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RF 100 Sharp

Ratio end mills RF 100 Sharp
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Discount group 106 106
die8 d2 h6 d3 1 12 13 c 4 Code no. o
Availability
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 4,000 0,020 4 1,000 )
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 6,000 0,030 4 1,500 ®
2,000 6,000 1,900 50,000 6,000 8,000 0,040 4 2,000 )
2,500 6,000 2,400 50,000 7,500 10,000 0,050 4 2,500 ®
3,000 6,000 2,900 57,000 10,000 15,000 0,060 4 3,000 ®
4,000 6,000 3,800 57,000 14,000 18,000 0,080 4 4,000 ® ®
5,000 6,000 4,800 57,000 15,000 20,000 0,100 4 5,000 ® °
6,000 6,000 5,700 57,000 16,000 20,000 0,120 4 6,000 ® ®
8,000 8,000 7,700 63,000 21,000 26,000 0,160 4 8,000 ® )
10,000 10,000 9,500 72,000 25,000 31,000 0,200 4 10,000 ® ®
12,000 12,000 11,500 83,000 28,000 37,000 0,240 4 12,000 ® ®
14,000 14,000 13,500 83,000 28,000 37,000 0,280 4 14,000 ® ®
16,000 16,000 15,500 92,000 36,000 43,000 0,320 4 16,000 ® ®
20,000 20,000 19,500 104,000 41,000 53,000 0,400 4 20,000 ® ®
f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ @
1 | 3] 6 [ 8 [10]12]16] 20 1 | 3] 6 [ 8 ]10]12]16] 20
ISO Hardness Ve Ve
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD ;ﬂ_‘ ae max=0,6xD
< 500 N/mm?2 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm2 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm?2 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm2 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm2 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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RF 100 Sharp

Ratio end mills RF 100 Sharp
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Discount group 106 106
die8 | d2h6 ds 11 12 13 c z Code no. o
Availability
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 5,500 0,020 4 1,000 [
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 8,500 0,030 4 1,500 )
2,000 6,000 1,900 57,000 6,000 11,500 0,040 4 2,000 [ ]
2,500 6,000 2,400 57,000 7,500 14,500 0,050 4 2,500 [
3,000 6,000 2,900 65,000 10,000 20,000 0,060 4 3,000 )
4,000 6,000 3,800 65,000 14,000 27,000 0,080 4 4,000 [ [
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 28,000 0,100 4 5,000 ) )
6,000 6,000 5,700 75,000 19,000 38,000 0,120 4 6,000 [ )
8,000 8,000 7,700 80,000 21,000 43,000 0,160 4 8,000 [ [
10,000 10,000 9,500 93,000 26,000 52,000 0,200 4 10,000 ) )
12,000 12,000 11,500 100,000 28,000 54,000 0,240 4 12,000 [ [ ]
14,000 14,000 13,500 100,000 28,000 54,000 0,280 4 14,000 [ [
16,000 16,000 15,500 123,000 38,000 74,000 0,320 4 16,000 ) )
20,000 20,000 19,500 126,000 41,000 75,000 0,400 4 20,000 [ [ ]
f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ @
1 | 3] 6 [ 8 [10]12]16] 20 1 | 3] 6 [ 8 ]10]12]16] 20

ISO Hardness Ve Ve
ap=1,0xD ;&_‘ ae=0,4xD ap=2,0xD ;ﬂ_‘ ae max=0,1xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm?2 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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Ratio end mills RF 100 Sharp
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Discount group 106
J-range Pieces/set Code no. o
Availability
mm
6/8/10/12/16 5 1,000 [ ]
6/8/10/12 4 2,000 (]
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ @
1| 3] 6 [ 8 [10]12]16] 20 1 | 3] 6 [ 8 [10]12]16] 20
1ISO Hardness Ve , Ve ,
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD .J‘ ae max=0,6xD
< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
M < 500 N/mm?2 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm2 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
[UNTT > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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Ratio end mill sets RF 100 Sharp
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Discount group 106
@ rozsahu Pieces/set Code no. o
Availability
mm
6/8/10/12/16 5 1,000 °
6/8/10/12 4 2,000 )
f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ @
1| 3] 6 [ 8 ]10]12]16] 20 1 [ 3] 6 [ 8 ]10]12]16] 20
1ISO Hardness Ve , Ve ,
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD .A‘ ae max=0,6xD
< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
M < 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm2 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,066 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
[UNTT > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18



