
6 " Dx0.8 Dx1 72 0,050 0,081 0,108 0,117 0,135 0,135 0,144 0,144
<o 5° 83 0,023 0,038 0,051 0,055 0,064 0,064 0,008 0,068
Dx3 Dx0,1 95 0,045 0,054 0,072 0,077 0,078 0,081 0,090 0,090
H7 EVM Dx3  Dx0,25 b 0,036 0,045 0,063 0,066 0,068 0,072 0,081 0,081
HRC45 ' Dx0.8 Ox1 43 0,050 0,045 0,063 0,066 0,068 0,072 0,081 0,081
<o 9° 43 0,023 0,021 0,030 0,031 0,032 0,034 0,004 0,038
Dx3 0x0,1 81 0,021 0,027 0,039 0,041 0,050 0,054 0,063 0,063
H7 Dx3  Dx0,25 36 0,018 0,024 0,036 0,038 0,045 0,048 0,059 0,059
HRC55 E VM Dx0,8 Dx1 36 0,050 0,024 0,036 0,038 0,045 0,048 0,059 0,059
I 9° 32 0,023 0,012 0,017 0,018 0,021 0,023 0,003 0,028
Dx3 0x0,1 81 0,021 0,027 0,039 0,041 0,050 0,054 0,063 0,063
Dx3  Dx0,25 63 0,018 0,024 0,036 0,038 0,045 0,048 0,059 0,059
M8-9 E VM Dx0,8 Dx1 54 0,050 0,024 0,036 0,038 0,045 0,048 0,059 0,059
I 9° 90 0,023 0,012 0,017 0,018 0,021 0,023 0,003 0,028
Dx3 Dx0,1 72 0,021 0,027 0,039 0,041 0,050 0,054 0,063 0,063
Dx3  Dx0,26 a0 0,018 0,024 0,036 0,038 0,045 0,048 0,059 0,059
M10-11 E VM 0x0,8 Dx1 4 0,050 0,024 0,036 0,038 0,045 0,048 0,059 0,059
I 9° 33 0,023 0,012 0,017 0,018 0,021 0,023 0,003 0,028
Dx3 0x01 108 0,054 0,090 0,126 0,135 0,144 0,153 0171 017N
Dx3  Dx0,26 63 0,054 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140 0,153 0,153
0x0,8 Dx1 94 0,050 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140 0,153 0,153
<o 9° 49 0,023 0,038 0,051 0,055 0,064 0,066 0,008 0,072
—= oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX

= 1 MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Ei T D1 6 8 10 12 14 16 18 20
T e DH 14 152 19 28 266 304 19 38
p 0.7 1,0 11 14 1,7 20 2,5 28

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
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UniCut 2D-JET

High Power End Mill
Vysokovykonna fréza

] 1

F8650

¥ 12— |
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8650.6.W6.57.12.74 b b 57 12 4 10978W u
F8650.8.W8.63.16.24 8 8 63 16 4 10979W u
F8650.10.W10.72.20.24 10 10 72 20 4 10980W u
F8650.12.W12.83.24.74 12 12 83 24 4 10981W [
F8650.14.W14.83.28.74 14 14 83 28 4 10982w [
F8650.16.W16.92.32.74 16 16 92 32 4 10983W |
F8650.20.W20.104.40.24 20 2 104 40 b 10396W O
FEATURES VLASTNOSTI

@ Alternate Helix 41°/42°

@ Unequal Indexing

@ Non center cutting

@ Chamfer 45°

@ Center Coolant Supply

@ Extremely Enhanced Core Size and Robust Teeth
@ PVD Coated

APPLICATION

e for slotting and very efficient side up-milling with Ae=95%D and Ap=2xD
@ Rated among tools with the highest performance in this category on the market
o After reaching the full depth and enlarging the cavity use Ae=max. 75% of D1 and
up-milling method

ANNQTATION

Weldon Flat Guarantees the Torque Transfer and Prevents
the Shank Extracting (microcreeping).
Alternate helix dampens vibrations

52

o Stfidava Sroubovice 41°/42°

o Nestejnomérna roztec zubil

o Nemd bfity do stfedu

® Rohové sraZeni 45°

o Stfedovy chladici kanal

o Velmi zesilené jadro s robustnimi zabfity
@ Povlak PVD

APLIKACE

e Mimoradna schopnast vyprazdfiovani zubové mezery v mékkych i zuslechté-
nych materidlech zvySuje spolehlivost procesu obrdbéni @ Vhodnd pro nesous-
ledné ,loupaci” frézovani s ae = 95% D ap=2xD e Fréza patfi k nejvykonnéjsim
nastrojlim v této kategorii na trhu @ Po zavrtani a rozsifovani kapsy v této hlading,
pouZit max. ae 75% D frézy a nesousledné frézovani

POZNAMKA

Upinaci plodka Weldon zajist uje bezpecny pienas krouticiho momentu
a nedovoluje vytahovani z upinace.
Stridava Sroubovice potlacuje vibrace.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8650

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

e ?ﬂo S N 8 10 12 14 16 20
Dx2 Dx025 170 0,042 0,056 0,070 0,084 0,098 0,112 0,120
Dx2  Dx095 110 0,030 0,035 0,040 0,042 0,045 0,047 0,052
P-4 EV Dx2 Dx1 110 0,022 0,030 0,040 0,038 0,042 0,043 0,048
<o 9° 110 0,010 0,014 0,019 0,018 0,020 0,020 0,023
Dx2 Dx025 130 0,042 0,056 0,070 0,084 0,098 0,112 0,120
p EV D=2 Dx095 80 0,030 0,035 0,040 0,042 0,045 0,047 0,052
5 ' 0x2 Dx1 80 0,020 0,030 0,035 0,038 0,042 0,043 0,048
I 5° 80 0,009 0,014 0,017 0,018 0,020 0,020 0,023
D=2 Dx025 130 0,042 0,056 0,070 0,084 0,098 0,112 0,120
p EV D=2  Dx095 80 0,025 0,030 0,035 0,039 0,062 0,044 0,047
6 ' 0x2 Dx1 80 0,018 0,025 0,032 0,036 0,038 0,040 0,042
<o 5° 80 0,009 0,012 0,015 0,017 0,018 0,019 0,020
D2 Dx025 104 0,037 0,051 0,065 0,079 0,093 0,107 0,115
H7 EV Dx2  Dx0,95 b4 0,016 0,023 0,030 0,037 0,044 0,051 0,060
HRC55 ' D=2 Dx1 b4 0,016 0,023 0,030 0,037 0,044 0,051 0,060
<o 9° bl 0,008 0,011 0,014 0,018 0,021 0,024 0,028
Dx2  Dx0,25 70 0,042 0,056 0,070 0,084 0,098 0,112 0,120
Dx2 D095 40 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,065
M8-9 EV Dx2 Dx1 40 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,065
<Io 9° 40 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027 0,031
Dx2  Dx0,25 60 0,042 0,056 0,070 0,084 0,098 0,112 0,120
Dx2  Dx0,95 40 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,065
M10-11 EV Dx2 Dx1 40 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,065
I 9° 40 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027 0,031
Dx2 Dx025 130 0,042 0,056 0,070 0,084 0,098 0,112 0,120
Dx2  Dx0,95 90 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,065
Dx2 Dx1 90 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,065
I 9° 90 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027 0,031
Dx2 Dx025 10 0,042 0,056 0,070 0,084 0,098 0,112 0,120
Dx2  Dx0,95 75 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,065
Dx2 Dx1 75 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,056 0,065
<o 9° 70 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027 0,031
Dx2 Dx0,25 40 0,037 0,091 0,065 0,079 0,093 0,107 0,115
Dx2  Dx0,95 30 0,016 0,023 0,030 0,037 0,044 0,091 0,060
S22 EV Dx2 Dx1 28 0,016 0,023 0,030 0,037 0,044 0,091 0,060
I 9° 28 0,008 0,011 0,014 0,018 0,021 0,024 0,028
— e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX

= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Ei T D1 6 8 10 12 14 16 20
T e DH 14 152 19 28 266 304 3
p 15 2,0 25 3,0 39 4,0 49

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
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PocketMaster

High Power End Mill
Vysokovykonna fréza

!
T

(SN N—

F8660

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8660.5.W6.62.15.74 9 6 62 15 4 12450W |
F8660.6.W8.63.18.24 6 8 63 18 4 11855W u
F8660.7.W8.70.21.74 7 8 70 2 4 12651W [
F8660.8.W10.72.24.74 8 10 72 24 4 11856W u
F8660.9.W10.80.27.24 9 10 80 27 4 12452W [
F8660.10.W12.86.30.24 10 12 86 30 4 11857W |
F8660.11.W12.90.33.74 1 12 90 33 4 12453W |
F8660.12.W14.94.36.24 12 14 9% 36 4 11858W u
F8660.13.W14.102.39.24 13 14 102 39 4 12456W u
F8660.14.W16.105.42.74 b 16 105 42 4 11859W u
F8660.15.W16.110.45.24 15 16 110 45 4 12455W [
F8660.16.W16.110.48.24 16 16 110 48 4 12001W [
F8660.16.W18.110.48.24 16 18 110 48 4 11860W [
F8660.20.W20.125.60.24 20 20 125 60 b 12002W u
F8660.25.W25.153.75.24 25 25 /3 75 4 12456W O

FEATURES VLASTNOSTI

o Alternate Helix 41°/42°
@ Unequal Indexing

@ Non center cutting

o Chamfer 45°

APPLICATION

e for slotting and very efficient side up-milling with Ae=95%D and Ap=2xD
e Rated among tools with the highest performance in this category on the market
o After reaching the full depth and enlarging the cavity use Ae=max. 75% of D1 and
up-milling method

ANNOTATION

Cutters from diameter 12 mm require an 1S050 spindle. In case of non-consecu-
tive milling, the milling cutter is pushed into the workpiece, therefore we are re-
commended to leave a larger allowance for finishing (0.5 mm). The Weldon chuck
should have an undamaged flat-head clamping screw and should only be tightened
with adequate force.

o Center Coolant Supply
o Chipbreakers
@ PVD Coated

ok

o Stidavd Sroubovice 41°/42°
o Nestejnomeérna roztec zubil
o Nemd bfity do stfedu

® Rohové srazeni 45°

APLIKACE

@ Mimofadna schopnost vyprazdiiovani zubové mezery v mékkych i zuslechténych
materidlech zvySuje spolehlivost procesu obrabéni @ Vhodnd pro nesousledné
Jloupaci” frézovani's ae = 95% D ap=2xD @ Fréza patfi k nejvykonnéjsim nastrojiim
v této kategorii na trhu @ Po zavrtani a rozSifovani kapsy v této hlading, pouzit max.
ae 75% D frézy a nesousledné frézovani

@ Stredovy chladici kanal
@ Prerusované ostif
@ Povlak PVD

POZNAMKA

Frézy od priméru 12 mm vyZaduiji vieteno 1S050. Pri
nesousledném frézovani se fréza odtlacuje do obrobku,
proto se doporucuje nechat vétsi pfidavek na dokon-
¢eni (0,5 mm). Upinac Weldon ma mit neposkozeny

[=]

o

upinaci Sroub s rovnou plodkou, md se utahovat jen

vy . vi
priméfenou silou. deo

Cutting conditions | Rezné podminky

F8660

m ? .y A y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
T T s 6 7 8 9 10 11 12 13 1k 15 16 0 2
D3  Dx025 170 0035 0042 0049 005 0063 0070 0077 008 0091 009 07105 0112 0120 0,150
Dx3  Dx095 110 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 003 0065 0070
P1-4 EV Dx3 Dx1 110 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 0036 0065 0070
<o 9° 105 0009 0010 0012 0013 0015 0017 0018 0020 0022 0023 0025 0027 0031 0033
D3  Dx025 130 0035 0042 0049 005 0063 0070 0077 008 0091 009 07105 0112 07120 0,150
p EV Dx3  Dx0,95 80 0019 0021 0025 0028 0032 003 0039 0042 004 0049 0053 0056 0065 0,070
5 ' Dx3 Dx1 80 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 0036 0065 0070
<o 9° 78 0009 0010 0012 0013 0015 0017 0018 0020 0022 0023 0025 0027 0031 0033
Dx3  Dx025 130 0035 0042 0049 005 0063 0070 0077 008 0091 009 07105 0112 07120 0,150
p EV Dx3  Dx0,9% 80 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 0046 0049 0053 005 0065 0070
6 ' Dx3 Dx1 80 0019 0021 0025 0028 0032 003 0039 0042 0046 0049 0053 005 0065 0,070
<o 5° 75 0009 0010 0012 0013 0015 0017 0018 0020 0022 0023 0025 0027 0031 0,033
Dx3  Dx025 104 0028 0037 004 0051 0058 0065 0072 0079 008 0093 07100 0107 07115 0,145
H7 EV Dx3  Dx0,95 64 0014 0016 0020 0023 0027 0030 003 0037 0041 0044 0048 0051 0060 0065
HRC55 ' Dx3 Dx1 64 0014 0016 0020 0023 0027 0030 003 0037 0041 0046 0048 0051 0060 0,065
<o 9° 60 0007 0,008 0009 0011 0013 0014 0016 0018 0019 0021 0023 002 0028 0031
Dx3  Dx0,25 70 0035 0042 0049 005 0063 0070 0077 008 0091 0098 0105 0112 0,120 0,130
Dx3  Dx0,95 40 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 005 0065 0,070
Mg-9 EV Dx3 Dx1 40 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 003 0065 0,070
I 9° 38 0,009 0010 0012 0013 0015 0017 0018 0020 0022 0023 0025 0027 0031 0,033
Dx3  Dx0,25 60 0035 0042 0049 005 0063 0070 0077 008: 0091 0098 0105 0112 0,120 0,130
Dx3 D095 40 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 003 0065 0070
M10-11 EV Dx3 Dx1 40 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 003 0065 0,070
I 9° 30 0009 0010 0012 0013 0015 0017 0018 0020 0022 0023 0025 0027 0031 0,033
D3  Dx025 130 0035 0042 0049 005 0063 0070 0077 008 0091 009 07105 0112 07120 0,150
Dx3  Dx0,95 90 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 003 0065 0070
Dx3 Dx1 90 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 003 0065 0,070
I 9° 8o 0009 0010 0012 0013 0015 0017 0018 0020 0022 0023 0025 0027 0031 0,033
Dx3  Dx025 110 0035 0042 0049 005 0063 0070 0077 008 0091 009 07105 0112 0120 0,150
D3  Dx0,95 75 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 003 0065 0070
Dx3 Dx1 75 0019 0021 0025 0028 0032 0035 0039 0042 004 0049 0053 003 0065 0,070
<o 9° 70 0009 0010 0012 0013 0015 0017 0018 0020 0022 0023 0025 0027 0031 0,033
D3 Dx0,25 40 0028 0037 004 0031 0058 0065 0072 0079 008 0093 0100 07107 0115 0,145
D3 Dx0,95 30 0014 0016 0020 0023 0027 0030 003 0037 0041 004 0048 0051 0060 0065
S22 EV Dx3 Dx1 28 0014 0016 0020 0023 0027 0030 003 0037 0041 004 0048 0051 0060 0,065
I 9° 26 0,007 0,008 0009 0011 0013 0014 0016 0018 0019 0021 0023 0024 0028 0,031

™ el MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

Ei T D1 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14 15 16 20 25
- 5e DH 95 14 133 152 1 19 209 228 247 266 285 304 38 4TS
p 1,2 1,5 1,7 2,0 2.2 25 27 3.0 3.2 3,9 37 40 49 6.2

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALNI UHLY ZANORENI

I

VY




Adaptor 500 F8690 Cutting conditions | Rezné podminky F8690

High Power End Mill UMC ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
s s ’ -2% p € C
Vysokovykonna fréza il 6 B 10 12 16
L i Dx5  D«0075 206 0,078 0,104 013 0,151 022
Dx5  Dx0,05 233 0,103 0,138 0172 0,200 0,220
- _ P1-2 E VM Dx5  D«0025 288 0,167 0,223 0278 0323 0,356
= = <t@  10° 140 0,043 0,051 0,064 0,072 0,081
‘F | 9 T Dx5  Dx0075 221 0,094 0,125 0,156 0,182 0,203
|‘ 1 - PILs Eyy 8 Do 0,124 0,165 0,207 0,241 0,268
' : ' Dx5  Dx0025 309 0,150 0,267 0334 0,390 0434
<t 100 120 0,034 0,043 0,055 0,064 0,072
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D5 D-0075 172 0.078 0,109 0.3 0.161 0,182
, . . Dx5  Dx005 194 0,103 0,145 0172 0213 0,241
Nazev DI D2 03 L1 12 13 R 7 Objednacicislo v w Pd EVM " 0 oo o 0,167 0.23 0278 0.345 0.390
F8690.6.V(W)6.72.30.24 6 b 7230 b 12460(W) | O <@ 10° 90 0,030 0,038 0,047 0,055 0,064
FB690.8.V(W)8.61.40.24 B8 B 40 Lo 12663W) o O o A . w 20 o e
Dx5  Dx0,05 130 0,103 0,131 0172 0,200 0,227
F8690.10.V(W)10.100.50.24 10 10 100 50 4 12466(W) [ | O P6 EVM D5 D025 160 067 0211 0278 1923 0367
F8690.12.V(W)12.120.60.24 12 12 120 60 4 12469(W) | O <fa  10° 55 0,034 0,000 0,051 0,064 0,072
Dx5  Dx0075 131 0,073 0,09 012 0,14 0,161
F8690.16.V(W)16.143.80.24 16 16 143 80 4 12671(W) | O H7 - e L DE | T R T i i
HRC40 DA Dx5  D«0,025 183 0,156 0,200 0256 0,301 0,345
FEATURES VLASTNOSTI <@ 00 70 0,030 0,038 0,047 0,055 0,064
) Dx5  D=0075 106 0,052 0,062 0,083 0,099 0,114
@ Helix Angle 38° @ Center Coolant Supply @ Sroubovice 38° o Stiedovy chladici kanal H7 Dx5  Dx005 120 0,069 0,083 0,110 0,131 0,151
@ Unequal Indexing @ Chipbreakers o Nestejnomeérna roztec zubl @ PreruSované ostfi HRC41-48 v D<5  Dx0,025 149 0,111 0,134 0,178 0,211 0,245
@ Non center cutting o PVD Coated e Nemd brity do stfedu o Povlak PVD <ta  10° 55 0,026 0,034 0,038 0,047 0,055
o Chamfer 45° © Rohové srazeni 4o° <5 D<0075 90 0,039 0,052 0,065 0,078 0,086
H7 v Dx5  Dx0,05 102 0,052 0,069 0,086 0,103 0,114
APPLICATION APLIKACE HRC49-55 DG D025 126 0,083 0111 0139 0,167 0,184
. L . o . ., V. L L <ta  10° 3 0,021 0,026 0,030 0,038 0,047
@ Roughing and Semi finishing @ HDC High Dynamic Cutting e Je mozno pouzit na hrubovani i preddokonCovani e frézovani s vyso- D5 00075 147 0047 0,065 0081 0% 0107
@ Not suitable for slotting kou dynamikou HDC ,High Dynamic Cutting” @ Neni vhodna pro drazkovani. Do Dx(i T 0'062 0’086 0'107 UYH[] 0’124
, M8-9 E VM Dx5  D«0025 206 0,100 0,139 0173 0,178 0,200
ANNOTATION POZNAMKA <@ 0070 0,026 0,030 0,038 0,043 0,050
qugires tOOl_hOld?f with very low runout Vyzaduje upfnat s minimalni hézivosti. D D007 50 002 0057 0073 0.083 0074
Limited working width Ae = max. 0.1xD Omezens &ka 24béru ae=max. 0.1xD V1011 EVM Dx5  Dx0,05 102 0,055 0,076 0,096 0,110 012
' Dx5  D«0025 126 0,089 0,122 0,156 0178 0,200
<@ 100 3 0,023 0,027 0,035 0,043 0,050
CAm - software Machining strategy | Strategie obrabéni
Siemens NX Adaptive Milling
HSMiorks / VisiCAM Adaptive Clearing ~=ou_ MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
InventorCAM / SolidCAM iMachining = MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
SurfCam TrueMill = ||! D1 6 8 10 12 16
AlphaCAM Wave machining 10° O L o Y U] L.
. . . P 30 40 50 60 80
Camworks, Gibbscam, Cimatron VoluMill L & DH J
Delcam Vortex RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
EdgeCAM Wave-shaped strategy DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI
Mastercam Dynamic Milling < i E: I }
o =E 10°pal
ESPRIT ProfitMilling @ == v\ |
OpenMind HyperMaxx e 10°

26 o7



UniCut R 2D F8630 Cutting conditions | Rezné podminky F8630

Universal End Mill with Radius
Univerzalni fréza s radiusem

1 N

f, according to the cutter diameter | podle primeru fréz
UMC %o oA Ve ] [ podlep y

7 3 4 J b 8 0 12 14 16 18 20
D2 D005 180 004 0078 0110 0132 0198 0262 0264 028 0330 0352 0352
D005 D«005 180 0033 0059 0083 0099 0149 0182 0198 0215 0248 0264 0264

- l n P-4 EVM D05 Dl 8 0022 0039 005 0066 0099 0121 0132 0143 0165 0176 0,176
= = <to  10° 8 0010 0018 0026 0031 0047 0057 0049 0068 0078 0083 0083
ﬂ - T D«2  Dx005 162 0066 0066 0100 0122 0198 022 0264 0286 0330 033 0,35
- 1 54 EV M D«005 Dx005 162 005 0050 0075 0092 0149 018 0198 0215 0248 0252 0264
' Dx05 Dl 78 0033 0033 0050 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
N Obiednac &islo y W D«005 Dx005 130 0027 0042 0050 0066 0083 009 0116 0120 0125 0,132 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
FB630.4.V4.50 8.R0,5.24 L i 50 8 05 4 11082 - D«2  Dx005 108 0030 003 0040 004 0060 0078 0088 0092 0110 0116 0,132
D«005 Dx005 48 0023 0027 0030 0033 0045 0059 0066 0069 0083 0,087 0,099
F8630.0.V0.00.10.R0,5.24 >0 50 10 0o 4 11083 u D05 D 45 0015 0018 0020 0022 0030 0039 004 0046 005 0058 0066
F8630.6.V6.57.12.R0,5.74 6 6 57 12 05 4 11084 [ ] <fa  10° 45 0007 0009 0009 0010 0014 0018 0016 0022 0026 0027 0,031
0«2 Dx005 150 002 0028 0032 003 0048 0064 007 0076 0090 009 0,110
F8630.6.V6.57.12.R1.24 b b o7 12 1 4 11085 " D«005 Dx005 30 0018 0021 002 0027 003 0048 005 0057 0068 0072 0,083
F8630.8.V8.63.16.R0,5.24 8§ 8 63 16 05 & 11086 u D05 D 30 0012 0014 0016 0018 002% 0032 0037 008 0045 0048 0055
F8630.8.V8.63.16.R1 74 8 8 63 16 1 4 11087 ] <fa  10° 30 0006 0007 0008 0009 0011 0015 0014 0018 0021 0023 0,026
Dx2  Dx005 120 0028 0032 003 0040  005% 0070 0080 008 0100 0106 0,120
F8630.10.V10.72.20.R0.5.24 1010 7o UER 11088 = D«005 Dx005 60 0021 002 0027 0030 0041 005 0060 0063 0075 0,080 0,090
F8630.10.V10.72.20.R1.Z4 10 10 72 20 1 4 11089 | M8-9 EV M Dx05 Dl 50 0014 0016 0018 0020 0027 0035 0040 0042 0050 0053 0,060
F8630.12.V12.83.24.R0,5.74 19 | 83 2% 05 & 11090 [ <fa 10° 50 0007 0008 0009 0009 0013 0017 0015 0020 00% 0025 0028
D2 Dx005 100 0028 0032 0036 0040  00% 0070 0080 008 0100 0106 0,120
F8630.12.V12.83.24.R.24 121 83 24 1 b 11091 u D«005 Dx005 45 0021 002 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  Dx005 140 0040 0060 009 0110 0180 0220 0240 0260 0300 0320 0,320
FEATURES VLASTNOSTI D005 D005 80 0030 0045 0068 0083 0135 0165 0180 0195 0225 0260 0,240
o Helis Angle £5° o drouhovice 45° D05 Dl 65 0020 0030 0045 0055 0090 0110 0120 0130 0150 0160 0,140
o Non center cuting o Nemd biity do sted <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 530 25 30 40 50 349 70 B0 90 100
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI
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UniCut R 1D/4D F8630 Cutting conditions | Rezné podminky F8630

Universal End Mill with Radius - long
Univerzalni fréza s radiusem - dlouhd

i R

f, according to the cutter diameter | podle primeru fréz
UMC %o oA Ve ] [ podlep y

7 3 4 J b 8 0 12 14 16 18 20
D« D005 171 0037 0066  00% 0112 018 0206 022 0243 0281 0299 0299
D005 D«005 171 0028 0050 0070 0084 0126 015 0168 0182 0210 022  022%

- _ P-4 EVM Dx05 D« 8 0019 0033 0047 005 008 0103 012 0122 0140 0150 0,150
= = <to  10° 82 0009 0016 0022 0027 0040 0049 0041 0058 0066 0071 0071
T | <12] T DxT  D«005 15 005 005 0085 0104 0168 0206 0224 023 0281 0286 0299
‘ 13 P54 EVM Dx005 D«005 154 0042 0042 0064 0078 0126 015 0168 0182 0210 0214 022
- K ' - UAG Dx05 D« 7% 0028 0028 0043 0052 008 0103 012 0122 0140 0143 0,150
<to  10° 76 0013 0013 0020 0025 0040 0049 0041 0058 0066 0068 0071
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D1 D005 124 0031 004 0056 0075 00% 0112 0131 01%6 01T 0150 0150
\: Obiednaci &isl Dx005 D«005 124 0023 003 0042 005 0070 008 009 0102 0106 0112 0112
ey D1 D2 D3 L1 12 138 R 7 Jjednaci cisto v w D05 D« 57 0015 0024 0028 003 0047 005 0065 0068 0071 0075 0075
F8630.3.V6/2,9.62.3/12.R0,3.24 3 6 29 62 3 12 03 & 11730 | <@ 0° 5 0007 0011 0013 0018 0022 0027 002 0032 0033 0035 0035
Dx005 D«005 46 0019 0023 0026 002 0038 005 005 0059 0070 0074 008
F8630.0.V6/4,9.62.0/20.R0,5.24 > 6 49 62 o 20 05 4 11732 u D05 D 43 0013 0015 0017 0019 002 003 0037 0039 0047 0049 0,056
F8630.6.V6/5,9.75.6/24.R0,5.24 6 6 59 75 6 24 05 &4 11733 [ ] <fo  10° 43 0006 0007 0008 0009 0012 0016 0014 0019 0022 0023 0027
Dx1 D005 143 0020 0024 0027 0031 0041 005 0063 0065 0077 0082  00%
FB630.6.V6/5,9.73.6/24.R1.4 b 6 a9 75 6 U T 4 11734 " Dx005 D005 29 0015 0018 0020 0023 0031 0041 0047 0048 0057 0061 0070
F8630.8.8/7,8.90.8/24.R0,5.24 8 8 78 90 8 32 05 4 11735 u 005 D29 0010 0012 00 0015 0020 0027 0031 0032 0038 0041 0047
F8630.8.V8/7.8.90.8/24 R1.74 8 8 78 9% 8 32 4 11736 ] <fo  10° 29 0005 0006 0006 0007 0010 0013 0012 0015 0018 0019 0022
D1 D=005 114  002% 0027 0031 003% 004 0060 0068 0071 0,085 0090 0102
FB630.8.V8/7,8.90.8/24.R2.24 8 ¢ 78 W 8 2 7 b 11904 = D«005 Dx005 57 0018 0020 0023 0026 003% 0045 0051 005 0064 0068 0077
F8630.10.V10/9.8.100.10/40.R05.24 10 10 98 100 10 40 05 &4 11737 | M8-9 EV M Dx05 Dl 48 0012 0014 005 0017 0023 0030 003 0036 0043 0045 0051
F8630.10.V10/9.8.100.10/40.R1.Z4 0 10 98 100 10 40 1 4 11738 | <f¢ 10° 48 0006 0006 0007 0008 OOTT 0014 008 0017 0020 0021 002
DI D005 95 002 0027 0031 003% 004 0060 0068 0071 0,085 0090 0102
F8630.10.V10/9,8.100.10/40.R2.24 1010 98 100 10 40 2 b 11739 u D005 D005 43 0018 0020 0023 0026  003% 0045 0051 005 006k 0068 0077
F8630.12.V12/118.110.12/48.R05.26 12 12 118 110 12 48 05 4 11740 | M10-11 E VM Dx05 D 330012 0014 0015 0017 0023 0030 003 003 0043 0045 0051
F8430.12.V12/1 18 10.12/48.R1.24 17 12 ]1,8 110 17 48 1 4 11747 ] <l 10° 33 0,006 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,013 0,017 0,020 0,021 0,024
D1 D«005 133  003% 0051 0077 009% 015 0187 0206 0221 025 0272 0272
F8630.12V12/118.110.12/48R2.26 12 12 118 110 12 48 2 4 11742 u D005 D005 76 0026 0038 005 0070 0115 0140 0153 0166 0191 0204 0204
F8630.12.V12/118.110.12/48R3.24 12 12 118 100 12 48 3 4 11743 [] Dx05 D« 62 0017 0026 0038 0047 0077 009% 0102 0111 0128 0136 0,13
<t 10° 62 0008 0012 0018 002 003 004 0038 0052 0060 0064 006k
FEATURES VLASTNOSTI
@ Helix Angle 45° o Sroubovice 45°
@ Non center cutting @ Nema bfity do stfedu
o 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, o MAXIMUM IMMERSIUN VALUE FUR HELIX
from roughing to finishing vhadné aplikace od hrubovani po dokonCovani MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
57 7.6 99 4 15,2 19 19 26,6 30,4 34,2 38
1,9 2,0 2,9 3.0 40 5.0 39 7.0 8,0 9.0 10,0

@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

video




UniCut R 1D/4D F8640 Cutting conditions | Rezné podminky F8640

Tailor-made Corner Radius End Mill
Univerzalni fréza s radiusem - na prani

i R

f, according to the cutter diameter | podle primeru fréz
UMC %o oA Ve ] [ podlep y

7 3 4 J b 8 0 12 14 16 18 20
D« D005 171 0037 0066  00% 0112 018 0206 022 0243 0281 0299 0299
D005 D«005 171 0028 0050 0070 0084 0126 015 0168 0182 0210 022  022%

~ | — A EVMY hos 00 ® ome 0w 0w ome oow 03 02 002 oMo 0180 00
- - <to  10° 82 0009 0016 002 0027 0040 0049 0041 005 0086 0071 0071
T | el 2 T D« D«005 15 0056 005 0085 0104 018 0206 022 0243 0281 0286 0299
‘ | 13 P54 pyy DO D005 S 002 D02 006 OV 0126 OISk 0168 0T 020 0214 024
- L1 -— " D«05 DxI 74 0028 0028 0043 0052 0084 0103 0M2 0122 0140 0143 0150

<te  10° Th 0013 0013 0020 002 0040 0049 0041 0058 0066 0068 0,071
Dx1 Dx005 12 0031 0048 0056 0075 009% 0112 0131 013 0141 0150 0150
D000 Dx005 124 0023 0036 0042 005 0070 008 0098 0102 0106 0112 0112
Dx05  Dx1 97 0015 0026 0028 0037 0047 005 0065 0068 0071 0075 0075
<to 10° o7 0007 0011 0013 0018 0022 0027 002 0032 003 0035 0035
D1 Dx005 103 0026 0031 003 0037 001 0066 0075 0078 009 0099 0112
Dx005 Dx005 46 0019 0023 0026 0028 0038 0050 005 0059 0070 0074 0,084
Dx05  Dx1 43 0013 0015 0017 0019 0026 003 0037 0039 0047 0049 0,05
<to  10° 43 0006 0007 0008 0009 0012 0016 0014 0019 0022 0023 0027
D1 Dx005 143 0020 0024 0027 0031 0041 0054 0063 0065 0077 0082  009%
Dx005 Dx005 29 0015 0018 0020 0023 0031 0041 0047 0048 0057 0061 0070
Dx05  Dx1 29 0010 0012 001 0015 0020 0027 0031 0032 0038 0041 0047
<te  10° 29 0005 0006 0006 0007 0010 0013 0012 0015 0018 0019 0022
D=1 Dx005 114 0024 0027 0031 003 004 0060 0068 0071 008 0090 0102
Dx005 Dx005 97 0018 0020 0023 0026 003 0045 0051 0054 0064 0068 0077
D05 DxI 48 0012 0014 0015 0017 0023 0030 003 003 0043 0045 0051
<to  10° 48 0006 0006 0007 0008 0011 0014 0013 0017 0020 0021 002
D=1 Dx005 9 0026 0027 0031 003 004 0060 0068 0071 008 0090 0102
00,06 Dx005 43 0018 0020 0023 0026 003 0045 0051 005 0064 0068 0077
D05 DxI 3 0012 0014 0013 0017 0023 0030 003 003 0043 0045 0051

FEATURES VLASTNUSTI <te 10 3 0006 0006 0007 0008 00N 0014 0013 0017 0020 0021 0,024

D1 Dx005 133 003 0051 0077 0094 0133 0187 0206 022 0205 0272 0272
@ Helix Angle 45° ® Sroubovice 45° -. Dx006 D005 76 0026 0038 0057 0070 01165 0140 0153 0166 0191 0206 0204
@ Non center cutting o Nemd bfity do stfedu Dx05 D« 62 0017 002 0038 0047 0077 009 0102 0111 0128 013 0136

FB6L0.14VILN38LIL23RIZE 14 14 138 02317
FB640.16M16/158 L1 L203R2Z 16 16 158 02318 MB-9  EVM
FB640.18VIB/17B.LIL2/L3RIZE 18 18 178 02319

|

F8640.20.V20/19 8.L1.L2/L3.R?.Z4 20 20 198

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 L3 Z  Objednaci ¢islo V W
F8640.3.V6/2,9.L1.L2/L3.R?.24 36 29 . . . 4 02310
F8640.4.V6/39.L1.L2/L3.R?.24 L6 39 . . . 4 02311
F8640.5.V6/4,9.L1.L2/L3.R?.24 5 6 49 . . . 4 02312
F8640.6.V6/5,9.L1.L2/L3.R?.24 6 6 59 ! . . 4 02313
F8640.8.V8/7 8.L1.L2/L3.R?.74 8 8 78 . . . b 02314
F8640.10.V10/9 8.L1.L2/L3.R?.Z4 0 10 98 . . . b 02315
F8640.12.V12/11,8.L1.L2/L3.R?.24 12 12 18 / / / 4 02316
4
4
4
4

L] - -0 -0 ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~
G G RGBT ) ~ ~ ~ -~ ~ ~ ~
=D - - -0 ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ =
O0OO0OO0OO0OO0ODoODoO0oOoaoQoao

02320

M10-11 EVM

o Corner radius ® Rohovy radius <ta  10° 62 0,008 0,012 0,018 0,022 0,036 0,044 0,038 0,062 0,060 0,064 0,064
o 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 530 25 30 40 50 349 70 B0 90 100
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

ISR R




Speed 4Z 2D F8500 Cutting conditions | Rezné podminky F8500

ngh-Feed End Mill UMC ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
, ., % p e ©
Rychloposuvova fréza 4 6 B 10 12 14
Dx0,06 Dx1 70 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
L i P1-4 EV M Dx0,05  Dx1 140 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
- _ " Dx0,04 Dx1 150 0,250 0,400 0,500 0,550 0,650 0,750
= = <o 3° 110 0,118 0,189 0,237 0,261 0,308 0,355
'F 12 T Dx0,06  Dx1 65 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
“ 11 P5- EVM Dx0,05  Dx1 120 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
" Dx0,06  Dx1 130 0,250 0,400 0,500 0,550 0,650 0,750
<Ia 5° 110 0,118 0,189 0,237 0,261 0,308 0,355
T R IR A
/ . s vs XU, X N b ¥ b o )
Nazev D102 03 L1 12 13 Ream Z ObjednaciCislo v w DL D 115 0250 0400 0500 0,550 0,650 0750
F8500.4.V4.50.8.24 4 4 5 8 059 4 10329 | <qa 5 80 0,118 0,189 0,237 0,261 0,308 0,355
B ’ Dx005  Dxl 90 0,150 0,250 0,350 0,400 0450 0500
F8500.8.V8.63.16.24 § 8 a3 16 1194 10331 u D00 D100 0200 0300 0,400 0450 0500 0550
F8500.10.V10.72.20.24 10 10 72 20 149 4 10332 | <@ 5 80 0,095 0.142 0.189 0.213 0.237 0.261
Dx0,06  Dx1 50 0,150 0,250 0,350 0,400 0,450 0,500
. " " " " g g ’
F8500.12.V12.83.24.74 12 12 83 2 178 & 10333 AR = i o T v v T
F8500.14.V14.83.28.24 14 14 83 28 208 4 10334 | D004 DXl 40 0,200 0,300 0400 0450 0500 0550
<l 5° 50 0,095 0,142 0,189 0,213 0,237 0,261
Dx0,06 Dx1 59 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
FEATURES VLASTNOSTI M8-9 EVM Dx0,05  Dx1 105 0,200 0,350 0,450 0,500 0,600 0,700
o Helix Angle 30° o Stoubovice 30° T DOl Dd 05 0250 0400 0,500 0,550 0,650 0,750
@ Non center cutting o Nemad bty do stfedu <t ¥ 10 0.118 0,189 0,237 0.261 0,308 0,399
® Double radius on the face @ Celni biity s dvojitym radiusem Dx006 D1 b 0,150 0.250 0.350 0.400 0450 0,500
° Back taper ° M|'mé kuie[ovy tvar DXD,US Dx1 59 0,150 0,250 0,350 U,AUU 0,450 0,500
o PVD Coated ® Povlak PVD Dx0,04 Dx1 60 0,200 0,300 0,400 0,450 0,500 0,550
<l 5° 60 0,095 0,142 0,189 0,213 0,237 0,261
APPLICATION APLIKACE
@ /-constant contouring @ Hrubovani po hladindch (konstantni ,Z")
OTHER RECOMMENDATIONS
For any method or plunging pinning cores (cores bypassing the helix) may be exceeded recommended Ap.
P=AP
JINA DOPORUCENi
Pri jakémkoliv zplisobu zanofovani nebo vypichovani jadra (objizdéni jadra po $roubovici) nesmi byt prekroceno doporucené Ap
P=AP

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 ! b ) 10 12 16
DH 76 14 152 19 28 2%
p 024 036 048 0 072 04
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

1

video




Speed 5Z 3D

High-Feed End Mill
Rychloposuvova fréza

] (

F8310

T =T
- L1 -
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 L2 L3 Rcam Z  Objednacicislo V W
F8510.4.V6/3,5.57.1,5/15.25 L6 35 57 15 15 033 5 10840 |
F8510.5.V6/4,4.57.2/17 5.25 5 6 44 57 2 175 041 5 10841 [ |
F8510.6.V4/5,3.57.2,5/19.25 6 6 53 57 25 19 049 5 10842 [ |
F8510.8.V8/7,1.63.3/24.25 8 8 71 63 3 2% 066 5 10843 [ |
F8510.10.V10/8,9.72.3,5/28,5.25 0 10 89 72 35 285 082 5 10844 [
F8510.12.V12/10,7.83.4/34.25 1212 107 83 4 3% 098 5 10845 |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 30°

o Non center cutting

@ Double radius on the face
@ Back taper

@ PVD Coated

APPLICATION

@ /-constant contouring

ANNOTATION

The simplified programming method uses a corner radius end mill with the RICAM

radius replacing the complex end shape with insignificant difference.
The maximum usable depth of cut Ap, is 0.065 x D1.

o Sroubovice 30°

o Nemad bty do stfedu

o Celni bity s dvojitym radiusem
@ Mirné kuZelovy tvar

@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Hrubovani po hladindch (konstantni ,Z")

POZNAMKA

Programuje se zjednoduSené jako torickd fréza s radiusem R-cam.
Maximalni pouZitelnd hloubka fezu Ap, je 0,065 x D1.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8310

UMC ? ol 0 ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
# 0T b 5 b B 10 12
Dx0,065  Dx07 100 0,200 0,300 0,400 0,450 0,550 0,700
Dx0,04  Dx0,7 180 0,300 0,380 0,450 0,500 0,600 0,700
P-4 E' V’ M Dx0,025 Dx07 195 0,350 0,400 0,480 0,540 0,650 0,800
A 150 0,166 0,189 0,227 0,256 0,308 0,379
Dx0,065  Dx0,7 90 0,200 0,300 0,400 0,450 0,550 0,700
Dx0,04  Dx0,7 160 0,300 0,380 0,450 0,500 0,600 0,700
P>-6 EVM 0x0,025  Dx0,7 170 0,350 0,400 0,480 0,540 0,650 0,800
<ta 5 140 0,166 0,189 0227 0,256 0,308 0,379
Dx0,065  Dx0,7 70 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
Dx0,04  Dx0,7 140 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
0x0,025  Dx07 150 0,220 0320 0,400 0,440 0,500 0,520
<ta 5 130 0,104 0,152 0,189 0,208 0,237 0,246
Dx0,065  Dx0.7 60 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
Dx0,06  Dx0.7 120 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
Dx0,025 Dx0.7 130 0220 0,320 0,400 0,440 0,500 0,520
o C 110 0,104 0,152 0,189 0,208 0,237 0,246
Dx0,065 Dx0.7 60 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
Dx0,06  Dx0.7 65 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
0x0,025 Dx0.7 70 0220 0,320 0,400 0,440 0,500 0,520
e CE 70 0,104 0,152 0,189 0,208 0,237 0,246
Dx0,065  Dx0,7 70 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
Dx0,06  Dx0.7 140 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
M8-9 E’ V’ M Dx0,025 Dx07 150 0,220 0,320 0,400 0,440 0,500 0,520
<o 5° 130 0,104 0,152 0,189 0,208 0,237 0,246
Dx0,065  Dx0,7 48 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
Dx0,04  Dx0,7 59 0,200 0,300 0,380 0,420 0,480 0,500
Dx0,025 Dx07 60 0,220 0,320 0,400 0,440 0,500 0,520
<fa 5 9% 0,104 0,152 0,189 0,208 0,237 0,246
OTHER RECOMMENDATIONS
For any method or plunging pinning cores (cores bypassing the helix) may be exceeded recommended Ap.
P=AP
JINA DOPORUCENI
Pri jakémkoliv zplisobu zanofovani nebo vypichovani jadra (objizdéni jadra po $roubovici) nesmi byt piekroceno doporucené Ap.
P=AP
™ el MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI
D1 b 5 b 8 10 12
DH 76 9.5 114 15,2 19 228
p 0,26 0,33 0,39 0,52 0,65 0,78

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

1

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




Speed 62 F8530 Cutting conditions | Rezné podminky F8530

High-Feed End Mill

cutter diameter | primeér frézy

Rychloposuvova fréza 5 B 10
03 50 50 50

L r i 0] 0,125 0,15
0.5 0.6 07

T e .-
T =1

. L3
= L1 -
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Ndzev DI D2 D3 L1 12 13 Rcam Z  ObjednaciCislo V W

F8530.5.V6/4,9.57.5/20.76 5 6 49 57 5 20 0% 6 11018 [ ]

F8530.8.10/7,9.72.8/32.76 g8 10 79 72 8 32 097 6 11019 |

F8530.10.V12/9,9.83.10/40.26 0 12 99 8 10 40 121 6 11020 |

Approximate size of the milled hole relative to the core of tap.
FEATURES VLASTNUST' Priblizna velikost frézovaného otvoru viici jadru zavitniku.
@ Helix Angle 0° o Sroubovice 0°
@ Non center cutting © Nema bfity dostfedu TABLE OF RECOMMENDED AVERAGES | ABULKA DOPORUCENYCH PROMERD
@ Double radius on the face @ Celni brity s dvojitym radiusem
: Ezrc]:(etragf;?lam Supply : ffltrriliol\:chfﬂ:)?/(:lli\l/:?nal for thread | pro zavit hole diameter | pramér diry Tool type | typ néstroje
M8 6,8 F8530.5.V4/4,9.57.5/20.26
© PVD Coated o Povlak VD M0 85 FB530.5.46/4,9.57.5/20.26
M12 10,3 F8530.8.10/7,9.72.8/132.26
APPLl[:ATlON APLIKACE M14 12 F8530.8.10/7,9.72.8/32.26
@ Z-constant contouring @ Very hard materials machining @ Hrubovani po hladinach (konstantni,Z*) @ Obrabeéni vysoce M6 12 F8530.8.10/7.9.72.8132.26
with over 62HRC hardness @ Broken Taps Removal zakalenych materiald pres 62HRC @ Odfrézovani zlomenych zavitniki M20 17 F8530.10.V12/9,9.83.10/40.26
a vice - F8530.10.V12/9,9.83.10/40.26

ANNOTATION POZNAMKA
The resulting cutting force is headed mainly in the axial direction. Velmi ploché celni brity tvofi tfisku minimalni tloustky OTHER RECOMMENDA“UNS

a vyhodné smérovani fezné sily.
For any method or plunging pinning cores (cores bypassing the helix) may be exceeded recommended Ap.
P=AP

JINA DOPORUCENI

Pri jakémkoliv zplisobu zanofovani nebo vypichovani jadra (objizdéni jadra po $roubovici) nesmi byt piekroceno doporucené Ap.
P=AP

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 o 8 10
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

1

video




TurboJet 4D

High-Feed End Mill
Rychloposuvova fréza

] (-

F8370

L2
N e
[~ L1 -
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8570.6.V(W)6.54.6/24.75 6 6 58 5% 6 2 115 5 11606(W) [ | m}
F8570.8.V(W)8.72.8/32.25 8 8 78 72 8 32 1% 5 11607(W) [ | O
F8570.10.V(W)10.90.10/40.25 0 10 98 90 10 40 19 5 11608(W) [ | O
F8570.12.V(W)12.108.12/48.25 1212 12 108 12 48 232 5 11609(W) [ | O
FEATURES VLASTNOSTI

® Helix Angle 30°

o Non center cutting

@ Double radius on the face
@ Screw shank length L3=4xD
@ Back taper

@ PVD Coated

APPLICATION

@ /-constant contouring @ Core cutting-out and milling of deep holes
with diameter 1.4xD and up @ Deep slot milling

ANNOTATION

The simplified programming method uses a corner radius end mill with the RICAM
radius replacing the complex end shape with insignificant difference.

