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EasyCut F8602 Rezné podminky F8602

4-zuba rohova, vrtaci e ? N T I f, podle priiméru frézy
# 0" 6 g 10 12 16
L D2 D01 250 0,080 01 0,120 0,135 0,150
- D2 D025 200 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120
= P1-2 EVM o ox1 100 0,028 0,04 0,050 0,070 0,060
ﬂ <@ 00 10 0,050 0,06 0,070 0,080 0,090
20 90450 100 0,017 0,02 0,025 0,030 0,035
D2 D01 250 0,080 01 0,120 0.135 0,150
D2 D025 200 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120
P3-4 EVM Dx1 Dx1 100 0,028 0,04 0,050 0,070 0,060
N' Rozméry (mm) Ob d . l Skladem <Ia 10° 120 0,050 0,06 0,070 0,080 0,090
azev jednaci tfslo 20 90450 100 0,017 0,02 0,025 0,030 0,035
D1 D2 D3 U1 2 BB R 7 v W D2 D01 230 0,070 0,08 0,100 0,120 0,130
F8602.6.V(W)6/5,6.57.13/19.74 b 6 56 57 13 19 4 13462 ] | Dx2 D025 180 0,060 0,07 0,090 0,095 0,110
F8602.8.V(W)8/7,6.63.17/25.24 8 8 76 63 17 25 b 13463 ] ] Py CROE 0 Dd 100 Doz3 D035 0045 0S5 D0&0
<@ 100100 0,040 0,05 0,060 0,070 0,080
F8602.10.V(W)10/9,5.72.21/31.24 0 10 9% 72 21 AN b 13464 n u 0 90450 90 0,015 0,017 0,020 0,025 0,030
F8602.12.V(W)12/11,5.83.25/37.74 12 12 15 83 26 37 b 13465 | | D2 D<01 230 0,070 0,08 0,100 0,120 0,130
D D025 180 0,060 0,07 0,090 0,095 0,110
F8602.16.V(W)16/15,4.100.33/49.26 16 16 154 100 33 49 b 13466 | | b EVM o o 0 0073 003 00 0056 0060
F8602 - SET 6-8-10-12-16 56086 u < 0 10 0,040 0,05 0,060 0,070 0,080
F8602 - SET 6-8-10-17 54159 - W 9045 90 0,015 0,017 0,020 0,025 0,030

90-45°: fezné podminky pro rampu 45° a kolmé vrtani

VLASTNOSTI
o Sroubovice 45° r/‘ﬁﬁ r/f\ﬁ

® 7 zuby do stiedu

® Rohové srazeni 43° ‘

@ Povlak PVD

@ Zanofeni pod libavolnym Ghlem rampy

APLIKACE )

@ Univerzalni fréza pro hrubovani i dokonEovani

= . PR
" DOPORUCENi PRO ZANOROVANI PO SROUBOVICI 10°
D1 b : 0 12 16
DH 14 152 0 28 N4
p 3 4 5 6 g

@ DH

DOPORUCENE STRATEGIE
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Orezova fréza

Rozméry (mm)

Nazev 0omoB U U LR 7 Objednaci ¢islo v W
F6180.3.V6.97.14 3 6 7 14 11522 [ |
F6180.4.V6.97.15,5 L6 57 155 11523 [ |
F6180.5.V6.97.15 o 6 7 15 11524 [ |
F6180.6.V6.97.15 6 6 57 15 11525 [ |

VLASTNOSTI

@ Patentované fedeni

@ 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 zubd.

