CARVER

patentova prihlaska D24042324




Nove frézy UniCut ,CARVER" Schopnosti frez UniCut ,,CARVER"

F8662 Carver 200 F8663 Carver 300 F8664 Carver 400 F8665 Carver 500 Sikmé zanoeni pod Ghlem rampy az 15°, na plnou hloubku L2
2 X D 3 X D ll' X D 5 X D Potrebné pro zanofeni do uzaviené drazky. Fréza je v zabéru obvodem, ale i Celem.

Overené je zanoreni na plnou délku britu L2.

15°

L2

Frézy UniCut Carver jsou urceny pro frézovani do plna:
drazkovani, vyrezavani, nesousledné frézovani s plnym Ae
a jsou take vhodné pro sousledné adaptivni frézovani s ¢astecnym Ae
| prekonavaji dosavadni typy PocketMaster, 2D-JET, UniCut ,RC

video


https://youtu.be/Oogkr1ggBZ4

Schopnosti fréz UniCut ,CARVER" Schopnosti frez UniCut ,,CARVER"

Extrémné rychlé zanofeni po helixu pod dhlem 15° na plnou hloubku L2 Frézovani drazky do plna 7 7
Potfebné pro zanofeni do uzaviené kapsy. Pfi zanofeni se vyvrta otvor priiméru 1,6 nasobku priimeéru frézy.
Zanofeni je velmi rychlé, napf. fréza d.10 mm potfebuje pro sestup do hloubky 50 mm pouze 19 vtefin. Frézovani do plna je overeno

na plnou délku britu L2,
v oceli do pevnosti 1000 N/mm?.

D1

o ——

15°

=~

Stoupani helixu pro sestupny thel 15°, %) DH

ot ortimr frézy 3 of Intenzivni nesousledné frézovani s plnym Ap + Ae.
pro dany prumer frézy a otvoru

Strategie hrubovani kapes nebo osazeni,

O1... prdmer frézy vhodna pro tézsi stroje s nizsi dynamikou

DH... primér frézované diry
P... stoupani helixu (odpovida hlu sestupu 15°, méfeno v ose frézy)

4 5 6 8 10 12 14 16 2
DH bk 8 9.6 12,8 16 19,2 224 25,6 32
2,1 2,6 31 4,1 5,1 6,1 7 8,1 10,1

video



https://youtu.be/xDVWGCpIcuk

Schopnosti frez UniCut ,,CARVER

Schopnosti fréz UniCut ,CARVER"

Vyrezavani tvarii z ocelovych desek

obr.1 ——— — obr. 2

R

Je ovéeno pro oceli do do 750 MPa. Lze frézovat skrz (obr. 1) nebo s ponechanim tenkého dna, které se pak odfrézuje nebo
odlomf (obr. 2). P¥i frézovani skrz material je potfeba vénovat pozornost sméru objizdéni tvaru, podle toho, kterd cast je
upevnéna a ktera neni. Zakladnim poZadavkem je smér posuvu, a to vidy nesousledné viici ¢asti, ktera neni upev-
néna. Vyfezavané casti je vhodné mit podloZené, aby propadly jen par milimetrd. Vyfezavat je mozné na horizontkach, ale
zde pri dokonceni oddéleni odrezavané casti ma byt fréza vzdy v horni partii.

* Frézovani je pfi spravném odladéni neslySné a bez vibraci.

« Uspora je tim vétsi, ¢im vetsi jsou vyfezavané casti.

video

Prinos frez UniCut CARVER

* Impozantni tfiskovy vykon pFi frézovani do plna i adaptivnim frézovani

* Rozsitené technologické moznosti - béiné hrubovani + vyrezavani tvarl + hluboké frézovani
drazek a dutin

« Carver tvofi pfi frézovani do plna idealni tfisky. Jsou to lehkeé spiralky, které lze dobre
vyfouknout nebo vyplachnout i z izkych dutin, kdy se ochotné kutali po stole pryc.

o Tyto spiralky zaroven neni snadné vtahnout znovu do fezu, jako se to stava u Spon tvaru listecki.
Dokladem je to, ze brity fréz Carver byvaji po frézovani hladkeé a bez vystipani.

« Frézy Carver maji délené ostfi, presto je vysledny povrch rovny a vyhovuje pozadavku
na hrubovany i preddokonceny povrch.

« Frézy Carver lze pfi mirném opotrebeni dobie ostfit v drdZce, pfi zachovani priiméru.

« Vétsi a pomale;jSi CNC stroje dosahuji s Carverem vysoky triskovy vykon
pfi nizkych otackach a posuvech, tim Setfi energii a kulickové Srouby.

« Geometrie Carver se vyznacuje mensi osovou silou (vytahovani obrobku ze svéraku)
ve srovnani s béznou 4zubou geometrii.