On horizontal machining centers a thin web is left to support the core. On VMCs the
web can be cut through without the risk of jamming the core.

o Sroubovice 30°

o Nema bty do stfedu

o Celni bity s dvajitym radiusem

@ Stopka se Snekovym dopravnikem do délky L3 = 4xD
@ Mirné kuzelovy tvar

@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Hrubovani po hladindch (konstantni,Z") @ Vypichovani jader a frézovani
hlubokych otvort od minimalniho primeéru 1,4xD e Frézovani hlubokych drazek

POZNAMKA

Programuje se zjednodu$ené jako toricka fréza s radiusem R-cam.
Vypichovani jadra: Pro vodorovné aplikace se ponecha ve dné tenka blana.
Ve svislé poloze jadro bez nebezpeti propadne.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8370

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
UMC %ﬂo bkl -
G 6 8 10 12
0x0,075  Dx1 120 0,165 0,150 0,225 0,270
P1-4 EV <o 35 120 0,047 0,043 0,064 0077
<o 15 120 0,078 0,07 0,107 0,128
0x0,067  Dx1 95 0,165 0,150 0,225 0,270
Pa-6 EV <o 35 % 0,047 0,043 0,064 0077
<ta 15 95 0,078 0,071 0,107 0,128
Dx0,055  Dx1 70 0,113 0,128 0,135 0,150
<ta 35 70 0,032 0,036 0,039 0,043
<ta 15 70 0,053 0,060 0,064 0,071
Dx0,042  Dx1 60 0,098 0,105 0,113 0,128
<ta 35 60 0,028 0,030 0,032 0,036
<Io 15 60 0,046 0,050 0,053 0,060
Dx0,075  Dx1 50 0,165 0,150 0,225 0,270
M8-9 EV <te 35 50 0,047 0,063 0,064 0077
e 15 30 0,078 0,07 0,107 0,128
OTHER RECOMMENDATIONS
FDuring any method of plunging or punching the core (helical rotation of the core), Can not be exceeded Ap max.
JINA DOPORUCENI
Pfi jakémkoliv zpGsobu zanofovani nebo vypichovani jadra (objizdéni jadra po Sroubovici) nesmi byt prekroceno Ap max.
MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
- ek b MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Helix Angle 3,5° (small hole) | $roubovice 3,57 (maly otvor)
D1 b 8 10 12
DH 8.4 11,2 14 16,8
p 045 0,60 0,75 0,90
Helix Angle 1,5 (big hole) | Sroubovice 1,57 (velky otvor)
D1 b 8 10 12
DH 114 15,2 19 228
p 0,45 0,60 0,75 0,90
2 DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




TurbolJet 5D

High-Feed End Mill
Rychloposuvova fréza

] [

o~ ~—
(] (]

F8350

b2~
N PR 1
[~ L1 -
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8550.6.V(W)6.54.6/33.26 6 6 58 57 6 33 054 6 10927(W) [ | m}
F8550.8.V(W)8.72.8/44.26 8 8 78 72 8 4k 071 6 10928(W) [ | O
F8550.10.V(W)10.90.10/55.26 0 10 98 9 10 55 087 6 10929(W) [ | O
F8550.12.V(W)12.108.12/66.26 12 12 12 108 12 66 109 6 10930(W) [ | O
FEATURES VLASTNOSTI

® Helix Angle 30°

o Non center cutting

@ Double radius on the face
@ Screw shank length L3=5xD
@ Back taper

@ PVD Coated

APPLICATION

@ /-constant contouring @ Core cutting-out and milling of deep holes
with diameter 1.4xD and up @ Deep slot milling

ANNOTATION

The simplified programming method uses a corner radius end mill with the RICAM
radius replacing the complex end shape with insignificant difference.

On horizontal machining centers a thin web is left to support the core.

0On VMCs the web can be cut through without the risk of jamming the core.

o Sroubovice 30°

o Nema bty do stfedu

o Celni bity s dvajitym radiusem

@ Stopka se Snekovym dopravnikem do délky L3 = 5xD
@ Mirné kuzelovy tvar

@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Hrubovani po hladindch (konstantni,Z") @ Vypichovani jader a frézovani
hlubokych otvord od minimélniho primeéru 1,4xD e Frézovani hlubokych drézek

POZNAMKA

Programuje se zjednodu$ené jako toricka fréza s radiusem R-cam.
Vypichovani jadra: Pro vodorovné aplikace se ponecha ve dné tenka blana.
Ve svislé poloze jadro bez nebezpeti propadne.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8350

umc %ﬁo A Ae Ve 6

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

8 10 12
0x0,043  Dx1 120 0,143 0,130 0,195 0,234
P1-4 EV <o 35 120 0,041 0037 0,056 0,067
<o 15 120 0,068 0,062 0,092 011
0x0,034  Dx1 95 0,143 0,130 0,195 0,234
P5-6 EV <2 35 9 0,041 0037 0,056 0,067
<ta 15 95 0,068 0,062 0,092 0,111
0x0,025  Dx1 70 0,098 0111 0,117 0,130
<ta 35 70 0,028 0,032 0,033 0,037
<ta 15 70 0,046 0,052 0,055 0,062
0x0,025  Dx1 60 0,085 0,091 0,098 01M
<ta 35 60 0,024 0,026 0,028 0,032
<ta 15 60 0,040 0,043 0,046 0,052
0x0,025  Dx1 50 0,143 0,130 0,195 0,234
M8-9 EV <o 35 50 0,041 0,037 0,06 0,067
e 15 30 0,068 0,062 0,092 01
OTHER RECOMMENDATIONS
During any method of plunging or punching the core (helical rotation of the core), Can not be exceeded Ap max.
JINA DOPORUCENI
Pfi jakémkoliv zpGsobu zanofovani nebo vypichovani jadra (objizdéni jadra po Sroubovici) nesmi byt prekroceno Ap max.
MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
- el ’ MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Helix Angle 3,5° (small hole) | $roubovice 3,5° (maly otvor)
D1 b 8 10 12
DH 8.4 11,2 14 16,8
p 045 0,60 0,75 0,90
Helix Angle 1,5 (big hole) | Sroubovice 1,57 (velky otvor)
D1 b 8 10 12
DH 114 15,2 19 228
p 0,45 0,60 0,75 0,90
2 DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




TurbolJet 6D

High-Feed End Mill
Rychloposuvova fréza

] (-

o~
[

F8390

01

b2~
T | ) 1

- L1 -—
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8590.6.V(W)6.66.6/36.25 6 6 58 66 6 36 115 5 11600(W) [ | m}
F8590.8.V(W)8.88.8/48.25 8 8 78 88 8 48 154 5 11601(W) [ | O
F8590.10.V(W)10.110.10/60.25 0 10 98 10 10 60 19 5 11602(W) [ | O
F8590.12.V(W)12.132.12/72.75 12 12 12 132 12 72 232 5 11603(W) [ | O

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 30°

o Non center cutting

@ Double radius on the face
@ Screw shank length L3=6xD
@ Back taper

o PVD Coated

APPLICATION

@ /-constant contouring @ Core cutting-out and milling of deep holes
with diameter 1.4xD and up @ Deep slot milling

ANNOTATION

The simplified programming methad uses a corner radius end mill with the RICAM
radius replacing the complex end shape with insignificant difference.

On horizontal machining centers a thin web is left to support the core.

0On VMCs the web can be cut through without the risk of jamming the core.

o Sroubovice 30°

o Nemad bfity do stfedu

o Celni bity s dvajitym radiusem

@ Stopka se Snekovym dopravnikem do délky L3 = 6xD
@ Mirné kuZelovy tvar

@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Hrubovani po hladindch (konstantni,Z") @ Vypichovani jader a frézovani
hlubokych otvord od minimélniho priméru 1,4xD e Frézovani hlubokych drézek

POZNAMKA

Programuje se zjednodu$ené jako toricka fréza s radiusem R-cam.
Vypichovani jadra: Pro vodorovné aplikace se ponecha ve dné tenkd blana.
Ve svislé poloze jadro bez nebezpeti propadne.

F8390

Cutting conditions | Rezné podminky

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

uUMC %ﬁo Ap Ae Ve
o ) 8 10 12
00075 DxI 120 0,110 0,100 0,150 0,180
P1-4 EV <Ite 35 10 0,031 0,029 0,043 0,051
<2 15 10 0,052 0,047 0,071 0,085
Dx0,067  Dx] 95 0,110 0,100 0,150 0,180
P5-6 EV <Ia 35 95 0,031 0,029 0,043 0,051
<[ 15 95 0,052 0,047 0,071 0,085
Dx0,055  Dx1 70 0,075 0,085 0,090 0,100
<t 35 70 0,021 0,024 0,026 0,029
<[ 15 70 0,036 0,040 0,043 0,047
Dx0,042  Dx] 40 0,065 0,070 0,075 0,085
<t 35 80 0,019 0,020 0,021 0,024
<qa 15 80 0,031 0,033 0,036 0,040
Dx0,075  Dx1 50 0,110 0,100 0,150 0,180
M8-9 EV <t@ 35 50 0,031 0,029 0,043 0,051
<t 15° 50 0,052 0,047 0,071 0,085

OTHER RECOMMENDATIONS

During any method of plunging or punching the core (helical rotation of the core), Can not be exceeded Ap max.

JINA DOPORUCENI

Pfi jakémkoliv zpGsobu zanofovani nebo vypichovani jadra (objizdéni jadra po Sroubovici) nesmi byt prekroceno Ap max.

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

Helix Angle 3,5° (small hole) | $roubovice 3,5° (maly otvor)

video

D1 6 8 10 12
DH 8.4 12 14 16,8
P 0,45 0,60 075 090

Helix Angle 1,5 (big hole) | Sroubovice 1,57 (velky otvor)

D1
DH
P

6
4
0,45

152
0,60

10
19
075

12
228
090

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI




DoubleHelix 3D

Finishing End Mill
Dokoncovaci fréza

]

o~
[mm)]

D1

F8410

Cutting conditions | Rezné podminky

F8410

T!‘ L1 - T

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8410.6.V6.62.18.74 6 b 62 18 b 10315 [ |
F8410.8.V8.70.24.74 8 8 70 24 b 10316 [ |
F8410.10.V10.80.30.24 10 10 80 30 b 10317 [ |
F8410.12.V12.90.36.24 12 12 90 3 b 10318 [ |
F8410.14.V14.100.42.24 14 14 100 42 4 10319 |
FB8410.16.V16.110.48.74 16 16 110 48 4 10320 u
FB8410.18.V18.110.54.74 18 18 110 54 4 10321 |
F8410.20.V20.126.60.24 20 2 126 60 b 10322 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Alternate Helix 39°/41°
o 2 teeth to the center
@ Unequal Indexing

o Chamfer 45°

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Universal End Mill for wide range of materials and operations
from roughing to finishing

@ Stfidava Sroubovice 39°/41°
® 7 zuby do stfedu

@ Nestejnomérna roztec zubi
® Rohové srazeni 45°

@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,
vhodné aplikace od hrubovani po dokonCovani

video

e ? N , ; f2 according to the cutter diameter | podle priméru frézy
7 P ey 5 4 8 00 12 1 16 182
D=3 D=0,05 195 0,050 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,145 0,150 0,170
Dx3  Dx0,075 175 0,041 0,065 0,082 0,098 0,106 0,114 0,122 0,122 0,139
P1-4 E' v D=3 Dx0,1 150 0,035 0,057 0,071 0,085 0,092 0,099 0,106 0,106 0,120
<l 2° 59 0,017 0,027 0,033 0,040 0,044 0,047 0,017 0,050 0,057
Dx3 D=0,05 170 0,040 0,070 0,950 0,110 0,120 0,130 0,140 0,140 0,160
Dx3  Dx0,075 158 0,033 0,057 0,776 0,090 0,098 0,106 0,114 0,114 0,131
Py E' v Dx3 Dx0,1 140 0,028 0,049 0,672 0,078 0,085 0,092 0,099 0,099 0,113
<l 2° 59 0,013 0,023 0,318 0,037 0,040 0,044 0,016 0,047 0,054
Dx3 D=0,05 155 0,040 0,070 0,950 0,110 0,120 0,130 0,140 0,140 0,160
p EV Dx3  Dx0075 142 0,033 0,057 0,776 0,090 0,098 0,106 0,114 0,114 0,131
6 ! Dx3 Dx0,1 135 0,028 0,049 0,672 0,078 0,085 0,092 0,099 0,099 0,113
<l 2° 55) 0,013 0,023 0,318 0,037 0,040 0,044 0,016 0,047 0,054
Dx3 Dx0,05 90 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,085 0,090
D=3 Dx0,075 80 0,016 0,024 0,033 0,041 0,049 0,057 0,065 0,069 0,073
Dx3 Dx0,1 T4 0,014 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,057 0,060 0,064
<Ia 2° 55 0,007 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,009 0,028 0,030
Dx3 D=0,05 130 0,04 0,070 0,095 0,115 0,120 0,160 0,150 0,155 0,170
Dx3  Dx0,075 115 0,033 0,057 0,078 0,094 0,098 0,131 0,122 0,127 0,139
Dx3 Dx0,1 103 0,028 0,049 0,067 0,081 0,085 0,113 0,106 0,110 0,120
<Ia 2° 55 0,013 0,023 0,032 0,039 0,040 0,054 0,017 0,052 0,057
Dx3 Dx0,05 195 0,050 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,145 0,150 0,170
Dx3  Dx0,075 175 0,041 0,065 0,082 0,098 0,106 0,114 0,122 0,122 0,139
Dx3 Dx0,1 150 0,035 0,057 0,071 0,085 0,092 0,099 0,106 0,106 0,120
<Ia 2° 59 0,017 0,027 0,033 0,040 0,044 0,047 0,017 0,050 0,057
Dx3 Dx0,05 60 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,065 0,080 0,085 0,095
Dx3  Dx0,075 50 0,016 0,024 0,033 0,041 0,049 0,053 0,065 0,069 0,078
§19-22 E’ v Dx3 Dx0,1 40 0,014 0,021 0,028 0,035 0,042 0,046 0,057 0,060 0,067
<o 2° 45 0,007 0,010 0,013 0,017 0,020 0,022 0,009 0,028 0,032

— [en MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNi HODNOTA ZANORQVANI PO SROUBOVICI

D1 I 6 8 10 12 14 16 18 20
DH 7.6 114 15,2 19 228 26,6 19 34,2 38
p 07 1.0 11 14 17 2,0 25 2,8 3,8

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

Q.

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI




DoubleHelix 4D

Finishing End Mill - long
Dokoncovaci fréza - dlouha

]

o~ —
(] o

F8420

Cutting conditions | Rezné podminky

F8420

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

I
ﬂ~ 11— ! A1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8420.6.V6.70.24.74 6 b 70 24 b 11075 [ |
F8420.8.V8.80.32.74 8 8 80 32 b 11076 [ |
F8420.10.V10.90.40.24 10 10 90 40 b 11077 [ |
F8420.12.V12.100.48.24 12 12 100 48 b 10995 [ |
F8420.14.N14.110.56.24 14 14 110 56 4 10996 |
F8420.16.V16.125.64.74 16 16 130 64 4 10997 |
F8420.18.V18.140.72.74 18 18 140 72 4 10998 |
F8420.20.V20.165.80.24 20 2 165 80 b 10999 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Alternate Helix 39°/41°
o 2 teeth to the center
@ Unequal Indexing

o Chamfer 45°

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Universal End Mill for wide range of materials and operations
from roughing to finishing

ANNOTATION

Alternate helix dampens vibrations.
Not suitable for slotting.
Limited width of cut ae=max. 0.25xD

@ Stfidava Sroubovice 39°/41°
® 7 zuby do stfedu

@ Nestejnomérna roztec zubi
® Rohové srazeni 45°

@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materiald,
vhodné aplikace od hrubovani po dokonCovani

POZNAMKA

Stfidava Sroubovice potlacuje vibrace.
Neni vhodna pro drézkovani.
Omezend Sifka zabéru ae=max. 0,25xD.

video

UME %ﬂo N b 5 10 12 % 16 18 2
Dx4  Dx0,0375 156 0,050 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,145 0,150 0,150
Dx4  Dx0,0562 140 0,041 0,065 0,082 0,098 0,106 0,114 0,122 0,122 0,122
P1-4 E' v Dx4  Dx0,1875 120 0,035 0,057 0,071 0,085 0,092 0,099 0,106 0,106 0,106
<l 2° 50 0,017 0,027 0,033 0,040 0,044 0,047 0,017 0,050 0,050
D=4 Dx0,0375 136 0,040 0,070 0,950 0,110 0,120 0,130 0,140 0,140 0,140
Dx4  Dx0,0562 126,4 0,033 0,057 0,776 0,090 0,098 0,106 0,114 0,114 0,114
Py E' v Dx4  Dx0,1875 112 0,028 0,049 0,672 0,078 0,085 0,092 0,099 0,099 0,099
<l 2° 50 0,013 0,023 0,318 0,037 0,040 0,044 0,016 0,047 0,047
D=4 Dx0,0375 124 0,040 0,070 0,950 0,110 0,120 0,130 0,140 0,140 0,140
p EV D=4 Dx0,0562 113,6 0,033 0,057 0,776 0,090 0,098 0,106 0,114 0,114 0,114
6 ! Dx4  Dx0,1875 108 0,028 0,049 0,672 0,078 0,085 0,092 0,099 0,099 0,099
<l 2° 50 0,013 0,023 0,318 0,037 0,040 0,044 0,016 0,047 0,047
D=4 Dx0,0375 72 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,085 0,085
Dx4  Dx0,052 64 0,016 0,024 0,033 0,041 0,049 0,057 0,065 0,069 0,069
Dx4  Dx0,1875 59,2 0,014 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,057 0,060 0,060
<Ia 2° 50 0,007 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,009 0,028 0,028
Dx4  Dx0,0375 104 0,040 0,070 0,095 0,115 0,120 0,160 0,150 0,155 0,155
Dx4  Dx0,0562 92 0,033 0,057 0,078 0,094 0,098 0,131 0,122 0,127 0,127
Dx4  Dx0,1875 824 0,028 0,049 0,067 0,081 0,085 0,113 0,106 0,110 0,110
<Ia 2° 50 0,013 0,023 0,032 0,039 0,040 0,054 0,017 0,052 0,052
Dx4  Dx0,0375 156 0,050 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,145 0,150 0,150
Dx4  Dx0,0562 140 0,041 0,065 0,082 0,098 0,106 0,114 0,122 0,122 0,122
Dx4  Dx0,1875 50 0,035 0,057 0,071 0,085 0,092 0,099 0,106 0,106 0,106
<Ia 2° 50 0,017 0,027 0,033 0,040 0,044 0,047 0,017 0,050 0,050
Dx4  Dx0,0375 48 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,065 0,080 0,085 0,085
Dx4  Dx0,0562 40 0,016 0,024 0,033 0,041 0,049 0,053 0,065 0,069 0,069
§19-22 E’ v Dx4  Dx0,1875 32 0,014 0,021 0,028 0,035 0,042 0,046 0,057 0,060 0,060
<o 2° 50 0,007 0,010 0,013 0,017 0,020 0,022 0,009 0,028 0,028
— [en MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNi HODNOTA ZANORQVANI PO SROUBOVICI
D1 I 6 8 10 12 14 16 18 20
DH 7.6 114 15,2 19 228 26,6 19 19 38
p 0,7 1.0 11 14 17 2,0 25 2,5 2,8
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENi




FinishCut 2D

Finishing End Mill - short
Dokoncovaci fréza - kratka

] 1

L NN

D1

F8450

¥ 12— |
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8450.6.V6.57.12.26 6 b 57 12 b 10282 [ |
F8450.8.V8.63.16.26 8 8 63 16 b 10283 [ |
F8450.10.V10.72.20.26 10 10 72 20 b 10284 [ |
F8450.12.V12.83.24.76 12 12 83 24 b 10285 [ |
F8450.14.14.83.28.26 14 14 83 28 b 10286 |
F8450.16.16.92.32.26 16 16 92 32 b 10287 u
F8450.18.V18.92.36.28 18 18 92 36 8 10288 |
F8450.20.V20.104.40.78 20 2 104 40 8 10289 [ |
F8450.25.V25.121.50.210 25 25 12150 10 10290 [ |
F8450.32.V32.133.64.112 32 32 133 64 12 10291 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 45°
o Chamfer 45°
@ PVD Coated

APPLICATION

@ Finishing of shoulders where fine surface finish and/or squareness,
parallelism or straightness are required

ANNOTATION

The high teeth number and high helix angle ensure an uninterrupted cut
even on low ap / ae values.

For the best surface quality we recommend repeating the previous tool path
without load.

Not suitable for slotting.

Limited width of cut ae=max. 0.1xD

® Sroubovice 45°
@ Rohové srazeni 45°
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Frézovani bokii s pozadavkem na kvalitu povrchu,
kolmost nebo rovnobéznost

POZNAMKA

Kombinace poctu zub( a sklonu $roubovice zarucuje nepferusovany zahér
i umalych hodnot ap a ae.

Pro zv(ast' vysoké naroky doporucujeme posledni tfisku opakovat

na predchazejici hodnoty.

Neni vhodna pro drézkovani.

Omezend $itka zabéru ae=max. 0,1xD.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8450

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UME %ﬂo O T T R VA VAT S N S
Dx2  Dx0,025 120 0,173 0,280 0,342 0,373 0,404 0,467 0,467 0,498 0,498 0,560
P14 EVM Dx2 Dx0,05 110 0,122 0,198 0,242 0,264 0,286 0,330 0,330 0,352 0,352 0,396
: " Dx2 Dx0,1 100 0,086 0,140 0,171 0,187 0,202 0,233 0,233 0,249 0,249 0,280
<l 2° 50 0,041 0,066 0,081 0,088 0,096 0,111 0,111 0,118 0,118 0,133
Dx2  Dx0,025 100 0,259 0,420 0,513 0,560 0,607 0,700 0,713 0,747 0,747 0,840
P5- EVM Dx2 Dx0,05 95 0,183 0,297 0,363 0,396 0,429 0,495 0,504 0,528 0,528 0,594
: ' Dx2 Dx0,1 90 0,129 0,210 0,257 0,280 0,303 0,350 0,356 0,373 0,373 0,420
<l 2° 50 0,061 0,099 0,122 0,133 0,144 0,166 0,169 0,177 0,177 0,199
Dx2  Dx0,025 90 0,124 0,156 0,187 0,218 0,226 0,235 0,249 0,249 0,280 0,286
Dx2 Dx0,05 85 0,088 0,110 0,132 0,154 0,160 0,166 0,176 0,176 0,198 0,202
Dx2 Dx0,1 80 0,062 0,078 0,093 0,109 0,113 0,117 0,124 0,124 0,140 0,143
< 2° 50 0,029 0,037 0,044 0,052 0,054 0,056 0,059 0,059 0,066 0,068
Dx2  Dx0,025 62 0,062 0,085 0,110 0,124 0,130 0,156 0,164 0,187 0,204 0,218
Dx2 Dx0,05 57 0,044 0,060 0,078 0,088 0,092 0,110 0,116 0,132 0,144 0,154
Dx2 Dx0,1 55 0,031 0,042 0,055 0,062 0,065 0,078 0,082 0,093 0,102 0,109
<Ia 2° 45 0,015 0,020 0,026 0,029 0,031 0,037 0,039 0,044 0,048 0,052
Dx2 0,1 150 0,062 0,096 0,143 0,181 0,201 0,255 0,288 0,348 0,424 0,520
Dx2 0,2 150 X X X 0,128 0,142 0,180 0,204 0,246 0,300 0,368
Dx2 03 150 X X X X X X 0,166 0,201 0,245 0,300
<Ia 2° 40 0,015 0,020 0,026 0,029 0,031 0,037 0,039 0,044 0,048 0,052
Dx2  Dx0,025 90 0,057 0,076 0,099 0,113 0,119 0,141 0,150 0,170 0,184 0,198
M8-9 EVM Dx2 Dx0,05 85 0,040 0,054 0,070 0,080 0,084 0,100 0,106 0,120 0,130 0,140
: " Dx2 Dx0,1 80 0,028 0,038 0,049 0,057 0,059 0,071 0,075 0,085 0,092 0,099
<Ia 2° 50 0,013 0,018 0,023 0,027 0,028 0,033 0,036 0,040 0,044 0,047
Dx2  Dx0,025 90 0,057 0,076 0,099 0,113 0,119 0,141 0,150 0,170 0,184 0,198
Dx2 Dx0,05 85 0,040 0,054 0,070 0,080 0,084 0,100 0,106 0,120 0,130 0,140
Dx2 Dx0,1 80 0,028 0,038 0,049 0,057 0,059 0,071 0,075 0,085 0,092 0,099
<Ia 2° 50 0,013 0,018 0,023 0,027 0,028 0,033 0,036 0,040 0,044 0,047
— [en MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNi HODNOTA ZANORQVANI PO SROUBOVICI
D1 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
DH N4 15,2 19 22,8 26,6 30,4 34,2 38 475 60,8
P 0,7 1,0 1.1 14 17 2,0 25 28 3,8 48

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI




FinishCut 3D

Finishing End Mill
Dokoncovaci fréza

] 1

o~
[mm)]

01

F8460

ﬂ~ 1 ——u—-}!

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8460.6.V6.62.18.26 6 b 62 18 b 10292 [ |
F8460.8.V8.70.24.26 8 8 70 24 b 10293 [ |
F8460.10.V10.80.30.26 10 10 80 30 b 10294 [ |
F8460.12.V12.90.36.26 12 12 90 3 b 10295 [ |
F8460.14.V14.100.42.26 14 14 100 42 b 11016 |
F8460.16.V16.110.48.26 16 16 110 48 ) 10296 u
F8460.18.V18.110.54.8 18 18 110 54 8 10297 |
F8460.20.V20.126.60.28 20 2 126 60 10 10298 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 45°
@ Chamfer 45°
@ PVD Coated

APPLICATION

o Finishing of shoulders where fine surface finish and/or squareness,
parallelism or straightness are required

ANNOTATION

The high teeth number and high helix angle ensure an uninterrupted cut
even on low ap / ae values.

For the best surface quality we recommend repeating the previous tool path
without load.

Not suitable for slotting.

Limited width of cut ae=max. 0.1xD

® Sroubovice 45°
@ Rohoveé srazeni 45°
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Frézovani bokl s pozadavkem na kvalitu povrchu,
kolmost neba rovnobéznost

POZNAMKA

Kombinace poctu zubii a sklonu Sroubovice zarucuje nepferusovany zabér
i umalych hodnot ap a ae.

Pro zv(3st' vysoké naroky doporucujeme posledn tfisku opakovat

na predchazejici hodnoty.

Neni vhodna pro drézkovani.

Omezend Sifka zabéru ae=max. 0,1xD.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8460

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UME %ﬂo L B 10 12 14 16 18 20
Dx3  Dx0,025 108 0,155 0,252 0,308 0,336 0,364 0,420 0,420 0,448
P14 EVM Dx3 Dx0,05 99 0,110 0,178 0,218 0,238 0,257 0,297 0,297 0,317
: " Dx3 Dx0,1 90 0,078 0,126 0,154 0,168 0,182 0,210 0,210 0,224
<l 2° 45 0,037 0,060 0,073 0,080 0,086 0,099 0,099 0,106
Dx3  Dx0,025 90 0,233 0,378 0,462 0,504 0,546 0,630 0,641 0,672
P5_4 EVM Dx3 Dx0,05 86 0,165 0,267 0,327 0,356 0,386 0,446 0,454 0,475
: ' Dx3 Dx0,1 81 0,116 0,189 0,231 0,252 0,273 0,315 0,321 0,336
<l 2° 45 0,055 0,090 0,109 0,119 0,129 0,149 0,152 0,159
Dx3  Dx0,025 81 0,112 0,140 0,168 0,196 0,204 0,211 0,224 0,224
Dx3 Dx0,05 77 0,079 0,099 0,119 0,139 0,144 0,149 0,158 0,158
Dx3 Dx0,1 72 0,056 0,070 0,084 0,098 0,102 0,106 0,112 0,112
<Ia 2° 45 0,027 0,033 0,040 0,046 0,048 0,050 0,053 0,053
Dx3  Dx0,025 56 0,056 0,076 0,099 0,112 0,117 0,140 0,148 0,168
Dx3 Dx0,05 51 0,040 0,054 0,070 0,079 0,083 0,099 0,104 0,119
Dx3 Dx0,1 50 0,028 0,038 0,050 0,056 0,059 0,070 0,074 0,084
<Ia 2° 41 0,013 0,018 0,024 0,027 0,028 0,033 0,035 0,040
Dx3 0,1 150 0,056 0,086 0,129 0,163 0,181 0,229 0,259 0,313
Dx3 0,2 150 X X X 0,115 0,128 0,162 0,183 0,221
Dx3 0,3 150 X X X X X X 0,150 0,181
<Ia 2° 40 0,013 0,018 0,024 0,027 0,028 0,033 0,035 0,040
Dx3  Dx0,025 81 0,051 0,069 0,089 0,102 0,107 0,127 0,135 0,153
M8-9 EVM Dx3 Dx0,05 77 0,036 0,049 0,063 0,072 0,076 0,090 0,095 0,108
: " Dx3 Dx0,1 72 0,025 0,034 0,045 0,051 0,053 0,064 0,067 0,076
<Ia 2° 45 0,012 0,016 0,021 0,024 0,025 0,030 0,032 0,036
Dx3  Dx0,025 81 0,051 0,069 0,089 0,102 0,107 0,127 0,135 0,153
Dx3 Dx0,05 77 0,036 0,049 0,063 0,072 0,076 0,090 0,095 0,108
Dx3 Dx0,1 72 0,025 0,034 0,045 0,051 0,053 0,064 0,067 0,076
<Ia 2° 45 0,012 0,016 0,021 0,024 0,025 0,030 0,032 0,036
e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNi HODNOTA ZANORQVANI PO SROUBOVICI
D1 6 8 10 12 14 16 18 20
DH 114 15,2 19 22,8 26,6 30,4 19 38
P 0,7 1.0 11 14 17 2,0 25 28

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI




FinishCut 4D F8465 Cutting conditions | Rezné podminky F8465

F|n|sh|ng End Mill - long UMC ? ol ) y fzaccording to the cutter diameter | podle priméru frézy
v s 7 V4 =% p e ©
Dokoncovaci fréza - dlouha 6 8 10 12 14 16 18 20
Dx5  Dx0,025 100 0,141 0,229 0,280 0,306 0,331 0,382 0,382 0,408
L i P14 EVM Dx5 Dx0,05 92 0,100 0,162 0,198 0,216 0234 0,270 0,270 0,288
- _ " Dx5 Dx0,1 84 0,071 0,115 0,140 0,153 0,166 0,191 0,191 0,204
= = <ta  2° 42 0,033 0,054 0,066 0,072 0,078 0,091 0,091 0,097
T | 12 T Dx5  Dx0025 B84 0212 0,344 0,420 0,459 0,497 0,573 0,584 0,612
| i - Dx5  Dx005 80 0,150 0,243 0,297 0,324 0,351 0405 0413 0432
- L1 P5-6 EVM
' Dx5 Dx0,1 75 0,106 0172 0210 0229 0,248 0,287 0292 0,306
<ta  2° 42 0,050 0,081 0,100 0,109 0,118 0,136 0,138 0,145
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem DG D05 75 0102 0127 0153 0178 0,185 0,192 0.206 0.206
Nazev ) ) Obiednaci islg Dx5  Dx0,05 Al 0,072 0,090 0,108 0,126 0,131 0,136 0,144 0,144
D1 D D3 L1 L L3 R z I v w Dx5 Dx0,1 67 0,051 0,064 0,076 0,089 0,093 0,096 0,102 0,102
FB465.6.V6.70.24.76 b b 70 24 b UC-10270 | IS 42 0,024 0,030 0,036 0,042 0,044 0,046 0,048 0,048
com Dx5  Dx005 48 0,036 0,049 0,064 0072 0075 0,09 0,095 0,108
F8465.10.V10.90.40.26 1010 90 40 6 uc-10272 u D6 D01 kb 0025 0035 0045 0051 0053 0064 0067 0076
F8465.12.¥12.100.48.26 12 12 100 48 b UC-10274 | <t 2 38 0012 0016 0,021 0,024 0,025 0,030 0,032 0,036
Dx5 01 126 0,051 0,079 0,117 0,148 0,165 0,208 0,236 0,285
- ] ' , ; : ' ' ' ' '
F8465.14N14.110.56.26 14 14 110 56 b UC-10275 0 02 o . S S 0105 0116 0147 0167 0201
F8465.16.V16.110.64.26 16 16 110 64 ) UC-10276 | Dx5 03 126 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 0136 0,164
F8465.18.V18.110.72.78 18 18 110 72 8 uc-10277 | <@ 7 33 0,012 0,016 0.021 0024 0.025 0.030 0032 0,03
Dx5  Dx0,025 75 0,046 0,063 0,081 0,093 0,097 0,116 0,123 0,139
FB465.20.V20.126.80.210 20 20 126 80 10 UC-10278 B M8-9 EVM Dx5 Dx0,05 l 0,033 0,044 0,057 0,066 0,069 0,082 0,087 0,098
F8465.25.V25.164.100.210 25 25 164 100 10 Uc-10279 O ) P D5 Dx01 47 0,023 0,031 0,041 0,046 0,049 0,058 0,061 0,069
FB465.32.V32.200.128.12 3232 200 128 12 UC-10280 O Ecantmensenran e - ———
Dx5  Dx0,025 75 0,046 0,063 0,081 0,093 0,097 0,116 0,123 0,139
Dx5 Dx0,05 l 0,033 0,044 0,057 0,066 0,069 0,082 0,087 0,098
FEATURES VLASTNOST' Dx5 Dx0,1 67 0,023 0,031 0,041 0,046 0,049 0,058 0,061 0,069
. <t )° 42 0,011 0,015 0,019 0,022 0,023 0,027 0,029 0,033
@ Helix Angle 45° @ Sroubovice 45°
o Chamfer 45° @ Rohové srazeni 45°
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Finishing of shoulders where fine surface finish and/or squareness, parallelism @ Frézovani bokii s pozadavkem na kvalitu povrchu, kolmost nebo rovnobéznost
or straightness are required.
ANNOTATION POZNAMKA
The high teeth number and high helix angle ensure an uninterrupted cut even on  Kombinace poctu zubi a sklonu Sroubovice zarucuje nepferusovany zahér i u ma-
low ap / ae values. lych hodnot ap a ae
For the best surface quality we recommend repeating the previous tool path without  Pro zv(ast' vysoké naroky doporucujeme posledni tfisku opakovat na predchdzejici
load. hodnoty. —= oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
Not suitable for slotting. Nenf vhodnd pro drdZkovani. MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Limited width of cut ae=max. 0.1xD Omezend Sitka zabéru ae=max. 0,1xD. 0 ; 5 0 m m m m 70
DH 114 15,2 19 228 26,6 304 19 38
P 07 1,0 11 14 17 2,0 25 2.8
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

video




FinishCut 5D

Finishing End Mill - extra long
Dokoncovaci fréza - velmi dlouha

]

o~
[mm)]

F8470

D1

|
1l 0 e

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8470.6.V6.75.30.26 6 b 75 30 b 10299 [ |
F8470.8.V8.85.40.26 8 8 85 40 b 10300 [ |
F8470.10.V10.100.50.26 10 10 100 50 b 103071 [ |
F8470.12.V12.120.60.26 12 12 120 60 b 10302 [ |
F8470.14.V14.135.70.26 14 14 135 70 b 11017 |
F8470.16.V16.150.80.26 16 16 150 80 b 10303 u
F8470.18.V18.150.90.78 18 18 150 90 8 10304 |
F8470.20.V20.150.100.28 20 2 150 100 10 10305 [ |

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 45°
o Chamfer 45°
@ PVD Coated

APPLICATION

o Finishing of shoulders where fine surface finish and/or squareness,
parallelism or straightness are required

ANNOTATION

The high teeth number and high helix angle ensure an uninterrupted cut
even on low ap / ae values.