@ Brity na cele pro kolmé zanofeni

® 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.

fz podle priméru frézy
UMC %ﬁo

o 4 5 6 8

Ve(m/min) 120 120 120 120

Ap(mm) 6 8 9 12

fot 0,30 0,35 0,40 0,45

Ve(m/min) 120 120 120 120

Ap(mm) 6 8 9 12

fot 0,30 0,35 0,40 0,45

Ve(m/min) 120 120 120 120

Ap(mm) 6 8 9 12

fot 0,30 0,35 0,40 0,45

pfifazeni materialové skupiny
matrice disperze / skladba triska priklad materidlova skupina
meta-aramidové vlakno drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex) A
para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
doré uhlikové vlakno prach CFRP B
;E;leiy;\éi skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
(reaktoplast] laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelammovvane desky - 0D A
(dFevo)

laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP C
tvrzend péna - prach, Zmolky A

DOPORUCENE STRATEGIE

il B




Orezova fréza, vrtaci

]

¥ —n—f !
[~ L1
) Rozméry (mm) , Skladem
Nazev 0omoB U U LR 7 Objednaci ¢islo v W

F6160.3.V6.40.9.74 3 b 4 9 4 13451 [ |
F6160.4.V6.50.12.74 4 b 50 12 4 13453 [ |
F6160.5.V6.57.15.74 5 b o7 15 4 13454 [ |
F6160.6.V6.57.16.24 - prava 6 b o7 16 4 13452 [ |
F6160.6.V6.57.16.24 - leva 6 6 o7 16 4 13457 [ |

VLASTNOSTI

@ Patentované feseni

@ 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 zubd.
@ Spicka na cele pro produktivni zavrtdvani
@ 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.

UMC %ﬁo

fz podle priméru frézy

4 5 6 8

Ve(m/min) 120 120 120 120

Ap(mm) 6 8 9 12

fot 0,30 0,35 0,40 0,45

Ve(m/min) 120 120 120 120

Ap(mm) 6 8 9 12

fot 0,30 0,35 0,40 0,45

Ve(m/min) 120 120 120 120

Ap(mm) 6 8 9 12

fot 0,30 0,35 0,40 0,45

pfifazeni materialové skupiny
matrice disperze / skladba triska priklad materidlova skupina
meta-aramidové vlakno drobiva, Zmolky Aramid m (Nomex) A
para-aramidové vlakno prach Aramid p (Kevlar) B
doré uhlikové vlakno prach CFRP B
;E;leiy;\éi skelné vlakno prach GFRP, skelny laminat B
(reaktoplast] laminované desky (dfevo) prach MDF, HPL, LTD A
nelammovvane desky - 0D A
(dFevo)

laminovany papir prach Umakart A
termoplast uhlikové vlakno plynuld CFRTP C
tvrzend péna - prach, Zmolky A

DOPORUCENE STRATEGIE
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Adaptor 350

4-zuba rohova, pro adaptivni hrubovani

1

o~

D1

F8691

Rezné podminky

F8691

a S —
[ L1
Ndzev Rozméry {mm) Objednaci ¢islo
pr 02 D3 LT 2 8 R I v W
F8691.6.V(W)6.63.21.24 6 b 63 21 4 13442(W) u u
F8691.8.V(W)8.71.28.24 8 8 728 4 13443(W) u u
F8691.10.V(W)10.82.34.24 10 10 82 3 4 13444(W) u [
F8691.12.V(W)12.94.42.74 12 12 9% 42 4 13445(W) u u
F8691.16.V(W)16.110.56.24 16 16 110 56 4 13446(W) u u
F8691 - SET 6-6-6 56169
F8691 - SET 6-6-6 WELDON 56169W
F8691 - SET 8-8-8 56170
F8691 - SET 8-8-8 WELDON 56170W
F8691 - SET 10-10-10 56171
F8691 - SET 10-10-10 WELDON 56171W
F8691 - SET 6-8-10 96173
F8691 - SET 6-8-10 WELDON 56173W
VLASTNOSTI APLIKACE

o Sroubovice 38°

o Nestejnomeérnd roztec zubi
e Nemd bfity do stfedu

@ Rohové srazeni 45°

@ Stiedovy chladici kandl
@ PreruSované ostri
@ Povlak PVD

POZNAMKA

VyZaduje upina¢ s minimalni hazivosti. Cmezena Sitka zabéru ae=max. 0,1xD

CAm - software

Strategie obrabéni

Siemens NX Adaptive Milling
HSMWorks / VisiCAM Adaptive Clearing
InventorCAM / SolidCAM iMachining
SurfCam TrueMill
AlphaCAM Wave machining
Camwarks, Gibbscam, Cimatron VoluMill