Frézovani je obvykle neslySné a bez vibraci.

Chlazeni a mazani

doporucujeme mazani/chlazeni emulzi, zejména pfi operacich frézovani do plna (fezani, loupani), kdy vznika velké
mnoZstvi tepla. Emulze rovnéz minimalizuje nalepovani materialu na bfit, tim snizuje tfeni a celkovy fezny odpor.
To vSe zvySuje Zivotnost britu.

Upozornéni

PFi hrubovani je nutné pocitat s odpruzenim frézy a ponechat dostatecny pridavek pro dokoncovani.
U frézy d10 délky 5xd je doporuceny pridavek 1 mm na sténu.


https://youtu.be/QG-lX5TA7Tw

Carver 200

4 Flute Square Alternate Edge Rougher
4-zuba rohova hrubovaci se stfidavym ostrim
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F8662

Rezné podminky

F8662

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

ﬂ‘ ’ e n—o 1

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

Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8662.4N(W)6.57.9.24 4 b 57 9 4 13560 O u
F8662.5.V(W)6.57.12.24 5 6 57 12 4 13559 O |
F8662.6.V(W)6.57.14.24 b b 57 14 4 13558 O |
F8662.8.V(W)8.63.18.24 8 8 63 18 4 13557 O u
F8662.10.V(W)10.72.24.24 0 10 72 2 4 13527 O [
F8662.12.V(W)12.83.29.24 12 12 83 29 b 13561 m| |
F8662.14.V(W)14.83.28.74 14 14 83 28 4 13562 O u
F8662.16.V(W)16.92.33.24 16 16 92 33 4 13563 m| |
F8662.20.V(W)20.104.42.24 20 2 1064 42 4 13564 O |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 38° o Sroubovice 38°

@ Non Center Cutting o Nemd bfity do stfedu

o Chamfer 45° ® Rohové sraZeni 45°

@ Center coolant supply @ Stfedovy chladici kandl

@ Chip dividers on outside diameter o Délice tfisek na obvodu

@ Aurora X Plus TIAISIXN coating @ TIAISIXN Povlak Aurora X Plus

APPLICATION APLIKACE

@ Roughing and Semi-finishing

@ Immersion on 15° angle into full Ap/Ae

@ Milling at full Ap/Ae smooth and silent

@ Small chips easily removable

@ Leaves straight sufrace (not smooth)

o Extremely powerfull and safe roughing tool

@ Hrubovani a pred-dokoncovani

@ Zanofeni po rampé 15° na plnou hloubku

@ frézovani's plnym Ap, Ae bez vibraci a hluku

@ Snadny odchod drobnych tisek

@ Zanechava rovny povrch (ne hladky)

e Extrémné vykonny a bezpecny hrubovaci nstroj

MAT ?o L N 5 b g 012 % 16N
Dx3 Dx0,25 180 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140

Dx3 Dx0,75 110 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080

P1-2 E Dx3 Dx1 110 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
15° 140 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Dx3 Dx0,25 160 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140

P3-4 E Dx3 Dx0,75 100 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080
- Dx3 Dx1 100 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
15° 120 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Dx3 Dx0,25 150 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140

p E Dx3 Dx0,75 90 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080
5 Dx3 Dx1 90 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
15° 100 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Dx3 Dx0,25 130 0,035 0,042 0,050 0,065 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140

Dx3 Dx0,75 85 0,018 0,022 0,035 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080

P E Dx3 Dx1 85 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
15° 90 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
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RECOMMENDED VALUES FOR HELICAL IMMERSION
DOPORUCENE HODNOTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI
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Carver 300

4 Flute Square Alternate Edge Rougher

4-zuba rohova hrubovaci se stfidavym ostrim
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F8663

Rezné podminky

F8663

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

¥ 12—
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8663.4V(W)6.57.12.24 4 b 57 12 4 13551 O u
F8663.5.V(W)6.57.15.24 5 6 57 15 4 13552 O |
F8663.6.V(W)6.62.18.24 b b 62 18 4 13725 O |
F8663.6.V(W)8.63.18.24 b 8 63 18 4 13532 O u
F8663.8.V(W)10.68.24.74 8 10 68 24 4 13533 O |
F8663.8.V(W)8.70.24.24 8 8 70 24 b 13726 m| |
F8663.10.V(W)12.83.30.24 0 12 83 30 4 13534 m| |
F8663.10.V(W)10.80.30.24 10 10 80 30 4 13727 m| |
F8663.12.V(W)14.87.36.24 12 14 87 36 4 13535 O |
F8663.12.V(W)12.92.36.24 12 12 92 36 4 13728 O |
F8663.14.V(W)16.97.43.24 b 16 97 43 4 13536 O |
F8663.14.V(W)14.100.43.24 b 14 100 43 4 13729 m| ]
F8663.16.V(W)16.108.48.24 16 16 108 48 4 13537 O [ |
F8663.20.V(W)20.126.60.24 20 2 126 60 b 13538 m| |
FEATURES VLASTNOSTI