For the best surface quality we recommend repeating the previous tool path
without load.

Not suitable for slotting.

Limited width of cut ae=max. 0.1xD

® Sroubovice 45°
@ Rohoveé srazeni 45°
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Frézovani bokl s pozadavkem na kvalitu povrchu,
kolmost nebo rovnobéznost

POZNAMKA

Kombinace poctu zubii a sklonu Sroubovice zarucuje nepferusovany zabér
i umalych hodnot ap a ae.

Pro zv(ast' vysoké naroky doporucujeme posledn tfisku opakovat

na predchazejici hodnoty.

Neni vhodna pro drdzkovani.

Omezend Sifka zabéru ae=max. 0,1xD.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8470

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UME %ﬂo L B 10 12 14 16 18 20
Dx5  Dx0,025 97 0,140 0,227 0,277 0,302 0,328 0,378 0,378 0,403
P14 EVM Dx5 Dx0,05 89 0,099 0,160 0,196 0,214 0,232 0,267 0,267 0,285
: " Dx5 Dx0,1 81 0,070 0,113 0,139 0,151 0,164 0,189 0,189 0,202
<l 2° 41 0,033 0,054 0,066 0,072 0,078 0,090 0,090 0,095
Dx5  Dx0,025 81 0,210 0,340 0416 0,454 0,491 0,567 0,577 0,605
P5- EVM Dx5 Dx0,05 77 0,148 0,241 0,294 0,321 0,347 0,401 0,408 0,428
: ' Dx5 Dx0,1 73 0,105 0,170 0,208 0,227 0,246 0,284 0,289 0,302
<l 2° 41 0,050 0,081 0,098 0,107 0,116 0,134 0,137 0,143
Dx5  Dx0,025 73 0,101 0,126 0,151 0,176 0,183 0,190 0,202 0,202
Dx5 Dx0,05 69 0,071 0,089 0,107 0,125 0,130 0,134 0,143 0,143
Dx5 Dx0,1 65 0,050 0,063 0,076 0,088 0,092 0,095 0,101 0,101
<Ia 2° 41 0,024 0,030 0,036 0,042 0,043 0,045 0,048 0,048
Dx5  Dx0,025 50 0,050 0,069 0,089 0,101 0,105 0,126 0,133 0,151
Dx5 Dx0,05 I 0,036 0,049 0,063 0,071 0,075 0,089 0,094 0,107
Dx5 Dx0,1 45 0,025 0,034 0,045 0,050 0,053 0,063 0,066 0,076
<Ia 2° 36 0,012 0,016 0,021 0,024 0,025 0,030 0,031 0,036
Dx5 0,1 150 0,044 0,067 0,100 0,127 0,141 0,178 0,202 0,243
Dx5 0,2 150 X X X 0,090 0,100 0,126 0,143 0,172
Dx5 0,3 150 X X X X X X 0,116 0,141
<Ia 2° 40 0,012 0,016 0,021 0,024 0,025 0,030 0,031 0,036
Dx5  Dx0,025 73 0,046 0,062 0,080 0,092 0,096 0,115 0121 0,137
M8-9 EVM Dx5 Dx0,05 69 0,032 0,044 0,057 0,065 0,068 0,081 0,086 0,097
: " Dx5 Dx0,1 65 0,023 0,031 0,040 0,046 0,048 0,057 0,061 0,069
<Ia 2° 41 0,01 0,015 0,019 0,022 0,023 0,027 0,029 0,033
Dx5  Dx0,025 73 0,046 0,062 0,080 0,092 0,096 0,115 0121 0,137
Dx5 Dx0,05 69 0,032 0,044 0,057 0,065 0,068 0,081 0,086 0,097
Dx5 Dx0,1 65 0,023 0,031 0,040 0,046 0,048 0,057 0,061 0,069
<Ia 2° 41 0,011 0,015 0,019 0,022 0,023 0,027 0,029 0,033
— [en MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNi HODNOTA ZANORQVANI PO SROUBOVICI
D1 6 8 10 12 14 16 18 20
DH 114 15,2 19 22,8 26,6 30,4 19 38
P 0,7 1.0 11 14 17 2,0 25 28

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




SuperSlim 8D F8480 Cutting conditions | Rezné podminky F8480

Left-hand Helix Special Finisher ? fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

Specialni dokoncovaci fréza 7 55 6 75 8 9 10 11 12 13 14 16 18 20 22 25
L i P1-4 EV 0x8 01-02 30-60 003 004 005 006 007 008 009 0100 0110 07120 0,150 07170 0,190 0,200 0,200

o~
[}

¥ - 12 -1

Dx  01-02 30-60 003 004 005 006 007 008 009 07100 0110 0120 0150 0,170 0,190 0200 0,200

D1

Dx¢  01-02 20-50 003 004 005 006 007 008 009 07100 0110 0120 0150 0,170 0,190 0,200 0,200

- LT
Dx8 01-02 20-50 003 004 005 006 007 008 009 0100 0110 0120 07150 0170 0,190 0,200 0,200
Name Dimensions | Rozmery (mm) Order number Stock | Skladem M8-9 EV  me& 0102 3040 003 00 005 006 007 008 0090 0100 0110 0120 0150 0170 0,190 0200 0200
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8480.5,5.V6.95.48.73 55 6 90 48 4 11810 o M10-11 EV Dx8  01-02 20-50 003 004 005 006 007 008 009 07100 0110 0120 0150 0,170 0,190 0,200 0,200
FB480.6.V6.9048.23 6 6 il 48 b 12027 H - Dx8 0102 20-50 003 004 005 006 007 008 009 0100 0110 0120 07150 0170 0,190 0,200 0,200
F8480.7,5.V8.110.64.23 70 8 110 64 4 1181 O
F8480.8.V8.110.64.73 8 8 110 64 4 12028 O 522 EV Dx8  01-02 20-50 003 004 005 006 007 008 009 07100 0110 0120 0150 0,170 0,190 0,200 0,200
F8480.9.v10.135.80.23 9 10 135 80 4 11812 O
F8480.10.V10.135.80.23 10 10 135 80 4 12029 O
F8480.11.V12.165.96.23 112 165 96 4 11813 m]
F8480.12.V12.165.96.23 12 12 165 96 4 12030 O
F8480.13.V14.180.112.23 13 14 180 112 4 11814 O
F8480.14.V14.195.128.23 14 14 180 112 4 11815 O
F8480.16.V16.200.128.23 16 16 200 128 4 12026 O
F8480.18.V18.220.144.73 18 18 220 bk 4 11816 O
F8480.20.V20.230.160.23 20 20 230 160 4 11817 O
F8480.22.V25.265.176.73 22 25 265 176 4 11818 o
F8480.25.V25.280.200.23 25 2 280 200 b 11819 m
FEATURES VLASTNOSTI
@ Variable Helix o Length of Cut 8xD ® Proménlivé stoupani Sroubovice @ Délka bfitu 8xD
@ No Teeth on the face o Chamfer 43° @ Nema bfity na Cele ® Rohoveé srazeni 43°
APPLICATION APLIKACE
@ Side milling with peripheral edges only @ No cutting conditions are defined o (brabéni pouze obvodem frézy e Fréza nemd definavané fezné podminky

A chatter-free run is the most important factor @ Cutting speed from 25to 60m/min @ Je tfeba predeviim odladit klidny chod bez vibraci ® Rezna rychlost od 25 do
forall materials. ® Afeed of 0.1-0.2 mmi/rev according to the surface finish required 60 m/min, pro vSechny materialy obrobku @ Posuv na otacku 0,1-0,2 mm padle po-
@ Amount of stock from 0.03 to 0.2 mm according the tool L/D ratio and workpiece  Zadavku na kvalitu povrchu @ Pridavek 0,03-0,2 podle Stihlosti frézy a obrabéného

material materialu

ANNOTATION POZNAMKA

Equidistant shape with only little stock remaining is required before SuperSlim  Operace musi byt pfedhrubovany s malymi odchylkami

application; otherwise all odds are followed, instead of milling them away. tvaru, jinak dochazi k jejich kopirovan. RECOMMENDED STRATEGlES
Unified quality all over the surface is the effec Vysledkem je sjednoceny povrch materialu DOPORUCENE STRATEGIE

Repeating the operation without load worsens the flat straightness due v celé hloubce zabéru ap. ’

to tool deflection. Pfi apakovani aperace se zhorSuje rovinnost odtlacova-

Requires tool holder with very low runaut. nim 8picky. Vyzaduje upinac s minimalni hazivosti.

video




RoughBall

Ball End Mill Semi Finishing
Semi dokoncovaci kulova fréza

1 "1

o~ —
(] ()]

F8200

¥ 10— |
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8200.3.V3.39.6.22 33 39 6 15 2 10228 [
F8200.3.V6.57.6.22 3 6 29 57 6 8 15 2 11021 [
F8200.4.V4.51.8.22 L4 51 8 22 10229 [
F8200.4.V6.57.8.22 L 6 39 57 8 11 2 2 11022 [
F8200.5.V5.51.10.22 5 5 5110 25 2 10230 |
F8200.5.V6.57.10.22 5 6 49 57 10 14 25 2 11023 u
F8200.6.V6.57.12.72 b ) 57 12 3 Vi 10231 |
F8200.8.V8.63.16.22 8 8 63 16 b2 10233 [
F8200.10.V10.72.20.22 10 10 72 20 5 2 10235 [
F8200.12.V12.83.24.72 12 12 83 24 6 2 10236 [
F8200.14.V14.83.28.72 14 14 83 28 7 2 10237 |
F8200.16.V16.92.32.72 16 16 92 32 8 2 10238 [
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 30°

o Center cutting

@ S-shaped face edges

@ Edge slightly rounded by honing

@ Robust chisel

@ Slightly negative axial primary relief angle

@ Axial primary relief angle transits from negative value in the center
to positive at the outer diameter

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Rough profiling ® Z-constant contouring @ Milling of hardened steel,
refurbishment of swages @ Fabrication of shearing tools edges

ANNOTATION

The S-shape establishes positive back rake directing the chip towards the outside.

Rabust, chipping resistant edge.

o Sroubovice 30°

@ 2 biity do stfedu

@ Ostfitvaru S

@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim

@ Robustni pficné ostii

@ Slabé negativni dhel ¢ela

o Uhel tela prechazi smérem od stfedu do kladnych hodnot
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Hrubovaci fadkovani @ Hrubovani po hladindch (konstantni ,Z") e Frézovani
velmi pevnych a kalenych materialt, prohlubovani a renovace zépustek e Frézo-
vani kalenych hran stfiznych néstrojt

POZNAMKA

Vybrus tvaru S zavadi sklon ostfi, ktery sméfuje tfisku
radialné od stfedu k okraji.
Ostfi je velmi odolné proti vyStipovani.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8200

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UME %ﬂo oo ke i 5 6 B TR T I TR T’
0,2xD 0,2xD 150 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

0,3xD 0,2xD 100 0,059 0,070 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194

P1-4 E' V' M 0,5xD 0,3xD 90 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180
1xD 0,1xD 72 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155

02xD  0,2xD 140 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

0,3xD  0,2xD 95 0,059 0,070 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194

Py E' V, M 05xD  0,3xD 85 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180
1xD 0,1xD 68 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155

02xD  0,2xD 135 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

p EVM 03xD  0,2xD 90 0,059 0,070 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194
6 ' 05xD  0,3xD 80 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180
1xD 0,1xD Ok 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155

02xD  0,2xD 105 0,057 0,068 0,078 0,089 0,094 0,146 0,167 0,178 0,188

03xD  0,2xD 60 0,056 0,067 0,077 0,087 0,092 0,144 0,164 0,174 0,185

05xD  0,3xD 50 0,052 0,062 0,071 0,081 0,086 0,133 0,152 0,162 0,171

1xD 0,1xD 40 0,019 0,029 0,043 0,052 0,086 0,114 0,124 0,143 0,147

02xD  0,2xD 90 0,055 0,065 0,074 0,084 0,089 0,139 0,159 0,169 0,179

03xD  0,2xD 40 0,054 0,063 0,073 0,083 0,088 0,136 0,156 0,166 0,175

05xD  0,3xD 40 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

1xD 0,1xD 32 0,018 0,027 0,041 0,050 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140

0,2xD 0,2xD 35 0,055 0,065 0,074 0,084 0,089 0,139 0,159 0,169 0,179

0,3xD 0,2xD 35 0,054 0,063 0,073 0,083 0,088 0,136 0,156 0,166 0,175

0,5xD 0,3xD 35 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

1xD 0,1xD 28 0,018 0,027 0,041 0,050 0,081 0,108 0,117 0,135 0,140

0,2xD 0,2xD 90 0,052 0,061 0,071 0,080 0,085 0,132 0,151 0,160 0,170

0,3xD 0,2xD 70 0,051 0,060 0,069 0,079 0,083 0,130 0,148 0,157 0,167

0,5xD 0,3xD 60 0,047 0,056 0,064 0,073 0,077 0,120 0,137 0,146 0,154

1xD 0,1xD 48 0,017 0,026 0,039 0,047 0,077 0,103 0111 0,129 0,133

0,2xD 0,2xD 120 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

0,3xD 0,2xD 70 0,059 0,070 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194

0,5xD 0,3xD 60 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

1xD 0,1xD 48 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155

0,2xD 0,2xD 250 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

0,3xD 0,2xD 220 0,059 0,070 0,081 0,092 0,097 0,151 0,173 0,184 0,194

0,5xD 0,3xD 200 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

1xD 0,1xD 160 0,020 0,030 0,045 0,055 0,090 0,120 0,130 0,150 0,155

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI




RoughBall XL

Ball End Mill Semi Finishing
Semi dokoncovaci kulova fréza

F8210

f— 12—
— L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci ¢islo V W
F8210.6.V6.80.6.22 6 b 80 6 3 2 10243 [
F8210.8.V8.100.8.22 8 8 100 8 b2 10245 [
F8210.10.v10.110.10.22 10 10 110 10 5 2 10247 [
F8210.12.V12.110.12.22 12 12 10 12 6 2 10248 [
F8210.14.V14.110.14.22 14 14 10 14 7 2 10249 |
F8210.16.V16.110.16.22 16 16 110 16 8 2 10250 u
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 30°

@ Center cutting

@ S-shaped face edges

@ Edge slightly rounded by honing

@ Robust chisel

@ Slightly negative axial primary relief angle

@ Axial primary relief angle transits from negative value
in the center to positive at the outer diameter

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Rough profiling @ Z-constant contouring @ Milling of hardened steel,
refurbishment of swages @ Fabrication of shearing tools edges

ANNOTATION

The S-shape establishes positive back rake directing the chip towards the outside.

Robust, chipping resistant edge.

o Sroubovice 30°

® 2 biity do stfedu

o Ostfitvaru S

@ (stii jemné zaobleno piskovanim

@ Robustni pficné ostii

@ Slabé negativni dhel ¢ela

@ Uhel éela pechazi smérem od stfedu do kladnych hodnot
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Hrubovaci fadkovani @ Hrubovani po hladindch (konstantni ,Z*) e Frézovani
velmi pevnych a kalenych materiald, prohlubovani a renovace zapustek @ Frézo-
vani kalenych hran stfiznych néstrojl

POZNAMKA

Vybrus tvaru S zavadi sklon ostfi, ktery sméfuje tfisku radidlné od stfedu k okraji.
Ostfi je velmi odolné proti vyStipovani.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8210

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UME %ﬂo oo ke i 5 6 B TR T I TR T’
0,2xD 0,2xD 13 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

0,3xD 0,2xD 75 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,130 0,138 0,146

P1-4 E' V' M 0,5xD 0,3xD 68 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135
1xD 0,1xD 54 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,090 0,098 0,113 0,116

02xD  0,2xD 105 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

0,3xD  0,2xD 71 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,130 0,138 0,146

Py E' V, M 05xD  0,3xD bk 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135
1xD 0,1xD 51 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,090 0,098 0,113 0,116

02xD  0,2xD 101 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

p EVM 03xD  0,2xD 68 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,130 0,138 0,146
6 ' 05xD  0,3xD 60 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135
1xD 0,1xD 48 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,090 0,098 0,113 0,116

0,2xD 0,2xD 79 0,043 0,051 0,059 0,067 0,071 0,110 0,125 0,133 0,141

03xD  0,2xD 45 0,042 0,050 0,058 0,065 0,069 0,108 0,123 0,131 0,139

05xD  0,3xD 38 0,039 0,046 0,053 0,061 0,064 0,100 0,114 0,121 0,128

1xD 0,1xD 30 0,014 0,021 0,032 0,039 0,064 0,086 0,093 0,107 0,110

02xD  0,2xD 68 0,041 0,048 0,056 0,063 0,067 0,104 0,119 0,127 0,134

03xD  0,2xD 30 0,040 0,048 0,055 0,062 0,066 0,102 0,117 0,124 0,132

05xD  0,3xD 30 0,037 0,044 0,051 0,058 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122

1xD 0,1xD 2 0,014 0,020 0,030 0,037 0,061 0,081 0,088 0,102 0,105

0,2xD 0,2xD 26 0,041 0,048 0,056 0,063 0,067 0,104 0,119 0,127 0,134

0,3xD 0,2xD 26 0,040 0,048 0,055 0,062 0,066 0,102 0,117 0,124 0,132

0,5xD 0,3xD 26 0,037 0,044 0,051 0,058 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122

1xD 0,1xD 21 0,014 0,020 0,030 0,037 0,061 0,081 0,088 0,102 0,105

0,2xD 0,2xD 68 0,039 0,046 0,053 0,060 0,064 0,099 0,113 0,120 0,127

0,3xD 0,2xD 53 0,038 0,045 0,052 0,059 0,063 0,097 0111 0,118 0,125

0,5xD 0,3xD 45 0,035 0,042 0,048 0,055 0,058 0,090 0,103 0,109 0,116

1xD 0,1xD 36 0,013 0,019 0,029 0,035 0,058 0,077 0,084 0,096 0,100

0,2xD 0,2xD 90 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

0,3xD 0,2xD 53 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,130 0,138 0,146

0,5xD 0,3xD 45 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135

1xD 0,1xD 36 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,090 0,098 0,113 0,116

0,2xD 0,2xD 188 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

0,3xD 0,2xD 165 0,045 0,053 0,061 0,069 0,073 0,113 0,130 0,138 0,146

0,5xD 0,3xD 150 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135

1xD 0,1xD 120 0,015 0,023 0,034 0,041 0,068 0,090 0,098 0,113 0,116

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI




F8270

Cutting conditions | Rezné podminky

F8270

HyperBall

Roughing ball end mill UMC ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
’ s g s -2 p e c
Hrubovaci kulova fréza 7 8 10 12 14 16
D3 R Dx05  Dxl 110 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
L r RN i o1h L 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
N _ ) A D025 Dx05 160 0,160 0,200 0,240 0,280 0,320
= = <@ 100 110 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
D05 D« 90 0,064 0,080 0,09 0,112 0,128
T | L T 005 D05 110 0,048 0,064 0,080 0,09 0,112
| L3 P5-6 EVM
- K - A 0025 Dx05 123 0,128 0,160 0,192 0,224 0,256
<@ 0° 8 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem gg: 09*015 Zg gg‘a‘g ggig ggza ggsg gg:i
Nazev DI D2 D3 LT 12 1§ R 7 Objednacicislo v W D025 D05 86 0% 0120 01144 0168 0192
F8270.8.V(W)8/7,7.70.12/32.74 8 8§ 77 70 12 32 4 2 12480(W) [ | <ta 10° % 0,024 0,030 0,036 0,062 0,048
F8270.10.V(W)10/9,780.15/4024 10 10 97 80 15 40 5 2 12481(W) n ggg 09*015 :g ggjg gggi gg:g gg;i gﬁg
F8270.12.VIW)12/11,6.100.18/48.26 12 12 11,6 100 18 48 ) 2 12482(W) | M8-9 EVM Dxﬂ,vzs DX0:5 m 01128 0:160 0:192 01224 0:256
F8270.14V(W)14/13,6.110.21/56.26 14 14 136 110 21 56 7 2 12483(W) | <t 10° 72 0,032 0,040 0,048 0,056 0,064
F8270.16V(W)16/15,6.120.24/64.24 16 16 156 120 24 b4 8 2 12484(W) O

FEATURES

@ Helix Angle 30°

o Center cutting

@ S-shaped face edges

@ Edge slightly rounded by honing

@ Robust chisel

@ Sectional cutting edges with overlap

@ Axial primary relief angle transits from negative value in the center
to positive at the outer diameter

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Roughing and Semi finishing @ 3D shallow mold roughing @ Roughing by
levels (constant ,Z*) e Milling of tempered and hardened materials, deepening
and renovation of dies

ANNOTATION

Sectional cutting edges reduce the overall cutting force and allow the use
of higher values of Ap and Ae or slot milling.

The cutter has an effective number of teeth in the range of 2, to calculate
the feed, it is necessary to calculate the feed of the cutter to 2 teeth.

VLASTNOSTI

o Sroubovice 30°

@ 2 biity do stfedu

o Ostfitvaru S

@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim

@ Robustni pficné ostii

® Sekeni bfity s prekrytim

o Uhel tela pechazi smérem od stfedu do kladnych hodnot
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Je moZno pouZit na hrubovani i pfeddokoncovani e 3D hrubovani plochych
forem @ Hrubovaci fadkovani e Hrubovani po hladinach (konstantni ,Z) @ Fré-
zovani zuslechténych a kalenych materiald, prohlubovani a renovace zapustek

POZNAMKA

Sekéni bfity snizuji celkovou feznou silu a dovoluji pouZit vy$si hodnoty Ap a Ae
nebo frézovani do plna.

Fréza mé efektivni pocet zubG v zabéru 2, pro vypocet posuvu, je nutné pocitat posuv
frézy na 2 zuby.

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI



FinishBall F8250 Cutting conditions | Rezné podminky F8250

Finishing Ball End Mill
Dokoncovaci fréza kulova

1 "1

f, according to the cutter diameter | podle primeru fréz
UMC %o oA Ve ! [ podep y

e 3 4 9 b 8 10 12 14 16
005D 0050 240 0,069 0,081 009% 0106 0113 0175 0200 0213 0,225

005x0 075D 220 0,061 0,072 0,083 0,09 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

Nl -_ P-4 EVM 0050 01D 200 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

= = 01D 01xD 150 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0144 0,153 0,162

ﬂ |<—L2——T 0050 005D 210 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0175 0,200 0213 0225

- L1 5 EVM 005x0 075D 185 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

UAG 0050 03D 170 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

0050 01D 120 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem 0050 0050 200 0069 0081 00% 0106 013 0175 0200 0213 025

\: Obiednac! &fslo y W g EVM 005x0 075D 170 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

ey D1 D2 D3 L1 12 138 R 7 ' M g 030 10 005 005 007 0085 00% 0140 0160 0470 0,180

F8250.3.V3.39.6.2 3 3 39 6 15 2 10255 | 0050 01xD 105 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0126 0,144 0,153 0,162

F82503.V6.57 6.72 ] 629 57 6 8§ 15 9 110% - 005D 0050 200 0,069 0,081 0,09 0,106 0113 0175 0,200 0213 0225

005D 0750 170 0,061 0072 0,083 0,09 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

F8250.4.V4.51.8.22 b4 a8 22 10256 u 0050 03D 150 0055 0065 0075 0085 009 010 0160 0170 0180

F8250.4.V6.57.8.22 A 6 39 57 8 1N 2 2 11025 [ ] 005D 01xD 105 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0126 0,144 0,153 0,162

005D 0050 130 0,069 0,081 0,09 0,106 0113 0175 0,200 0213 0225

F8250.0.¥5.51.10.22 ] 5 o 10 25 1 10257 " 005D 0750 115 0,061 0072 0,083 0,09 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

F8250.5.V6.57.10.22 5 6 4% 7 10 14 25 2 11026 u 0050 030 105 0055 0065 0075 0085 0090 0140 0160 0170 0180

F87250 6.V6.57.12.72 6 6 57 12 3 9 10258 m 0050 01xD 90 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

0050 005D 60 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0,175 0,200 0213 0225

F82508.V8.63.16.22 8 8 63 16 b 2 10260 - 0050 0750 55 0,061 0,072 0,083 0,09 0,099 0,154 0176 0,187 0,198

F8250.10.v10.72.20.22 10 10 72 20 5 2 10262 | 005D 030 52 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

F8250.12.V12.83.24.72 12 12 83 yIA 6 ) 10263 ] 0,05xD  0,1xD 45 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

0050 005D 130 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0,175 0,200 0213 0225

F8250.14.V14.83.28.22 b4 83 128 7 2 10264 u 0050 075D 115 0,061 0,072 0,083 0,094 0,099 0,154 0,176 0,187 0,198

F8250.16.V16.92.32.72 16 16 92 32 8 ? 10265 | 005D 030 110 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

0050 01D 70 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

0050 005D 130 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0175 0,200 0213 0225

FEATURES VLASTNOSTI 0050 0750 115 0061 0072 0083  00% 009 015  017%6 0187 019

o Helix Angle 30 o Sroubovice 30° 0050 03D 105 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

o Center cuting o 2biity do stfdy 0050 01D 90 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162

o S-shaped face edges o Ot 1Varu S 005:0 005D 250 0,069 0,081 0,094 0,106 0113 0,175 0,200 0213 0225

o Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim L i Ul L2 L1 L Ll Uit L L1y Lt

o Narrow chisel o lizké priéns ostfi 0050 03D 210 0,055 0,065 0,075 0,085 0,090 0,140 0,160 0,170 0,180

o PVD Coated o Povlak PVD 0050 01xD 160 0,050 0,059 0,068 0,077 0,081 0,126 0,144 0,153 0,162
APPLICATION APLIKACE

o Fine profiling of surfaces that will be polished afterwards @ Frézovani ploch, které budou jesté rucné zacist'ovany

ANNOTATION POZNAMKA

The S-shape establishes positive back rake directing the chip towards the outside. ~ Vybrus tvaru S zavadi sklon ostfi, ktery sméfuje tfisku radidlné od stfedu k okraji.
The fine honed edge minimizes the tool wear and improves the achieved shape  Jemné zaobleni ostii piskovanim zvySuje rozmérovou stalost i pfi nékolikahodino-
accuracy even in hours-long processes of mold finishing vém procesu.

RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI

video




FinishBall XL F8260 Cutting conditions | Rezné podminky F8260

Finishing Ball End Mill
Dokoncovaci fréza kulova

f, according to the cutter diameter | podle primeru fréz
UMC %o oA Ve ! [ podep y

e 3 4 9 b 8 10 12 14 16
0050 005D 192 0052 0,041 0,070 0,080 0,084 0,131 0,150 0,159 0,169
0050 075D 176 0045 0,054 0,062 0,070 0074 0,116 0,132 0,140 0,149

- P1-4 EV M 005xD 01D 160 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0105 0,120 0128 0135
= 01x0  01xD 120 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122
'F| 17 005xD  005xD 168 0,052 0,061 0,070 0,080 0,084 0131 0,130 0,159 0,169
005xD  075xD 148 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0116 0,132 0,140 0,149

[~ L1 Pa EVM

0.05xD  03xD 136 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,10 0120 0128 0,135
0,05xD  0,1xD 96 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0122

Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem 0050 0050 160 0052 0061 0070 0080 008 0131 0150 0159 0189
0050 0750 1% 006 003 002 0070 007 016 01 0140 0149

Nazev DI D2 03 L1 12 13 R 7 Objednacicislo v w P EVM ™ gos0 om0 10 omt ome o0 o0& 008 015 0020 0128 013
F8260.3.V3.50.3.22 3 3 5% 3 15 2 12501 | 005D 01xD 84 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122
F8260.4.V4.80.4.72 L 0 4 ) 9 19500 - 0050 0050 160 005 0061 0070 0080 008 0131 0150 0159 0,169

0050 0750 1% 0045 00% 0062 0070 00% 016 0132 0140 0149

F8260.0.V0.80.0.22 >0 80 9 20 2 12503 u 0050 030 120 00k 0049 0% 006 0068 0105 0120 0128 013

F8260.6.V6.80.6.72 6 6 80 6 3 9 11027 [ 0050 010 8 003 004 0051 0057 0061 0095 0108 015 012

0050 0050 106 005 0061 0070 0080 008 0131 0150 0159 0,169

F8260.8.v8.1008.22 B 8 100 8 b1 11028 " 0050 0750 92 0045 00% 0062 0070 00% 016 0132 0140 0149

F8260.10.V10.110.10.22 10 10 1010 8 2 11029 u 0050 030 8 0041 0049 00% 006 0068 0105 0120 0128 013

F8260.12V12.110.12.22 12 19 10 1 9 9 11090 m 000 00 72 0037 004 0051 0057 0061 0095 0108 0115 012

0050 0050 48 0052 0061 0070 0080 008 0131 0150 01%9 0,169

FB260.14.V14.110.14.22 e 14 1o 14 T2 1031 - 0050 0750 4 0045 005% 0062 0070 00% 016 013 0M0 0149

F8260.16.V16.110.16.22 16 16 10 16 8 2 11032 | 005D 030 &2 0,041 0,049 0,056 0,064 0,068 0,105 0,120 0,128 0,135

0050 010 3% 0037 004 0051 0057 0061 0095 0108 0115 0122

0050 0050 106 0052 0061 0070 0080 008 0131 0150 0159 0,169

FEATURES VLASTNOSTI 0050 0750 92 0045 005 0062 0070 007 0116 0132 0140 0149

o el Angle 30 o Srouhovice 30° 0050 030 88 0041 0049 005 006 0068 0105 0120 0128 013

o Center cutting o 2biity do stied 0050 010 5 0037 004 0051 0057 0061 0095 0108 0115 0122

o S-shaped face edges o Ostiitvaru S 0050 0050 106 0052 0061 0070 0080 008 0131 0150 01%9 0,169

@ Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim 0050 0750 92 0,065 0.054 0.062 0.070 0.074 016 0.132 0,140 0,149

o Narrow chisel o Uzke piitn osti 0050 030 8 0041 0049 005 006 0068 0105 0120 0128 0%

© PVD Coated o Povlak PVD 0050 010 72 0037 004 0050 0057 0061 0095 0108 0115 0122

0050 000 200 0052 0061 0070 0080 008 0131 0150 01%9 0,169

APPLICATION APLIKACE 0,05xD  0,75xD 184 0,045 0,054 0,062 0,070 0,074 0,116 0,132 0,140 0,149

0050 030 168 0041 0049 0056 006 0068 0105 0120 0128 0%

o Fine profiling of surfaces that will be polished afterwards @ Frézovani ploch, které budou jesté rucné zacist'ovany 0050 01x0 128 0,037 0,044 0,051 0,057 0,061 0,095 0,108 0,115 0,122
ANNOTATION POZNAMKA

The S-shape establishes positive back rake directing the chip towards the outside.  Vybrus tvaru S zavadi sklon ostfi, ktery sméfuje tfisku radialné od stfedu k okraji.
The fine honed edge minimizes the tool wear and improves the achieved shape  Jemné zaobleni ostfi piskovanim zvySuje rozmérovou stalost i pfi nékolikahodino-
accuracy even in hours-long processes of mold finishing. vém procesu.

RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI

video




ExtraCut 40 2D F8300 Cutting conditions | Rezné padminky F8300

Universal End Mill e ? N y ; fz according to the cutter diameter | podle primeéru frézy
Univerzlni fréza # | L B 10 12 14 18 18 20
Dx2 Dx0,02 75 0,040 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140
L i M8 EVM Dx15  Dx08 59 0,025 0,038 0,035 0,045 0,055 0,068 0,077 0,080
- _ " Dx0,5 Dx1 45 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,070
= = e CE 42 0,009 0,014 0,014 0,019 0,024 0,028 0,004 0,033
Dx2  Dx0,02 69 0,040 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140
T!‘ 11 L2 T M9 EVM Dx1,5  Dx08 51 0,025 0,038 0,035 0,045 0,055 0,068 0,077 0,080
" Dx0,5 Dx1 41 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,070
e CE 39 0,009 0,014 0,014 0,019 0,024 0,028 0,004 0,033
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D2 D002 63 D0 0080 0070 0,080 0,100 0.120 0.130 0,140
N3 lifedeai el v W M1 EVM Dx1,5  Dx08 47 0,025 0,038 0,035 0,045 0,055 0,068 0,077 0,080
ey D1 D2 D3 L1 12 138 R 7 ' M s 3w o 0030 0030 0,040 0,050 0040 0070 0070
F8300.6.W6.57.12.74 b b 87 12 i 10830W | <@ 5 36 0,009 0014 0,014 0,019 0,024 0,028 0,004 0,033
F8300.8.W8.63.16.74 8 8 43 16 L 10831W u Dx2  Dx0,02 58 0,040 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140
Com M12 EVM Dx15  Dx08 43 0,025 0,038 0,035 0,045 0,055 0,068 0,077 0,080
F8300.10.10.72.20.24 1010 0 b 10832W u M s 3 o 0030 0030 0,040 0050 0080 0070 0070
F8300.12.W12.83.24.74 12 12 83 2% b 10833W [ | <l 5 33 0,009 0,014 0,014 0,019 0,024 0,028 0,004 0,033
F8300.14.W14.83.28.74 14 14 83 28 4 10834W [ |
F8300.16.W16.92.32.74 16 16 92 32 b 10835W u
F8300.18.W18.92.36.74 18 18 92 36 4 10836W [ |
F8300.20.W20.104.40.24 20 20 106 40 4 10837W [ |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Alternate Helix 40°/42° @ Stfidava Sroubovice 40°/42°
@ Non center cutting o Nemad biity do stfedu
@ Unequal Indexing @ Nestejnomérna roztec zubi
@ Chamfer 45° @ Rohoveé srazeni
@ Center Coolant Supply @ Stredovy chladici kanal
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Milling of Mangan steels that tend to strain hardening at chip formation @ Obrabéni manganovych aceli se sklonem ke zpeviiovani pfi utvareni tfisky
@ Machining of Ni-based Superalloys (Inconel, Nimonic) @ Obrabéni superslitin na bazi Niklu (Inconel, Nimonic)
ANNOTATION POZNAMKA
Alternate helix dampens vibrations. Stfidava Sroubovice potlacuje vibrace.
These materials are characterized by poor machinability. Jednd se o velmi houZevnaté materidly se zhorSenou obrobitelnosti.
Their machining requires a very sharp edge and smooth flute finish Podminkou je velmi ostry bfit a kvalitni vybrus v drdZce, ktery |épe odoldva
that prevents material build up. adhezivnim vlastnostem tohoto materidlu. -1 el P MAXIMUM IMMERSION VALUEVFUR HELIX
In case that a built-up edge occurs, use rather the F8320 type. Pokud tfiska ulpiva na cele britu a tvofi se naristky, bude vyhodnéjsi MAXIMALNI HODNQTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
DH 114 15,2 19 228 26,6 304 19 38
P 07 1.0 11 14 17 2,0 25 2.8
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI

ISR R
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ExtraCut 20 2D

Universal End Mill
Univerzalni fréza

] 1

F8320

¥ 12— |
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8320.6.W6.57.12.74 b b 57 12 4 10984W O
F8320.8.W8.63.16.24 8 8 63 16 4 10985W O
F8320.10.W10.72.20.24 10 10 72 20 4 10986W O
F8320.12.W12.83.24.74 12 12 83 24 4 10987W O
F8320.14.W14.83.28.74 14 14 83 28 4 10988W O
F8320.16.W16.92.32.24 16 16 92 32 b 10989W O
F8320.18.W18.92.36.24 18 18 92 36 4 10990W O
F8320.20.W20.104.40.24 20 2 104 40 4 10991W O
FEATURES VLASTNOSTI

o Alternate Helix 20°/22°
@ Non center cutting

@ Unequal Indexing

o Chamfer 45°

@ Center Coolant Supply
@ PVD Coated

APPLICATION

@ Milling of Mangan steels that tend to strain hardening at chip formation
Machining of Ni-based Superalloys (Inconel, Nimonic) @ Intended for operations
where there is a risk of pulling the workpiece out of the vice during machining, or
for an unstable thin-wall workpiece like a tube or sheet metal that can vibrate due
to axial end mill force caused by its helical flute.

ANNQTATION

Alternate helix dampens vibrations.

These materials are characterized by poor machinability.

Their machining requires a very sharp edge and smooth flute finish
that prevents material build up.

102

o Stidavd Sroubovice 20°/22°
e Nema brity do stfedu

@ Nestejnomeérna roztec zubil
® Rohové srazeni

@ Stredovy chladici kandl

o Povlak PVD

APLIKACE

@ Obrabéni manganovych oceli se sklonem ke zpevfiovani pfi utvafeni tfisky
@ Obrabeéni superslitin na bazi Niklu (Inconel, Nimonic) @ Je urcena pro operace,
kde se pouZiva jako upinac obrobku svérak s rizikem vytazeni obrabéného kusu,
nebo obrobky labilni kvili své malé tloust'ce jako plechy Ci trubky, kde dochazi
vlivem osové sily od Sroubovice k vibracim.

POZNAMKA

Stfidava Sroubovice potlacuje vibrace.