Delcam Vortex

EdgeCAM Wave-shaped strategy
Mastercam Dynamic Milling
ESPRIT ProfitMilling
OpenMind HyperMaxx

10

e Je moZno pouZit na hrubovani i pfeddokonCovani e frézovani s vyso-
kou dynamikou HDC ,High Dynamic Cutting” @ Neni vhodna pro drdzkovani.

fz podle priméru frézy

UMC %ﬁo Ao Ae Ve
e b 8 10 12 16
D35 Dx0075 22 0,078 0,104 0,130 0,151 0,183
D35 D005 250 0,103 0,138 0172 0,200 0,220
P1-2 E VM D35 Dx0,025 310 0,167 0223 0278 0,300 0,320
<toe  10° 140 0,043 0,051 0,064 0,072 0,081
D35 Dx0,075 206 0,078 0,104 0,130 0,191 0,183
D35 D005 233 0,103 0,138 0172 0,200 0,220
P3-4 E VM D35 Dx0,025 290 0,167 0,223 0278 0,323 0,320
<to10° 120 0,034 0,043 0,055 0,300 0,072
0x35 Dx0075 172 0,078 0,104 0,130 0,191 0,183
p5 EVM Dx35 Dx005 194 0,103 0,138 0172 0,200 0,220
' Dx35 Dx0025 240 0,167 0,223 0278 0,300 0,320
<o 10° 90 0,030 0,038 0,047 0,055 0,064
0x35 Dx0075 160 0,078 0,104 0,130 0,151 0,183
P4 EVM Dx35 Dx005 185 0,103 0,138 0,172 0,200 0,220
" Dx35 Dx0,025 200 0,167 0,223 0278 0,300 0,320
<te  10° i 0,034 0,036 0,051 0,064 0,072

2 D1
. :E 1" MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
== ||f D1 6 8 10 12 16
DH 114 15,2 19 228 30,4
p 3 4 o 6 8
A==+ 1
£ T ‘
1 1
10°
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Adaptor 500

4-zuba rohova, pro adaptivni hrubovani

1

o~

D1

F8690

Rezné podminky

F8690

] .~ ——~
[ L1
Ndzev Rozméry {mm) Objednaci ¢islo Sidadem
pr 02 D3 LT 2 8 R I v W
F8690.6.V(W)6.72.30.24 b b 60 30 4 12460(W) u u
F8690.8.V(W)8.80.40.24 8 8 80 40 4 12463(W) u u
F8690.10.V(W)10.100.50.24 10 10 100 50 4 12466(W) u u
F8690.12.V(W)12.120.60.24 12 12 120 60 4 12469(W) | n
F8690.16.V(W)16.160.80.24 16 16 160 80 4 12671(W) | u
F8690 - SET 6-6-6 56160
F8690 - SET 6-6-6 WELDON 56160W
F8690 - SET 8-8-8 56162
F8690 - SET 8-8-8 WELDON 56162W
F8690 - SET 10-10-10 56163
F8690 - SET 10-10-10 WELDON 56163W
F8690 - SET 6-8-10 96172
F8690 - SET 6-8-10 WELDON 56172W
VLASTNOSTI APLIKACE

o Sroubovice 38°

o Nestejnomérnd roztec zubi
e Nemd bfity do stfedu

@ Rohoveé srazeni 45°

o Stiedovy chladici kandl
@ PreruSované ostri
@ Povlak PVD

POZNAMKA

VyZaduje upina¢ s minimalni hazivosti. Omezena Sitka zabéru ae=max. 0,1xD

CAm - software

Strategie obrabéni

Siemens NX Adaptive Milling
HSMWorks / VisiCAM Adaptive Clearing
InventorCAM / SolidCAM iMachining
SurfCam TrueMill
AlphaCAM Wave machining
Camwarks, Gibbscam, Cimatron VoluMill