Cutting data RF 100 Sharp
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+
21 by
i o ae fz (mm/2) pri menovitom @
Material Hardness| Application Ve
max 1 ]3] 4] 6] 8] 10]12]16] 20
Slotting 1xD 180 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,060 |0,072] 0,10 | 0,12
,\f/rii?z Roughing 0,75xD | 210 | 0,011 | 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Finishing 002xD | 360 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,066 |0,079| 0,11 | 0,13
Slotting 1xD 160 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,055 [0,066 0,09 | 0,11
850-
1200 | Roughing 0,75xD | 190 | 0,010 | 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,063 |0,076| 0,10 | 0,13
N/mm2
Finishing 002xD | 320 |0,010{0,016 | 0,021 | 0,032 | 0,042 | 0,061 |0,073| 0,10 | 0,12
Slotting 1xD 135 | 0,008 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 [0,060 0,08 | 0,10
850-
1400 | Roughing 075xD | 160 | 0,009 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 |0,069| 0,09 | 0,12
N/mm?2
Finishing 002xD | 270 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066| 0,09 | 0,11
Stainless steel Slotting 1xD 120 | 0,006 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 |0,060] 0,08 | 0,10
SUS430F, SUS303 <750 :
SIS, o0, | Roughing 0,75xD | 140 | 0,008 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 |0,069] 0,09 | 0,12
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F Finishing 002xD | 240 | 0,008 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066] 0,09 | 0,11
Stainless steel Slotting 1xD 80 | 0,005 0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054] 0,07 | 0,00
ARG, 149U S EE-2 14510 780-850 ™0 o ghing 0.75xD | 100 | 0,007 | 0,014 | 0,018 | 0,028 | 0,037 | 0,052 |0,062| 0,08 | 0,10
XCrNi18-8 N/mm?2
USA = 304, 304L, 420 Finishing 0,02xD | 160 | 0,007 | 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059| 0,08 | 0,10
Stainless steel Slotting 1xD 60 | 0,004 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 |0,048| 0,06 | 0,08
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, > 850 :
e e 350 | Roughing 0,60 x D 80 | 0,006 | 0,013 | 0,017 | 0,025 | 0,034 | 0,048 |0,058| 0,08 | 0,10
USA = 310, 316, 316B, 316L, 317 Finishing 0,01xD | 120 | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 |0,048| 0,06 | 0,08
Slotting 1xD 30 | 0,004 | 0,008 | 0,011 | 0,017 | 0,022 | 0,032 |0,038| 0,05 | 0,06
Special alloys (nickel based “Ni*) <1.300 -
e NP e e e < 2% | Roughing 0,60 x D 40 | 0,006 | 0,010 | 0,013 | 0,020 | 0,027 | 0,038 |0,046| 0,06 | 0,08
Finishing 0,01 xD 60 | 0,006 | 0,008 | 0,011 | 0,017 | 0,022 | 0,032 |0,038| 0,05 | 0,06
S I 1xD 60 |0,005 0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054] 0,07 | 0,00
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 =499 | Roughing 0,60x D 80 [0,007| 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,054 |0,065| 0,09 | 0,11
S A, SR WHABYE, Ehrifes AL NG Finishing 0,02xD | 120 |0,007 | 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059] 0,08 | 0,10
Slotting 1xD 500 | 0,011 0,020 | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,080 0,096 0,13 | 0,16
<7%Si | Roughing 0,75xD | 600 |0,012 0,022 | 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,092 |0,110] 0,15 | 0,18
Finishing 0,02xD | 1000 0,012 0,021 | 0,029 | 0,043 | 0,057 | 0,088 |0,106] 0,14 | 0,18
Slotting 1xD 230 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072] 0,10 | 0,12
=7%Si | Roughing 0,75xD | 300 0,011 0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Finishing 0,02xD | 460 0,011 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 |0,079] 0,11 | 0,13
Slotting 1xD 180 | 0,009 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066] 0,09 | 0,11
- Roughing 0,75xD | 210 |0,010] 0,017 | 0,023 | 0,035 | 0,046 | 0,063 |0,076] 0,10 | 0,13
Finishing 002xD | 360 |0,010| 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,061 |0,073] 0,10 | 0,12
Slotting 1xD 250 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 [0,072| 0,10 | 0,12
=359 | Roughing 0,75xD | 290 0,011 0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Finishing 002xD | 500 0,000,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 |0,079| 0,11 | 0,13
14 GUHRING
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