Jednd se o velmi houZevnaté materialy se zhorSenou obrobitelnosti.
Podminkou je velmi ostry bfit a kvalitni vybrus v draZce, ktery lépe odoldva
adhezivnim vlastnostem tohoto materialu.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

F8320

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

e ?ﬁo LT g 0 12 W 16 1820
Dx2  Dx0,02 75 0,036 0,054 0,063 0,072 0,090 0,108 0,117 0,126
M EVM Dx1,5  Dx08 39 0,023 0,034 0,032 0,041 0,050 0,061 0,069 0,072
8 " 0x0,5 Dx1 45 0,018 0,027 0,027 0,036 0,043 0,094 0,063 0,063
e G 42 0,009 0,013 0,013 0,017 0,021 0,026 0,003 0,030
Dx2  Dx0,02 69 0,036 0,094 0,063 0,072 0,090 0,108 0,117 0,126
M9 EVM Dx1,5  Dx08 al 0,023 0,034 0,032 0,041 0,050 0,061 0,069 0,072
" 0x0,5 Dx1 4 0,018 0,027 0,027 0,036 0,043 0,094 0,063 0,063
e G 39 0,009 0,013 0,013 0,017 0,021 0,026 0,003 0,030
Dx2  Dx0,02 63 0,036 0,054 0,063 0,072 0,090 0,108 07 0,126
M1 EVM Dx15  Dx08 47 0,023 0,034 0,032 0,041 0,050 0,061 0,069 0,072
" Dx0,5 Dx1 38 0,018 0,027 0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,063
<o 5 36 0,009 0,013 0,013 0,017 0,021 0,026 0,003 0,030
Dx2  Dx0,02 98 0,036 0,054 0,063 0,072 0,090 0,108 0117 0,126
M12 EVM Dx15  Dx08 43 0,023 0,034 0,032 0,041 0,050 0,061 0,069 0,072
" Dx0,5 Dx1 39 0,018 0,027 0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,063
<te 5 33 0,009 0,013 0,013 0,017 0,021 0,026 0,003 0,030
— e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

Ei T D1 6 8 10 12 14 16 18 20
T e DH 14 152 19 28 266 304 19 38

p 0.7 1,0 11 14 1,7 20 2,5 28

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLy Zﬂ\IURENI'

= —11

L —

Ez 50\‘11
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ExtraCut 20 2D F8330 Cutting conditions | Rezné podminky F8330

Universal End Mill UMC ?o A ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Univerzalni fréza A B 10 12 14 18 18 20
D2 Dx002 75 0032 0,049 0,057 0,065 0,081 0,097 0,105 0113
L i M8 EVM  Dxi5 D08 55 0,020 0,031 0,028 0,036 0,045 0,055 0,062 0,065
- _ D05 DXl 45 0016 0,024 0,024 0032 0,041 0,049 0,057 0,057
= = D2 Dx002 69 0032 0,049 0,057 0,065 0,081 0,097 0,105 0113
M9 EVM  Dx15 D8 5 0,020 0,031 0,028 0,036 0,045 0,055 0,062 0,065
-ﬂ‘ L] L2 T Dx05 DXl 41 0016 0,024 0,024 0032 0,041 0,049 0,057 0,057
' D2 Dx002 63 0032 0,049 0,057 0,065 0,081 0,097 0,105 0113
M11 EVM Dxi5 D08 47 0,020 0,031 0,028 0,036 0,045 0,055 0,062 0,065
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D05 D 38 0016 0,024 0,024 0032 0041 0,049 0,057 0057
N Obiednac! &l Dx2  Dx002 58 0,032 0,049 0,057 0,065 0,081 0,097 0,105 0113
e 02 D3 U1 L2 13 R L jednaci ciso v W M12 EVM Dx15 D08 43 0,020 0,031 0,028 0,036 0,045 0,055 0,062 0,065
F8330.6.W6.57.12.26 b b o7 12 b 11067W O Dx05 DXl 3 0016 0,024 0,024 0032 0,041 0,049 0,057 0,057
F8330.8.W8.63.16.26 8 8 63 16 6 11068W |
F8330.10.W10.72.20.26 10 10 72 20 6 11069W m|
F8330.12.W12.83.24.26 12 12 83 2% 6 11070W |
F8330.14.W14.83.28.76 14 14 83 28 6 11071W O
F8330.16.W16.92.32.76 16 16 92 32 6 11072W O
F8330.18.W18.92.36.26 18 18 92 36 6 11073W m|
F8330.20.W20.104.40.26 20 20 104 40 6 11074W O
FEATURES VLASTNOSTI
@ Alternate Helix 20°/22° o Stfidava Sroubovice 20°/22°
@ Non center cutting @ Nema bfity do stfedu
@ Unequal Indexing o Nestejnomémd roztec zubil
o Chamfer 45° @ Rohové srazeni
o Center Coolant Supply @ Stfedovy chladicl kanal
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE

@ Milling of Mangan steels that tend to strain hardening at chip formation @ Ma- @ Obrabéni manganovych aceli se sklonem ke zpeviiovani pfi utvafeni tfisky
chining of Ni-based Superalloys (Inconel, Nimonic) e Intended for operations whe- @ Obrabéni superslitin na bazi Niklu (Inconel, Nimonic) @ Je urcena pro operace,
re there is a risk of pulling the workpiece out of the vice during machining, or foran ~ kde se pouziva jaka upina¢ obrobku svérak s rizikem vytaZeni obrabéného kusu,
unstable thin-wall workpiece like a tube or sheet metal that can vibrate due toaxial  nebo obrobky labilni kviili své malé tloust'ce jako plechy Ci trubky, kde dochdzi

end mill force caused by its helical flute. vlivem osové sily od $roubovice k vibracim.

ANNOTATION POZNAMKA

Alternate helix dampens vibrations. Stfidava Sroubovice potlacuje vibrace.

These materials are characterized by poor machinability. Jedna se o velmi houZevnaté materidly se zhorSenou abrobitelnasti.

Their machining requires a very sharp edge and smooth flute finish Podminkou je velmi ostry bfit a kvalitni vybrus v draZce, ktery [épe odolava
that prevents material build up. adhezivnim vlastnostem tohoto materidlu.

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

ISR R




SuperCut 4Z 2D

Universal End Mill

Univerzalni fréza

1 1
¥ 12— |

F9200

‘

Cutting conditions | Rezné podminky

F9200

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F9200.4.W6.57.8.24 4 6 57 8 4 12815W |
F9200.5.W6.57.10.24 5 6 57 10 4 12816W u
F9200.6.W6.57.12.74 b b 57 12 4 11620W |
F9200.8.W8.63.16.24 8 8 63 16 4 11621W u
F9200.10.W10.72.20.24 10 10 77 20 4 11622W u
F9200.12.W12.83.24.74 12 12 83 2 b 11623W u
F9200.14.W14.83.28.74 14 14 83 28 4 11624W |
F9200.16.W16.92.32.24 16 16 92 32 4 11625W u
F9200.18.W18.92.36.24 18 18 92 36 4 11626W u
F9200.20.W20.104.40.24 20 20 104 40 4 11627W u
F9200.25.W25.121.50.24 25 15 121 50 4 11628W O

FEATURES VLASTNOSTI

@ Alternate Helix 40°/42°

@ Non center cutting

@ Unequal Indexing

o Chamfer 45°

@ Center Coolant Supply

® IMG - Corner Reinforcement

@ Edge slightly rounded by honing

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Milling of Mangan steels that tend to strain hardening at chip formation

@ Machining of Ni-based Superalloys (Inconel, Nimanic)

ANNQTATION

Alternate helix dampens vibrations.

Patterned after the 6 tooth SuperCut, however with the tooth number reduced
to 4 in order to make roomier flutes.

These are essential for machining materials with low chip compression ratio
and therefore more chip volume requirement.”
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@ Stfidava Sroubovice 42°/43°

@ Nemd brity do stfedu

@ Nestejnomérna rozte¢ zubi

@ Rohové srazeni

e Stiedovy chladici kanal

@ Zesileni rohu - IMG fazetka

@ 0sti jemné zaobleno piskovanim
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Obradbéni manganovych oceli se sklonem ke zpeviovani pfi utvareni tfisky
@ Obrabéni superslitin na bazi Niklu (Inconel, Nimonic)

POZNAMKA

Stridava Sroubovice potlacuje vibrace.
Fréza vychdzi z provedeni SuperCut 6Z, jen pocet zub(

Ty jsou nutné pro materidly s menSim péchovanim
tfisky, a tim vétsimi naroky na prostor v drazce.

video

e ?o R T I T T
Dx2  Dx002 120 0,035 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M EVM Dx2 Dx0,8 65 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
8 " Dx2 Dx1 60 0,0Mm 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
e G 90 0,005 0,008 0,009 0,011 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx002 10 0,035 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M9 EVM Dx2 Dx0,8 60 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
" Dx2 Dx1 39 0,0Mm 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
e G ol 0,005 0,008 0,009 0,01 0,013 0014 0016 0017 0019 0019 0019
Dx2  Dx0,02 102 0,055 0,080 0100 0115 0135 0,150 0168 0185 0202 0200 0200
M1 EVM Dx2 Dx0,8 3% 0,012 0017 0,02 0024 0,028 0032 0,035 0039 0042 0042 0,042
" Dx2 Dx1 51 0,011 0016 0020 0023 0027 0030 003 0037 0040 0,040 0,040
<o 5 47 0005 0008 0,009 0,01 0,013 0014 0016 0017 0,019 0019 0,019
Dx2  Dx0,02 93 0,095 0,080 0100 0115 0135 0,150 0168 0185 0202 0200 0200
M12 EVM Dx2 Dx0.8 51 0,012 0017 0021 0024 0,028 0032 0035 0039 0042 0042 0042
" Dx2 Dx1 47 0,011 0016 0020 0023 0027 0030 003 0037 0,040 0,040 0,040
a5 43 0005 0,008 0,009 0,01 0,013 0014 0016 0017 0,019 0019 0,019
Dx2  Dx0,02 50 0,055 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
Dx2 Dx0.8 3 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
S21 EV Dx2 Dx1 30 0,0M 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
<to b 25 0,005 0,008 0,009 0,011 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
— e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX

= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Ei T D1 b 9 6 8 10 12 14 16 18 20 25
- 5e DH 76 9.5 114 15,2 19 228 26,6 304 35 38 47,5
p 1,0 1,2 1,9 2,0 2,9 3.0 3.0 4,0 b b 49 6.2

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

Y ZANORENI
EE 510\
}ch

‘50 \K

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHL

-|
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SuperCut 4Z 2D/3D

Universal End Mill with neck

F9227

WSokovykonné fréza odlehcena 1
B —
¥ 12— |
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  0Objednaci cislo V W
F9227.4.N4I3,8.57.7112.74 L4 38 57 7 12 4 12820 | 448 K¢
F9227.5.5/4,8.57.9/15.24 5 48 57 9 15 4 12821 | 528 K¢
F9227.6N6/5,8.57.10/18.24 b b 58 57 10 18 4 12822 u 605 K¢
F9227.8.V8/7,8.63.14/24.24 8 8 78 63 14 24 4 12823 u 833 K¢
F9227.10.V10/9,8.72.17/30.24 0 10 98 72 17 30 b 12824 | 1115 Ke
F9227.12.V12/11,8.83.20/36.24 12 12 118 83 20 36 b 12825 | 1453 K¢
F9227.16.N16/15,8.92.27/48.74 16 16 158 92 27 48 4 12826 | 2497 K¢
F9227.20.V20/19,8.104.34/60.24 20 20 198 104 3 60 4 12827 O 3475 K¢
FEATURES VLASTNOSTI

o Alternate Helix 40°/42°

@ Non center cutting

@ Unequal Indexing

o Chamfer 45°

@ Center Coolant Supply

® IMG - Corner Reinforcement

o Edge slightly rounded by honing
o PVD Coated

APPLICATION

@ Milling of Mangan steels that tend to strain hardening at chip formation
@ Machining of Ni-based Superalloys (Inconel, Nimonic)

ANNQTATION

Alternate helix dampens vibrations.
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@ Stfidava Sroubovice 42°/43°

@ Nem4 bfity do stfedu

@ Nestejnomérna rozte¢ zubii

@ Rohoveé srazeni

@ Stredovy chladici kandl

@ Zesileni rohu - IMG fazetka

@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim
@ Povlak PVD

APLIKACE

o Obrabéni manganovych oceli se sklonem ke zpeviiovani pfi utvareni tfisky
@ 0brébéni superslitin na bazi Niklu (Inconel, Nimonic)

POZNAMKA

Stfidava Sroubovice potlacuje vibrace.

video

Rezné podminky

F9227

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

e ?f R T I T T
Dx2  Dx002 120 0,035 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M EVM Dx2 Dx0,8 65 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
8 " Dx2 Dx1 60 0,0Mm 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
Sroubovice 5° 39 0,005 0,008 0,009 0,01 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx002 10 0,035 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M9 EVM Dx2 Dx0,8 60 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
" Dx2 Dx1 39 0,0Mm 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
Sroubovice 5° 51 0,005 0,008 0,009 0,01 0,013 0014 0016 0017 0019 0019 0,019
Dx2  Dx0,02 102 0,055 0,080 0100 0115 0135 0,150 0168 0185 0202 0200 0200
M1 EVM Dx2 Dx0,8 3% 0,012 0017 0,02 0024 0,028 0032 0,035 0039 0042 0042 0,042
" Dx2 Dx1 51 0,011 0016 0020 0023 0027 0030 003 0037 0040 0,040 0,040
Sroubovice 5° 47 0,005 0,008 0,009 0,011 0,013 0014 0016 0017 0019 0019 0,019
Dx2  Dx0,02 93 0,095 0,080 0100 0115 0135 0,150 0168 0185 0202 0200 0200
M12 EVM Dx2 Dx0.8 51 0,012 0017 0021 0024 0,028 0032 0035 0039 0042 0042 0042
" Dx2 Dx1 47 0,011 0016 0020 0023 0027 0030 003 0037 0,040 0,040 0,040
Sroubovice 5° 43 0,005 0,008 0,009 0,011 0,013 0014 0016 0017 0019 0019 0,019
Dx2  Dx0,02 50 0,055 0,080 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
Dx2 Dx0.8 3 0,012 0,017 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
S21 EV Dx2 Dx1 30 0,0M 0,016 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
Sroubovice 5° 25 0,005 0,008 0,009 0,011 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
— e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
=+ T D1 b 9 6 8 10 12 14 16 18 20 25
- 5° DH 76 9.5 1.4 15,2 19 228 26,6 304 35 38 475
L J p 1,0 12 1,9 2,0 2,9 3.0 3,9 4,0 b4 49 6.2
< DH

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

)

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALNI UHLY

ZANORENI
=
EE 510\
}ch

‘50 \K
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SuperCut 5Z 2D

Universal End Mill
Univerzalni fréza

] 1

F9100

¥ 12— |
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  0Objednaci cislo V W
F9100.6.W6.57.12.25 b b 57 12 5 11590W u
F9100.8.W8.63.16.25 8 8 63 16 5 11591W u
F9100.10.W10.72.20.25 0 10 72 20 5 11592W u
F9100.12.W12.83.24.75 12 12 83 2 5 11593W u
F9100.14.W14.83.28.75 14 14 83 28 5 11594W u
F9100.16.W16.92.32.75 16 16 92 32 5 11595W u
F9100.18.W18.92.36.25 18 18 92 36 5 11596W u
F9100.20.W20.104.40.25 20 20 104 40 5 11597W u
F9100.25.W25.121.50.25 25 25 121 50 5 11598W O

FEATURES VLASTNOSTI

@ Alternate Helix 40°/42°

o Non center cutting

@ Unequal Indexing

o Chamfer 45°

@ Center Coolant Supply

® IMG - Corner Reinforcement
@ PVD Coated

APPLICATION

@ Milling of Mangan steels that tend to strain hardening at chip formation
@ Machining of Ni-based Superalloys (Inconel, Nimonic)

ANNQTATION

Alternate helix dampens vibrations.

Patterned after the 6 tooth SuperCut, however with the tooth number reduced
to 4 in order to make roomier flutes.

These are essential for machining materials with low chip compression ratio
and therefore more chip volume requirement.’
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@ Stfidava Sroubovice 42°/43°
e Nem4 bfity do stfedu

@ Nestejnomérna rozte¢ zubi

@ Rohové srazeni

@ Stfedovy chladici kandl

@ Zesileni rohu - IMG fazetka

@ Povlak PVD

APLIKACE

o Obrdbéni manganovych oceli se sklonem ke zpeviiovani pfi utvareni tfisky
@ Obrébéni superslitin na bazi Niklu (Inconel, Nimonic)

POZNAMKA

Stfidava Sroubovice potlacuje vibrace.
Fréza vychazi z provedeni SuperCut 6Z, jen pocet zubd byl zredukovan na 4, coz dava

vétsimi naroky na prostor v drdzce.”

Cutting conditions | Rezné podminky

F9100

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

video

e ?f R R T R I
Dx2  Dx002 120 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M EVM Dx2 Dx0.8 65 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
B " Dx2 Dx1 60 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
e G 90 0,009 0,011 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx002 110 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M9 EVM Dx2 Dx0.8 60 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,062 0,042
" Dx2 Dx1 99 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
e G ol 0,009 0,01 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx0,02 102 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M1 EVM Dx2 Dx0,8 b} 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,062 0,042
" Dx2 Dx1 51 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
<o 5 47 0,009 0,01 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx0,02 93 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M12 EVM Dx2 Dx0.8 51 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
" Dx2 Dx1 47 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
a5 43 0,009 0,01 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
Dx2  Dx0,02 20 0,100 0,115 0,135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
Dx2 Dx0.8 3 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
$22 EV Dx2 Dx1 30 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
<to b 25 0,009 0,011 0,013 0,014 0,016 0,017 0,019 0,019 0,019
— e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX

= MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
Ei T D1 6 8 10 12 14 16 18 20 25
T e DH 14 15.2 19 28 b6 304 3 3 475
L —] P 1,5 20 29 3.0 3,9 40 b4 4,9 6.2

< DH

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

€

0,95D

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALNI UHLY ZANORENI

I

5o

VY

50

4
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F9000

Cutting conditions | Rezné podminky

SuperCut 6Z 2D

Universal End Mill
Univerzalni fréza

] 1

o~ —
(] ()

F9000

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

e ?%o A b 8 10 12 14 16 18 20 25

Dx2  Dx002 120 0,100 0115 0135 0,150 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200
M8 EVM Dx2  Dx08 65 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042
Dx2 Dx1 60 0,020 0,023 0,027 0,030 0,034 0,037 0,040 0,040 0,040
Dx2  Dx002 110 0,100 0115 0135 0,130 0,168 0,185 0,202 0,200 0,200

i g —u—} Bl - B g o e e ong

D D002 102 0100 0N5 0135 0150 0168 0185 0202 0200 0200

M11 EVM D2 D08 5 0,021 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,042 0,042 0,042

Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D2 D 51 0020 0023 007 0030 003 0037 0040 0040 004D

Y oV O S T B RS R O T R

F9000.6.W6.57.12.26 6 6 57 12 b 11503W | D DxI_ 47 000 0023 007 0030 0036 0037 00W0 0040 0040
F9000.8.W8.63.16.26 8§ 8 63 16 b 11504W u
F9000.10.W10.72.20.26 1010 720 b 11505W =
F9000.12.W12.83.24.26 12 12 83 2 b 11506W u
F9000.14.W14.83.28.26 b 14 83 28 b 11507W u
F9000.16.W16.92.32.26 16 16 92 A b 11508W =
F9000.18.W18.92.36.26 18 18 92 36 b 11509W L
F9000.20.W20.104.40.26 20 20 104 40 b 1510w =
F9000.25.W25.121.50.6 25 25 121 50 b 11511W O

FEATURES VLASTNOSTI

o Alternate Helix 40°/42°

@ Non center cutting

@ Unequal Indexing

o Chamfer 45°

o Center Coolant Supply

® IMG - Corner Reinforcement
@ PVD Coated

APPLICATION

@ Milling of Mangan steels that tend to strain hardening at chip formation
@ Machining of Ni-based Superalloys (Inconel, Nimonic)

ANNOTATION

Alternate helix dampens vibrations.

@ Stfidava Sroubovice 42°/43°
o Nema bty do stfedu

o Nestejnomérna rozte¢ zubi

@ Rohové srazenf

@ Stredovy chladici kanal

@ Zesileni rohu - IMG fazetka

@ Povlak PVD

APLIKACE

o Obrabéni manganovych oceli se sklonem ke zpeviiovani pfi utvareni tfisky

@ Obrabéni superslitin na bazi Niklu (Inconel, Nimonic)

POZNAMKA

Stridava Sroubovice potlacuje vibrace.

video

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

2. 9 ol



Universal End Mill
Univerzalni fréza

]

1

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

3 4 J b 8 0 12 14 16 18 20
Dx2 DxO1 300 0032 0042 0060 0072 009 0120 0132 Q15 0175 0195 0220
D2 Dx04 260 002 0038 0052 000 0080 0100 0120 0130 0160 0180 0200
D15 DxI 200 0015 0020 0030 0040 0050 0070 0080 0090 0100 0110 0130
<fo 5 150 0007 0009 0014 0019 002 0033 0029 0043 0047 0052 0062

A A Ve

Dx2 0x0,1 220 0,032 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220
-F|‘ L1 |<_ L2—= T Dx2 Dx0,4 190 0,026 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200
I Dx1,5 Dx1 150 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130
e 110 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,029 0,043 0,047 0,052 0,062
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D2 D01 180 0032 0042 0060 0072 0090 0120 0132 0M5 0175 01% 0220
2 . o2 Dx2 Dx0.4 170 0,026 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200
Nazev DI_D2 D3 L1 12 13 R 7 Objednacicislo v W D5 D 120 0015 0020 0030 0040 0050 0070 0080 0090 0100 Q110 0430
F8800.3.V(W)6/2,9.57.6/12.13 36 57 b 3 11078(W) u m <t 5° 85 0007 0009 0014 0019 00% 0033 0029 0043 0047 0052 0,062
F8800.4.V(W)6/3,9.57.8/16.23 4 b o7 8 3 11079(W) | O
F8800.5.V(W)6/4,9.57.10/20.23 0 6 o7 10 3 11080(W) [ ] O
F8800.6.V(W)6.57.12.23 6 6 o7 12 3 10903(W) [ ] O
F8800.8.V(W)8.63.16.23 8 8 63 16 3 10904(W) [ ] O
F8800.10.V(W)10.72.20.23 10 10 72 20 3 10905(W) u O
F8800.12.V(W)12.83.24.73 12 12 83 2 3 10906(W) [ ] O
F8800.14.V(W)14.83.28.73 14 14 83 28 3 10907(W) ] O
F8800.16.V(W)16.92.32.73 16 16 92 32 3 10908(W) [ ] O
F8800.18.V()18.92.36.23 18 18 92 36 3 10909(W) | O
F8800.20.V(W)20.104.40.23 20020 104 40 3 10910(W) [ ] [ |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Helix Angle 50° o Sroubovice 50°
@ Center cutting @ 1 brit do stfedu
@ Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim
o Uncoated @ Bez povlaku
APPLICATION APLIKACE
@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper @ Obrabéni nezeleznych kov, predevsim slitin Al a Cu
@ Can give good results in very soft steel with high chip compression ratio o Experimentalné lze pfi stabilnim procesu pouZit i pro mékkeé oceli
@ Can give good results in cast iron (66640, Ferrite content) se sklonem k péchovani

@ Dobré vysledky vykazuje i u tvarné litiny GGGA40 (pfitomnost feritu)

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

D1 3 I 5 6 8 10 12 14 16 18 20
DH oV 7.6 01 114 15,2 19 19 26,6 30,4 34,2 38
P 0,7 1.0 11 14 17 2,0 25 2,8 38 48 5,8
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENi

ISR R
7




Universal End Mill - long
Univerzalni fréza - dlouha

| (7

P *
= NN

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

3 4 J b 8 0 12 14 16 18 20
Dx2 D01 270 002 003 0048 D0SB 0072 009 0106 0116 0140 0156 0,176
D2 Dx0& 23 0021 0030 0042 0048 0064 0080  00% 0106 0128 014k 0160
X1 DxI 180 0012 0016 002 0032 0040 005 004 0072 008D 0088 0,104
<fo 5 135 0006 0008 0011 0015 0019 0027 0024 0034 0038 0042 0049

A A Ve

T I 19 T Dx2 Dx0,1 198 0026 0034 0048 0058 0072 009 0106 0116 0,140 0156 0176
‘ | I 13 Dx2 Dx0.4 m 0,021 0030 0042 0048 0064 0080 009 0104 0128 014 0,160
[ I L1 - Dx1 Dx1 135 0,012 0016 0026 0032 0040 005 0064 0072 0080 0088 0104
e 99 0006 0008 00N 0015 0019 0027 0024 003 0038 0042 0049
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem D2 D1 162 002 003 0048 005 0072 00% 0106 0116 010 0156 017
2 . o2 Dx2 Dx0.4 153 0,021 0030 0042 0048 0064 0080 009 0104 0128 014 0,160
Nazev D D2 03 11 2 13 R 7 DObjednacicislo v W DA Ok 108 0012 0016 00%  00% 000 005 006 0072 0080 0088 0104
F8810.6.V6/5,8.62.18/30.23 6 6 57 62 18 30 3 1091 u ] <rte 5 765 0006 0008 0011 0015 0019 0027 002  003% 0038 0042 0049
F8810.6.W6/5,8.75.18/30.23 6 6 98 75 18 30 3 10911W O [ |
F8810.8.V8/7,8.70.24/40.23 8 8§ 78 70 24 40 3 10912 | m|
F8810.8.W8/7,8.80.24/40.23 8 8§ 78 80 24 40 3 10912W O [ ]
F8810.10.V10/9,8.80.30/50.23 10 10 98 8 30 50 3 10913 [ | m|
F8810.10.W10/9,8.90.30/50.23 10 10 98 9 30 50 3 10913W O u
F8810.12.V12/11,8.100.36/60.23 1212 118 100 24 60 3 10914 [ | m|
F8810.12.W12/11,8.110.36/60.23 12 12 18 110 24 60 3 10914W m] [ |
F8810.14.V14/13,8.110.42/70.23 6 14 138 110 42 70 3 10915 | m|
F8810.14.W14/13,8.120.42/70.23 6 14 138 120 42 70 3 10915W O [ |
F8810.16.V16/15,8.120.48/80.23 16 16 158 120 48 80 3 10916 | m|
F8810.16.W16/15,8.130.48/80.23 16 16 158 130 48 80 3 10916W a [ |
F8810.18.V18/17,8.130.54/90.23 18 18 178 130 54 90 3 10917 [ ] m|
F8810.18.W18/17,8.140.54/90.23 18 18 178 140 54 90 3 10917W O |
F8810.20.v20/19,8.140.60/100.23 200 20 198 140 60 100 3 10918 [ ] m|
F8810.20.W20/19,8.150.60/100.23 200 20 198 150 60 100 3 10918W m] [ |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Helix Angle 50° o Sroubovice 50°
@ Center cutting @ 1 bt do stfedu
@ Edge slightly rounded by honing @ Ostii jemné zaobleno piskovanim
@ Uncoated @ Bez povlaku
APPLICATION APLIKACE = om _ MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper @ (Obrabéni nezeleznych kovi, predevsim slitin Ala Cu MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
@ Can give good results in very soft steel with high chip compression ratio @ Experimentalné lze pfi stabilnim procesu pouzit i pro mékke oceli D1 3 4 3 6 8 10 12 14 16 18 20
@ Can give good results in cast iron (66640, Ferrite content) se sklonem k péchovani DH 57 7.6 9.9 14 152 19 19 26,6 304 34,2 38
® Dobré vysledky vykazuje i u tvarné litiny 6GGA40 (pfitomnost feritu) P 07 10 11 14 17 20 2,5 28 38 48 58
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENI

ISR R
2




Finishing End Mill
Dokoncovaci fréza

] 1

NN ~ ™
_\‘\ Y —
[ e}

¥ 12— |
- L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W

F8900.4.V6/3,9.57.8/12.74 4 6 39 57 8 16 4 11642 [ ]
F8900.5.V6/4,9.57.10/15.24 0 6 49 57 10 15 4 11643 |
F8900.6.V6.57.12.14 6 6 ol 12 4 11644 [ ]
F8900.8.V8.63.16.24 8 8 63 16 4 11645 [ |
F8900.10.V10.72.20.24 0 10 72 20 4 11646 [ ]
F8900.12.V12.83.24.74 12 12 83 2 4 11647 [ ]
F8900.14.V14.83.28.74 14 14 83 28 4 11648 [ ]
F8900.16.V16.92.32.24 16 16 92 32 4 11649 ]
F8900.18.V18.92.36.24 18 18 92 36 4 11650 [ ]
F8900.20.V20.104.40.24 20 20 104 40 4 11651 |

FEATURES VLASTNOSTI

@ Alternate Helix 29°/30° o Stiidava Sroubovice 29°/30°

@ Center cutting ® 2 brity do stfedu

@ Unegual Indexing o Nestejnomérna rozte¢ zubi

@ Chamfer 45° ® Rohové srazeni

@ Polished flute and primary relief o Lesténd drzka a fazetka hibetu

@ Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim

o Uncoated @ Bez povlaku

APPLICATION APLIKACE

@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper @ Obrabéni nezeleznych kov, predevsim slitin Al a Cu

@ Can give good results in very soft steel with high chip compression ratio o Experimentalné lze pfi stabilnim procesu pouZit i pro mékkeé oceli

@ Can give good results in cast iron (66640, Ferrite content) se sklonem k péchovani

@ Dobré vysledky vykazuje i u tvarné litiny 6GG40 (pfitomnost feritu)
video

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UME ?f G I N 5 6 8 0 12 % 16 182
Dx2 Dx0,2 300 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220

Dx2 Dx0,4 260 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200

Dx1 Dx1 200 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130

<l 5° 150 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062

Dx2 Dx0,2 220 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220

Dx2 Dx0,4 190 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200

Dx1 Dx1 150 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130

<l 5° 120 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062

Dx2 Dx0,2 180 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220

Dx2 Dx0,4 170 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200

Dx1 Dx1 120 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130

<Ia 5° 85 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062

e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 I 5 6 8 10 12 14 16 18 20

DH 7.6 95 N4 15,2 19 22,8 19 30,4 34,2 38

p 0,7 1.0 11 1.4 17 2,0 2,5 28 38 48

@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE

2. 9 ol

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




High-Performance End Mill
Vysokovykonna fréza

] 1

] — P =
¥ 12— |
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F8920.4/3,9.V(W)6.57.8/12.24 L6 4 57 8 12 4 T1713(W) [ | m}
F8920.5/4,9.V(W)6.57.10/15.24 5 6 5 57 10 15 4 T1714(W) [ | O
F8920.6.V(W)6.57.12.24 6 b 57 12 4 11715(W) [ | O
F8920.8.V(W)8.63.16.24 8 8 63 16 4 11716(W) [ | O
F8920.10.V(W)10.72.20.24 10 10 72 20 b T1717(W) [ | O
F8920.12.V(W)12.81.24.24 12 12 83 24 b 11718(W) u O
F8920.14.V(W)14.81.28.24 b 14 83 28 4 T1719(W) [ | m}
F8920.16.V(W)16.92.32.74 16 16 92 32 4 11720(W) [ | O
F8920.18.V(W)18.92.36.24 18 18 92 36 4 T1721(W) [ | O
F8920.20.V(W)20.104.40.24 20 20 104 40 4 11723(W) [ | O
FEATURES VLASTNOSTI

o Alternate Helix 29°/30°

@ Non center cutting

@ Unequal Indexing

o Chamfer 45°

@ Back taper

o Center Coolant Supply

@ Polished flute and primary relief
o Edge slightly rounded by honing
@ Uncoated

APPLICATION

@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper
@ (an give good results in very soft steel with high chip compression ratio
@ Can give good results in cast iron (66640, Ferrite content)

ANNOTATION

Alternate helix dampens vibrations.
The purpose of flute polishing is to minimize the heat build-up
and consequential material sticking

o Stiidava Sroubovice 29°/30°

o Nema bty do stfedu

o Nestejnomérna rozte¢ zubi

® Rohové srazeni

@ Mirné kuzelovy tvar

@ Stredovy chladici kanal

® Lesténd drézka a fazetka hbetu
@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim
@ Bez povlaku

APLIKACE

@ Obrabéni nezeleznych kov, predevsim slitin Al a Cu

o Experimentalné lze pfi stabilnim procesu pouZit i pro mékkeé oceli
se sklonem k péchovani

@ Dobré vysledky vykazuje i u tvarné litiny 6GG40 (pfitomnost feritu)

POZNAMKA

Stridava Sroubovice potlacuje vibrace.

Lestény povrch minimalizuje vyvin tepla,
a tim i zalepovani drazek.

video

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

S 5 6 8 10 12 % 1% 18 2N
Dx2 Dx0,1 300 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220
Dx1,5  Dx0,5 260 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200
Dx15 Dx1 200 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130
<ta  10° 150 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062
Dx2 Dx0,1 220 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220
Dx15  Dx0,5 190 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200
Dx1,5 Dx1 150 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130
<ta  10° 120 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062
Dx2 Dx0,1 180 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220
Dx15  Dx0,5 170 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200
Dx15 Dx1 120 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130
<ta  10° 85 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062
e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 I 5 6 8 10 12 14 16 18 20

DH 7.6 95 N4 15,2 19 22,8 19 30,4 34,2 38

p 0,7 1.0 11 1.4 17 2,0 2,5 28 38 48

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

2. 9 ol

MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNi UHL\( ZANORENI




Universal End Mill with Radius
Univerzalni fréza s radiusem

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F8930.6.V6.57.12.R1,5.74 6 b 57 12 15 4 11775 [ |
F8930.8.V8.63.16.R2.74 8 8 63 16 2k 11776 [ |
F8930.10.V10.72.20.R2,5.74 10 10 72 20 25 4 1777 [ |
F8930.12.V12.81.24 R3.24 12 12 83 24 3 4 11778 [ |
F8930.14.V14.81.28.R3 5.24 14 14 83 28 35 4 1779 |
F8930.16.V16.92.32.R4.Z4 16 16 92 32 b 4 11780 u
F8930.18.V18.92.36.R4 5.74 18 18 92 36 45 4 11781 [ |
F8930.20.V20.104.40.R5.24 20 2 104 40 5 4 11782 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

o Alternate Helix 29°/30°

@ Non center cutting

@ Unegual Indexing

@ Corner Radius

@ Back taper

@ Center Coolant Supply

o Polished flute and primary relief
@ Edge slightly rounded by honing
@ Uncoated

APPLICATION

@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper
@ Can give good results in very soft steel with high chip compression ratio
@ Can give good results in cast iron (66640, Ferrite content)

ANNOTATION

Alternate helix dampens vibrations.
The purpase of flute polishing is to minimize the heat build-up
and consequential material sticking

@ Stfidava Sroubovice 29°/30°

@ Nemé bfity do stfedu

o Nestejnomémd roztec zubil

® Rohovy radius

o Mimé kuzelovy tvar

@ Stfedovy chladici kandl

o Le$téna drézka a fazetka hbetu
@ Ostii jemné zaobleno piskovanim
® Bez povlaku

APLIKACE

@ Obrabéni nezeleznych kovi, predevsim slitin Ala Cu

@ Experimentalné lze pfi stabilnim procesu pouzit i pro mékkeé oceli
se sklonem k péchovani

@ Dobré vysledky vykazuje i u tvarné litiny 6GGA40 (pfitomnost feritu)

POZNAMKA

Stfidava $roubovice potlacuje vibrace.
LeStény povrch minimalizuje vyvin tepla, a tim i zalepovani drazek.

video

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UME ?f G I N 5 6 8 0 12 % 16 182
Dx2 Dx0,1 300 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220

Dx1,5  Dx0,5 260 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200

Dx15 Dx1 200 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130

<ta  10° 150 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062

Dx2 Dx0,1 220 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220

Dx15  Dx0,5 190 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200

Dx1,5 Dx1 150 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130

<ta  10° 120 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062

Dx2 Dx0,1 180 0,042 0,060 0,072 0,090 0,120 0,132 0,145 0,175 0,195 0,220

Dx15  Dx0,5 170 0,038 0,052 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,160 0,180 0,200

Dx15 Dx1 120 0,020 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130

<ta  10° 85 0,009 0,014 0,019 0,024 0,033 0,038 0,024 0,047 0,052 0,062

e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 I 5 6 8 10 12 14 16 18 20

DH 7.6 95 N4 15,2 19 22,8 19 30,4 34,2 38

p 0,7 1.0 11 1.4 17 2,0 2,5 28 38 48

@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE

2. 9 ol

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




High-Feed End Mill
Rychloposuvova fréza

i "

f; according to the cutter diameter | podle primeru fréz
UMC ?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 0,060 0,072 0,096
FEATURES VLASTNOSTI Soft plastic D1 D025 80D 0072 00% 0120 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 0,060 0,072 0,096
o Internal Teeth o Vnitfnf biity ard plastic D D025 400 0054 0072 0,090 0108 0,164
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 b B 10 12 16
DH 14 152 19 28 304
p 40 50 39 70 80
o H
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI
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High-Performance End Mill
Vysokovykonna fréza

] 1

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy
UMC ?ﬁo bkl -
. 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
| 12— .
- L1 <t 45 250 0,045 0,050 0,060 0,075 0,095 0,115 0,120
<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
tan: i ST} O | Sl ok o DA B DO o
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
o <« 25 0 0,048 0,05 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
0x25 D095 200 0,045 0,049 0,098 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 <to 45180 0,052 0,059 0,072 0,088 0,110 0,135 0,158
<fa 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 D=0 500 0,084 0,096 0,120 0,144 0,180 0222 0276
F8910.10.v10.80.23.21 10 10 80 23 1 12395 u Soft plastic D25 D025 450 0,069 0,078 0,09 0117 0,147 0,180 0210
F8910.10.W10.72.18.21 10 10 77 18 1 12395W | Plast mékky D25 DA 300 0,054 0,060 0072 0.0%0 0,114 0,138 0144
- 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 D=0 500 0,077 0,088 0,110 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 0,135 0,165 0193
F8910.12.12.100.27.21 121 100 27 1 12397 u Plast turdy D2a - D0 O 05 0ge 083 0103 0127 it
Drilling | Vrtani 250 0,020 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 VLASTNOSTI For semi-standard dimensions, contact our sales representative. Na pani 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.
@ Helix Angle 25 ° SrOEhOWCEVZS the 30 clamping between the tool tip and the chuck. This value may differ depen- Pro prodlouzené varianty pro dosazeni plného vykonu frézy je nutné dodrzet upnuti
o Thladeto tEE center ® 1 brit do stiedu ding on the machine type, operation and tool holder used. 30 mezi Spickou ndstroje a upinatem. Tato hodnota se mize (it 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
o Uncoated o Bezpoal ~ oo MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
APPLICATION APLIKACE ) 3 A 5 6 8 —
@ 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 8,0
@ Allows milling on any ramp @ Nastroj vrta do plného materidlu 2 DH
© Umozfiuje frézovat po libovolné rampe RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
ANNOTATION DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN GHLY ZANORENI

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




Universal End Mill for Roughing
Univerzalni fréza pro hrubovani

. L3
= L1 -
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci Cislo V W
F8950.10.V(W)10/9,8.81.12/35.23 0 10 98 8 12 3 05 3 12490W u u
F8950.12.V(W)12/11,7.92.15/42.13 12 12 17 92 15 4 05 3 12691W u u
F8950.14.V(W)14/13,7.100.17/49.23 16 1 137 100 17 49 06 3 12492W u u
F8950.16.V(W)16/15,6.110.20/56.23 16 16 156 110 20 56 07 3 12493W | u
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 30°

@ Internal Teeth

@ Non center cutting

o Chamfer 43°

o NR profile on the circuit

@ Central cooling channel

o Edge slightly rounded by honing
@ PVD Coated

APPLICATION

@ Roughing and Semi finishing @ Rated among tools with the highest performance
in this category on the market ® High speed milling

ANNOTATION

The NR profile suppresses vibrations.

o Sroubovice 30°

@ Vnitfni bfity

o Nema bty do stfedu

® Rohové srazeni

@ NR profil na obvodu

@ Stredovy chladici kanal

@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Je mozno pouZit na hrubovéni'i pfeddokoncovani @ Fréza patfi k nejvykonngjsim
nastrojlim v této kategorii na trhu @ Vysokorychlostni frézovani

POZNAMKA

NR profil potlacuje vibrace.

video

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

L 8 10 12 14 16
Dx1,2 Dx0.4 900 0,270 0,300 0,330 0,360 0,400
Dx1,2  Dx0,8 900 0,180 0,200 0,225 0,250 0,275
Dx1 Dx1 900 0,160 0,180 0,200 0,225 0,250
<ta  10° 900 0,076 0,085 0,074 0,107 0,118
Dx1,2  Dx04 500 0,270 0,300 0,330 0,360 0,400
Dx1,2  Dx0,8 500 0,180 0,200 0,225 0,250 0,275
Dx1 Dx1 500 0,160 0,180 0,200 0,225 0,250
<ta  10° 500 0,076 0,085 0,074 0,107 0,118
Dx1.2  Dx04 200 0,270 0,300 0,330 0,360 0,400
Dx1,2  Dx0,8 200 0,180 0,200 0,225 0,250 0,275
Dx1 Dx1 200 0,160 0,180 0,200 0,225 0,250
<ta  10° 150 0,076 0,085 0,074 0,107 0,118
e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 8 10 12 14 16

DH 15,2 19 19 26,6 30,4

p 40 5,0 39 7,0 8,0

@ DH

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

2. 9 ol

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




Trimming Router Bit
Orezova fréza

A ot
S e E e e e
4\’»\,rJr’r’r¢;;;,", —

= Ps525552 ERbsbsbsy
¥ -t
= L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F6110.2.V6.57.10 2 b 57 10 12560 [ |
F6110.3.V6.57.15 3 6 57 15 12561 [ |
F6110.4.V6.57.20 L b 57 20 12562 [ |
F6110.5.V8.63.25 5 8 63 25 12563 [ |
F6110.6.V8.63.25 b 8 63 25 12564 |
FEATURES VLASTNOSTI

@ The used concept of milling cutters predetermines them for products
made of CMC composite with a thermosetting matrix (epoxy) and a fibrous
dispersion.

@ Uncoated

APPLICATION

@ Cutters of this type make it possible to cut the final contour of three-dimensional
laminate workpieces with their long cutting part

ANNOTATION

Cutters with their simple cutting edge assembly achieve
acceptable delamination.