Delcam Vortex

EdgeCAM Wave-shaped strategy
Mastercam Dynamic Milling
ESPRIT ProfitMilling
OpenMind HyperMaxx

12

e Je moZno pouzit na hrubovani i pfeddokontovani e frézovani s vyso-
kou dynamikou HDC ,High Dynamic Cutting” @ Neni vhodna pro drdZkovani.

fz podle priméru frézy

UMC %ﬁo Ao Ae Ve
e b 8 10 12 16
Db Dx0,075 27 0,078 0,104 0,130 0,151 0,183
Dx5  Dx0,05 250 0,103 0,138 0,172 0,200 0,220
P1-2 E VM Db Dx0,025 310 0,167 0223 0278 0,300 0,320
<toe  10° 140 0,043 0,051 0,064 0,072 0,081
D5 Dx0,075 206 0,078 0,104 0,130 0,191 0,183
Dx5  Dx005 233 0,103 0,138 0172 0,200 0,220
P3-4 E VM Db Dx0,025 290 0,167 0,223 0278 0,323 0,320
<to10° 120 0,034 0,043 0,055 0,300 0,072
Dx5  Dx0,075 172 0,078 0,104 0,130 0,191 0,183
p5 EVM Dx5  Dx005 194 0,103 0,138 0172 0,200 0,220
' Dx5  Dx0,025 240 0,167 0,223 0278 0,300 0,320
<o 10° 90 0,030 0,038 0,047 0,055 0,064
Dx5  Dx0,075 160 0,078 0,104 0,130 0,151 0,183
P4 EVM Dx5  Dx005 185 0,103 0,138 0,172 0,200 0,220
" Dx5  Dx0,025 200 0,167 0,223 0278 0,300 0,320
<te  10° i 0,034 0,036 0,051 0,064 0,072

2 D1
. :E 1" MAXIMALNI HODNOTA ZANOROVANI PO SROUBOVICI
== ||f D1 6 8 10 12 16
DH 114 152 19 228 30,4
p 3 4 0 6 8
A==+ 1
£ T ‘
1 1
10°

13



Celokarbidovy modularni drzak s chladicim kanalem

t~=—Dho

Nazev Rozméry {mim) Objednaci ¢islo Sidadem

D1 D2 M dk L v W
A1000.10.100.M6.d3 0 65 6 25 100 UC-13401 [ |
A1000.10.150.M6.d3 0 65 6 25 150 UC-13402 [ |
A1000.12.100.M6.d3 12 65 6 3100 UC-13412 [ |
A1000.12.150.M6.d3 12 65 6 3150 UC-13413 [ |
A1000.12.200.M6.d3 12 65 6 3200 UC-13414 [ |
A1000.16.100.M8.d3 6 85 8 3100 UC-13403 u
A1000.16.150.M8.d3 % 85 8 3150 UC-13404 [ |
A1000.20.150.M10.d4 20 105 10 4 150 UC-13405 [ |
A1000.20.200.M10.d4 20 105 10 4 200 UC-13406 [ |
A1000.20.250.M10.d4 20 105 10 4 250 UC-13407 [ |
A1000.25.150.M12.d5 25 125 125 150 UC-13408 [ |
A1000.25.200.M12.d5 25 125 125 200 UC-13409 [ |
A1000.25.250.M12.d5 25 125 125 250 UC-13410 [ |
A1000.25.300.M12.d5 25 125 125 300 UC-1341 [ |
A1000.28.300.M16.d6 28 165 16 6 300 UC-13415 [ |
A1000.32.300.M16.d6 32 165 16 6 300 UC-13416 [ |
VLASTNOSTI

@ Celokarbidové provedeni

@ Vysokd tuhost a odolnost proti vibracim

APLIKACE

@ Pro upinani modularnich hlavicek




UniCut s.r.0.

Holoubkov 79

(Z-33801 Holoubkov

tel. +420 376 901 998
e-mail: inquiry@unicut.cz






