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MonsterMill – ISO-S

Gdy zachodzi potrzeba obróbki takich materiałów, jak stopy na bazie niklu lub tytanu, granice wydajnej produkcji 
są często osiągane szybciej niż byśmy sobie tego życzyli. Aby nadal odnosić sukcesy w tej najlepszej klasie 
obróbki skrawaniem, opracowaliśmy na nowo serię frezów MonsterMill – ISO-S, tak aby poprzez perfekcyjne 
połączenie węglika spiekanego, powłoki i geometrii stworzyć stabilne narzędzie, zapewniające łatwość cięcia. 
Oprócz sprawdzonych narzędzi z 4 i 5 krawędziami skrawającymi, w grupie znajduje się teraz również idealne 
narzędzie do obróbki wykańczającej: nowy 6-ostrzowy MonsterMill – ISO-S.
Dla jeszcze większej optymalizacji wydajności i niezawodności procesu podczas obróbki materiałów ISO-S 
dostępny jest również nowo opracowany frez trochoidalny. Strategia frezowania trochoidalnego umożliwia 
bardziej równomierny rozkład obciążenia i minimalizuje obciążenia termiczne, co skutkuje zwiększoną 
trwałością narzędzia.

Bezkonkurencyjny w obróbce stopów 
na bazie niklu i tytanu



Bezkompromisowa obróbka materiałów ISO-S

Obróbka tytanu, stopów Inconel, Hastelloy, Waspaloy i innych stopów na bazie niklu jest 
dużo bardziej wymagająca niż obróbka materiałów konwencjonalnych i bezlitośnie podnosi 
koszty obróbki skrawaniem. Wysoka wytrzymałość materiału na rozciąganie w połączeniu 
ze szczególną twardością odczuwalnie przyspieszają zużycie narzędzia. 

Tylko przy użyciu narzędzi specjalnie zaprojektowanych dla tego rodzaju materiału,  
jak MonsterMill – ISO-S można zminimalizować zużycie, osiągnąć maksymalną  
trwałość i zapewnić bezpieczne procesy.

Nasze rozwiązanie



Z optymalną geometrią krawędzi skrawającej i powłoką 
chroniącą przed drganiami i wysoką temperaturą

„Dostosowaliśmy geometrię nowych frezów tak, aby podczas procesu obróbki generowana 
była jak najmniejsza ilość ciepła: polerowane rowki wiórowe i idealnie dopasowana powłoka 
minimalizują tarcie i zapewniają wydajny przepływ wiórów. Oznacza to dłuższą żywotność 
narzędzia i maksymalną niezawodność procesu”.

Michael Wucher, Global Product Manager, Frezy VHM

Specjalne przygotowanie  
krawędzi skrawającej
+	trwale stabilizuje krawędź skrawającą
+	zapobiega przedwczesnym wyłamaniom

Powłoka DPX22S Dragonskin
+	wysoka stabilność termiczna
+	ekstremalna odporność na zużycie  
	 dzięki specjalnej strukturze

Nierównomierna podziałka ostrzy  
i zmienny kąt pochylenia linii śrubowej
+	redukuje drgania i wibracje
+	zwiększa wydajność skrawania  
	 i jakość	powierzchni detalu

Liniowy kąt przyłożenia i polerowane 
wykończenie w rowku wiórowym
+	optymalne odprowadzanie wiórów
+	dla maksymalnej niezawodności procesu



W ten sposób zagwarantowane są najbardziej powszechne wymiary dla przemysłu 
lotniczego, a na zamówienie mogą być realizowane wersje specjalne.

Frezy trzpieniowe z 4 krawędziami 
skrawającymi

	▲ dwa warianty długości
	▲ zakres średnic 3 - 20 mm
	▲ kształty chwytu HA i HB
	▲ promień naroża RE 0,2 - 5 mm

Frezy trzpieniowe z 5 krawędziami 
skrawającymi

	▲ zakres średnic 3 - 16 mm
	▲ kształty chwytu HA i HB
	▲ różne promienie naroża

Frezy do obróbki wykańczającej 
z 6 - 8 krawędziami skrawającymi

	▲ zakres średnic 6 - 16 mm
	▲ kształt chwytu HA
	▲ promień naroża 0,2 - 2 mm

Frezy trochoidalne z 6 krawędziami 
skrawającymi

	▲ zakres średnic 10 - 20 mm
	▲ kształt chwytu HB
	▲ długość krawędzi skrawającej 3xDC
	▲ promień naroża 0,2 - 2 mm

MonsterMill – ISO-S
Szeroka gama narzędzi idealnych dla przemysłu lotniczego

Nasi eksperci obiecują: 
Najbliższa przyszłość przyniesie jeszcze więcej praktycznych uzupełnień 
serii, dzięki czemu narzędzia do obróbki materiałów ISO-S będą miały 
jeszcze bardziej wszechstronne zastosowanie.

https://cutting.tools/pl/monstermill-iso-s


Długa żywotność narzędzia – Niezawodność procesu – Stabilność

	▲ specjalnie zaprojektowane do obróbki stopów na bazie niklu i tytanu

	▲ polerowane rowki wiórowe zapewniają doskonałe odprowadzanie wiórów

	▲ konstrukcja krawędzi skrawającej generuje mniej ciepła w procesie obróbki

	▲ maksymalna stabilność krawędzi skrawającej i geometrii rdzenia

	▲ starannie dobrany węglik spiekany i powłoka zapewniają niskie zużycie narzędzia