@ Poufitd koncepce briti fréz je predurcuje pro vyrobky z kompozitu CMC
s reaktoplastovou matrici (epoxid) a viaknitou disperzi.
@ Bez povlaku

APLIKACE

@ Frézy tohoto typu umoZiuji svoji dlouhou feznou Easti vyfezavat findlni obrys
prostorovych laminatovych obrobki z oblasti modelafstvi, s minimalizaci zmény
osové soufadnice vietene obrabéciho stroje.

POZNAMKA

Frézy se svou jednoduchou bfitovou sestavou a pfijatelnou cenou
dosahuii pfijatelnou delaminaci.

Fot according to the cutter diameter | podle priméru frézy

e ?f 2 3 i 5 6
Ve(m/min) 120 120 120 120 120
Ap(mm) 2 3 A 5 b
fz 02 0,25 03 035 04
Ve(m/min) 120 120 120 120 120
Ap(mm) 2 3 b 5 6
fz 02 025 03 035 04
Ve(m/min) 120 120 120 120 120
Ap(mm) 2 3 4 5 6
fz 02 0,25 03 0,35 04
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
carbon fiber dust CFRP B
epoxy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(thermoset) laminated boards (wood) dust MOF, HPL, LT A
non - lar(n\;lr;?)t;)d boards dust oD A
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A
pfifazeni materialové skupiny
matrice disperze / skladba tfiska priklad materidlova skupina
meta-aramidové viakno drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex) A
para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
o uhtikové vlakno prach CFRP B
efo:lld?l\i skelné vldkno prach GFRP, skelny laminat B
Ereyakt{)plast) laminované desky (drevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelaminovvané desky el 0D A
(dfevo)
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vldkno plynuld CFRTP C
tvrzend péna - prach, Zmolky A

video

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE




Trimming Router Bit
Orezova fréza

| 1
T

¥ 12—+
= L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F6120.4.V6.57.10 L6 57 10 4 12566 [ |
F6120.5.V6.57.12 5 6 57 12 4 12567 [ |
F6120.6.V6.57.16 6 b 57 16 4 12568 [ |
F6120.8.V8.81.20 8 8 80 20 4 12569 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ The used concept of milling cutters predetermines them for products
made of CMC composite with a thermosetting matrix (epoxy)
and a fibrous dispersion.

@ Longer service life is achieved by an extended total blade length
on the surface of four teeth.

@ Uncoated

APPLICATION

@ Cutters of this type are recommended for productive operations
of cutting composites with high demands on the life and quality
of the product circumference with minimal delamination, achieved
by alternating left and right helix.

@ Poufitd koncepce britd fréz je predurcuje pro vyrobky z kompozitu CMC
s reaktoplastovou matrici (epoxid) a viaknitou disperzi.

@ DelSi Zivotnost je dosazena prodlouzenou souctovou délkou bFitu
na povrchu Ctyf zubi.

® Bez povlaku

APLIKACE

@ Frézy tohoto typu jsou doporuceny pro produktivni operace ofezu kompozitu
s vysokou naro¢nosti na Zivotnost a kvalitu obvodu vyrobku s minimalni delaminaci,
docilenou stfidavou levou a pravou Sroubovic.

video

Fot according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UMC #,,o
&4 4 o 6 8
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 75 9 12
fz 03 035 04 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 75 9 12
fz 03 0,35 04 0,45
Ve(m/min) 120 120 120 120
Ap(mm) 6 75 9 12
fz 03 035 04 0,45
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
carbon fiber dust CFRP B
epoxy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(thermoset) laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards dust 0D A
(wood)
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A

matrice

epoxidova
pryskyfice
(reaktoplast)

termoplast
tvrzend péna

disperze / skladba
meta-aramidové viakno
para-aramidové vldkno
uhlikové vlakno
skelné vlakno
laminované desky (dfevo)

nelaminované desky
(dfevo)

laminovany papir
uhlikové vlakno

pfifazeni materialové skupiny

tfiska pfiklad
drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex)

prach Aramid p (Kevlar)

prach CFRP

prach GFRP, skelny laminat

prach MDF, HPL, LTD

prach 01D

prach Umakart

plynuld CFRTP

prach, Zmolky

A

> oo o o

materidlova skupina

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE




Trimming Router Bit ? Fot according to the cutter diameter | podle priméru frézy

. S umC 0
Orezova fréza 24 6 B
] Ve(m/min) 130 130
i B- cezrbor) f|b,er v Ap(mm) 6 8
Ll | 12
I L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F6130.6.V6.81.18.26 b b 81 18 b 12571 u material groups
F6130.8.V8.110.24.26 B8 1o 2 6 12972 - matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
FEATURES VLASTNOSTI para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
@ Dies of this type require tools with a larger tooth gap, as the chips are not ® Matrice tohoto typu vyZaduje nastroje s vétsi zubovou mezerou, nebot tfisky carbon fiber dust CFRP B
as friable as in the thermoset nemaji drobivy charakter jako je tomu u reaktoptoplastu. EpoXy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
@ Uncoated @ Bez povlaku )
(thermoset) laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
APPLICATION APLIKACE non - laminated boards dust 07D A
_ , o , o o (wood)
@ Cutters of this type are for composites based on thermoplastic matrix o Frézy tohoto typu se uplatiiuji predevsim v leteckém pramyslu, kde konstruktéri .
and dispersions of carbon fibers or Kevlar. tasto volf kempozit na bazi termoplastové matrice a disperzi z uhlikovych vidken, &i laminated paper dust Umakart A
Kevlaru. thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP
ANNOTATION : ]
| | | | POZNAMKA hardened foam dust, lumps A
The extended cutting part does not require a continuous correction oo o . . )
of the spindle axis for three-dimensional operation. ProdlouZena fezna Cast nepozaduje plynulou korekci osy vietene u prostorovych pfifazeni materidlové skupiny
tvardi. . . » - L .
matrice disperze / skladba triska priklad materidlova skupina
meta-aramidové viakno drobivd, Zmolky Aramid m (Nomex) A
para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
doré uhlikové vlakno prach CFRP B
SE;:;;& skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
(reaktoplast) laminova.né desky (drevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelammovvane desky i 07D A
(dFevo)
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP
tvrzend péna - prach, Zmolky A

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
|

video




Trimming Router Bit
Orezova fréza

02
—] D1 =

le— 17—

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F6140.4.V4.63.10.21 L4 65 10 1 12577 [ |
F6140.5.V5.63.12.71 5 5 65 12 1 12578 [ |
F6140.6.V6.81.16.21 6 b 81 16 1 12579 [ |
F6140.8.v8.81.20.21 8 8 81 20 1 12580 [ |
F6140.10.V10.110.25.21 10 10 110 25 1 12581 |

FEATURES VLASTNOSTI

@ Very sharp blade with high resistance to abrasion and oxidation.

@ Liguid cooling is generally not permitted here.

@ Uncoated

APPLICATION

@ The milling cutters are mainly used for machining composites

with Aramid m (Nomex) fibers, which are characterized by an elongation of 22%.
Close to the elongation of polyester fibers.

@ Machining of hardened polyurethane foam and nylon.

@ HPL, MDF, DTD wood-based boards

@ Velice ostry bfit s vysokou odolnosti proti otéru a oxidaci.
@ Chlazeni kapalinami se zde totiZ vétSinou nepfipousti.
@ Bez povlaku

APLIKACE

® Frézy slouzi predevsim pro obrabéni kompozitu s viakny Aramid m (Nomex),
které se vyznacuji taznosti 22 %. Blizko taZnosti polyesterovych vidken.

@ Obrabéni tvrzené polyuretanové pény a silonu

@ Desky HPL, MDF, DTD na bazi dfeva

Fot according to the cutter diameter | podle priméru frézy

UMC ?,o
Z 4 5 6 8 10
Ve(m/min) 45 45 45 45 45
Ap(mm) A 5 6 8 10
fz 0,05 0075 0,09 0012 0,015
Ve(m/min) orientacné 43-90
Ap(mm) 8 10 12 16 20
fz 0] 0,15 0.2 0,25 03
Ve(m/min) orientacné 45-90
Ap(mm) 8 10 12 16 2
fz 0,08 01 0,13 018 0,22
Ve(m/min) orientatné 45-90
Ap(mm) 8 10 12 16 20
fz 0,1 0,15 0,2 0,25 03
Ve(m/min) orientacné 200-400
Ap(mm) 8 10 12 16 20
fz 0] 0,15 0,2 0,25 03
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
; carbon fiber dust CFRP B
(etﬁ]oxy resT) fiberglass dust GFRP, glass laminate B
ermose laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards (wood) dust D7D A
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A
pfifazeni materialové skupiny
matrice disperze / skladba tfiska priklad Tﬁﬁ%ﬁhaal
meta-aramidové vidkno drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex) A
o para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
epoxidova uhlikové vldkno prach CFRP B
pryskyfice skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
(reaktoplast) laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelaminované desky (drevo) prach 07D A
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP C
tvrzend péna - prach, Zmolky A

video

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE
i




Trimming Router Bit " ? Fot according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Orezova fréza 7 b 5 6 B 10

L i Ve(m/min) 45 45 45 I 45
Ap(mm) A 5 6 8 10
ﬂ 12 T Ve(m/min) orientaéné 45-90
b . Ap(mm) B 10 12 16 20
- : fz 0,1 0,15 02 0,25 03
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem : —
e D1 02 03 11 17 13 R 7 Objednaci &islo v W Ve(m/min) orientacng 45-90
F6150.4.V4.70.10.22 Lo 7010 2 12584 u Aptmm) 8 10 12 16 n
F6150.5.V5.75.12.72 5 5 75 12 2 12585 | fz 0,08 0.1 013 0,18 022
F6150.6.V6.81.16.22 b 6 81 16 2 12586 | Ve(m/min) orientatng 45-90
Ap(mm) 8 10 12 16 20
F6150.8.¥8.110.20.22 8 8 110 20 2 12587 | o o 015 02 0% 03
F6150.10.V10.110.25.22 10 10 110 25 2 12588 u Ve(m/min) orientaéné 200-400
Ap(mm) 8 10 12 16 20
fz 0,1 0,15 02 0,25 03
FEATURES VLASTNOSTI
@ Very sharp blade with high resistance to abrasion and oxidation. @ Velice ostry bfit s vysokou odolnosti proti otéru a oxidaci. material groups
@ Liguid cooling is generally not permitted here. @ Chlazeni kapalinami se zde totiZ vétSinou nepfipousti. matrice dispersion / composition chip example group
@ Uncoated @ Bez povlaku g .
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
APPLICATION APLIKACE ; carbon fiber dust CFRP B
. . iy — . _ _ epoxy resin . _
o The milling cutters are mainly used for machining composites with Aramid m @ Frézy slouzi pfedevim pro obrabéni kompozitu s vidkny Aramid m (Nomex), (th 0 fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(Nomex) fibers, which are characterized by an elongation of 22%. Close to the elon-  které se vyznatuji taznosti 22 %. Blizko taznosti polyesterovych vidken. ermose laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
gation of polyester fibers. ® Obrahén tvrzené polyuretanové pény a silonu non - laminated boards (wood) dust DTD A
® Machining of hardened polyurethane foam and nylon. @ Desky HPL, MDF, DTD na bazi dfeva laminated paper dust Umakart A
@ HPL, MDF, DTD wood-based boards. thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A
pfifazeni materialové skupiny
matrice disperze / skladba tfiska priklad Tﬁﬁ%ﬁhaal
meta-aramidové vidkno drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex) A
o para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
epoxidova uhlikové vldkno prach CFRP B
pryskyfice skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
(reaktoplast) laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelaminované desky (drevo) prach 07D A
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP C
tvrzend péna - prach, Zmolky A

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
|

video




Drill Bit

Vrtak na kompozitové desky

]

T — %
=

01

¥ —1— |
= L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
V6010.4.V6.57.8.22 L6 57 8 2 12592 [ |
V6010.5.V6.57.10.22 5 6 57 10 2 12593 [ |
V6010.6.V6.57.12.22 6 b 57 12 2 12594 [ |
V6010.7.V8.63.14.22 7 8 63 14 2 12595 [ |
V6010.8.V8.63.16.22 8 8 63 16 2 12594 [ |
V6010.9.v10.81.18.22 9 10 80 18 2 12597 [ |
V6010.10.V10.81.20.22 0 10 80 20 2 12598 [ |
V6010.12.V12.81.24.72 12 12 80 24 2 12599 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Double-edged drills with ultra-fine sintered carbide structure

@ Use for a thermosetting matrix (epoxy resin) the two existing cutting edges
do not provide sufficient service life for large series production.

@ Uncoated

APPLICATION

@ Sharp cutting edge geometry designed for drilling into all types of composites
with a thermoplastic matrix, with minimal delamination until blunting. @ It can
also be recommended for drilling in non-ferrous metals and plastics.

@ Vrtdky se dvéma bfity s ultra-jemnou strukturou slinutého karbidu

@ Pouziti pro matrici reaktoplastovou (epoxidova pryskyfice) dva stavajici brity
neposkytuji dostateénou Zivotnost pro velkosériovou vyrobu.

@ Bez povlaku

APLIKACE

@ Ostrd geometrie bfitu urcena pro vrtani do véech druhii kompozitd s termoplas-
tovou matrici, s minimalizaci delaminace a7 do otupeni. @ Lze doporucit také pro

vrtani do nezeleznych kovi a plastu.

umc

Fot according to the drill diameter | podle prameéru vrtaku

4 ) 6 7 8 9 10 12
Ve(m/min) 50 50 50 50 50 50 50 50
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
fz 0,08 01 0,12 0,14 017 02 0,22 0,24
Ve(m/min) atarough guess | orientacné 100-200
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
fz 0,05 0,06 007 0,08 0,09 01 011 0,12
Ve(m/min) at a rough guess | orientacné 100-200
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
fz 0,05 0,06 007 0,08 0,09 01 0,11 0,12
Ve(m/min) at a rough guess | orientacné 100-200
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 2 2%
fz 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 01 0,11 0,12
Ve(m/min) at a rough guess | orientacné 100-200
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 2 2%
fz 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 01 0,11 0,12
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 2 2%
fz 0,08 01 0,12 0,14 0,17 02 0,22 0,24
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 2 2%
fz 0,08 0.1 0,12 0,14 0,17 02 0,22 0,24
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
iz 0,08 01 0,12 0,14 0,17 02 0,22 0,24
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
: carbon fiber dust CFRP B
epoxy resin . .
(t[t: J N fiberglass dust GFRP, glass laminate B
efmose laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards (wood) dust 07D A
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A
pfifazeni materialové skupiny
matrice disperze / skladba tfiska priklad material. skupina
meta-aramidové vldkno drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex) A
o para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
epoxidova uhlikove vldkno prach CFRP B
pryskyfice skelné vlakno prach GFRP. skelny laminat B
(reaktoplast) laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelaminované desky (drevo) prach D7D A
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynula CFRTP C
A

tvrzend péna

prach, Zmolky

video

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
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Drill Bit
Vrtak na kompozitové desky

(SN J—

=

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
V6020.4.V6.57.8.23 4 6 o7 8 3 12603 |
V6020.5.V6.57.10.23 o 6 o7 10 3 12604 |
V6020.6.V6.57.12.23 6 6 o7 12 3 12605 |
V6020.7.V8.63.14.23 7 8 63 14 3 12606 |
V6020.8.v8.63.16.23 8 8 63 16 3 12607 [ |
V6020.9.v10.81.18.23 9 10 80 18 3 12608 u
V6020.10.v10.81.20.23 10 10 80 20 3 12609 |
V6020.12.V12.81.24.73 12 12 80 24 3 12610 |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Three-blade drills with an ultra-fine sintered carbide @ Vrtdky se tfemi bfity s ultra-jemnou strukturou slinutého karbidu
o Uncoated @ Bez povlaku
APPLICATION APLIKACE

@ Productive machining of precise holes in composite materials with thermoplastic
and thermosetting matrix with satisfactory delamination at the outlet and inlet of

the composite boards.

ANNOTATION

For highly productive drilling in the aerospace industry, it is advisable to choose

a tool with the addition of a diamond coating.

@ Produktivni obrabéni pfesnych otvord do kompozitovych material s termoplas-
tovou i reaktoplastovou matrici s uspokojivou delaminaci na vystupu i vstupu do

kompozitovych desek.

POZNAMKA

Pro vysace produktivni vrtani v leteckém primyslu je vhodné zvolit nastroj

s pfidanim diamantového povlaku.

Fot according to the drill diameter | podle prameéru vrtaku

UMC ?,o
4 ) 6 7 8 9 10 12
Ve(m/min) 50 50 50 50 50 50 50 50
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
fz 0,08 0] 0,12 0,14 0,17 02 0,22 0,24
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
fz 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 01 0,11 0,12
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
fz 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 01 0,11 0,12
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 2 2%
fz 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 01 0,11 0,12
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 2 2%
fz 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 01 0,11 0,12
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 2 2%
fz 0,08 0] 0,12 0,14 0,17 02 0,22 0,24
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 2 2%
fz 0,08 0] 0,12 0,14 0,17 0,2 0,22 0,24
Ve(m/min) 120 120 120 120 120 120 120 120
Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
iz 0,08 0] 0,12 0,14 0,17 0,2 0,22 0,24
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
: carbon fiber dust CFRP B
epoxy resin . .
(t[t: J N fiberglass dust GFRP, glass laminate B
efmose laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards (wood) dust 07D A
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A

matrice

epoxidova
pryskyfice
(reaktoplast)

termoplast
tvrzend péna

disperze / skladba
meta-aramidové vlakno
para-aramidoveé vldkno
uhlikové vldkno
skelné vlakno
laminované desky (dfevo)
nelaminované desky (drevo)
laminovany papir
uhlikové vlakno

pfifazeni materialové skupiny

tfiska priklad

drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex)
prach Aramid p (Kevlar)
prach CFRP
prach GFRP. skelny laminat
prach MDF, HPL, LTD
prach 07D
prach Umakart
plynula CFRTP

prach, Zmolky

> I I 0o o o>

material. skupina

video

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
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Drill Bit
Vrtak na kompozitové desky

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
V6030.4.V6.57 L6 57 12614 [ |
V6030.5.V6.57 5 6 57 12615 [ |
V6030.6.V6.57 b 6 57 12616 [ |
V6030.7.v8.81 7 8 80 12617 [ |
V6030.8.V8.81 8 8 80 12618 [ |
V6030.9.V10.110 9 10 110 12619 [ |
V6030.10.V10.110 10 10 110 12620 [ |
V6030.12.V12.110 12 12 110 12621 [ |

FEATURES VLASTNOSTI

@ The negative inclination of the teeth on the active part eliminates dangerous
self-drilling into thin walls and, on the contrary, slightly presses the drilled
object into the chuck.

@ Uncoated

APPLICATION

@ Drill for thin-walled products.
® The longitudinal layout of the cylindrical part of the drill allows it to be used even
in manual warkplaces when drilling through guide bushes.

ANNOTATION

The special design of the cutting edge geometry of the drill was defined primarily by
the requirement of compliance with the minimum delamination thin-walled compo-
site products with a thermosetting matrix (epoxy resins).

@ Negativni sklon zoubkd na Cinné tasti vylutuje nebezpecné
samozavrtavani do tenkych stén a naopak vrtany predmeét mirné
pritlacuje do upinace.

® Bez povlaku

APLIKACE

@ Vrtdk do tenkosténnych vyrobki
@ Délkova dispozice valcové Casti vrtdku umoziuje pouziti i na ruénich pracovistich
pfi vrtani skrz vodici pouzdra.

POZNAMKA

Specidlni konstrukce bfitové geometrie vrtakd V6030 byla definovana predevsim
pozadavkem dodrZeni minimalni delaminace tenkosténnych vyrobkd z kompozitu
s reaktoplastovou matrici (epoxidové pryskyfice).

UMC %ﬁo

Fot according to the drill diameter | podle priméru vridku

4 5 b 7 8 9 10 12
B - para-aramid fiber Ve(m/min) 90 90 90 %0 %0 90 90 90
B - para-aramidové v Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
viakno fz 0] 02 02 02 03 03 03 03
st Lo 0 b 0 4 L L b .
B - uhlikove viakno fz 01 02 02 02 03 03 03 03
3 s s Ve(m/min) 90 90 90 %0 %0 %0 90 90
o V Ap(mm) 8 10 12 14 16 18 20 2%
B - skelné vikno fz 0] 02 02 02 03 03 03 03
material groups
matrice dispersion / composition chip example group
meta-aramid fiber dust, lumps Aramid m (Nomex) A
para-aramid fiber dust Aramid p (Kevlar) B
carbon fiber dust CFRP B
EpoXy resin fiberglass dust GFRP, glass laminate B
(thermoset) laminated boards (wood) dust MDF, HPL, LTD A
non - laminated boards dust 07D A
(wood)
laminated paper dust Umakart A
thermoplastic carbon fiber fluent CFRTP C
hardened foam - dust, lumps A
pfifazeni materidlové skupiny
matrice disperze / skladba tfiska pfiklad materidlova skupina
meta-aramidové viakno drobivd, Zmolky Aramid m (Nomex) A
para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
o uhlikové vidkno prach CFRP B
efosxlld;\éi skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
?rgakt):)plast) laminované desky (devo) prach MDF, HPL, LTD A
nelaminovvané desky — 0D A
(dfevo)
laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP C
tvrzend péna - prach, Zmolky A

video

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE
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STAR 90 F5090 Cutting conditions | Rezné podminky F5090

Chamfer UMC ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Srivet # 0" b b B 10 12 16
0,2x45° 120 0,065 0075 0,090 0,100 0110 0,150
L 90° i 05¢5° 120 0,060 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
N _ P1-4 E V.M 1x45° 120 0,030 0035 0,040 0,045 0,050 0,070
= = 5° 120 X 0025 0,030 0,030 0035 0,045
ﬂ A E b5 120 X X 0015 0019 0022 0,030
- 11 Lzl 0,2x45° 90 0,065 0,075 0,09 0,100 0110 0,150
0,5x45° 90 0,040 0,050 0,05 0,065 0,070 0,100
P5-6 EVM 1x45° 90 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem ZXZ: Zg i ”'335 gg?g gg?g gggg gg;‘g
7 o 7220 X 8 8 i i
Nazev DI D2 D3 L1 L2 13 €& 7 Objednacicislo v w 0.2145° 75 0,065 0075 0,090 0,100 0.110 0,150
F5090.4.V4.50.2.24 4 4 50 2 90 4 11845 | 0,5%45° 75 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5090.6.V6.57.3.74 66 573 0 4 11847 u e o o Do oo 00t 0050 Mo
2x45° 75 X 0025 0,030 0,030 0,035 0,045
F5090.8.V8.63.4.24 8 8 63 4 90 4 11848 [ | k5 75 X X 0015 0019 0022 0,030
F5090.10.V10.72.5.24 10 10 2 5 90 4 11849 [ | 0,2x45° 85 0,065 0,075 0090 0.100 0110 0150
0,5x45° 85 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5090.12.V12.82.6.74 17 1 82 6 90 4 11850 [ | VB9 EM e i 0% 0% 000 005 0050 e
F5090.16.V16.92.8.24 16 16 92 8 90 b 11851 | 945 85 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,065
hxb5° 85 X X 0015 0019 0,022 0,030
0,2x45° 70 0,065 0,075 0,09 0,100 0110 0,150
FEATURES VLASTNOSTI 0,5x45° 70 0,040 0,050 0,055 0,065 0070 0,100
@ Rectilinear edge at defined angle 90° @ Piimkovy bfit v definovaném thlu 90° M10-11 EV M Is? 70 0,030 0,085 0.040 0,065 0.050 0070
© PVD Coated o Povlak PVD w5 70 X 0025 0,030 0,030 0035 0,045
AR 70 X X 0015 0019 0022 0,030
APPLICATIUN API.IKACE 0,2x45° 130 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
0,5x45° 130 0,040 0,050 0,055 0,065 0070 0,100
@ Chamfering @ Srazeni hran frézovanim Tx45° 130 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
w5 130 X 0025 0,030 0,030 0035 0,045
b5 130 X X 0015 0019 0022 0,030
0,2x45° 180 0,065 0075 0,09 0,100 0110 0,150
0,545° 180 0,040 0,050 0,05 0,065 0070 0,100
1x45° 180 0,030 0035 0,040 0,045 0,050 0,070
X5° 180 X 0025 0,030 0,030 0035 0,045
b5 180 X X 0015 0,019 0022 0,030
0,2x45° 40 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
$19-22 E V.M 0,5x45° 40 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1X45° 40 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0070

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

video




STAR 90 P F5190 Cutting conditions | Rezné podminky F5190

Chamfer UMC ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Srivet # 0" b b B 10 12 16
0,2x45° 120 0,065 0075 0,090 0,100 0110 0,150
L 90° 05¢5° 120 0,060 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
N i _ P1-4 EVM 1X45° 120 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
= = 5° 120 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
'ﬂ -—I ﬂ huhse 120 X X 0015 0,019 0022 0,030
- 1 Bl 0,2x45° 90 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
0,5x45° 90 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
P3-6 EVM 1x45° 90 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem ZXZ: Zg i “'335 gg?g gg?g gggg gg;‘g

, o Y X , \ \ \

Nazev DI D2 03 L1 12 13 € 7 Objednacicislo v W 0.205° 75 005 0075 0,090 0,100 0110 0,150
F5190.1.V4.50.1,5.24 1 4 50 15 90 4 12399 | 0,5x45° 75 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5190.1.V6.57.2,5.24 1 57 25 0 4 12400 u e o o Do oo 00t 0050 Mo
W65 75 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
F5190.2.V8.63.3.74 2 8 63 3 90 4 12401 | Ixl5® 75 X X 0015 0019 0022 0,030
F5190.3.V10.72.3 5.4 310 72 35 90 4 12402 | 0,2x45° 85 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0150
0,5x45° 85 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5190.4N12.82.4.74 L 12 83 4 90 4 12403 | MB-9 EV M e i 0030 005 000 00 0050 207
F5190.5.V16.92.5,5.24 5 16 92 55 90 b 12404 | 945 85 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,065
4x45° 85 X X 0,015 0,019 0,022 0,030
0,2x45° 70 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
FEATURES VLASTNOSTI 0,5x45° 70 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Rectilinear edge at defined angle 90° @ Piimkovy bfit v definovaném thlu 90° M10-11 EV M Is? 70 0,030 0,085 0.040 0,065 0.050 0070
© PVD Coated o Povlak PVD W5° 70 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
b5 70 X X 0015 0,019 0,022 0,030
APPLICATIUN API.IKACE 0,2x45° 130 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
0,5x45° 130 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Chamfering @ Srazeni hran frézovanim Tx45° 130 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
@ Chamfering in shallow pockets @ Srazeni hran v mélkych kapsdch h5° 130 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
hihs 130 X X 0015 0,019 0022 0,030
0,2x45° 180 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
0,5x45° 180 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1X45° 180 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
5° 180 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
hihse 180 X X 0015 0019 0022 0,030
0,2x45° 40 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
$19-22 EVM 0,5x45° 40 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1x45° 40 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

video




STAR 60 P F5160 Cutting conditions | Rezné podminky F5160

Chamfer UMC ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Srivet # 0" b b B 10 12 16
0,2x45° 120 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
L 60° 0,515° 120 0,060 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
N i _ P1-4 EVM 1X45° 120 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
= = 5° 120 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
T T huhse 120 X X 0015 0,019 0022 0,030
!‘ K /A Lz_lL 0.2x45° 90 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
0,5x45° 90 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
P3-6 EVM 1x45° 90 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem ZXZ: Zg i “'335 gg?g gg?g gggg gg;‘g

, o Y X , \ \ \

Nazev DI D2 03 L1 12 13 € 7 Objednacicislo v W 0.205° 75 005 0075 0,090 0,100 0110 0,150
F5160.1.V4.50.2,6.24 1 4 50 26 60 4 12405 | 0,5x45° 75 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5160.1.V6.57.4,33.24 1 57 4,33 60 4 12406 u e o o Do oo 00t 0050 Mo
W65 75 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
F5160.2.V8.63.5,2.74 2 8 63 52 60 4 12407 | Ixl5® 75 X X 0015 0019 0022 0,030
F5160.3.V10.72.6,06.Z4 310 72 6,06 60 4 12408 | 0,2x45° 85 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0150
0,5x45° 85 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
F5160.4N12.82.6,93.74 L 12 83 6,93 60 4 12409 | MB-9 EV M e i 0030 005 000 00 0050 207
F5160.5.V16.92.9,53.24 5 16 92 953 60 b 12410 | 945 85 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,065
4x45° 85 X X 0,015 0,019 0,022 0,030
0,2x45° 70 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
FEATURES VLASTNOSTI 0,5x45° 70 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Rectilinear edge at defined angle 90° @ Piimkovy bfit v definovaném thlu 90° M10-11 EV M Is? 70 0,030 0,085 0.040 0,065 0.050 0070
© PVD Coated o Povlak PVD W5° 70 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
b5 70 X X 0015 0,019 0,022 0,030
APPLICATIUN API.IKACE 0,2x45° 130 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110 0,150
0,5x45° 130 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
@ Chamfering @ Srazeni hran frézovanim Tx45° 130 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
@ Chamfering in shallow pockets @ Srazeni hran v mélkych kapsdch h5° 130 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
hihs 130 X X 0015 0,019 0022 0,030
0,2x45° 180 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
0,5x45° 180 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1X45° 180 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070
5° 180 X 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
hihse 180 X X 0015 0019 0022 0,030
0,2x45° 40 0,065 0,075 0,090 0,100 0110 0,150
$19-22 EVM 0,5x45° 40 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070 0,100
1x45° 40 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

video




STAR 90 V F5070 Cutting conditions | Rezné podminky F5070

Chamfer double sided UMC ? ol ) y f according to the cutter diameter | podle primeéru frézy
7 rv v o <] =% p e ©
Oboustranny srazec ‘*@5 8 3 b 5 6 B 0 12 16 2
L *— D3 B 0,2x45° 120 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
i 0,5x45° 120 0,03 0,03 0,04 0,04 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
o = | P1-4 EVM 1x45° 120 X 0,03 0,03 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
2x45° 120 X X X X X 0,025 0,030 0,030 0,035
T | T 3x45° 120 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
- L3 ~ 0,2x45° %0 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
L2 0,5x45° 90 0,03 0,03 0,04 0,04 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
f L1 P5-6 EVM 1x45° 90 X 0,03 0,03 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
B . N 2x45° 90 X X X X X 0,025 0,030 0,030 0,035
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem s 0 ) ) ) ) ; \ 0115 0019 o
Ndzev DI D2 D3 L1 L2 L3 € 7 Objednacicislo V W 0,2x45° 60 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0075 0,090 0,100 0,110
F5070.3.V6.75.74 3 6 2'2 75 []’9 1 90 4 19435 ] 0,5x45° 60 0,03 0,03 0,04 0,04 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
1x45° 60 X 0,03 0,03 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
F5070.4.V6.75.24 i 6 29 75 12 14 90 4 12436 | 245 0 . ) . . X 0,025 0,030 0,030 0,035
F5070.5.V6.75.24 5 6 34 75 15 18 90 4 12437 | 3xh5° 80 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
0,2x45° 65 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
. " " ' ' " ' ' ’ " '
Fa070.6.V6.70.24 6 6 3.8 7 18 23 il & 12438 0,5x45° 65 0,03 0,03 0,04 0,04 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
F5070.8,2.V6.100.24 82 6 100 2 90 4 12430 u M8-9 EVM 1x45° 65 X 0,03 0,03 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
F5070.10.V6.100.24 10 b 100 & 90 b 12431 | LOY 65 i i i i X 0.025 0.030 0,030 0,035
Ixk5° 65 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
Fa070.11 '6'V6'1 00.24 12 b 100 6 90 b 12432 u 0,2x45° 60 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
F5070.16.V10.100.24 16 10 100 b 90 I 12433 | 0,5x45° 60 0,03 0,03 0,04 0,04 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
F5070.19,6.110.100.Z4 010 100 8 04 12434 O L L LT L N L .
Ixk5° 60 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
L. o L o 0.2x45° 15 006 0045 005 0055 005 0075 0090 0100 0110
DOPLRUJICI TABULKA PRO PROGRAMOVANI | DOPLIUJICI TABULKA PRO PROGRAMOVAN 0565 M 0B O 0N 0MD 000 00 005 00D
1x45° 150 X 0,03 0,03 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
Priimér britu - D1 3 I 5 [ 8,2 10 11,6 15,6 196 9X45° 150 X X X X X 0,025 0,030 0,030 0,035
Spodnl’ prﬂmér britu - D4 ],2 ],6 i 2,4 I I I 8 10 Ixh5° 150 X X X X X X 0’015 0'019 []’[]22
0,2x45° 190 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
0,5x45° 190 0,03 0,03 0,04 0,04 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
FEATURES VLASTNOSTI 1x45° 190 X 0,03 0,03 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
@ Rectilinear edge at defined angle 90° @ Pfimkovy brit v definovaném Ghlu 90° b5 190 i A i i X 0025 0,030 0,030 0,035
@ PVD Coated @ Povlak PVD Ixk5° 190 X X X X X X 0,015 0,019 0,022
0,2x45° 40 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,075 0,090 0,100 0,110
S19-22 EVM 0,5x45° 40 003 003 0,04 0,04 0,040 0,050 0,055 0,065 0,070
APPLICATION APLIKACE 1x45° 40 X 0,03 0,03 0,035 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
@ Beveling on both sides by milling @ Chamfering in shallow pockets @ Oboustranné srazenf hran frézovanim @ Srazeni hran v mélkych kapsach
@ Chamfering of deep holes from both side @ Srazeni hlubokych otvord z obou stran OTHER RECOMMENDATIONS

The cutting conditions apply until the maximum unloading of three times the tool shank.

JINA DOPORUCENI

Uvedené fezné podminky plati do maximalniho vyloZeni trojndsobku upinaci stopky nastroje.

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

video




Rounding Chamfer
Radiusovy srazec

—
¥ peufil

- L1

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

Ao Ae Ve 6 6 8 8 10 10 12 12 12

R0S)  (R1)  (R15)  (R2)  (R25)  (R3)  (R35)  (R&) (R5)

R R 160 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060

R R 130 002 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060

R R 90 002 0,028 0,032 0,039 0,040 0,05 0,048 0,050 0,050

MB-11 EVM R R 70 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060
R R 180 002 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060

R R 20 002 0,030 0,030 0,040 0,040 0,050 0,055 0,060 0,060

$19-22 E VM R R 50 0022 0,028 0,032 0,039 0,040 0,045 0,048 0,050 0,050

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W

F5050.5.V6.57.R0,5.24 o 6 o7 05 0o & 12420 |
F5050.4.V6.57.R1.24 4 6 o7 1 1 4 12421 |
F5050.5.V8.63.R1,5.24 0 8 63 19 [ 12422 |
F5050.4.V8.63.R2.24 4 8 63 2 2 4 12423 |
F5050.5.V10.72.R2,5.24 5 10 72 25 25 4 12424 |
F5050.4.V10.72.R3.24 410 77 3 3 4 12425 |
F5050.5.V12.83.R3,5.24 o 12 83 35 30 4 12426 |
F5050.4.V12.83.R4.Z4 L 12 83 4 b4 12427 |
F5050.4.V14.83.R5.24 L 14 83 O 0 4 12428 |

FEATURES VLASTNOSTI

@ Radius cutter with run-out 5° ® Radiusova fréza s vybéhem 5°

@ Very precise cutting edge tolerances @ Velmi pfesné tolerance feznych hran

@ High quality machined surface @ Vysokad kvalita obrobeného povrchu

@ PVD Coated @ Povlak PVD

APPLICATION APLIKACE

@ Burr-free edge rounding @ Zaoblenim hran bez otfepi

@ Machining of all types of materials ® (Obrabéni viech druhii materiald

ANNOTATION POZNAMKA

The tool is designed for the production of chamfers at the values Ap = Ae =R (mm).  Nastroj je navrZen pro vyrobu srazeni pi hodnotach Ap=Ae = R (mm)

video

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE

v




Universal Spot Drill

Univerzalni vrtak pro predvrtavani
90

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
V3090.6.V6.62.9.22 6 b 62 9 90 2 11000 [ |
V3090.8.V8.70.12.22 8 8 70 12 90 2 11001 [ |
V3090.10.v10.70.12.22 10 10 80 12 9 2 11002 [ |
V3090.12.V12.90.18.22 12 12 9 18 90 2 11003 [ |
V3090.16.V16.110.24.22 16 16 10 24 90 2 11004 |
V3090.18.V18.110.27.72 18 18 1m0 27 90 2 11005 u
V3090.20.V20.126.30.22 20 2 126 30 9 2 11006 [ |
V3090.25.V25.164.37,5.22 25 25 T4 37 90 2 11007 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 20°
@ Rectilinear edge at defined angle 90°
® PVD Coated

APPLICATION

@ Drilling of dimples
@ Chamfering
@ Max. feed rate 0,08 mm per revolution

o Sroubovice 20°
@ Piimkovy brit v definovaném dhlu 90°
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Navrtani stfedicich dilka
@ Srazeni hran vrtanim
@ Posuv max. 0,08 mm na otacku

video

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

ki L B 10 12 16 18 20 25
D-03mm 90 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
D-03mm 8 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
D-03mm 80 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
MB-11 EVM D-03mm 45 0,020 0025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
D-03mm 60 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
D-03mm 120 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
$19-22 E VM D-03mm 40 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

v




Universal Spot Drill

Univerzalni vrtak pro predvrtavani

120°

Y

D1

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
V3120.6.V6.62.9.22 6 b 62 9 120 2 11008 O
V3120.8.V8.70.12.22 8 8 70 12 120 2 11009 O
V3120.10.V10.80.15.22 10 10 80 12 120 2 11010 O
V3120.12.¥12.90.18.22 12 12 9 18 120 2 11011 [ |
V3120.16.V16.110.24.22 16 16 10 24 120 2 11012 O
V3120.18.V18.110.27.22 18 18 1m0 27 120 2 11013 O
V3120.20.V20.126.30.22 20 2 126 30 120 2 11014 O
V3120.25.V25.164.37,5.72 25 25 T4 37 120 2 11015 O
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 20°

@ Rectilinear edge at defined angle 120°

@ PVD Coated

APPLICATION

@ Drilling of dimples
@ Chamfering
@ Max. feed rate 0,08 mm per revolution

o Sroubovice 20°
@ Primkovy bfit v definovaném Ghlu 120°
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Navrtani stfedicich dilka
@ Srazeni hran vrtanim
@ Posuv max. 0,08 mm na otacku

video

Ao

Ve

f according to the cutter diameter | podle priméru frézy

M8-11 EVM

51922 EVM

b 8 10 12 16 18 20 25
Dx0,25 90 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0.25 85 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0.25 80 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0,25 65 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0.25 60 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0.25 120 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040
Dx0,25 40 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040 0,040 0,040 0,040

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

v




Chamfer Drill

Univerzalni vrtak pro zahlubovani

:

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
V4090.10.V10.72.5.21 10 10 72 5 9 1 11820 [ |
V4090.20.V12.63.10.21 20 12 63 10 90 1 11821 [ |
V4090.20.¥20.63.10.21 20 2 63 10 9 1 11822 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Rectilinear edge at defined angle 120°

@ PVD Coated
@ Engraving

APPLICATION

@ Drilling of dimples
o Chamfering

ANNOTATION

Recommended feed rate F=0.02 mm/rev.