® Helix Angle 38°

@ Non Center Cutting

o Chamfer 45°

o Center coolant supply

o Chip dividers on outside diameter
@ Aurora X Plus TIALSIXN coating

APPLICATION

@ Roughing and Semi-finishing

o Immersion on 15° angle into full Ap/Ae

® Milling at full Ap/Ae smoath and silent

o Small chips easily removable

@ Leaves straight sufrace (not smooth)

o Extremely powerfull and safe roughing tool

o Sroubovice 38°

o Nemd bfity do stfedu

@ Rohoveé srazeni 45°

o Stfedovy chladici kanal

@ Délice tfisek na obvodu

@ TiAISiXN Povlak Aurora X Plus

APLIKACE

@ Hrubovani a pfed-dokoncovani

@ Zanofeni po rampé 15° na plnou hloubku

@ Frézovani s plnym Ap, Ae bez vibraci a hluku

@ Snadny odchod drobnych tfisek

@ Zanechava rovny povrch (ne hladky)

@ Extrémné vykonny a bezpecny hrubovaci nastroj

MAT ?o L N 5 b g 012 % 16N
Dx4 Dx0,25 180 0,021 0,032 0,042 0,068 0,084 0,105 0,126 0,144 0,168

Dx4 Dx0,75 110 0,008 0,011 0,016 0,026 0,032 0,037 0,042 0,047 0,053

P1-2 E Dx4 Dx1 110 0,007 0,009 0,015 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,047
15° 140 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Dx4 Dx0,25 160 0,021 0,032 0,042 0,068 0,084 0,105 0,126 0,147 0,168

P3-4 E Dx4 Dx0,75 100 0,008 0,011 0,016 0,026 0,032 0,037 0,042 0,047 0,053
- Dx4 Dx1 100 0,007 0,009 0,015 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,047
15° 120 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Dx4 Dx0,25 150 0,021 0,032 0,042 0,068 0,084 0,105 0,126 0,147 0,168

p E Dx4 Dx0,75 90 0,008 0,011 0,016 0,026 0,032 0,037 0,042 0,047 0,053
5 Dx4 Dx1 90 0,007 0,009 0,015 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,047
15° 100 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Dx4 Dx0,25 130 0,021 0,032 0,042 0,068 0,084 0,105 0,126 0,147 0,168

Dx4 Dx0,75 85 0,008 0,011 0,016 0,026 0,032 0,037 0,042 0,047 0,053

P E Dx4 Dx1 85 0,007 0,009 0,015 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,047
15° 90 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
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RECOMMENDED VALUES FOR HELICAL IMMERSION

DOPORUCENE HODNOTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI
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Carver 400 F8664

4 Flute Square Alternate Edge Rougher
4-zuba rohova hrubovaci se stfidavym ostrim
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Rezné podminky

F8664

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
FB664.4N(W)6.57.16.74 4 b 97 16 4 13569 O u
F8664.5.V(W)6.57.20.24 5 6 57 20 4 13568 O |
FB8664.6.V(W)8.63.24.24 b 8 63 24 4 13567 O u
F8664.6.V(W)6.66.24.74 b b 66 24 4 13730 O |
F8664.8.V(W)10.80.32.24 8 10 80 32 4 13566 O u
F8664.8.V(W)8.74.32.24 8 8 74 32 4 13731 O u
F8664.10.V(W)12.90.40.24 10 12 90 40 4 13541 O u
F8664.10.V(W)10.80.40.24 0 10 80 40 4 13732 m| |
F8664.12.V(W)14.100.48.24 12 14 100 48 4 13565 O |
F8664.12.V(W)12.102.48.24 1 12 102 48 4 13733 O |
F8664.14.V(W)16.110.56.24 h 16 110 56 4 13570 O |
F8664.14.V(W)14.110.56.24 14 14 110 56 4 13734 O |
F8664.16.V(W)16.125.64.74 16 16 125 64 4 13571 O [ |
F8664.20.V(W)20.145.80.24 20 20 145 80 b 13572 m| |

FEATURES VLASTNOSTI

® Helix Angle 38°

@ Non Center Cutting

o Chamfer 45°

o Center coolant supply

o Chip dividers on outside diameter

@ Aurora X Plus TIALSIXN coating

o Sroubovice 38°

o Nemd bfity do stfedu

@ Rohoveé srazeni 45°

o Stfedovy chladici kanal

@ Délice tfisek na obvodu

@ TiAISiXN Povlak Aurora X Plus

APPLICATION

@ Roughing and Semi-finishing

o Immersion on 15° angle into full Ap/Ae

® Milling at full Ap/Ae smoath and silent

o Small chips easily removable

@ Leaves straight sufrace (not smooth)

o Extremely powerfull and safe roughing tool

APLIKACE

@ Hrubovani a pfed-dokoncovani

@ Zanofeni po rampé 15° na plnou hloubku

@ Frézovani s plnym Ap, Ae bez vibraci a hluku

@ Snadny odchod drobnych tfisek

@ Zanechava rovny povrch (ne hladky)

