Adaptor 500 kombi F8690

4 Flute Square End for adaptive roughing
4-zuba rohova, pro adaptivni hrubovani

i i
R L B NSNS NSNS

¥ | 12 1

01

| L1
Name Dimensions | Rozmery (mm) Order number Stock | Skladem
Nézev DI D2 D3 L1 L2 13 R 7 Objednaci ¢islo V W
F8690.6.V(W)6.70.30.24 6 6 70 30 4 12460(W) [ | [ |
F8690.8.V(W)8.81.40.24 8 8 81 40 4 12463(W) u u
F8690.10.V(W)10.100.50.24 10 10 100 50 4 12466(W) [ ] [ |
F8690.12.V(W)12.110.60.24 12 12 110 60 4 12469(W) | [ |
F8690.16.V(W)16.138.80.24 16 16 138 80 4 12471(W) | [ |
F8690.20.V(W)20.165.100.24 200 20 165 100 4 12672(W) | [ |
FEATURES VLASTNOSTI
@ Helix Angle 38° o Sroubovice 38°
@ Unegual Indexing o Nestejnomérnd roztec zubil
@ Non center cutting o Nemd bfity do stfedu
@ Chamfer 45° @ Rohové sraZeni 45°
@ Center Coolant Supply o Stfedovy chladicf kanal
o Chipbreakers @ PferuSované ostii
@ PVD Coated o Povlak PVD
APPLICATION APLIKACE
@ Roughing and Semi finishing @ HDC ,High Dynamic Cutting” @ Je moZno pouzit na hrubovani i pfeddokontovani e frézovani s vyso-

@ Not suitable for slotting kou dynamikou HDC ,High Dynamic Cutting” @ Neni vhodna pro drazkovani.




Cutting conditions | Rezné podminky F8690

? fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy
UMC 0 Ap Ae Ve
“ b 8 10 12 16 20
D5 Dx0,025 300-250 0,160 0,220 0,280 0320 0,340 0,360
D<5  Dx0,05-0,75 250-200 0,100 0,125 0,160 0,180 0,200 0,220
P12 ey S D<0,1  220-200 0,070 0,095 0,120 0,140 0,180 0,200
) ' D5 Dx025 140 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
DI Dx08 110 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<ta  10° 140 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
D5 Dx0,025 260-210 0,160 0,220 0,280 0,320 0,340 0,360
D<5  Dx0,05-0,75 210-180 0,100 0,125 0,160 0,180 0,200 0,220
PIs EV M gxt} D<0,1  200-180 0,070 0,095 0,120 0,140 0,180 0,200
x5 Dx025 130 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
DI Dx08 100 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<ta  10° 120 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
D5 Dx0,025 220-180 0,150 0,200 0,240 0,280 0,300 0,320
D<5  Dx0,05-0,75 170-140 0,090 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200
P ey Y DO1 0w 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
5 o DG D025 110 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
DI Dx08 90 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<te 10° 100 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
D5 Dx0,025 180-150 0,150 0,200 0,240 0,280 0,300 0,320
D<5  Dx0,05-0,75 150-110 0,090 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200
D5 Dx01  130-90 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
P6 EVM o D025 90 0,030 0,040 0,050 0,060 0075 0,085
DI Dx08 80 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
<te  10° 80 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085
CAm - software Machining strategy | Strategie obrabéni
Siemens NX Adaptive Milling
HSMWarks / VisiCAM Adaptive Clearing
InventorCAM / SolidCAM iMachining
SurfCam TrueMill
AlphaCAM Wave machining
Camwarks, Gibbscam, Cimatron ~ VoluMill
PowerMill/Autodesk Vortex
EdgeCAM Wave-shaped strategy
Mastercam Dynamic Milling
ESPRIT ProfitMilling
OpenMind HyperMaxx
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RECOMMENDED STRATEGIES MAXIMUM IMMERSION ANGLES
DOPORUCENE STRATEGIE MAXIMALNI UHLY ZANORENi
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