@ Primkovy bfit v definovaném thlu 120°
@ Povlak PVD

APLIKACE

o Navrtani stredicich ddlka
@ Srazeni hran vrtanim
@ Gravirovani

POZNAMKA

Doporuceny posuv na otacku 0,02 mm.

video

f according to the cutter diameter | podle primeéru frézy

ki 5 10 20
D-03mm 90 0,030 0,040
D-03mm 8 0,030 0,040
D-03mm 80 0,030 0,040
MB-11 E V.M D-03mm 65 0,030 0,040
D-03mm 60 0,030 0,040
D-03mm 120 0,030 0,040
D-03mm 40 0,030 0,040

RECOMMENDED STRATEGIES
DOPORUCENE STRATEGIE




UniThread F7200 Cutting conditions | Rezné podminky F7200

Universal cutter for metric threads - e ? f, according to the cutter diameter | podle priméru frézy

. e s ° Ap Ve
Univerzalni fréza na metrické zavity o~ 7 M3 M35 M4 M5 M6  MB  MID M2 Mik

P1-4 EVM 130 0,006 0,012 0,042 0,084 0,100 0,130 0,170 0,200 0,210

——]f D1 |=—

S 90 0,005 0,010 0,035 0,070 0,100 0,125 0,170 0,200 0210
'ﬂ ] 2=
i - |3 — = 50 0,004 0,008 0,028 0,056 0,100 0125 0,170 0,200 0210
|
M8-11 EVM 55 0,005 0,010 0,035 0,070 0,100 0,125 0,170 0,200 0210
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladerm 0 0060 0,120 0,420 0,840 0,100 0,125 0,170 0,200 0,210
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo V W
F7200.M3x0,5.2,43.V5.50.24 243 5 173 50 84 05 4 12630 [ | 4o 0010 0,020 0.070 0.091 0,100 0,125 0170 0.200 0.210
F7200.M3,5x0,6.2,81.V5.50.24 281 5 197 50 99 06 4 12631 [ | $19-92 EVM 2 0005 0010 0035 0070 0100 0125 0170 0200 0210
F7200.M4x0,7.3,2.V5.50.24 32 5 222 50 113 07 4 12632 [ ]
F7200.M5x0,8.4,08.V5.50.24 408 5 296 50 14 08 4 12633 [ |
F7200.M6x1.4,9.V5.50.24 49 5 35 50 168 1 b 12634 [ ]
F7200.M8x1,25.5,95.V6.62.25 595 6 42 62 23 125 5 12635 [ |
F7200.M10x1,5.7,95.V8.63.25 795 8 585 63 28 15 B 12636 [ |
F7200.M12x1,75.9.95.V10.72.25 995 10 75 72 3 1755 12637 [ |
FEATURES VLASTNOST|
@ Rectilinear edge at defined angle 60° @ Pfimkovy bfit v definovaném Ghlu 60°
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Milling of metric threads @ Frézovani metrickych zavitd
@ Can be produced threads of various size @ Lze vyrabét zavity riiznych velikost
@ External and internal threads can be produced @ Lze vyrabét vngjsi i vnitini zavity
TABLE OF MINIMUM THREAD SIZES
TABULKA MINIMALNICH VELIKOSTI ZAVITU RECOMMENDED STRATEGIES
— — , DOPORUCENE STRATEGIE
Zavit Stoupani Min otvor
Zavit Stoupani Min otvor
M3 05 25 \ 4 <
M3,5 06 29 '
M 07 33 =

\ 4
,;,
1)

M1 15 B5 ﬁ\ /T\
M12 175 102 W W
Umisténi Zanofeni Nabihaci Vybéhovd Zanofeni Nabihaci Vytvoreni Vybéhovd Vrdceni
nad otvor smycka smycka smycka zavitu pomoci smycka nastroje
- pro zavit +360° Sroubovice do startovni
video sroubovice polohy

{

\ 4

|
Il

G

M5 08 42
M6 1 5
M8 1,25 6.8




GrooveCut 71000 Cutting conditions | Rezné podminky 71000

Universal grooving cutter UMC ? N fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
Univerzalni fréza na zapichy i 6 B 10 16

05 0125 120 0,020 0,020 0,020 0,020
L r D3 i P1-4 E VM 10125 120 0,025 0025 0,025 0,025
N 20125 10 0,030 0,030 0,030 0,030
Dlﬂg 05 0125 90 0,020 0,020 0,020 0,020
I‘LZ’T P9-6 EV M 10125 90 0,025 0,025 0,025 0,025
ﬂ L*L3—> 2 0125 90 0,030 0,030 0,030 0,030
e L1 - - 05 0125 75 0,020 0,020 0,020 0,020
10125 75 0025 0025 0025 0,025
Omerss o e S 0 — s u -
Ndzev DI D2 D3 L1 12 13 T 7 Objednacicislo V W M8-11  EVM 1 0125 7™ 0025 0025 0025 0,025
71000.5,8.V6.3,8.57.20,520.23 58 6 38 57 05 20 08 3 UC-12650 | 20125 70 0030 0030 0030 0030
05 0125 90 0,020 0,020 0,020 0,020
T71000.5,8.V6.3,8.57.20,620.23 58 6 38 57 06 20 08 3 UC-12651 | 10125 %0 0,025 0,025 0,025 0,025
T1000.5,8.6.3,8.57.20,720.23 58 6 38 57 07 20 08 3 UC-12652 | 2 0125 90 0,030 0,030 0,030 0,030
05  01-25 250 0,020 0,020 0020 0,020
71000.5,8.6.3,8.57.20,820.23 58 6 38 57 08 20 08 3 UC-12653 | 125 a5 00%5 00%5 0035 0035
71000.5,8.6.3,8.57.20,920.23 58 6 38 57 09 20 08 3 UC-12654 u 2 0125 250 0,030 0,030 0,030 0,030
71000.5,8.4.3,8.57.2120.23 58 6 38 57 1 2 08 3 UC-12655 | 05 0125 40 0020 0.020 0020 0020
$19-22 EV M 10125 0 0,020 0,020 0,020 0,020
T1000.5,8.V6.3,8.57.21,520.23 58 6 38 57 15 20 08 3 UC-12656 | ) 0125 40 0,020 0,020 0,020 0,020
11000.7,8.V8.5.70.20,530.23 78 8 5 70 05 3 12 3 UC-12657 [ ]
71000.7,8.v8.5.70.20,630.23 78 8 5 70 06 30 12 3 UC-12658 [ ]
71000.7,8.V8.5.70.20,730.23 78 8 5 70 07 30 12 3 UC-12659 |
71000.7,8.V8.5.70.20,830.23 78 8 5 70 08 3 12 3 UC-12660 [ ]
71000.7,8.V8.5.70.20,930.23 78 8 5 70 09 3 12 3 UC-12661 [ ]
71000.7,8.V8.5.70.2130.23 78 8 5 70 1 3 12 3 UC-12662 [ ]
71000.7,8.V8.5.70.21,530.23 78 8 5 70 15 30 12 3 UC-12663 [ ]
T1000.7,8.V8.5.70.2230.73 78 8 5 70 2 30 12 3 UC-12664 [ ]
T1000.10,5.V6..100.20,5.23 105 6 100 05 2 3 UC-12665 |
71000.10,5.V6..100.21.23 105 6 100 1 2 3 UC-12666 [ |
71000.10,5.V6..100.22.23 105 6 100 2 2 3 UC-12667 |
71000.15,5.V10..110.20,5.73 155 10 110 05 25 3 UC-12668 [ ]
71000.15,5.V10..110.21.23 155 10 10 1 25 3 UC-12669 [ ]
T1000.15,5.v10..110.22.3 155 10 10 2 25 3 UC-12670 [ ]
71000.15,5.v10..110.23.23 155 10 10 3 29 3 UC-12671 [ ]
FEATURES VLASTNOSTI
@ Straight grooves ® Rovné drazky
@ Sharp corner @ (stry roh
@ PVD Coated @ Povlak PVD
RECOMMENDED STRATEGIES
APPLICATION APLIKACE DOPORUCENE STRATEGIE
@ Production of grooves under seal or under thread. @ Tvorba zapichli pod zavity nebo tésnéni ‘
1
, 1
ANNOTATION POZNAMKA
@ T- Maximum side width of cut (Ae) mm @ T- maximalni stranovy zabér Ae (mm) video



High-performance cutter for T-slots
Vysokovykonna fréza na T drazky

]

03
|

" u

i

L2

Ax45°+”‘ Ax45°
T

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 A Z  Objednaci Cislo V W
75000.25.W16.82.10.28 25 16 127 82 10 23 03 8 UC-12007 [ |
75000.32.W20.92.13,5.28 32 20 16 92 135 37 04 8 UC-12008 [ |
T5000.40.W25.110.17,5.28 40 25 20 110 175 46 05 8 UC-12009 [ |
T5000.50.W25.110.21.26 5 25 1M 21 05 6 UC-12185 [ |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Alternating blade

@ Robust blade

@ Central cooling channel
o PVD Coated

APPLICATION

@ Production of grooves according to CSN 02 1030 (identical with IS0 299: 1987)

ANNOTATION

o Contact your sales representative or Unicut application department
for safe use of the cutter

@ Stridaveé ostfi

@ Robustni bfit

@ Stredovy chladici kanal
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Vyroba drazek dle CSN 02 1030 (totoznd s 150 299:1987)

POZNAMKA

@ Pro bezpecné pouZiti frézy kontaktujte svého obchodniho zastupce

nebo aplikacni oddéleni Unicut

video

UMC %ﬁo A

Ae

Ve

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

25 32 40 a0
P14 £ L2 Dx05 100 0,040 0,040 0,040 0,040
L2 Dx1 100 0,080 0,080 0,080 0,080
L2 01-25 100 0,100 0,100 0,100 0,100
L2 D1 100 0,150 0,150 0,150 0,150
DESCRIPTION OF METHODS FOR USE
POPIS METOD POUZITI
201 20 METHOD A | METODA A
The pre-milled soft groove better absorbs system vibrations and does not cut
chips
E Pred frézovand meékka drazka Iépe zachycuje vibrace soustavy a nedochdzi
w® k prefezavant tiisek
- METHOD B | METODA B
7777777777777777777777777777777777777777777777 Pre-milled deep groove requires a stable machine-workpiece system. It allows
vyhrubovani stfedem rozsifovani to significantly increase the feed compared to method A. It is necessary to ensure
thorough removal of chips from the cutting area.
g D1 2 D1
Pred frézovana hlubokd drazka vyzaduje stabilni soustavu stroj-obrobek. Do-
voluje vyznamé zvysit posuv oproti metodé A. Je nutné zajistit diikladny odvod
tfisek z oblasti fezu.
- =i
J
vyhrubovani stredem rozSifovani

ORIENTACNI DOPORUCENI PRO VOLBU METODY
ORIENTACNI DOPORUCENI PRO VOLBU METODY

velikost
Tk
T8
22
128

ocel

neni doporuceno

litina

W W @

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE




Special cutter for

T-SlotMaster

Specialni fréza pro T-SlotMaster

]

1

o~ —
(] (]

¥ —n— 1
= L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
F5000.16.W16.92.35.24 16 16 92 35 4 UC-12550 [ |
F5000.20.W20.104.41.24 200 20 104 41 4 UC-12551 |
F5000.25.W25.125.52.74 25 25 125 92 4 UC-12552 [ |
F5000.25.W25.110.34.24 25 110 34 4 UC-12553 |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Alternate Helix 45°/46° @ Stiidava Sroubovice 45°/46°
@ Unequal Indexing @ Nestejnomérna roztec zubi
@ Non center cutting @ Nemé bfity do stfedu
@ Chamfer 45° ® Rohoveé srazeni 45°
@ Center Coolant Supply @ Stredovy chladici kanal
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
o (Outstanding Ability of Spontaneous Flute Emptying @ Mimofadna schopnost vyprazdiovani zubové mezery
(Enhances the Cutting Process Reliability)
video

UMC %ﬁo

Ao

Ve

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

16 20 25 32
Dx3  Dx09 100 0,060 0,070 0,075 0075
D~3 Dx1 100 0,056 0,065 0,070 0,070
03 Dx09 90 0,060 0,070 0,075 0,075
Dx3 Dx1 90 0,056 0,065 0,070 0,070
Dx3  Dx09 70 0,060 0,070 0075 0075
D~3 Dx1 70 0,056 0,065 0,070 0,070

RECOMMENDED STRATEGIES

DOPORUCENE STRATEGIE

2. 9 ol

MAXIMUM IMMERSION ANGLES

MAXIMALN{ UHLY ZANORENI




UniCut M

Universal End Mill - Modular
Univerzalni fréza - Modularni

D3—;

M8607

— 17—
] ——=
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
M8607.15,7.28.15.24 157 85 151 28 15 b UC-13003 O
M8607.19,7.30.15.24 197 105 191 30 15 4 UC-13005 O
M8607.24,7.36.20.74 267 125 261 36 20 b UC-13006 O
M8607.31,7.45.22.74 37 17 3N b 22 4 UC-13007 O
FEATURES VLASTNOSTI

® Helix Angle 40-45°

@ Non center cutting

@ Non center cutting

@ Metric thread

o Edge slightly rounded by honing
@ PVD Coated

APPLICATION

@ Universal End Mill for wide range of materials and operations from roughing to

finishing

ANNOTATION

Can be used for steel, carbide and anti-vibration clamps and extensions.
Select the cutting conditions according to the type of tool holder and length tool

holder.

o Sroubovice 40-45°

@ Unequal Indexing

o Nemad bty do stfedu

® Metricky zavit

@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim
@ Povlak PVD

APLIKACE

o Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materidld, vhodné aplikace od hrubovani

po dokoncovani

POZNAMKA

Lze pouzit pro ocelové, krabidové i antivibratni upinace a prodlouzeni.

Rezné podminky volte dle typu upinace a délce upinate.

video

M8607

Cutting conditions | Rezné podminky

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

A A Ve 14 2N 25 32
ma:{f ”‘axsj " s0e0 0,03-03 003-03 00303 0,03-03
ma::j maxsj R 00303 00303 00303 0.03-03
ma:j max; " s030 0,03-03 00303 00303 0,03-03
ma:;j maxsjm 35-70 00303 00303 00303 0.03-03
M1 B T 10503 00503 Lo B

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 3 I 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 25 32
DH 5,7 7.6 95 114 133 152 19 19 228 266 304 342 38 475 608
P 15 2,0 25 3,0 35 40 5,9 5,0 6,0 7,0 8,0 90 100 125 16,0
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENi

2. 9 ol




UniCut RM

Universal End Mill with Radius - Modular
Univerzalni fréza s radiusem - modularni

D3—;

1
1

"DZ H7

L

M8630

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
M8630.15,7.28.15.24 157 85 151 28 15 4 UC-13011 O
M8630.19,7.30.15.24 197 105 191 30 15 4 UC-13013 O
M8630.24,7.36.20.24 267 125 241 36 20 4 UC-13014 O
M8630.31,7.45.22.24 T N1 LS 722 4 UC-13015 O
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 45°

@ Corner radius

@ Non center cutting

@ Metric thread

o Edge slightly rounded by honing
o PVD Coated

APPLICATION

o Universal End Mill for wide range of materials and operations from roughing
to finishing

ANNOTATION

Can be used for steel, carbide and anti-vibration clamps and extensions.
Select the cutting conditions according to the type of tool holder
and length tool holder.

o Sroubovice 45°

® Rohovy radius

o Nemad bty do stfedu

® Metricky zavit

@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim
@ Povlak PVD

APLIKACE

o Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materidld, vhodné aplikace od hrubovani
po dokoncovani

POZNAMKA

Lze pouzit pro ocelové, krabidové i antivibratni upinace a prodlouzeni.
Rezné podminky volte dle typu upinace a délce upinace.

video

M8630

Cutting conditions | Rezné podminky

e ?,0 b AW fzaccording to the cutter diameter | podle priméru frézy
7 16 20 25 ol
ma:{f ”‘axsj " s0e0 0,03-03 003-03 00303 0,03-03
ma::j maxsj R 00303 00303 00303 0.03-03
ma:j maxsz " s030 0,03-03 00303 00303 0,03-03
ma:;j maxsjm 35-70 00303 00303 00303 0.03-03
M1 ENM M s 0303 0053 503 e

= [rem MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI
D1 3 I 5 6 8 10 12 14 16 18 20
DH 57 7.6 95 114 15,2 19 19 26,6 30,4 34,2 38
P 15 2,0 25 3,0 40 50 39 7.0 8,0 9.0 10,0
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENi

2. 9 ol




Speed 5Z M M8510 Cutting conditions | Rezné podminky M8510

ngh-Feed End Mill - Modular UMC ? ol ) y fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
7 7 7 7 B p € C
Rychloposuvova fréza - modularni 16 20 25 32
D3 Dx002 Dx09 150 0,600 0,700 0,800 0,900
W P14 EVM Dx005 Dx08 130 0,435 0,508 0,580 0,653
— T " Dx005 Dxl 100 0,300 0,350 0,400 0,450
i = <o 3° 100 0,142 0,166 0,189 0,213
= Dx002 Dx09 130 0,520 0,520 0,520 0,520
} Dx005 Dx08 120 0,377 0,377 0,377 0,377
| 11 2 P5-6 E' V, M Dx005 Dxl 80 0,260 0,260 0,260 0,260
L B <@ 580 0,123 0,123 0,123 0,123
Name Dimensions | Rozméry (mm) Order number Stock | Skladem gxggé Bxg: 13“[]” gigg g;gg gggg gzgg
/ . s vs XU, XU, i b L )
Nazev DI 02 03 L1 L2 18 €& 7 Objednacicislo v w Dx005 DI 70 0300 0350 0400 0450
M8510.15,7.28.15.25 157 85 151 28 15 08 5 UC-12803 O <Ie 5 70 0,142 0,166 0,189 0213
M8510.19,7.30.15.25 197 105 191 30 15 15 UC-12805 O Dx00z D@7 50 0400 0700 400 000
Dx005 Dx08 80 0,435 0,508 0,580 0,653
M8510.24,7.36.20.25 7 125 21 36 20 125 5 UC-12807 O Dx0ss b 70 030 0350 . e
M8510.31,7.45.22.75 37 17 3N A 22 161 5 UC-12808 O <@ ¥ 70 0142 0.166 0189 0213
Dx002 Dx09 80 0,400 0,500 0,600 0,700
Dx005 Dx08 70 0,290 0,363 0,435 0,508
FEATURES VLASTNOSTI Dx005 DxI 70 0,200 0,250 0,300 0,350
) . . ) . <l 5° 70 0,095 0,118 0,142 0,166
° ze“x A”Elemn, ° Em”l?"hvv'_cte 30 o Dx002 Dx09 110 0,520 0,520 0,520 0,520
@ Non center cutting @ Nema bfity do stfedu
. v .y . Dx005 Dx08 100 0,377 0,377 0,377 0,377
: ggsfltea;aetjlus on the face : m::ebl;l]tzyefoi\;%gyrm radiusem M8-9 EV. M 02005 D " 0260 0260 0260 0260
@ Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim = B0 LIl LI LIl LS
@ Metric thread ® Metricky zavit
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
o HighFeed cutter for wide range of materials and operations from roughing to @ Rychloposuvova fréza pro Siroké spektrum materiald, vhodné aplikace od hrubo-
finishing @ R-Cam = Ap max for cutter diameter ® Z-constant contouring vani po dokoncovani @ R-Cam = Ap max pro primér fréz @ Hrubovani po hladinach

(konstantni ,Z")

ANNOTATION

Can be used for steel, carbide and anti-vibration clamps and extensions. POZNAMKA
Select the cutting conditions according to the type of tool holder and length tool  Lze pouZit pro ocelové, krabidové i antivibraéni upinace a prodlouzeni.
holder. Rezné podminky volte dle typu upinace a délce upinace.

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 16 0 % 3 0 0
DH 04 i 475 608 0 0
p 000 000 000 000 000 000
o H
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES

DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

1

video




Universal End Mill - Modular
Univerzalni fréza - modularni

DS—*

D2H7|‘

T

—

e

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
M8800.15,7.28.15.23 157 85 151 28 15 3 UC-13035 O
M8800.19,7.30.15.23 197 105 191 30 15 3 UC-13037 O
M8800.24,7.36.20.23 267 125 241 36 20 3 UC-13038 O
M8800.31,7.45.22.23 317 17 N1 45 1 3 UC-13039 O
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 50°

@ Center cutting

o Edge slightly rounded by honing
@ Metric thread

@ Uncoated

APPLICATION

@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminumand Copper @ Cangive good
results in very soft steel with high chip compression ratio @ ,Can give good results
in cast iron (GGGAD, Ferrite content)”

ANNOTATION

Can be used for steel, carbide and anti-vibration clamps and extensions.
Select the cutting conditions according to the type of tool holder and length tool
holder.

o Sroubovice 50°

® 1 bfit do stfedu

@ Ostfi jemné zaobleno piskovanim
® Metricky zavit

® Bez povlaku

APLIKACE

® Obrabeéni nezeleznych kovd, predevsim slitin Ala Cu @ Experimentalné ze pfi sta-
bilnim procesu pouZit i pro mékke oceli se sklonem k péchovani @ ,Dobré vysledky
vykazuje i u tvdmé litiny 66640 (pfitomnost feritu)”

POZNAMKA

Lze pouzit pro ocelové, krabidové i antivibratni upinace a prodlouzeni.
Rezné podminky volte dle typu upinace a délce upinace.

video

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
16 20 25 32
max =12 max =D1

50-300 0,03-0,3 0,03-03 0,03-0,3 0,03-0,3
<ta ¥

A A Ve

—f e MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
D1 3 I 5 6 8 10 12 14 16 18 20
DH 57 7.6 95 114 15,2 19 19 26,6 30,4 34,2 38
P 07 1.0 11 14 17 2,0 25 2.8 3.8 48 58
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENi

2. 9 ol




UniCut E

Universal End Mill
Univerzalni fréza

]

o~
o

E8607

ﬂ 12
T L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W

£8607.11,5.V10.98.11.74 115 10 98 11 17 4 UC-13050 O
£8607.11,5.V10.127.11.24 15 10 127 11 17 b UC-13051 O
£8607.11,5.V10.182.11.24 15 10 182 11 17 4 UC-13052 O
E8607.15,5.V14.133.15.24 155 14 133 15 23 4 UC-13053 O
E8607.15,5.V14.188.15.74 159 14 188 15 23 4 UC-13054 O
£8607.15,5.V14.243.15.74 155 14 243 15 23 4 UC-13055 O
£8607.15,5.V16.136.17.24 155 16 136 17 26 b UC-13056 O
£8607.15,5.V16.191.17.24 155 16 191 17 26 b UC-13057 O
£8607.15,5.V16.246.17.74 155 16 617 26 4 UC-13058 O
£8607.19,5.V18.139.19.74 195 18 139 19 29 4 UC-13059 O
£8607.19,5.V18.194.19.74 195 18 19 19 29 4 UC-13060 O
£8607.19,5.V18.249.19.74 195 18 269 19 29 4 UC-13061 O
£8607.21,5.V20.142.21.74 215 20 142 21 32 b UC-13062 O
£8607.21,5.V20.197.21.24 215 20 197 21 32 b UC-13063 O
£8607.21,5.V20.252.21.24 215 20 252 21 32 4 UC-13064 O
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 40-45°

@ Non center cutting

@ Non center cutting

@ Adjustable shank

@ Edge slightly rounded by honing
@ PVD Coated

APPLICATION

@ Universal End Mill for wide range of materials and operations from roughing to

finishing

ANNOTATION

Can be used for steel, carbide and anti-vibration clamps and extensions.

Select the cutting conditions according to the type of tool holder and length tool

holder.

@ Sroubovice 40-45°

@ Unegual Indexing

@ Nemd brity do stfedu

@ Nastavitelna stopka

@ Ostff jemné zaobleno piskovanim
@ Povlak PVD

APLIKACE

@ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materidld, vhodné aplikace od hrubovani

po dokoncovani

POZNAMKA

Lze pouzit pro ocelové, krabidové i antivibracni
upinace a prodlouzent.

Rezné podminky volte dle typu upinace

a délce upinace.

video

Cutting conditions | Rezné podminky

E8607

umc %ﬁo A Ae

Ve

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

16 20 25 32
max=L2 max =0T o0 1o 0,03-03 0,03-03 0,03-0.3 0,03-03
max =L2 max=D1
- 50-135 0,03-03 0,03-03 0,03-03 0,03-03
max =L2 max=D1
- 5 50-130 00303 0,03-0,3 0,03-03 0,03-03
max =L2 max=D1
- 5 35-70 00303 0,03-0,3 0,03-03 0,03-03
max =L2 max=D1
M8-11 EVM - 5 50-70 0,03-0.3 0,03-03 0,03-0,3 0,03-0.3
max =12 max=D1
- - 50-70 00303 0,03-03 0,03-03 0,03-03
= eu _ MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
D1 4 8 1 W 16 18 W B R
DH 76 95 152 228 266 304 32 3/ 475 408
p 200 25 40 60 70 80 90 100 125 140
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENI

2. 9 ol




UniCut RE

Universal End Mill with Radius
Univerzalni fréza s radiusem

]

1

[ 1

H

I——Lz——H

E8630

| L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W

£8630.11,5.V10.98.11.24 115 10 @ 1 17 4 UC-13070 O
£8630.11,5.V10.127.11.24 115 10 127 1 17 4 UC-13071 O
£8630.11,5.V10.182.11.24 115 10 182 1 17 4 UC-13072 O
E8630.15,9.V14.133.15.24 150 14 133 15 23 4 UC-13073 O
£8630.15,5.V14.188.15.24 190 14 188 15 23 4 UC-13074 m|
£8630.15,0.V14.243.15.24 150 14 243 15 23 4 UC-13075 m
£8630.15,5.V16.136.17.24 155 16 136 17 26 4 UC-13076 O
£8630.15,5.V16.191.17.24 155 16 191 17 26 4 UC-13077 O
£8630.15,5.V16.246.17.74 155 16 6617 26 4 UC-13078 O
£8630.19,9.V18.139.19.24 195 18 139 19 29 4 UC-13079 O
£8630.19,5.V18.194.19.24 195 18 194 19 29 4 UC-13080 m|
£8630.19,5.V18.249.19.24 195 18 29 19 29 4 UC-13081 m
£8630.21,5.V20.142.21.74 215 20 2 21 32 4 UC-13082 O
£8630.21,5.V20.197.21.24 215 20 197 21 32 4 UC-13083 O
£8630.21,5.V20.252.21.74 215 20 292 21 32 4 UC-13084 O

FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 45°  Sroubovice 45°

o Corner radius ® Rohovy radius

@ Non center cutting @ Nema bfity do stfedu

@ Adjustable shank o Nastavitelnd stopka

o Edge slightly rounded by honing @ Ostfi jemné zaobleno piskovanim

@ PVD Coated @ Povlak PVD

APPLICATION APLIKACE

@ Universal End Mill for wide range of materials and operations from roughing to @ Univerzalni fréza pro Siroké spektrum materidld, vhodné aplikace od hrubovani

finishing po dokoncovani

ANNOTATION POZNAMKA

Can be used for steel, carbide and anti-vibration clamps and extensions.
Select the cutting conditions according to the type of tool holder and length tool
holder.

Lze pouit pro ocelavé, krabidové i antivibrani
upinace a prodlouzent.

Rezné podminky volte dle typu upinace

a délce upinace.

video

E8630

Cutting conditions | Rezné podminky

e ?,0 o kW fzaccording to the cutter diameter | podle priméru frézy
7 16 20 25 32
'”a:;j ”‘axsj " s0e0 0,03-03 003-03 00303 0,03-03
ma::j max5=° " 50135 0,03-03 003-03 00303 0,03-03
ma:j maxsj " s030 0,03-03 00303 00303 0,03-03
”‘a::j maxsjm 35-70 00303 00303 00303 0.03-03
Me-1 ENM T s 00303 00303 0303 0

= [rem MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI
D1 3 I 5 6 8 10 12 14 16 18 20
DH 57 7.6 95 114 15,2 19 19 26,6 30,4 34,2 38
P 15 2,0 25 3,0 40 50 39 7.0 8,0 9.0 10,0
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALN{ UHLY ZANORENi

2. 9 ol




Speed 5Z E

High-Feed End Mill
Rychloposuvova fréza

] 1

S —-

T ) —io T

E8310

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
£8510.11,5.V10.98.11.24 115 10 % 11 17 4 UC-13320 O
£8510.11,5.V10.127.11.24 115 10 127 1 17 4 UC-13321 O
£8510.11,5.V10.182.11.24 115 10 182 1117 4 UC-13322 O
£8510.15,5.V14.133.15.74 155 14 133 15 23 4 UC-13323 O
£8510.15,5.V14.188.15.24 155 14 188 15 23 4 UC-13324 O
£8510.15,5.V14.243.15.74 155 14 243 15 23 4 UC-13325 O
£8510.15,5.V16.136.17.24 155 16 136 17 26 4 UC-13326 O
£8510.15,5.V16.191.17.24 155 16 191 17 26 4 UC-13327 O
£8510.15,5.V16.246.17.24 155 16 266 17 26 4 UC-13328 O
£8510.19,5.V18.139.19.74 195 18 139 19 29 4 UC-13329 O
£8510.19,5.V18.194.19.74 195 18 194 19 29 4 UC-13330 O
£8510.19,5.V18.249.19.74 195 18 29 19 29 4 UC-13331 O
£8510.21,5.V20.142.21.74 215 20 42 21 32 4 UC-13332 O
£8510.21,5.V20.197.21.24 215 20 197 21 32 4 UC-13333 O
£8510.21,5.V20.252.21.24 215 20 292 132 4 UC-13334 O
FEATURES VLASTNOSTI
@ Helix Angle30°  Sroubovice 30°

@ Nemd brity do stfedu
@ Celni bfity s dvojitym radiusem

@ Non center cutting
@ Double radius on the face

@ Back taper @ Mirné kuzelovy tvar

@ Edge slightly rounded by honing @ Ostff jemné zaobleno piskovanim
@ PVD Coated @ Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE

o HighFeed cutter for wide range of materials and operations from roughing @ Rychloposuvova fréza pro Siroké spektrum materiald, vhodné aplikace od hrubo-
to finishing @ R-Cam = Ap max for cutter diameter ® Z-constant contou-  vénipo dokoncovani @ R-Cam = Ap max pro priimér fréz @ Hrubovani po hladindch

ring (konstantni ,Z")

ANNOTATION POZNAMKA

Can be used for steel, carbide and anti-vibration clamps and extensions. Lze pouzit pro ocelové, krabidové i antivibracni
Select the cutting conditions according to the type of tool holder and length tool  upinace a prodlouzeni.
holder. Rezné podminky volte dle typu upinace

a délce upinace.

video

E8510

Cutting conditions | Rezné podminky

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
UMC %ﬂo bkl -
7 16 20 25 32
[;ngag(xzn max = D1
P1-4 EVM 7 50-180 0,03-06 0,03-0,7 0,03-0,8 0,03-09
<ta b
[;HS;XB max = D1
P9-6 EVM 50-135 00306 003-07 0,03-08 0,03-09
<ta b
(;ngag(xzn max = D1
: 50-130 003-06 003-0.7 0,03-08 0,03-09
<ta ¥

max =12 max =D1
35-70 0,03-0,6 0,03-0,7 0,03-0,8 0,03-0.9

<fe 5

max =L2 max=D1
M8-11 EVM 50-90 0,03-0,6 0,03-0,7 0,03-08 0,03-0.9
eSO

max =12 max =D1
50-90 0,03-0,6 0,03-0,7 0,03-0,8 0,03-09
<ta 5

- [men MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANi PO SROUBOVICI

D1 I 5 6 8 10 12
DH 7.6 95 N4 15,2 19 22,8
p 0,26 0,33 0,39 0,52 0,65 0,78
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
MAXIMALNI UHLY ZANORENI

DOPORUCENE STRATEGIE

1




Universal End Mill
Univerzalni fréza

]

o
=)

I——Lz——H

H

L1

Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem

Nazev DI D2 D3 L1 12 13 ¢ Z  Objednaci ¢islo V W
£8800.11,5.V10.98.11.74 115 10 98 11 17 4 UC-13360 O
£8800.11,5.V10.127.11.24 15 10 127 11 17 4 UC-13361 O
£8800.11,5.V10.182.11.24 15 10 182 11 17 4 UC-13362 O
£8800.15,5.V14.133.15.24 199 14 133 15 23 4 UC-13363 O
£8800.15,5.V14.188.15.74 199 14 188 15 23 4 UC-13364 O
£8800.15,5.V14.243.15.24 155 14 243 15 23 4 UC-13365 O
£8800.15,5.V16.136.17.24 155 16 136 17 26 4 UC-13366 O
£8800.15,5.V16.191.17.24 155 16 191 17 26 4 UC-13367 O
£8800.15,5.V16.246.17.24 155 16 617 26 4 UC-13368 O
£8800.19,5.V18.139.19.24 195 18 139 19 29 4 UC-13369 O
£8800.19,5.V18.194.19.74 195 18 19 19 29 4 UC-13370 O
£8800.19,5.V18.249.19.74 195 18 269 19 29 4 UC-13371 O
£8800.21,5.V20.142.21.74 215 20 142 21 32 4 UC-13372 O
£8800.21,5.V20.197.21.24 215 20 197 21 32 4 UC-13373 O
£8800.21,5.V20.252.21.24 215 20 252 21 32 4 UC-13374 O
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 50°

@ Center cutting

@ Edge slightly rounded by honing
@ Adjustable shank

@ Uncoated

APPLICATION

@ Machining of non-ferrous metals, above all Aluminum and Copper @ Can give good
results in very soft steel with high chip compressian ratio @ ,Can give good results

in cast iron (66640, Ferrite content)”

ANNOTATION

Can be used for steel, carbide and anti-vibration clamps and extensions.

Select the cutting conditions according to the type of tool holder and length tool

holder.

o Sroubovice 50°
o 1 bfit do stfedu

@ Ostff jemné zaobleno piskovanim

o Nastavitelna stopka
@ Bez povlaku

APLIKACE

@ Obrabéninezeleznych kovi, predevsim slitin Ala Cu @ Experimentalné (ze pfi sta-
bilnim procesu pouzit i pro mékké oceli se sklonem k péchovani @ ,Dobré vysledky
vykazuje i u tvamé litiny G6640 (pfitomnost feritu)”

POZNAMKA

Lze pouit pro ocelové, krabidové i antivibracni
upinace a prodlouzeni,

Rezné podminky volte dle typu upinace

a délce upinace.

— =20

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
16 20 25 32

0,03-0,3

A A Ve

max = L2 max=D1

50-300 0,03-03
<ta ¥

0,03-0,3 0,03-0,3

MAXIMUM IMMERSION VALUE FOR HELIX
MAXIMALNi HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI

D1 3 I 5 6 8 10 12 14 16 18 20
DH oV 7.6 01 114 15,2 19 19 26,6 30,4 34,2 38
P 0,7 1.0 11 14 17 2,0 25 2,8 38 48 5,8
@ DH
RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENi

ISR R




Inquiry form

GUIDELINES

Drawing (part of the drawing) of the workpiece with marking of machined surfaces

Determination of the machining allowance (,0.5 mm per surface” or ,hole pre-drilled diameter 6 mm”)

Workpiece material or material hardness

Machine tool (center, lathe)

Spindle (IS040, HSK100, driven lathe holder...)

REQUIRED FEATURES

Central cooling yes / no

Shank (weldon, cylindrical)

Clamping diameter (if required)

Total length (if required)

Other important information

Inquiry form - SemiStandard

Inquiry form - Special

<

<

<

<

<

<

<

<

<

<

Poptavkovy formular

HLAVNI UDAJE PRO POPTAVKU SPECIALNIHO NASTROJE

Vykres (Cast vykresu) obrobku s vyznacenim obrabénych ploch

Urceni pridavku na obrabéni (,0,5 mm na plochu” nebo ,otvor pfedvrtan primér 6 mm®)

Material obrobku, pfipadné tvrdost materidlu

Obrabeéci stroj (centrum, soustruh)

Vreteno (IS040, HSK100, pohanény drzék soustruhu...)

POZADAVKY NA NASTROJ

Stredové chlazeni ano/ne

Stopka (weldon, hladka)

Upinaci primér (pokud je poZadovan)

Celkova délka (pokud je pozadovana)

Jiné dilezité informace

Poptavkovy formular - SemiStadart

Poptavkovy formular - Special

<

<

<

<

<

<

<

<

<

<



https://drive.google.com/file/d/1ajHfi-QooehnH-_ERpMYicMeJL_1p2P2/view?fbclid=IwAR1Qspp29LPNXJa2jeZIUd8FmCXpcrjXVLyWwwicUiKB1fRN9KoggBNT0pcpVVMlbcwjbhA1pbj0htOyN2_nKbj/view%3Ffbclid%3DIwAR0oIGVG5LdDwrOBCrGjjhTV93CxAL9f4NTmuAP7EsT1g-xS7fa8iMCs9Mw
https://drive.google.com/file/d/1w0Xxh8Cc7-1_fa2wbbgoDsQXNyQZ5EPc/view?fbclid=IwAR1pP9JClrRKXRbTtPAeZHxAjPgb3LWUFnmZGP497DnrplCIFqfY1msPHrQ
https://drive.google.com/file/d/1Q1j-pVVMlbcwjbhA1pbj0htOyN2_nKbj/view?fbclid=IwAR0oIGVG5LdDwrOBCrGjjhTV93CxAL9f4NTmuAP7EsT1g-xS7fa8iMCs9Mw
https://drive.google.com/file/d/1Q1j-pVVMlbcwjbhA1pbj0htOyN2_nKbj/view?fbclid=IwAR2e153dRj8hKi3ZU2V_5d_YF4T5uT2o4pTjSIxwbNNfsO5JzhdT_8szhNs

Special UniCut tools Overview | Prehled specialnich nastroji UniCut

HARDNESS TABLE | PREVODNI TABULKA TVRDOSTI

Rm [N/mm?2] HV10 HB HRC Rm [N/mm?2] HV10 HB HRC
240 75 71 920 27 73 28
255 80 7% 940 293 278 29
270 85 81 970 302 287 30
285 90 8 995 310 295 31
305 95 90 1020 317 301 k)
320 100 95 1050 327 311 3
335 051 100 1080 3% 319 3%
350 101 105 110 345 328 35
370 151 109 1140 355 337 %
385 201 14 170 364 36 37
400 251 119 1200 373 354 38
415 301 124 1230 382 33 39
430 351 128 1260 392 m 40
450 401 133 1300 403 383 41
465 451 138 1330 413 393 ¥
480 501 143 1360 423 402 43
495 551 147 1400 434 413 44
510 401 152 1440 4 424 45
530 651 157 1480 458 435 4
545 701 162 1530 473 449 47
560 751 166 1570 484 460 48
575 801 171 1620 497 472 49
595 851 176 1680 514 488 50
410 901 181 1730 527 501 51
825 951 185 1790 m 517 5
840 001 190 1845 560 532 53
440 051 195 1910 578 549 54
475 101 199 1980 59 547 55
490 152 204 2050 415 584 5
705 202 209 2140 439 407 57
720 25 214 455 822 58
740 302 219 475 59
755 35 223 498 60
770 402 228 720 81
785 452 233 745 62
800 250 238 n 773 63
820 255 242 2 800 84
835 20 247 2% 829 65
840 248 255 2% 84 66
870 2 258 2% 900 47
900 280 266 il 940 68

CUTTING SIZE FOR CORNER CUTTERS | VELIKOST SRAZENI U ROHOVYCH FREZ
DIAMETER (mm) chamfer (mm) tolerance (mm) DIAMETER (mm) chamfer (mm) tolerance (mm)
PRUMER (mm) srazeni (mm) tolerance (mm) PRUMER (mm) srazeni (mm) tolerance (mm)
2 0,04 002 18 02 +0,03
3 0,06 +0,02 19 02 40,03
4 0,08 +0,02 2 025 +0,03
5 01 +0,03 21 025 +0,03
6 0,12 +0,03 2 03 40,03
7 0,12 +0,03 23 03 +0,03
8 0,14 +0,03 2% 03 +0,03
9 0,14 +0,03 25 0,35 +0,05
10 0,15 +0,03 2% 0,35 40,05
n 0,15 +0,03 27 0,35 +0,05
12 0,17 +0,03 28 04 +0,05
13 0,17 +0,03 29 0.4 +0,05
14 0,17 +0,03 30 05 +0,05
15 017 +0,03 31 05 +0,05
14 02 +0,03 k) 06 +0,05

17 02 +0,03




Technical guide Technicky pruvodce

Principle of High-Feed End Mills Princip rychloposuvove frézy

Maximalni hloubka zabéru ap je déna bodem, kde zacind maly radius.

The maximum ap depth of cut is given by the extent of the large radius edge. The \ \
majority of work is done by large radius - stable cutting edge without corner. A small ‘ VeétSinu prace vykond velky radius - stabilni bfit bez rohu. ‘
radius is engaged only along the workpiece wall. / ‘ Maly radius je v zabéru pouze podél stény obrobku. / ‘
n <

2 | . a |

i maly radius i

big radius

~_ap max.
~_ap max.

The programmed feed per tooth fz of our High-Feed End Mills is approx.
5 times the optimum chip thickness (hm). Therefore, we use feed about 5 times that
of Square-End Cutters. Thanks to that the metal removal rate of High-Feed End Mills
is good despite of their limited depth of cut.

Programaovany posuv na zub fz u nasich rychloposuvovych fréz je asi pétina-
sobek optimalni tloustky tfisky hm. Pouzivame tedy hodnoty posuvu asi 5x
vysSi nez u rohové frézy. Diky tomu je tfiskovy vykon rychloposuvovych fréz
dobry, i pfi velmi malé hloubce zabéru.