@ Extrémné vykonny a bezpecny hrubovaci nastroj

MAT ?o L N 5 b g 012 % 16N
Dxh Dx0,25 180 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160

Dxh Dx0,75 110 0,008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050

P1-2 E Dxh Dx1 110 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
15° 140 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Dxh Dx0,25 160 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160

P34 E Dxh Dx0,75 100 0,008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
- Dxh Dx1 100 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
15° 120 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Dx5 Dx0,25 150 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160

p E Dx5 Dx0,75 90 0,008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
5 Dx5 Dx1 90 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
15° 100 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Dx5 Dx0,25 130 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160

Dx5 Dx0,75 85 0,008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050

P E Dxh Dx1 85 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
15° 90 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
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Carver 500

4 Flute Square Alternate Edge Rougher

4-zuba rohova hrubovaci se stfidavym ostrim
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Rezné podminky

F8665

MAT %:f,,o Ao Ae Ve i

fz according to the cutter diameter | podle priméru frézy

¥ - 2 -
[~ L1
Name Dimensions | Rozmeéry (mm) Order number Stock | Skladem
Nazev D1 D2 D3 L1 12 13 R Z  Objednaci Cislo y W
F8665.4.V(W)6.64.20.Z4 4 b 64 20 4 13553 O u
F8665.5.V(W)6.68.25.24 5 6 68 25 4 13554 O |
F8665.6.V(W)8.75.30.24 b 8 75 30 4 13546 O |
F8665.8.V(W)10.80.40.24 g8 10 80 40 b 13547 O |
F8665.10.V(W)12.107.50.24 0 12 107 50 4 13548 O |
F8665.12.V(W)14.110.60.24 12 14 110 60 4 13549 O u
F8665.14.V(W)16.130.70.24 14 16 130 70 4 13550 O u
FB8665.16.V(W)16.142.80.24 16 16 142 80 4 13555 m| |
F8665.20.V(W)20.165.100.24 20 2 165 100 4 13556 O |
FEATURES VLASTNOSTI

@ Helix Angle 38°

@ Non Center Cutting

o Chamfer 45°

@ Center coolant supply

@ Chip dividers on outside diameter
@ Aurora X Plus TIAISIXN coating

APPLICATION

@ Roughing and Semi-finishing

@ Immersion on 15° angle into full Ap/Ae

@ Milling at full Ap/Ae smooth and silent

@ Small chips easily removable

@ Leaves straight sufrace (not smooth)

o Extremely powerfull and safe roughing tool
o Dedicated for carving in steel plates

o Sroubovice 38°

@ Nem4 bfity do stfedu

@ Rohoveé srazeni 45°

@ Stfedovy chladici kandl

o Délice tfisek na obvodu

@ TiAISiXN Povlak Aurora X Plus

APLIKACE

@ Hrubovani a pred-dokoncovani

@ Zanofeni po rampé 15° na plnou hloubku

@ frézovani's plnym Ap, Ae bez vibraci a hluku

@ Snadny odchod drobnych tisek

@ Zanechava rovny povrch (ne hladky)

e Extrémné vykonny a bezpecny hrubovaci nstroj
@ Urcend pro vyfezavani tvar( v ocelovych deskach

video

0 b 8 10 12 14 16 20
D3 Dx026 180 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0120 0,140 0,160
Dxa  Dx076 110 0,008 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
P1-2 g D=5 Dx1 110 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
15° 140 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
Dxd  Dx025 160 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0120 0,140 0,160
P34 E D=6 Dx076 100 0,008 0,010 0015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
) D=5 Dx1 100 0,007 0,009 0014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
15° 120 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
Dxd  Dx026 150 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0120 0,140 0,160
p E D6 Dx076 90 0,008 0,010 0015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
) D=5 Dx1 90 0,007 0,009 0014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
15° 100 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
Dxd  Dx026 130 0,02 0,030 0,040 0,065 0,080 0,100 0120 0,140 0,160
D6 Dx076 8 0,008 0,010 0015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
P6 E x5 Dx1 85 0,007 0,009 0,014 0,018 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
15° 90 0,02 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
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DOPORUCENE HODNOTY PRO ZANORENI PO SROUBOVICI
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https://youtu.be/4OW89k_CkwY%3Ffeature%3Dshared