T |

N

T |

¢ 5° max. ¢

o o

, 5° max.
End Gash allows for 5° Ramp Plunging

Provedeni stfedu frézy dovoluje sestup po rampé s thlem do 5°

The advantage of High-Feed End Mills is the direction of the resulting cutting force. It
points largely to the spindle axis. Therefore, the High-Feed End Mills withstand large
overhang without vibrations. This is used, e.g., for milling of deep cavities in molds
and dies.

"// % Vyhodou rychloposuvovych fréz je smér vysledné fezné sily. Ta piisobi z vel-
1

ké Casti do osy vfetene. Proto snesou rychloposuvové frézy vétsi vylozeni
.

L

% bez vibraci. Toho se vyuziva napt. pfi frézovani hlubokych dutin ve formdch
/4 % a zdpustkach.

W 2 )
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Technicky pruvodce

TurboJet... for really deep grooves

jammed chip

1) Long-edge cutter: Expensive and
unstable during machining. Teeth in
the upper part are supposed to convey
the chips, but more likely the chips
are drawn between the edge and wall,
causing the edge chipping.

The first three solutions cannot be recommended for deep groove milling:

jammed chip

2) Necked shaft: A chip pulled into the
gap between the shaft and workpiece
will push the shaft away, which makes
space for pulling in thicker chips until
the outer edges cut in and the tool
breaks.

4) TurboJet eliminates all of these weaknesses: It allows for SAFE milling to a large
depth (6xD).

Turbojet is a High-Feed End Mill removing the material only with its frontal edges,
using the advantage of prevailing axial (harmless) cutting forces. The TurboJet
Shank is robust as much as possible, since it is not weakened by grooves, thus
making the cutter highly stable up to the L/D ratio of 6.

The TurboJet screw shank does not serve directly to convey chips; its purpose is
to eliminate the possibility of jamming up chips between the cutter and workpiece
wall.

Surface and shape tolerance

Like any other end mill, TurboJet also deflects at a large overhang. Both surface
quality and dimension accuracy achieved are relevant to roughing. For finishing
operations we recommend using DoubleHelix or SuperSlim Finishing Cutters.

Closed deep groove

TurboJet does not require any side step when doing the ramp plunging or cutting
out the core.

Cutting out the core — A Way to Save Money.

weakened shank

3) Significant weakening of the core
prevents the danger of chips being
pulled in, but both the cutter stability
and acceptable tool overhang decrease
rapidly.

enforced chip release

The cutter is traveling around a core on an inclined path. The loop pitch is then given by the maximum recommended ap depth

of cut (see Cutting Conditions)

Gradually, the last layer connecting the core with a workpiece is pulled out and cut through. The cutter, using its screw shank,
lifts the core, preventing it from getting jammed. The care falls through only after the cannecting layer is completely cut

through.

To have the core dropped, keep several millimeters of free space below the workpiece.

On harizontal machining centers a different strategy is recommended: The milling is performed close to the bottom but not

completely cut through; a thin membrane is left and the core is then knocked aut.

TurboJet... pro opravdu hluboke drazky

opakované
prekrojeni trisky

1) Varianta: Frézovani s prodlouzenou
Sroubovici na celou hloubku drazky pfi
fadkovani po malych zabérech ap sice
nedovoli zaklinéni tfisky ale vétSinou
za tu cenu, Ze vtaZenou tfisku opako-
vané prekroji (recutting) a s vysokou
pravdépodobnosti dojde k vysStipnuti

vtazend
triska

2) Stejné tak i valcovy odlehceny krcek
v fadu desetin mm mize tfisku trvale
vtahnout do vzniklého prostoru a vy-
klonit ¢astecné frézu, €imz vytvari pro-
stor pro vtaZeni silngjich tfisek az do
momentu zafiznuti cela frézy do stény
drazky a tim jeji zloment.

bfitu. Navic nevyhodné zeslabuje jadro
frézy.

4) TurboJet tyto nedostatky odstrafuje: umoziiuje BEZPECNE frézovani ve velké
hloubce (6xD)

Fréza TurboJet je rychloposuvova fréza, kterd umozfiuje odebirat materidl pouze
svou Celni plochou s vyhodou prevazujicich axidlnich (neskodnych) feznych sil.
Stopka TurboJetu je maximalné robustni, protoZe neni zeslabena drazkami, fréza je
tim velmi stabilni az do Stihlostniho poméru L/D=6.

Sroubovy dopravnik TurboJetu neslouzi pfimo k odvodu tFisek, jeho smyslem je vy-
loucit moZnost zaklinénf tfisky mezi frézu a sténu obrobku.

Povrch a tolerance tvaru
Jako kazda fréza i TurboJet pfi velkém vyloZeni odpruzuje. Povrch a tolerance roz-
méru vysledné stény, vytvotené fadkovanim po hladindch odpovidaji hrubovani. Pro

obrabéni stén nacisto doporucujeme pouZit dokoncovaci frézy DoubleHelix nebo
SuperSlim.

Uzavrend hluboka drazka

TurboJet nevyZaduje rozjizdéni drazky do stran - pracovni pohyb je zanofovani po
rampé neho spirale (u otvord a vypichovani).

Vypichovani jadra - cesta k tisporam.

Prvni tfi feSeni nelze pro frézovani hluboké drazky doporuit:

zeslabené
jadro

3) Vyznamnéj$im zeslabenim jadra se
odstrani nebezpeci zaklinéni tfisky, ale
zaroven rapidné klesd stabilita frézy
a dovolené vyloZeni (hloubka frézova-

ni).

—

samocinné
uvolnéni

Fréza objizdi po spirdle jadro. Klesani Sroubovice je ddno maximalnim doporucenym Gbérem po Sroubovici ap.
Postupné je vytladena a prostfizena posledni vrstva spojujici jadro s obrobkem. Fréza si pomoci Sroubového dopravniku pfizve-
ddva jadro, aby se nevzpficilo. Jadro propaddva aZ po Uplném odfrézovani spojovaci vrstvy.

Pro poklesnuti jadra je tfeba zajistit alespofi minimalni prostor cca 1-2mm.

Pokud se operace provadi na strojich s vodorovnymi vieteny, neni mozné frézovat aZ do odd&leni jadra, ale ponechd se tenkd

bldna, a jadro se poté vyklepne.
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BALL-END CUTTER

We have two types of Ball-End Cutter geometry: roughing and finishing. Both types are designed for steel machining, including hardened steel - primarily for molds and dies.

Both types are manufactured within a diameter range of 3-16mm and two length variants.

They mainly differ in the geometry of the chisel:

The RB type “RoughBall” is designed for roughing. Therefore the chisel is slightly negative in the center, robust and resistant.

The FB type “FinishBall" is designed for finishing. It is expected to achieve the best resulting surface and dimension stability in long-lasting operations. Its chisel length is
about half of the roughing type. This sharp geometry is not suitable for very hard steels.

Sizes 3,4 and 5 on Dia. 6 Stepped Shank Ball End mill D.70mm with standard length shank

The chisel design

FINISHING END MILLS

Cutters exclusively for for shoulder or side milling. Their common feature is only a shallow flute - to maintain the strongest possible robust core and the maximum possible
stiffness.

The shallow flute in no way allows for milling with full width of cut (ae).

The maximal allowed width of cut is 0.25xD (DoubleHelix, FrameCut), 0.1xD (FinishCut) and 0.2-0.1mm (SuperSlim).

JFinishCut” is a multi-tooth finishing cutter. Due to the 45° helix angle and multiple
teeth in the cut, its operation is quiet and, thus, also a high quality of the surface is
achieved. A very tough core guarantees high geometric accuracy of the final shape.
Cutters with large diameters have up to 10 (12) teeth.

DoubleHelix - 4 Flute Finishing Cutter with alternate Helix absorbs vibrations very
well. It is manufactured in 3xD and 4xD lengths. It's well proven for finishing without
vibrations. It costs less than a cutter with six and more teeth.

SuperSlim is a very special cutter for surface “scraping’, to achieve predominantly its unified appearance. Standard lengths 8xD, tailor-made up to 10xD. The L/D ratio is
enforced due to the requirement for the machined workpiece height and small corner radius.
The shape geometric accuracy achieved depends on circumstances, the cutter deflection can be compensated with a taper, but its ratio needs to be tuned in.

KULOVE FREZY

Nase kuloveé frézy jsou dvojiho typu: hrubovaci a dokon€ovaci. Oby typy jsou urcené pro obrabéni oceli, véetné kalené — primarné na formy a zapustky.

Oba typy vyrabime v priimérové fadé 3-16 mm a dvou délkovych variantach.

Lisi se hlavné konstrukci pFicného ostfi:

Typ RB ,RoughBall" je urcen pro hrubovani. Proto je spojovaci ostfi robustni, odolné proti vylomeni, a ve stfedu mirné negativni.

Typ FB ,FinishBall" je urcen pro dokoncovani. Ocekdva se od ného co nejlepsi vysledny povrch a rozmeérova stalost pfi dlouho trvajicich operacich. Spojovaci ostii ma proti
hrubovacimu typu polovini $itku. Geometrie neni vhodna pro velmi tvrdé oceli.

Frézy d. 3-4-5 jsou na stopce d.6 Fréza d.10 v krdtkém provedeni

Provedenf pficného ostff

DOKONCOVACI FREZY

Frézy vyhradné pro osazovani nebo stranové frézovani. Spolecnym znakem je mélka zubova mezera - pro zachovani co nejsilnéjsiho, robustniho jadra a co nejvy$si tuhost.

Mélka drazka ale nedovoluje v Zddném pfipadé frézovani do plna.
Nejvétsi dovoleny stranovy dbér ae je 0,25xD (DoubleHelix), 0,1xD (FinishCut) a 0,2-0,7mm (SuperStim).

JFinishCut” je mnohozuba dokoncovact fréza. Diky Ghlu Sroubovice 45° a vice bfitim
v zabéru mé velmi klidny chod a tim i vysokou kvalitu dosazeného povrchu. Velmi
tuhé jadro zarucuje vysokou geometrickou presnost konecného tvaru. Frézy velkych
primérd maji az 10 (12) zubd.

DoubleHelix - Ctyfbfitd dokonCovaci fréza se stfidavou Sroubovici velmi dobie tlumi
chvéni. Vyrdbime ji v délkdch 3xD a 4xD. Je velmi osvédcend pro dokoncovani bez
vibraci. Cena je niz8i neZ u fréz se Sesti a vice bfity.

SuperSlim je velmi specidlni fréza pro ,zaskrabavani” povrchu, predevéim s cilem jeho sjednocenéha vzhledu. Standardné v délkéch 8xD, na prani a2 10xD. Stihlostni pomér
je vynuceny poZadavkem vysky obrabéné plochy a soucasné malého rohového radiusu na obrobku. Dosahovana geometricka presnost tvaru zaleZi na okolnostech, odtlaceni
frézy ze kompenzovat kuZelovitosti, ale jeji miru je nutno odladit.




Machining strategies

FACE MILLING

Operation where the tool is in engagement with less than 180°
arc of contact.

Tool engagement:

Small Ap and large Ae.

SLOT MILLING

Operation where the full diameter is in engagement, Ae is equal
to D1 and Ap up to 3 times cutting diametr.

Tool engagement:

Ap Depends on the machining strategy used. Ae = D1

SIDE MILLING

Operation where the side of the tool is in engagement.
Tool engagement:
Apis large and Ae is small.

PEELING MILLING

The type of milling in which the tool is in lateral engagement,
with not less than 70% of the tool diameter. The movement of
the tool is inconsistent.

Tool engagement:

Ap by default up to 2D and Ae is the average 70 to 95% of the tool
diameter

COPY MILLING

Operation where the radius is in engagement.
Tool engagement:
Ap and Ae are both small.

RAMPING

Opening up a pocket by making a Z axis at an angle.

HELICAL INTERPOLATION RAMPING

Opening a pocket by making a circular movement with the tool
while ramping in Z axis.

For the strategy, it is advisable to follow the conversion of the
displacement from the lines to the diameter of the hole

196

TROCHOIDAL

Opening a slot by using side milling, making a partial circular
movement in X- or Y-axis. (changing slot milling into side
milling).

AADAPTIVE MILLING,
ADVANCED ROUGHING

Well defined tool paths with constant arc of contact for reliable
roughing of simple & complex shapes.

Tool engagement:

The large axial depths (ap) & small radial depths (ae) of cut
combined with high feeds per tooth (fz) and cutting speeds (Vc)
results in high productivity.

PUSH-PULL

Machining a 3D form by making a down and up copying
mavement following the profile of the form.

PLUNGE MILLING

Opening up a deep slot by using drilling (2) axis.

Z-LEVELING

Machining a surface by making a small drilling or ramping in Z
axis then opening the pocket with X and Y movements.

Tool engagement:

Tool engagement: Ap and Ae are both small.

DRILLING

Making a hole with movement in Z axis.

Obrabeci strategie

CELNi FREZOVANI

Je typ frézovani, pfi kterém jsou Celni (pfedni) zuby nastroje

v zabéru s thlem opdsani mensim nez 180° a obrabi se rovinny
povrch.

Zabérové pomeéry nastroje:

malé Ap a velké Ae.

FREZOVANI DRAZEK
Typ frézovani, kde je cely prGmér frézy v zabéru, Ae je rovno pri-
méru nastroje D1 a Ap je az trojnasobek priméru nastroje.

Zabérové pomery nastroje:
Ap Zavisi na pouZité obrabéc strategii. Ae =D1

BOCNI FREZOVANI

Typ frézovani, pfi kterém je nastroj v botnim zabéru nebo jako
Stranoveé frézovani, kdyz je v kontaktu jen obvodem ndstroje.
Zabérové poméry nastroje:

Ap je velké a Ae je malé.

LOUPACI FREZOVANI

Typ frézovani, pfi kterém je nastroj v boénim zabéru, ne s méné
nez 70 % priméru nastroje. Pohyb nastroje je nesousledny.
Zabérové poméry nastroje:

Ap stadardné do 3D i Ae je stfedni 70 az 95% priiméru nastroje

KOPIROVACI FREZOVANI

Typ frézovani, kde je Cast oblouku bfitli frézy v zabéru.
Zabérové poméry nastroje:
Ap i Ae jsou malé.

POSTUPNE ZAFREZOVANI

Frézovani's vyuZitim ndjezdu pod Ghlem v ose Z.

POSTUPNE ZAFREZOVANI
SROUBOVOU INTERPOLACI

Otevirani kapsy pomoci kruhového pohybu osy néstroje
s pravidelnym klesanim v ose Z.

Pro strategii je vhodné dodrZet prepocet posuvu s pfimky
na primer otvoru

TROCHOIDNI FREZOVANI

Frézovani pomoci bocniho frézovani s vyuZitim obloukovych po-
hybii v osdch X a Y (piechod z pimého frézovani drazky na boéni
frézovani).

ADAPTIVNI FREZOVANI,
POKROCILA HRUBOVACI METODA

Vhodné definované drahy nastroje s konstantnim hlem zabéru
pro spolehlivé hrubovani jednoduchych i slozitych tvard. Ve vét-
$iné pfipadu nutné pouZit vhodny CAM

Zabérové pomery nastroje:

Velké (Ap) a malé (Ae) fezu jsou kombinované s vysokymi posu-
vy/zub (fz) a feznymi rychlostmi (V) zajistuji vysokou produkti-
vitu.

FREZOVANI METODOU PUSH-PULL

Obrabéni 3D tvaru pomoci pohybu nahoru a dolii podle profilu
poZadovaného tvaru.

PONORNE FREZOVANI - PLUNGING

Frézovani hluboké drazky nebo stupné pomoci zavrtavani v ose Z.

FREZOVANI V Z-HLADINE

Obrabéni pomoci pohybi v ose Z (zafrézovani) a nasledné otevie-
ni kapsy pomoci pohybi v osach X a Y. Nejcastéji voleno pro frézy
z vy$8im posuvem na zub.

Zahérové poméry nastroje:

malé Ap a velké Ae.

ZAVRTAVANI

Frézovani do materialu pomoci pohybu ndstroje v ose Z.




Basic division of machining types

BASIC MACHINING STRATEGIES

A machining strategy for general use. Ae - Ap ratio can vary depending on the operation.

Tool characteristics: Tools have relatively long cutting lengths and thin core diameters. There are no high requirements on the tolerances.
Machine requirements: There are no special machine requirements needed.

With basic CNC technology, difficult advanced machining methods are not possible.

The application area usually includes small batch sizes and a wide range of materials.

HIGH SPEED MACHINING HSM

A machining strategy where a combination of a small radial depth of cut and high cutting speed and table feeds are used. Depending on the method, a high metal
removal and a low Ra value can be reached. Typical for this strategy are low cutting forces, less heat build up in the tool and workpiece, less burr formation and
high dimensional accuracy on the workpiece.

With HSM (High Speed Machining) you achieve high metal removal rate and/or surface finish by using a much higher cutting speed compared to

general machining.

Tool characteristics: Stable, (thick core diameter and a short cutting length) clear and well formed chip space for good chip evacuation, coating.

Machine requirements: Quick CNC control, high RPM, quick transmission to the axis.

This technigue can also be applied in most other materials when using the right tool and advanced machining method.

The applications area is: Mold & Die industry on pre-finishing and finishing operations in hardened steel (48-62 HRc) in a short lead time.

HIGH PERFORMANCE MACHINING HPM

A machining strategy where very high metal removal rates can be achieved. Typical for this strategy is that ae is 1times Dc and ap is 1to 1% times D1 depending
the workpiece material

With HPM (High Performance Machining) you achieve an extremely high metal removal rate by using a much higher chip load than in general
machining.

Tool characteristics: Specially developed chip formers in the flute of the tool, tip protection with a small 45° face or corner radius, special smooth
formed chip space and coating, with or without Weldon shank.

Machine requirements: High stability, high power requirements, CNC control, rigid clamping system.

The application areas are: Operations in a mass production environment where production time/lead time is of great importance or on single
products where a high metal removal rate Q (cm3/min.) is required.

HIGH FEED MACHINING HFM

A machining strategy where high feed rates can be reached with large radial engagements (ae) in combination with a small apod.

With HFM (High Feed Machining) you achieve high metal removal rates and/or surface finish by using a much higher table feed compared to
general machining.

Tool characteristics: Specially developed front teeth, very short cutting length and coating.

Machine requirements: Good stabillity, CNC, possibility for high table feed (vf).

The big advantage of this technology is that it is very user friendly, easy, safe and quick to program in CAM. By using the so called Z-leveling
strategy it is relatively easy to program complex forms without the necessity of having extensive experience in programming.
The application area is: soft to hardened steel, titanium and stainless steel. It is very good as a pre-operation before HSM is used.
It can also be applied in deep pocket machining.

MICRO MACHINING

A machining strategy where extremely small tool diameters are used.

Tool characteristics: Diameter range 0.1 to 2.0 mm, small cutting lengths, a wide range of 0D reductions, high accuracy, coating.
Machine requirements: High spindle accuracy, high RPM, CNC, thermal stability against spindle growth.

Application area is: Production of cavities like slots, pockets, holes or engravings in many types of material.

ADVANCED ROUGHING / OPTIROUGH

Advanced roughing / Optirough (method/strategy): Well defined tool paths with constant arc of contact for reliable roughing of simple & complex shapes.
Large axial depths (ap) & small radial depths (ae) of cut combined with high feeds per tooth (fz) and cutting speeds (Vc) result in high productivity.

Zakladni rozdeleni typu obrabeni

VSEOBECNE OBRABENI

Je strategie obrabéni pro vSeabecné poufiti. Pomér Ap i Ae se miiZe ménit v zavislosti na typu obrabéni.

Charakteristika nastroje: nastroj ma pomémné dlouhou feznou délku a maly priimér jadra.

Pozadavky na stroj: nejsou kladeny zadné specialni poZadavky na obrabécf stroj.

Pri obrabéni je mozno vyuzit zakladnf principy CNC technologie, narocné fezné podminky se nedoporucuji. Vysledky v celkovém tbéru materialu Q (cm3/min) budou
primeérmg.

Oblast poutiti: je sméfovana na mensi série vyrobka a Siroké spektrum obrabénych materiald.

VYSOKORYCHLOSTNi OBRABENI HSM

Je obrdbéci strategie, kde je pouzita kombinace malé radialni hloubky fezu, vysoké fezné rychlosti a posuvu stolu. V zavislosti na pouzité metodé obrabéni (ze
dosahovat vysokych hodnot (béru a nizké drsnosti Ra. Pro tuto metodu obradbéni jsou typické nizké fezné sily, méné generovaného tepla v ndstroji a obrobku, mensi
otfepy a vysokd rozmérova presnost obrobku.

PouZzitim HSM (Vysokorychlostniho obrabéni) dosahnete vysokych tbeérd materialu a jakosti povrchu pfi pouziti vyssi fezné rychlosti, mnohem vétsi nez pfi vseo-
becném typu frézovani.

Charakteristika nastroje: stabilni (silné jadro nastroje a kratka fezna délka), volny a optimélné utvofeny prostor pro odvod tfisek, samozfejmosti je povlakovani
nastroje.

Pozadavky na stroj: CNC Fizeni, moznost vysokych otacek, rychlé posuvy stolu.

Oblast poutziti: Tato technika miiZe byt také pouZita pro vétSinu materialii pfi nasazenf spravného nastroje a vykonnych obrabécich metod. Hlavné se ale pouziva
pro formy a lisovaci nastroje, polodokoncovaci a dokoncovaci obrabéni v kalené oceli (48-62 HRc).

VYSOCE VYKONNE OBRABENI HPM

Je obrabécf strategii, pfi které je dosahovano vysokych Gbér materialu. Pro tuto strategii je typické, Ze Ae je 1 ndsobek D1a Apje 1az 1,5 ndsobek D1v zavislosti
na materialu obrobku.

Pri vyuZziti HPM (vysoce vykonné obrabeéni) je dosahovano extrémné vysokych Gbérii materialu z obrobku, mnohem vyssich nez u vseobecného obrabén.
Charakteristika ndstroje: specialni tvar drazek pro utvareni tfisky, ochrana rohu bfitd (malé 45° srazeni nebo rohovy radius), povlakovany, hladky povrch nastroje
pro odvod tfisek.

Pozadavky na stroj: stabilni a vykonny obrabéci stroj, CNC fizeni, pevného upnuti.

Oblast poutziti: produktivni velkosériova vyroba, kde je kladen velky dliraz na kratky cas opracovéni, pfipadné malosériova vyroba, kde je kladen diiraz na vysoky
Ubér materialu Q (cm3/min).

OBRABENI VYSOKYM POSUVEM HFM

Je obrabéci strategie, kde je pouZito vysokych posuvi s velkym radialnim zabérem (Ae) v kombinaci s malou hloubkou Ap.

PouZzitim HFM (frézovani vysokym posuvem) dosahnete vysokého Gbéru materialu a jakosti povrchu s vyuZitim mnohem rychlejsich posuvd nez pfi vSeobecném
frézovani.

Charakteristika nastroje: specialné navrzené elni zuby, velmi kratkd délka ostfi a kvalitni povlakovéni.

Pozadavky na stroj: CNC stroj, s s moznosti dynamickych pojezdi a vyuziti vysokych rychlosti posuvu.

Velkd vyhoda pouZiti této technologie spociva v jednoduchosti, snadném a rychlém programovani v CAM. PouZitim programovani v tzv. Z-roviné je pomérné snadné
programovat komplexni tvary bez nutnosti velkych znalosti CAM programovani.

Oblast pouziti: od mékke po kalenou ocel, titan a nerezové oceli. Tato metoda je vhodna i jako polodokoncovaci operace pred pouZitim HSM. Lze vyuZit i pfi obrédbéni
hlubokych kapes.

MIKRO OBRABENI

je obrabéni s pouzitim frézy o velmi malém priméru.

Charakteristika nastroje: rozsah primérd od R 0,1 do 2,0 mm, malé hloubky fezu, $iroky rozsah provedent s redukei priméru kréku (0D), vysokd presnast néstroje
a kvalitni povlak.

Pozadavky na stroj: vysoka presnost vietene, vysoké otacky, CNC, tepelna stabilita.

Oblast poutiti: vyroba riiznych drazek, kapes, dér nebo popisovani do materidlu.

POKROCILE HRUBOVANI / ADAPTIVNI

Strategif pokrocilého hrubovani jsou vhodné definované drahy nastroje s konstantnim Ghlem zabéru pro spolehlivé hrubovani jednoduchych i sloZitych tvard.
Velké axidlni hloubky (Ap) a malé radidlni hloubky (Ae) fezu kombinované s vysokymi posuvy/zub (fz) a feznymi rychlostmi (vc) zajistuji vysokou produktivitu.
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G 28 Mné
C10

C22+N
C25+N
C 10E
C15R
C22E

S2350R
5235JRG2
S275J0H
S275J263
10520

15 SMn13
35520
46520

2 60 520

115Mn30

11 SMn37
11 SMnPb30
11 SMnPb 37

628 Mn6+QT

C35+N
C40+N
E335
Co0+N
C 30E
C 35E
C40E
C 50E
C 55E
S305JR
E 360

13 CrMo 45

T4 NiCr 14

1,1165
1,0301

1,0402
1,0406
1112
1141
1,151

1,0037
1,0038
1,0149
1,0144
1,0721

1,0725
1,0726
1,0727
1,0728

1,0715
1,0736
1,0718
1,0737

11165

1,0503

1,178
1,1181
1,1186
1,1206
1,1203
1,0570
1,0070

1,7335

1,9752

1,133 20Mn5
1,1165 30Mn5
1,0301 C10
1,0401 C15
1,0402 €22
1,0406 €25
1112 Ck10
1,141 Ck15
11151 Ck22
1,158 Ck25
1,0037 St372
10116 St373
1,0044 Sthh 2
1,0144 St443N
1,0721 10520
1,0722 10 SPb 20
1,0723 15520
1,0726 35520
1,0727 46520
1,0728 60520
1,07 9520
1,0715 9 SMn 28
1,0736 9 SMn 36
1,0718 9 SMnPb 28
1,0737 9 SMnPb 36
1,9622 T4 Ni 6
1,9423 16 Mo 5
11167 36Mnd
1,157 40 Mn 4
1,0528 €30
1,0501 €35
1,051 C40
1,0503 Chd
1,0040 €50
1,178 Ck 30
11181 Ck 35
1,1186 Ck 40
1,1206 Ck 50
1,1203 Ck 55
1,0570 S5t923
1,0535 St702
1,5680 12Ni 19
1,7012 13Cr2
1,7335 13CrMo 4 4
17715 14 MoV 63
1,9732 T4 NiCr 10
1,9752 T4 NiCr 14
1,7015 15Cr3
1,7262 15CrMo 5

20M5

AF34C10;XC10
AF37C12;XC18
€20
AF50C30
XC10
XC15:XC 18
XC25:XC18
XC25
E24 2
E243,E244
£282
E283,E284
10F1
10 PbF 2

J9MF4
LIMF &4
60 MF4

S 250
5300
S250Pb
S 300 Pb
ToN 6

40M3
J9MS
€30
AF35C35
AF60C40
AF 65 C 45
€50

XC 38 H1:XC 32
XC 42 H1
XC 48 H1

XC 95

E363,E364
AT702
Z18N5

15C0 3.5

T4NC 11
12NC 15
1203
12CD &

120M19
120M 36
045M 10
080M15
050A20
070 M 26
040A10
080 M 15
040 A22
060A25

436040 C
4360 43 B
4360 43C
210M 15

210A15
212M 36
202M b4

220M 07
230M 07
260 M 07

1503 245 420
150 M 36
150 M 36
080A30
060A35
080 M 40
80 M46
080 M50
060 A 30
080 M 36
080 M40
080 M50
070 M 55
436050 C

1501 620 Gr. 27

1503 660 440

605 M 13
923M 15

622Mn3

C10
C15:C16
C20,C2n

C25

C10

15;C 16
€20

C25
Fe 3608

Fe 360 D FF
Fe 430 BFN
Fe 430 D FF
CF10520
CF105Pb 20

CF9S22
CF 9 SMn 28
CF 9 SMn 36

CF9 SMnPb 28
CF9 SMnPb 36
T4 Ni 6
16 Mo 5

€35
C40
Chd

€35

C4l

€50

Fe5108;C,D

Fe 690

14 CrMo 45

16 NiCr 1

12 CrtMo &4

SMnC 420
SMn 1H; SCMn 2
S10C

S25¢C
S10C;S9CK
S15CS15¢CK
S22C; 520 CK

S25C

STKM 12 C

SM41B
SM41C

SUM 32

SUM21
SUM 22

Sum2zL

SB450M
SMn 438 (H); SCMn 3

530C

S40C
S45C
S80¢C
S30C
S3C
S40C

S05¢C
SM30 YA

SNC 415 (H)
SNC 815 (H)
SCr415 (H)
SCM 415 (H)

1350
1430

1265
1370

1922
1957
1973

N
~N
[=]

1550

1650

1572

172, 1132
1655

2216

610220
613300
610100
610170
610200

610100
610170

610250

611400
611460

612120
612130
612150
612134
612144
645200

613350
610390

610350

610430

610340

633106
630150

1022; 1518
1330

A 573 Gr. 58

A 570 Gr. 40

A5736r.70
1108
11L08

1140
1146

1212
1213
1215
12113
12014
A350LFS
4320
1335
1039

1055
2515

A182 F11; F12

3415

3310; 9314
5015

D

fferent types | Rlzné typy

Podminky | Conditions

Tvar | Shape



Material groups | Materialové skupiny

16 Mo 3

16 MnCr 5

16 MnCrS 5

17 CrNiMo 6

20 CrMo 5
20 MnCr 5
20 MnCrS 5

20 NiCrMoS 22

25CrMo &

28 Crk

31 CrMoV 9

34 Cré

34 CrMo &4

36CrNiMo4+TA

38Cr2

L Crd

42 CrMo 4

1,9415

1,9715

17139

1,6587

1,7264
17147
1,7149

1,6026

1,7218

1,7030

1,8519

1,7033
1,7220

1,7003

1,7035

1,7225

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

1
1
1
1
1
1
1
1
1

1

8521
0919
0415
2735
7337
131
7139
0920
6587
3N
7264
ALY,
T149
73
7323
2162
6523
Wl
7218
7325
7326
7030
0513
7707
6580
85619
0755
7020
7361
7033
7220
2330
0864
6511
0736

15CrMoV 59
15 CrNi 6
15Mo3

15 NiCr 14

16 CrMo 4 4

16 MnCr 3
16 MnCrS 3
18 CrNi 8

18 CrNiMo 6
20CrMo 2
20CrMo 5
20 MnCr 5

20 MnCrS 5
20 MaCr &

20 MaCrS &
21 MnCr5

21 NiCrMo 2

23CrMoB 33
25CrMo 4
25 MaCr &

25 MaCrS &
28Cré

28 NiCrMo 4

30 CrMoV 9

30 CrNiMo 8

31 CrMoV 9
31 NiCr 14
32Cr2
32CrMo 12
34Cré
34 CrMo 4
35 CrMo 4
35NiCr 18
36 CrNiMo 4
36 NiCr 10
36 NiCr 6
37Cr4
37 MnSi 4
38Cr2
38 MnSi &
39 CrMoV 139
40 CrMnMo 7
40 CrMnMoS 8 6
40 CrMnNiMo 8
L Crk
41 CrMo 4
42 Crib
42 CrMo 4
4201V 6

16NC6
1503
10NC12
150D 45
16MCS

20NC 6
18NCD 6

18CD 4
20MC5
20 MnCrS 5

20NCS
20NCD 2

25CD4S

30CND 8
32 Cov12
J0NCT

300012
3204
39CD4
34CD 4

40NCD 3
3ONCT
3BNC6
38C4

38C2

40 CMD 8S
40CND 8
4204
42CDATS
42C4TS
42CD4

5107
1501 240

1501 620 6r. 27

02TM17

820A 16

805M 20

1717 CDS 110

530A30

823 M 30

693 M 31

T22M 24
930 A32
708 A 37
708 A37

816 M40

640 A 35
930 A 36

897 M 39

330 M 40
708 M40
930 A40
708 M40

16 CrNi &
16 Mo 3

14CrMo 45

16 MnCr 5

18 NiCrMo 7

20 MnCr 5

20 NiCrMo 2

25 CrMo 4 (KB)

30 NiCrMo 8

32CrMo 12
34 Cr 4 (KB)
39CrMo 4
35 CrMo 4

38 NiCrMo 4 (KB)
39 NiCr 9

38Crd

38Cr2

36 CrMoV 13 9

L Crd
41 CrMo 4
L Crd
42 CrMo 4

SNC22

SCR 415

SCM 421
SCM 420 (H)
SCM 21 (H)

SCr420 (H)

SNCM 220 (H)

SCM 420; SCM 430

SNCM 431

SNC 836

SCr 430 (H)
SCM 432; SCCrM 3

SCr 440 (H)
SCM 440
SCra40

SCM 440 (H)

2912
T51606
2216
2511 651170
651200
2506 686170
2225 641300
2240
651320
2234 641350
2234 T 51620
698400
651400
2244 641420
20457)
2244 641400

4320
A 204 Gr. A
P6
A3876r.12CL.2
9115

9120
SCM 5120 (H)

8620

4130

0130

0132
4135, 4137
4135

9840
3435
3135
9135

P20
P 20+S
P20+Ni
0140
4142; 1140
0140
41462; 6140

fferent types | Rizné

Podminky | Conditions

Tvar | Shape



Material groups | Materialové skupiny

1,9223 42 MnV'7
1,3963 43CrMo 4
1,3561 44Cr2
1,7006 46Cr2 42C2 45Cr2 5045
1,5121 46 MnSi & 9045
1,365 48 CrMo 4
1,7228 50 CrMo 4 708 A47 SCM 445 (H) G41470 4150
S0Crva 1,8159 1,8159 90Crv4 S0 CV4 735A50 o1 CrV 4 SUP 10 2230 H61500 6150
90 MnSid 1,9131 1,9131 50 MnSi 4
1,9141 93 MnSi 4
95 Cr3 1,1176 1,71176 99 Cr3 9% C3 027 A60 99 Cr3 SUP9 (A) 2253 651550 9195
90 SiCr7 1,7100 1,0904 99 8i7 087 250 A 53 9958 2085; 2090 9295
1,2103 98 SiCr8
1,0961 60 SiCr7 60SC7 60 SiCr8 SUP7 9262
1,2101 62 SiMnCr 4
1,1730 Casw Y342
1,1820 Cosw
Co0+N 1,0601 1,0601 Co0 CC 55 080 A 62 Co0 610600 1060
1,1740 Coow Y395 SK7
11744 CoTw
1,1520 C70W1
1,1620 C70w2
C7oW 1,1750 1,1750 C75W BW 1A 172301 Wi
1,1526 ceow Y190, Y180 C80KU w108
I 1,1625 ceowz Y180 BW1B C 80 KU SKC3; SK 5; SK 6
1,1830 CBow Y390 NS
C 45E 1,191 11191 Ck4d XC 42 080 M 46 C4d S43C 1672 610420
C 60E 11221 11221 Ck 60 XC 60 080 A 62 C 60 598C 1665; 1678 610640 1064
C678 11231 11231 Ck 67 XC 68 060 A 67 C70 1770 610700 1070
C758 1,1248 11248 Ck75 XC7o 060A78 C75 177461778 610780 1078; 1080
1,8159 G590 CrV4 61504
£335 1,0060 1,0060 Ste02 A602 4360 SSE; SSC Fe 590; Fe 60 2 SM 38
X12Cr 13 1,4006 1,4006 X10Cr 13 212013 41082 X12Cr 13 SUS 410 2302 541000 410; CA 15 Martenzit
X 10 CrAL13 14724 14724 X 10 CrAL13 210C13 BH 12 X 10 CrAL12 SUS 405 540500 405 Ferit
X 10 CrAL 24 1,4762 1,4762 X 10 CrAl 24 210 CAS 24 X 16 Cr 26 SUH 442 S44600 446 Ferit
X12Cr 13 1,4006 1,4006 X12Cr 13 4082 SUS 410 2302 541000 410§ Martenzit
X 14 CrMoS 17 1,4104 1,4104 X 12 CrMoS 17 Z10CF17 441529 X10CrS 17 SUS 430 F 2383 543020 430F Ferit
X12Cr$13 1,4005 1,4005 X12Cr$13 Z12CF13 4652 X12Cr$ 13 SUS 416 2380 S41600 416 Martenzit
X12Cr 13 1,4024 1,4024 X15Cr 13 712013 420529 SUS410J1 191201 Martenzit
X2 CrMoTi18 2 14521 14521 X2 CrMoTi18 2 2326 Lhd Ferit
X2 CrMoTi18 2 14521 14521 X2 CrMoTi8 2 2326 Lhk Ferit
X2CrNi 13 1,4003 1,4003 X2 CrNi 12 S40977 309 Ferit
X3CrNIMo 133 1,4313 1,4313 XaCrNi 13 4 Z5CN 134 425C11 X6 CrNi 13 04 SCS o 2385 541500 F6NM Martenzit
X9 CrTi12 1,4312 1,4312 XaCrTi12 16CT12 409819 X6CrTi12 SUH 409 540900 409 L Ferit
X6Cr13 1,4000 1,4000 X6Cr13 16C12 403817 X6Cr13 SUS 403 2301 541008 403 Ferit
X6Cr17 1,4016 1,4016 X6Cr17 18C17 430815 X8Cr17 SUS 430 2320 543000 430 Ferit
X6CrAl13 1,4002 1,4002 X6 CrAl13 Z6CAT3 405517 X6 CrAL13 SUS 405 S40500 405 Ferit
X6CrMo 4 1,2341 1,2341 X6 CrMo 4
X6CrTi17 1,4510 1,4510 X6CrTi17 Z8CT17 X6CrTi17 SUS 430 LX S43036 430Ti Ferit




Material groups | Materialové skupiny

X3CrNb 17
10 CrMo 910
100Cre6

105 WCr 6

107 Crv3

14 CrMoV 6 9

34 CrAL 6

34 CrAINi 7

34 CrNiMo 6

41 CrAlMo 710

90 MnCrv 8
C 105U

€ 1005

X18CrN 28

X20Cr13

X 20 CrMoWV 121
X20CrNi 17 2

X22 CrMoV 12 1
X30Cr13
X38 CrMo 16
X4CrNiMo 16 5
X39Cr13
X45Cr 13

1
1
1

1
1

1

1

1

1

1

1
1

451

7380
3505

2419
2210

7735

8504

8950

6582

8509

2842
1545

11274

1

1
1
1
1
1
1
1
1
1

4749

402
4935
4057
4923
4028
2316
4418
4031
4034

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

451

7380
3505
2510
2833
2419
2210
2516
7735
9860
7709
6746
8004
8507
8950
8506
6582
6546

1,0565

1

1,
1,
1,
1,
1,
1,
1,
1,
1,
1,
1,
1,
1,

1,
1,
1,
1,
1
1,
1
1
1
1
1,
1,
1,
1
1

8509

1,2542
2721

8161
2826
2550
7103
2108
1273
2842
1545

4749

4021
4935
4057
4923
4028
2316
4418
4031
4034

X8CrNb 17
10 CrMo 910
100Cré6
100 MnCrW 4
100V1
105 WCr 6
115CrV3
120 WV 4
14 CrMoV 6 9
14 NiCr 18
21CrMaV57
32NiCrMo 145
34 CrAL6
34 CrAlMo 5
34 CrANi 7
34 CrAlS 5
34 CrNiMo 6
40 NiCrMo 2 2
40 NiCrMo 6
41 CrAlMo 7
45WCrV7
50 NiCr 13
58 Crv4
60 MnSiCr &
60 WCrV 7
67SiCr5
90 CrSi5
90 Mn &

90 MnCrV 8
C105W1
C105W2
c1riow
C125w
C135W
Ck 101
6S 34 CoCrMoV 1912
6GX28CrMoVa 1
6X37CMoW 51
X 18 CrN 28
X 19 NiCrMo 4
X20Cr 13
X 20 CrMoWV 121
X 20 CrNi 172
X 22 CrMoV 12 1
X30Cr13
X 36 CrMo 17
X 4 CrNiMo 16 5
X40Cr13
X45Cr13

Z8CNb17
10CD9.10
100Co
90 MWCV 5
1105V
105WC13
100C3
110WC 20
20 COV 5.07

39 NCD 14

30 CAD 6.12
34 CAND 7

39NCD 6
4ONCD 2

40 CAD 6.12

55WC20

90 MV 8
Y1105
Y1108

Y2120
Y2140

Z18C25

220013

Z15CN 16.02
22100V 12
730C13
735CD17

Z6CND 16.05.01
Z40C 14
Z40C 14

1501622 Gr. 31;

934 A99
BO1
BW?2

BF 1

830M 31
905M 31
817M 40
311 Type 7
311 Type 6

905 M 39
BS1

B0 2

060 A 96

420837

431829
762
420845

(420 S 45)
(420 S 45)

4%

X6CrNb 17
12CrMo 910
100Cro6
95 MnWCr 5 KU
102V2 KU
107 WCr 5 KU
107 Crv 3 KU
T0W4KU

34 CrAlMo 7

35 NiCrMo 6 (KW)

40 NiCrMo 2 (KB)

41 CrAlMo 7
43WCrVB KU

95 WCrV 8 KU

90 MnVCr 8 KU
C100KU
C 100 KU

C120kU
C140 KU

X20Cr13

X 16 CrNi 16
X22 CrMoV 12 1
X30Cr13
X38CrMo 16 1KU

X40Cr 14

SUS 430 LX
218
Su2 2258
SKS 3 2140
SKS 43
SKS 31
SNCM 447 2041
SNCM 240
SNCM 439
SACM 645 2940
270
1880
SK3
SK2
SK1
SUP 4 1870
2322
SUS 4201 2303
SUS 431 232103
2317
SUS 4202 2304
2387
SUS 420 2304,2314
[2304]

121890
631986
T31501
172302

161202

K 23545
K 52440
K 23743
687400

K 24065
T41901

T31302

610950

S44600
542000
542200
543100

191153

540280

- TN TV TRV T VT I TR IR I T VTS

430 Nb
A 182 F22
52100
01
w210

L2

A355CLD

4340
8740
4340
A355CLA
S1

02

w110

W112

1095

4hb

420

431

420
422

420

Different types | Rizné

Podminky | Conditions

Tvar | Shape

Ferit

Martenzit
Martenzit
Martenzit
Martenzit

Martenzit

Martenzit
Martenzit
Martenzit



Material groups | Materialové skupiny

X 45 CrNiw 18 1,4873 1,4873 X 45 CrNiw 18 235 CNWS 18.09 331540 X 45 CrNiw 189 SUH 31 SAEHNV3 Martenzit
X 45 NiCrMo 4 1,2767 1,2767 X 43 NiCrMo 4 43NCD 17 EN 208 42NiCrMo 157 6F7
3 X70 CrMo 15 1,4109 1,4109 X 65 CrMo 14 270D 14 SUS 440 A 544002 440 A Martenzit
X80 CrNiSi 20 14747 TA4T4T X80 CrNiSi 20 780 CSN 20.02 443565 X80 CrSiNi 20 SUH & 565006 SAEHNV 6 homog. zpracovano PH
X 90 CrMoV 18 1,4112 1,4112 X 90 CrMoV 18 Z2CND 1805 409519 XCrTi12 SUS440B 2327 544003 440B Martenzit
94 NiCrMoV 6 1,271 1,271 94 NiCrMoV 55 NCDV 6 BH 224 6F2
1,2713 95 NiCrMaV 6 59 NCDV7 SKT 4 T61206 Lo
1,2744 97 NiCrMoV 77
1,2762 75 CrMoNiW 6 7
1,2369 81 CrMov 42 16
1,2880 6 X 165 CrCoMo 12
1,2601 6 X165 CrMoV 12
1,2201 6X165CrV 12
HS 104310 1,3207 1,3207 5104310 Z130 WKCDV 104310 BT 42 HS 104310 SKH 87
HS1212 1,3318 1,3318 51212
HS1214 1,3302 1,3302 S1214
HS 12145 1,3202 1,3202 S1214% 112015 115
HS1801 1,3395 1,3395 51801 Z80WCV 18 04 01 BT1 HS1801 SKH 2 112001 m
HS 181210 1,3265 1,3265 S181210 BTS HS 180110 SKH4 A 112005 To
HS 181215 1,3207 1,3267 S181215
HS 18125 1,3255 1,3255 S18125 ZB0WKCV 1805040 BT 4 HS 18115 SKH3 712004 T4
HS21018 1,3247 1,3247 S21018 Z110 DKCWV 09 08 04 BM 42 H52918 SKH 51 T11342 M42
HS291 1,3346 1,3346 5291 Z85DCWV 0804020 BM 1 HS181 T11301 HAT; M1
H5292 1,3348 1,3348 5292 2100 DCWV 09 04 02 H5292 2782 111307 M7
1,3249 529128 BM 34 111333 M33; M34
6 H5332 1,3333 1,3333 5332 H5332
HS 652 1,3343 1,3343 56052 Z85WDCV 0605040 BM 2 HS652 SKH 9; SKH 51 2722 T11302 M2
HS6525 1,3243 1,3243 S65625 785 WDKCV 06 05 05 04 02 HS6525 SKH 53 2723 M35
HS653 1,3344 1,3344 5603 2120 WDCV 06 05 04 BM 4 HS653 SKH 52; SKH 53 T11323 M3 CL. 2
S653C 1,3345 1,3345 5653C SKH 55 T11323 M3
HS742%5 1,3244 1,3246 SThL25 Z 110 WKCDV 07 05 04 HS7425 T11341 M41
X100 CrMoV 5 1,2363 1,2363 X100 CrMoV 5 1 2100CDV5 BA 2 X100 CrMoV 5 1 KU SKD 12 2260 130102 A2
X105 CrMo 17 1,6125 1,6125 X105 CrMo 17 2100CD 17 X105 CrMo 17 SUS 440 C S44004 440 C Martenzit
X195 Cr¥Mo 121 1,2379 X195 Cr¥Mo 121 2160 CDV 12 BD2 X195 CrVMo 12 1 KU SKD 11 130402 D2
1,2601 X165 CrMoV 12 X165 CrMoW 12 KU 2310
1,2709 X2 NiCoMoTi 189 5 Z2NKD 1909 18 MAR 300
X210Cr 12 1,2080 1,2080 X210 Cr 12 2200C12 BD3 X210Cr13KU SKD 1 T30403 D3
1,2436 X210 Crw 12 X215CW12 1KU SKD 2 2312
1,2706 X3NiCrMo 1885 EZ2NKD 18 K 93120
1,2567 X30WCrV53 Z32WCV5 X 30 WCrV 5 3 KU SKD &
1,2581 X30WCrV93 Z30WCV9 BH21 X 30 WCrV 9 3 KU SKD 120821 H21
1,2885 X32 CrMoCoV3 33
1,2365 X32CrMoV3 3 320CV28 BH 10 30 CrMoV 12 27 KU SKD 7 120810 H10
1,2343 X38CrMoV 5 1 738CDV5 BHM X37CrMoV3 TKU SKD 6 T20811 H1
1,2367 X 38 CrMoV5 3
X40CrMoV 5 1 1,2344 1,2344 X 40 CrMoV 5 1 Z40CDVS BH13 X40CrMo 5 11KU SKD 61 2242 120813 H13

e X 120 Mn 12 1,301 1,301 X120 Mn 12 1120M 12 BW 10 SC MnH 1 2183 A128 Trida A




Material groups | Materialové skupiny

M T T T T ST N AT MR R R NVITETNN

X8CrNiS 189
X9 CrNi 188
X12CrNi 18 8
X5 CrNiNb 18 10
X5CNi 189
X6CrNi 18 11
X4CrNi 18 11
X6 CrNiNb 18 10
X5 CrNiMoNb 19112
X 12 Crli 25 21
X 6 CeNiTi 18 10
X 12 CrNiWTi 16 3
X 15 CrNiSi 20 12
X2CrNi 19 11
X2 CrNiMo 17122
X3 CrNiMo 18 143
X2CrNiMo 18 15 4
X2 CrNiN 1810
X5 CrNiMo 1713 3
X5CrNi 1910
X6 CrNiMoNb 17122
X 6 CrNiMoTi 1712 2
X 15 CrNiSi 25 20
X5 CrNiMo 17122
X1 CrNiMoN 2018 7
X 1 NiCrMoCuN 3127 4
X 10 NiCrAlTi 32 20
X 12 NiCrSi 35 16
X2 CrNiMoN 257 4
X2 CrMoNiCuN 25 6 3
X 2 CrNiMoCuWN25 7 4
X2 CrNiMoN 17 11 2
X2 CrNiMoN 1713 3
11 X2 CrNiMoN 17 13 5
X2 CrNiMoN 2253
X2 CrNiMoN 22 5
X 1CrNiMoN 2522 8
X2 CrNiN 23 &
X2 NiCrMoCu 2520 5
X 1NiCrMoCu 25205
X4 CrNiCuNb 16 4
X3 CrNiMo 27 52
X5 CrNiCuNb 16 4
EN GJL 100
EN GJL 150
EN GJS 350 22
EN GJS 400 15
EN GJS 40018
EN GJMB 350 10

210

1,4305
1,4310
1,4300
1,4546
1,4301
1,4948
1,4303
1,4550
1,483
1,4335
1,4878
1,4962
1,4828
1,4306
1,4404
1,443%
1,4438
1,431
1,4436
1,46308
1,4580
14571
1,4841
1,4401
1,447
1,4563
1,4876
1,4864
1,4410
1,4507
1,4301
1,4406
1,4429
1,4439
1,4462
1,4462
1,4652
1,4362
1,4939
1,4939
1,4940
1,4460
1,4548
0,6100
06150
0,7033
0,7040
07043
08135

1,4305
1,4310
1,4300
1,4546
1,4301
1,4948
1,4303
1,4550
1,483
1,4335
1,4541
1,4962
1,4828
1,4306
1,4404
1,4435
1,4438
1,431
1,4436
1,4308
1,480
14571
1,4841
1,4401
1,447
1,4563
1,4876
1,4864
1,4410
1,4507
1,4301
1,4406
1,4429
1,4439
1,4462
1,4462
1,4652
1,4362
1,4939
1,4939
1,4940
1,4460
1,442
0,6100
06150
0,7033
0,7040
07043

X10CrNiS 189
X12CeNi 177
X12CrNi 188
X3 CrNiNb 18 10
X6CrNi 1810
X6 CrNi 18 11
X6 CrNi 1812
X6 CrNiNb 18 10
X 10 CrNiMoNb 1812
X12Cri 25 21
X12CrNiTi 189
X 12 CrNiWTi 16 3
X 15 CrNiSi 20 12
X2CrNi 19 11
X2 CrNiMo 1713 2
X2 CrNiMo 18 14 3
X2CrNiMo 18 16 4
X2 CrNiN 19 11
X5CrNiMo 1713 3
X6CrNi 189
X6 CrNiMoNb 1712 2
X6 CrNiMaTi 1712 2
X15CrNiSi 2520
X3 CrNiMo 18 10
X 1CrNiMoN 20187
X 1 NiCrMoCuN 3127 4
X 10 NiCrAlTi 32 20
X 12 NiCrSi 36 16
X2 CrNiMoN 257 4
X2 CrMoNiCuN 25 6 3
X2 CrNiMoCuWN 257 4
X2 CrNiMoN 1712 2
X2 CrNiMoN 1713 3
X2 CrNiMoN 1713 3
X2 CrNiMoN 22 5
X2 CrNiMoN 22 5
X2 CrNiMoN 2522 7
X2 CrNiN 23 4
X2 NiCrMoCu 2520 5
X2 NiCrMoCu 25205
X4 CrNiCuNb 16 4
X4 CrNiMo 27 52
X3 CrNiCuNb 17 4
6610
66 15
666 35.3
GGG 40
666 40.3
6153510

Z10CNF 18.09
Z12CN17.07
Z12CN18

76CN18.09

Z6CN18.09

ZBCN1BITFR
26 CNNb 18.10
76 CNDNb 17.13
Z12CN 25.20

L6CNT18.12

26 CNNb 18.10
217 CNS 20.12
Z2CN18.10
Z2CND17.12.02
Z2CND 17.13
Z2CND19.15.4
Z2CN18.10 Az
Z6CND 18.12.03
Z6CN 18.10M
Z6CNDNb 17.12
Z6CNDT17.12
Z15CNS25.20
Z3CND17.11.1

Incoloy 800
Z20NCS 33.16
Z3CND 25.07 Az

Z3CND 25.06 Az
Z2CND17.12 Az
Z2CND17.13 Az
Z3CND 18.14.05 Az
Z2CND 22.05 Az
Z2CND 22.05 Az

Z2NCDU2520

Z4CNUNb 16.4 M
Z3CND 25.7 Az
L6CNU 174
Ft10D
Ft15D
FGS 37017
FGS 40012
FGS 37017
B 340/12

303531
082N
302525
347§ 31
304 S 31
304 S 51
306519
347§ 31
318C17
310 S24
321591

309 S 24
304512
3165M
316512
317512
304 S 62
316533
304 C15
318517
3205 31
314525
316531
X1CrNiMoN 2018 7

Z10NC32.
NA 17

316 S 61
316562
(3165 63)
332515
318513

904513

Grade 100
Grade 150
Grade 350/22
Grade 420/12
Grade 370/17
B 340/12

X 10 CrNi 18 09
X 12 CeNi 17 07

X6 CrNiNb 18 11
X9 CrNi 18 11
X5 CrNi 1810 KW
X7CrNi 1810
X6 CrNiNb 18 11
X6 CrNiMoNb 1713
X6 CrNi 26 20
X6 CrNiTi 18 11

X3CrNi 181
X2 CrNiMo 1712 2
X2 CrNiMo 1713 2
X2 CrNiMo 18 16
X2 CrNiN 18 11
X5 CrNiMo 17132

X 6 CrNiMoNb 1712
X 6 CrNiMoTi 1712
X 16 CrNiSi 25 20

X5 CrNiMo 1712

X1CrNiMoN 2018 7

X2 CrNiMoN 257 4

X2 CrNiMoN 1712

X2 CrNiMoN 1713 3

X2 CrNiMoN 22 5
X2 CrNiMoN 22 5

X3 CrNiMo 2752

610
615

6540012
650 42117
B3512

SUS 303
SUS 301
SUS 302

SUS 304
SUS 304 H
SUS 305
SUS 347
SCS 22
SUH 310; SUS 310 S
SUS 3N

SUH 309
SUS 304 L
SUS 316 L
SCS 16; SUS 316 L
SUS317L
SUS 304 LN
SUS 316
SCS 13

SUS 3167Ti
SUH 310
SUS 316

NCF 800
SUH 330

SUS 316 LN
SUS 316 LN
(SUS 316LN)

SUS 3294 3L

SUS 3291
SCS 24; SUS 630
FC 100
FC 130
FCD 350 22L
FCD 400 18L

FCMB35 10

2346
(2331)
2331

2333
2333
2333
2338

2361
2337

2392
2348
2353
2367
23N
2343
2333

2350

2347
2778

2328

2375

2377
2377

2327
2562
2564

530300
530100
530200
534800
530400
530480
530500
S34700

531008
532100
534700
530900
530403
531603
531603
531703
530453
531600

531640

531000
531600
531254
N08028
N08800
N08330
532750
532550
532760
531653
531603
(531653
531803
532205
532654
532304
N08904

515500
532900
517400
F11401
F11601

F32800
F32800
F22200

301
302
348

304; 304 H

304H
308; 305
347
318
3108

RYARRVAR)

347H
309
304L
316l
316L
ATL
304 LN
316
CF8
316 Cb
316Ti
314,310
316

330
F=53x
205
F 55
316 LN
316 LN
(316LN)
329 N
318

904L
CN7M
M 12
329
630
A18208
A48 258

604018
604018

A47 32510

Different types | Rizné typy

254 SMO
Sanicro 28
Alloy 800
Incoloy DS
SAF 2507
Ferralium
Zeron 100

SAF 2205
SAF 2205
654 SMO
SAF 2304

155 PH

17 4 PH

Podminky | Conditions

homog. zpracovano

homog. zpracovano

homog. zpracovano

Tvar | Shape

Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Austenit
Super austenite
Super austenite
PH
Austenit
Super duplex
Super duplex
Super duplex
Austenit
Austenit
Austenit
Duplex
Duplex
Super austenit
Duplex
Super austenit
Super austenit
PH
Duplex
Super austenit
GCl
GCl
oCl
oCl
oCl
Martenzit

211



Material groups | Materialové skupiny

TR TV IR TR YV I TR R T RN NI

EN GJMB 430 6 08145 GTS 43 06 P 44017 P 44017 P 4506 PCMP45 06 085200 F2313 A220 45008 Martenzit
EN GJMB 530 4 08195 6TS 55 04 P 540/5 P 540/5 P55 04 PCMP35 04 085400 F24130 A220 60004 Martenzit

EN GJL 200 0,6200 0,6200 66 20 Ft20D Grade 220 620 FC 200 012000 F12101 A48 308 GCl

EN GJL 250 0,6250 0,6250 6625 Ft25D Grade 260 625 FC 250 012500 F12401 A48 358 GCl

EN GJS 5007 0,7050 0,7050 666 50 FGS 500 7 Grade 500/7 655007 FCD 5007 072702 F33800 A536 8055 6 oCl

EN GJS 6003 0,7060 0,7060 GGG 60 FGS 6003 Grade 600/3 656003 FCD 600 3 073203 F34100 A4T6 80 60 03 oCl
EN GJSA XNiCr20 2 07660 07660 6GG NiCr 20 2 FGS Ni20 Cr2 Grade 52 F43000 Ak36TypD 2 Austenit
EN GJSA XNiCr20 3 07661 07661 GGG NiCr203 FGS Ni20 Cr3 Trida 528 F43001 A436Typ D 2B Austenit
EN GJSA XNiMn13 7 07652 07652 666 NiMn 137 FGS Ni13 Mn7 Trida S6 077200 = = Austenit
EN GJLAXNICr20 2 0,6660 0,6660 GGL NiCr 202 FGL Ni20 Cr2 Trida F2 052300 F41002 AL36Typ 2 Austenit
EN GJLA XNiCr20 3 0,6661 0,6661 GGL NiCr203 FGL Ni20 Cr3 F41003 AL36Typ 2b Austenit
EN GJMB 600 3 08165 6TS 6502 P 57013 P 57013 P 6502 PCMP60 03 08 56 00 F24830 A220 70003 Martenzit

EN GJL 300 0,6300 0,6300 66 30 Ft30D Trida 300 700/2 630 FC 300 013000 F13101 A48 438 GCl

ENGJS 700 2 0,7070 0,7070 G666 70 FGS 700 2 Grade 700/2 657002 FCD 700 2 073701 F34800 A536 10070 03 oCl
EN GJLAXNiCuCr1a 62 0,6633 0,6655 GGL NiCuCr 1562 FGL Ni15 Cué Cr2 Trida F1 F41000 AL36 Type 1 Austenit
EN GJLAXNiCuCr13 63 0,6656 0,6656 GGL NiCuCr 1563 FGL Ni15 Cué Cr3 F41001 AL36 Typ 1b Austenit
EN GJMB 700 2 08170 6TS 70 02 P 69012 P 690/2 P7002 PCMP70 02 086200 F26230 A220 90001 Martenzit

Different types | Rizné typy Podminky | Conditions Tvar | Shape

EN GJSA XNiMn23 4 07673 07673 666 NiMn 23 4 FGS Ni23 Mn Grade S2M F43010 A439 Typ D 2M Austenit
EN GJSA XNiSiCr20 5 2 07665 07665 GGG NiSiCr2052 FGS Ni20 Sid Cr2 = Nicrosilal Spheronic Austenit
EN GJSA XNiSiCr30 5 5 07680 07680 GGG NiSiCr3055 FGS Ni30 Si5 Cra F43005 AL39 Typ D & Austenit

EN GJLAXNICr 30 3 06676 0,6676 GGL NiCr 303 FGL Ni30 Cr3 Grade F3 F41004 A436 Type 3 Austenit
EN GJLA XNiSiCr20 5 3 0,6667 0,6667 GGLNiSiCr2053 FGL Ni20 Si5 Cr3 Nicrosilal Austenit

= 0,6680 0,6680 GGL NiSiCr3055 FGL Ni30 Si5 Crb AL36Typ D & Austenit

AW 1200 Al99 30205 Al99 A 41200 1€/1200 A1200 4010 AA1200
AW 1050A Al99.5 30255 Al99.5 A5/1050A 1B/1050A (A1050) 4007 AA1050A
AW 1070 AL99.7 30275 Al99.7 A711070 4005 AAT070A
AW 1080 AL99.8 30285 AL99.8 A8/1080 1A 4004 AA1080A

31305 AlCu2.5Mg0.5 AU26 269 AA211T7
AW 201 AlCuBiPb 31630 AlCuBiPb AUSPBBI/2011 FC1/2011 A2011 4395 AA2011
AW 2024 AlCuMg1 31325 AlCuMg1 AULGI2024 H14 A2017 AA2017A

31355 AlCuMg2 A ULGI 2197198 AA2024
AW 2014 AlCuSiMn 31205 AlCuSiMn A ULS6/2014 H15/2014 4338 AA2014
AW 5005A AlMg1 33315 AlMg1 AGO.6 N&1/5005 4106 AAS005A

33316 AlMg1.5 AG1S AA5050B
AW 6061 AlMg1SiCu 33211 AlMg1SiCu (6061) H20 A6061 AA6061
AW 5052 AlMg2.5 33523 AlMg2.5 A62.5C/5052 (N&) A5052 4120 AA5052
AW 5454 AlMg2.7Mn 33537 AlMg2.7Mn A 62.5MC/5454 N51/5454 Ad4ak4 AASLS4
AW 5251 AlMg2Mn0.3 33525 AlMg2Mn0.3 AG2M N& /5251 AAS251
AW 5049 AlMg2Mn0.8 33527 AlMg2Mn0.8 AG2Mn0.8 4115 AAS049
AW 5754 AlMg3 33533 AlMg3 AG3M £125 AASTS4

33343 AlMgh.5 A5082 AA5082

EN GJL 350 0,6350 0,6350 66 35 Ft35D Trida 350 635 FC 350 013500 F13502 A48 50 B GCl

= 0,6040 0,6040 66 40 Fgl 400 Trida 400 014000 F14102 A278 60 B 6Cl
EN GJS 8002 0,7080 0,7080 666 80 FGS 8002 658002 FCD 8002 F36200 A536 120 90 02 Martenzit
EN GJSA XNi22 0,7670 0,7670 666 Ni 22 FGS Ni22 A439 Typ D 2B Austenit
EN GJSA XNi35 0,7683 0,7683 666 Ni 35 FGS Ni35 F43006 A439 Typ D 2B Austenit
- 07677 07677 666 NiCr 301 FGS Ni30 Cr1 F43004 A436 Type D 3A Austenit
EN GJSA XNiCr30 3 0,7676 0,7676 GGG NiCr 303 FGS Ni30 Cr3 Grade S3 F43003 A436Typ D 3 Austenit
EN GJSA XNiCr35 3 0,7683 0,7683 666 NiCr 353 FGS Ni35 Cr3 F43007 A436 Typ D 5B Austenit




Material groups | Materialové skupiny

AW 5083
AW 5086
AW 6060
AW 6063
AW 6082

AW 3105
AW 3005
AW 3103
AW'3003
AW 3004
AW'7020

AW 7075
AC 21100
AC 21000
AC 51100

AC 51400
AC 51400
AC 51200
AC 43400
AC 42000
AC 45000
AC 42100
AC46200
AC 43200

MG P 62
MC 21230
MG P 63
MG P 61
MC 21110
MC 21120

MB 65110

AC 43200
AC 44200
AC 46100
AC 47100

CW004A
CWO13A
CC3316
CC3336 6Z
CC3336
CW3076
CW3086

AMghSMn 33547
AlMgéMn 3,3545
AIMgSi0.5 33206
AlMgSi0.7 33210
AlMgSiT 32315

30615

AMROSMgOS 30505

AMDOSMgD5 3,025

AlMn1 30515
AlMn1Cy 30517
AM Mg 30526
AZné5Mgl 34335

34345
34365

ACU4Ti 3,1841
ACulTiMg 31371
AlMg3 3.3541
3,321

AlMg5(S) 33261
AlMg5 3,3555
AlMg? 33292
ASiTOMg(Fe) 32381
3,2341

AISi6Cub 32151
ALSi7Mg 32371
ASIBCU3(SI) 32161
ALSi9Mg 32373
3,5106

MgAI3Zn 35314

MgAl6Mn 3,9662
MgAl6Zn 39612
MgAI8Zn 39812
MgAI8Zn1 39812
MgAl9Zn1 39912

35200
MgSe3Zn2Zr1 3,9103
39105
AlSi10Mg(Cu) 32383
AlSi12 32382
AlSiT1Cu2(Fe)
AlSi12CuT(Fe)
AlSi17Cud
CuAg0.1 21203
2.0940.01
2.0975.01

CuAl10Ni5Fed 2,0966
CuAl1TNi6Fes 2,0978

AlMgh.5Mn
AlMg4Mn
AlMgSi0.5
AlMgSi0.7
AlMgSi1
AlMgSiPb
AlMn0.5Mg0.5
AlMn0.5Mg0.5
AlMn1
AlMn1Cu
AlMn1Mg1
AlZnk.5Mg1
AlZnMgCu0.5
AlZnMgCu1.5
G AlCudTi
6 AlCu4TiMg
6 AlMg3
G AlMg3Si
6 AlMg5
6 AlMg5
6 AlMg9
G AlSi10Mg
G AlSiaMg
G AlSi6Cus
G AlSi7TMg
G AlSiBCu3
G AlSi9Mg
6 MgAg3Se2Zr
6 MgAL3Zn
6 MgAl6Mn
6 MgAl6Zn
6 MgAl8Zn
6 MgAl8Zn1
6 MgALl9Zn1
6 MgMn2
G MgSe3Zn2zr
6 MgTh3Zn2Zn
G ALSi10Mg(Cu)
GD AlSi12

Cu
CuAg0.1
CuAlTOFe
CuALTOFe5Ni5
CuALTONi
CuALTONiSFe
CuALTTNi6Fe5

AG4.oMC
A G4MC/5086
AGS/6060
AGSUC/6061
A SGMO.7/6082
A SGPb

AMG0.5/3005

AM1/3003
AM16/3004
AZ56/7020

AZ46U
AZ56U7075

A USGT
AG3T

AS106
AST6

AS7603

AS106

GA3Z1

GASTI

GA9

6 A92

6 A92

6 M2
[RET

CuAl10Fe

CuAL1ONi5Fed
CuAU10Ni

NB/5083
(N5/6)
(H9)/(8060)
(H10) (A6063
H30/6082
N31

N3/3103
A3003

H17/7020

2195196 A7075

2191192

LM

LM9
LM25

299

MAGE 111

MAG E 121
MAGT M
AB2
MAG3
MAG E 101
MAG6 TE

LM9 ADC12

ADC14

CuAg 4
AB1

AB2
CA104 C6301

4103

4104,4107

4212

4034

4425

4337

4163

4253
4244

4245
4251

4633

4637
4635

5015
5030
5710

AA5083
AA5086
AA6060
AA6005
AA6082
AA6012
AA3105
AA3005
AA3103
AA3003
AA3004
AA7020
AAT022
AA7075

A02040
A05140

A13600

A13560

AZ31B
AM60A
AZ61A
AZB0A
AZB1A
AZ91A/B
M1A
B8O
B8O

AA3BA4

C11600

(95200

(95500
(62730
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Material groups | Materialové skupiny

20916 CuAld
CW3006 CuAloAs 2,0918 CuAloAs (60800
2,0932 CuAl8 Fe3 C6140
2120 CuCr (18400
Cw107C CuFe2P 21310 CuFe2pP C19400
Cw109C CuNitsi 2,0853 CuNi1.5Si
CuNi10Fe1Mn 2,0872 CuNi10Fe1Mn CuNi10Fe1Mn CN102 5667 C70600
CuNi10Zn45
CW406J CuNi12Zn30Pb1  2,0780 CuNi12Zn30Pb1 C79300
CW408) 2,0790 CuNi18Zn19Pb CuNi18Zn19Pb1 C76300
CW408J CuNi18Zn19Pb1  2,0790 CuNi18Zn19Pb1 CuNi18Zn19Pb1 C76300
CW409J CuNi18Zn20 2,0740 CuNi18Zn20 CuNi18Zn20 NS106 C7451 (75200
CW410J CuNi18Zn27 2,0742 CuNi18Zn27 NS107 C77000
2,0822 CuNi20
2,0830 CuNi25 CuNi25 CN105 71300
2,0835 CuNi30 CuNi30 71580
2,0883 CuNi30Fe2Mn2
CuNi30FeMn
CW354H CuNi30Mn1Fe 2,0882 CuNi30Mn1Fe CuNi30Mn1Fe CN107 5682 C70600
cwi12C CuNi3Si 2,0857 CuNi3Si (70250
2,0842 CuNi4Mn1 CuNi&Mn 72150
CuNiSFe1Mn CuNiSFeTMn
CW35TH CuNi9Sn2 2,0873 CuNi9Sn2 C72500
CW352H 21176 CuPb10Sn CuSn10Pb10 LB2 5640 €93700 CA937
CC496K GZ 21183 CuPb15Sn (93800
CW113C CuPb1P 21160 CuPb1P C19000
21189 CuPb20Sn C94100
CC4B0K 2.1050.01 CuSn10 CuSn10 n 5443 90700
2,1087 CuSn10Zn 5458 (90500
CC483K 2.1051.01 CuSn12 CuSn12 PB2 5465 CA907
CuSn1é CuSn14 5475 91000
CWA450K CuSné 2,1016 CuSné CuSn4P PB101 51 51100
CWASTK CuSn5 (51000
CWAS2K CuSné 2,1020 CuSné CuSné PB103 o191 5428 (51900
2,1080 CuSnéZné
CuSn7 CuSn7 (93200
CC493K GZ 2.1090.03 CuSn7ZnPb (83600
CWAS3K CuSn8 2,1030 CuSn8 CuSn8P PB104 5210 (52100
CW01L Cuzn10 2,0230 Cuzn10 Cuzn10 Cz101 C2200 (22000
Cws02L Cuzn15 2,0240 Cuzn15 Cuzn15 2102 C2300 5112 (23000
CW503L Cuzn20 2,0250 Cuzn20 2103 C2400 (24000
CW702R CuZn20A12 2,0460 CuZn20A12 CuZn22A12 Cz1o 5217 (68700
CuZn25A115 (86300
CW504L Cuzn28 20261 CuZn28 2105 C4430 (25600
CW706R CuZn28Sn1 20470 CuZn28Sn1 CuZn295n1 5220 C44300
CW505L Cuzn30 2,0265 Cuzn30 Cuzn30 (2106 (2600 5122 (26000
CuZn30AlFeMn CuZn30AlFeMn
CW708R CuZn31Si1 2,0690 CuZn31Si1

CWa06L CuZn33 2,0280 CuZn33 €107 C2680 (26800




Material groups | Materialové skupiny

CC765S 2.0592.01 CuZn35A11 CuZn30AlFeMn HTB1 5256 (96500 CAB6S
CW710R CuZn3sNi2 2,0540 Cuzn3sNi2
CW507L CuZn3b 2,0335 CuZn3b CuZn3b Cz108 2720 (27200
CW60IN CuZn35Pb2 20331 CuZn36Pb1.5 CuZn35Pb2 WAR) (34200
CW602N CuZn36Pb3 2,0375 CuZn36Pb3 CuZn36Pb3 (2124 (36000
CW508L Cuzn37 2,031 Cuzn37 Cuzn37 Cz108 5150 (27200
CW604N CuZn37Ph0.5 2,0332 CuZn37Ph0.5 Cz18 (33500
CW607N CuZn38Pb1.5 20371 CuZn38Pb1.5 (CuZn38Pb2) Cz19 5165 (35300
CW717R CuZn38Sn1 2,0530 CuZn38Sn1 C46400
CW715R CuZn38SnAl 20525 CuZn38SnAl C47000
CuZn39AlFeMn
CW6TO0N CuZn39Ph0.5 2,0372 CuZn39Ph0.5 CuZn39Ph0.8 123 (36500
CW6T2N CuZn39Ph2 2,0380 CuZn39Pb2 2128 37700
CW6T4N CuZn39Pb3 2,0401 CuZn39Pb3 CuZn39Pb3 WAVA 5170 (38500
CW509 CuZn40 2,0360 CuZn40 CuZn40 2109 C2800 (28000
CW713R 2,0550 CuZn40A12 C67410
CW723R CuZn40Mnf1 2,0572 CuZn40Mn1
CW720R CuZn40Mn1Pb 2,0580 CuZn40Mn1Pb (2136
CW612N CuZn40Pb2 2,0402 CuZn4OPb?2 CuZn39Pb2 €120 5168 (37800
CW622N CuZnk4Ph?2 2,0610 CuZnk4Pb?2 CZ104 5272 (68700
CwaooL Cuzn5 2,0220 CuZnd €125 C2100 (21000
AMPCO 15
AMPCO 18
AMPCO 18.136
AMPCO 18.22
AMPCO 18.23
AMPCO 21
AMPCO 22
AMPCO 25
AMPCO 26
AMPCO 45
AMPCO 483
AMPCO 642
AMPCO 673
AMPCO 674
AMPCO 8
AMPCO 863
AMPCO M4
566286 A286 precip. vytvrzeno
535000 AM350 odlitek
$35000 AM350 tepelné zpracovano
533500 AM355
543500 Custom 435
19 Discalloy
X2NiCrAITi3220 1,4876 N08800 Incoloy 800
Incoloy 801
N19909 Incaloy 909
Lapelloy

M 308




Material groups | Materialové skupiny

R30155 N 155 ty¢ vykovek, krouzek
17 R30155 N 155
Air Resist 13
FSX 414
H331
Haynes 188 ty€, vykovek, krouzek
Haynes 188 trubka
Haynes 25
Mar M 302
20 Mar M 509
R30195 MP139
MP35N
Stellite 21
Stellite 30
Stellite 31
W152
W162
Astroloy v$echny tvary
610222
N10665 Hastelloy B 2
NiMo30 24810 N10002 Hastelloy C plech
NiMo30 24810 N10002 Hastelloy C odlitek
24602 Hastelloy C 22
NiMo16Cr15W 24819 N10276 Hastelloy C 276
NiMo16Cr16Ti 24610 N06435 Hastelloy C 4
N06007 Hastelloy 6
24619 N04985 Hastelloy G 3
N10003 Hastelloy N tyc, vykovek, krouzek
N10003 Hastelloy N odlitek
N06635 Hastelloy S v§echny tvary
NiCr21Fe18Ma9 N10004 Hastelloy W
24665 N06002 Hastelloy X vSechny tvary
21 IN 100
NiCr15Fe 24816 N06600 Inconel 600 vSechny tvary
2,4851 N06601 Inconel 601 vsechny tvary
NiCr22Ma9Nb 2,4856 N06625 Inconel 625 ty€, vykovek, krouzek
NiCr22Ma9Nb 2,4856 N06625 Incanel 625 trubka
NiCr22Mo9Nb 2,4856 N06625 Incanel 625 odlitek
NiFe38Cr16Nb N09706 Incanel 706
Inconel 708 ty€, vykovek, krouzek
NO7713 Incanel 713
Inconel 713LC
NiCr19Fe19Nb5Mo3 24668 N07718 Inconel 718 ty¢, vykovek, krouzek
NiCr19Fe19Nb3Mo3 24668 N07718 Inconel 718 trubka
NiCr19Fe19Nb5Mo3 24668 N07718 Incanel 718 odlitek
Inconel 901
24669 NO7750 Inconel X 750 homag. zpracovano
24669 NO7750 Inconel X 750 precip. vytvrzeno




Material groups | Materialové skupiny

Mar M 200
Mar M 247 vsechny tvary
Mod. IN 100
Mod. IN 792
Ni99.6 24061 N02205 Nickel 201
Nimanic 101
24634 Nimonic 105
24636 Nimanic 113
2,4650 N07263 Nimonic 263
NiCr20TiAl 24631 N07080 Nimanic 80A
Nimonic 81
21 Nimanic 86
24632 N07090 Nimonic 90
24662 N09901 Nimonic 901
Nimonic 91
René 95
ppm N03260 TD Nickel
NiCr19Co18Mo4Ti3AI3 N07500 Udimet 500
Udimet 520
Udimet 700
Udimet 720
NiCr20Co13MoA4Ti3Al 24654 N07001 Waspalloy tyc, vykovek
NiCr20Co13MoA4Ti3AL 24654 N07001 Waspalloy odlitek
3,7024 Ti (€isty) trubka Ti (@)
3,7024 AMS 4900, 01, 21 Ti (Eisty) (tF. 1 4) Cisty plech, ty€, vykovek Ti (@)
TiV10Fe2A3 AMS 4986 Ti 10V 2Fe 3AL Ti (@)
R58210 ASTM Grade 21 Ti 15Mo 3Nb 3AL0.2Si Ti (@)
R58650 AMS 4995 Ti17 Ti (a+b)
TiCu2 37124 Ti2Cu Ti (@)
R56320 AMS 4943 Ti 3AL2.5V Zihdno trubka Ti (@)
R56320 AMS 4943 Ti 3AL2.5V tyc, vykovek Ti (@)
TiAl5Sn2.5 R54520 AMS 4910 Ti 5AL 2.55n ELI Ti (@)
TiAl5Sn2.5 R54521 AMS 4909 Ti 5AL2.58n Ti (@)
2 TiAl5Sn2.5 R54520 AMS 4910 Ti 5AL2.58n zihano Ti (@)
R54620 AMS 4919 Ti6242 Zihdno Ti (@)
R54621 AMS 4919 Ti6242 precip. vytvrzeno Ti (@)
R96260 AMS 4981 Tio246 Zihdno Ti ()
R56260 AMS 4981 Tio246 precip. vytvrzeno Ti (@)
TIALBV 37164 R56400 AMS 4920 Ti 6AL&V zihano Ti (@+1)
TiAl6VA 37164 R56400 AMS 4920, Grd 5 Ti 6AL&V zthano Ti (@)
TiALBV4 R56401 AMS 4981 Ti 6AL&V ELI ELI Ti (@)
TiAl6VA 37164 R56400 AMS 4920 Ti 6AL&V protlacovano Ti (@)

TiAl6VA 37164 R56400 AMS 4920 Ti 6AL4V precip. vytvrzeno Ti (@)
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Prohlaseni

This work is published with the understanding that UniCut s.r.o. and its editors are supplying information aimed to present a general orientation and direction of metal
cutting and related sciences. If professional services are required for specific applications, the assistance of an appropriate professional should be acquired.

The information is provided “as is”; UniCut s.r.0. and its editors disclaim all representations and warranties, express or implied, of any kind, including, without limitations,
any warranties of merchantability, fitness for a particular purpose, title, or non-infringement. In no event will Seco Tools or its editors be liable to any party for any direct,
indirect, special or other consequential damages for any use of the information, even if UniCut s.r.0. or its editors are advised of the possibility of such damage.

The information provided herein is for reference purposes only. Actual prices, specifications, and product descriptions are finalized at the time of sale and may vary by
location. The information provided herein is subject to change without prior notice.

Spolecnost UniCut s.r.0. vydava tuto publikaci s cilem poskytnout informace zaméfené na vSeobecné pokyny a doporuceni pro postupy v oblasti obrabéni kovi a souviseji-
cich materiald. Jsou-li vyZadovany odborné sluzby pro aplikaci urcitych specifickych postupt, méla by pro tento Gcel byt zajiSténa technicka podpora.

Informace jsou poskytnuty .v nezménéné podobé"; spolecnost UniCut s.r.0. a jeji redaktofi nejsou odpovédni za jakakoliv prohldseni nebo zaruky, vyjadfené pfimo Ci nepfimo,
a to zejména, nikoliv vSak vylucné, veskeré zaruky za obchodovatelnost, vhodnost pro konkrétni Gcel, viastnictvi nebo pravni nezévadnost. Spolecnost UniCut s.r.0. ani jeji
redaktofi nenesou za Zadnych okolnosti odpoveédnost viici druhym stranam za piimé, nepfime, zvlastni nebo jiné Skody zplsobené jakymkoliv uZitim uvedenych informaci,
a to ani v pripadé, Ze spolecnost UniCut s.r.0. nebo jeji redaktofi byli upozornéni na moznost vzniku takové Skody.

Informace zde uvedené jsou pouze referencni. Aktualni ceny, specifikace a popisy vyrobk jsou konecné v okamzZiku prodeje a mohou se liSit podle mista. Informace v tomto
v tomto dokumentu se mohou zménit bez predchoziho upozornéni.

Vyroba

UniCut s.r.o.

¢.p. 113,338 01 Holoubkov

IC: 279 88 961 DIC: C227988961
tel.; +420 376 901 998

e-mail: unicut@unicut.cz
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