	▲ najnowsza technologia powlekania DRAGONSKIN,  
opracowana dla wymagających materiałów ISO-S

	▲ konstrukcja narzędzia doskonale nadaje się do ponownego ostrzenia

	▲ bardzo szeroki zakres narzędzi i duży wybór
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MonsterMill – Frez trzpieniowy z promieniem naroża
ISO-S λs=

γs=13°

35°
38° HPC

DCONMS

DN

RE

LP
R

AP
M

X LH
O

AL

DC

DPX22S DPX22S DPX22S

Norma zakładowa Norma zakładowa Norma zakładowa

53 034 ... 53 035 ... 53 036 ...
DC h10 RE ±0,05 APMX DN LH LPR OAL DCONMS h6 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 0,2 8,0 2,8 13 21 57 6 4 53034 03002 53035 03002
3,0 0,5 8,0 2,8 13 21 57 6 4 53034 03005 53035 03005
4,0 0,1 11,0 3,8 17 21 57 6 4 53034 04001 53035 04001
4,0 0,2 11,0 3,8 17 21 57 6 4 53034 04002 53035 04002
4,0 0,4 11,0 3,8 17 21 57 6 4 53034 04004 53035 04004
4,0 0,5 11,0 3,8 17 21 57 6 4 53034 04005 53035 04005
4,0 0,1 8,5 3,8 20 26 62 6 4 53036 04001
4,0 0,2 8,5 3,8 20 26 62 6 4 53036 04002
4,0 0,5 8,5 3,8 20 26 62 6 4 53036 04005
5,0 0,1 13,0 4,8 19 21 57 6 4 53034 05001 53035 05001
5,0 0,2 13,0 4,8 19 21 57 6 4 53034 05002 53035 05002
5,0 0,5 13,0 4,8 19 21 57 6 4 53034 05005 53035 05005
5,0 1,0 13,0 4,8 19 21 57 6 4 53034 05010 53035 05010
5,0 0,1 10,5 4,8 25 34 70 6 4 53036 05001
5,0 1,0 10,5 4,8 25 34 70 6 4 53036 05010
6,0 0,1 13,0 5,8 19 21 57 6 4 53034 06001 53035 06001
6,0 0,2 13,0 5,8 19 21 57 6 4 53034 06002 53035 06002
6,0 0,4 13,0 5,8 19 21 57 6 4 53034 06004 53035 06004
6,0 0,5 13,0 5,8 19 21 57 6 4 53034 06005 53035 06005
6,0 0,8 13,0 5,8 19 21 57 6 4 53034 06008 53035 06008
6,0 1,0 13,0 5,8 19 21 57 6 4 53034 06010 53035 06010
6,0 1,5 13,0 5,8 19 21 57 6 4 53034 06015 53035 06015
6,0 0,1 13,0 5,8 30 34 70 6 4 53036 06001
6,0 0,5 13,0 5,8 30 34 70 6 4 53036 06005
6,0 1,0 13,0 5,8 30 34 70 6 4 53036 06010
6,0 1,5 13,0 5,8 30 34 70 6 4 53036 06015
8,0 0,2 21,0 7,7 25 27 63 8 4 53034 08002 53035 08002
8,0 0,5 21,0 7,7 25 27 63 8 4 53034 08005 53035 08005
8,0 0,8 21,0 7,7 25 27 63 8 4 53034 08008 53035 08008
8,0 1,0 21,0 7,7 25 27 63 8 4 53034 08010 53035 08010
8,0 1,5 21,0 7,7 25 27 63 8 4 53034 08015 53035 08015
8,0 2,0 21,0 7,7 25 27 63 8 4 53034 08020 53035 08020
8,0 0,2 17,0 7,7 40 44 80 8 4 53036 08002
8,0 0,5 17,0 7,7 40 44 80 8 4 53036 08005
8,0 1,0 17,0 7,7 40 44 80 8 4 53036 08010
8,0 1,5 17,0 7,7 40 44 80 8 4 53036 08015
8,0 2,0 17,0 9,7 40 44 80 8 4 53036 08020
10,0 0,2 22,0 9,7 30 32 72 10 4 53034 10002 53035 10002
10,0 0,5 22,0 9,7 30 32 72 10 4 53034 10005 53035 10005
10,0 1,0 22,0 9,7 30 32 72 10 4 53034 10010 53035 10010
10,0 1,5 22,0 9,7 30 32 72 10 4 53034 10015 53035 10015
10,0 2,0 22,0 9,7 30 32 72 10 4 53034 10020 53035 10020

  

P    
M    
K    
N    
S ● ● ●
H    
O    

→ vc/fz strona 14–17

Frezy VHM
Frezy wysokowydajne
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MonsterMill – Frez trzpieniowy z promieniem naroża
ISO-S λs=

γs=13°

35°
38° HPC

DCONMS

DN

RE

LP
R

AP
M

X LH
O

AL

DC

DPX22S DPX22S DPX22S

Norma zakładowa Norma zakładowa Norma zakładowa

53 034 ... 53 035 ... 53 036 ...
DC h10 RE ±0,05 APMX DN LH LPR OAL DCONMS h6 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
10,0 0,2 21,0 9,7 50 54 94 10 4 53036 10002
10,0 0,5 21,0 9,7 50 54 94 10 4 53036 10005
10,0 1,0 21,0 9,7 50 54 94 10 4 53036 10010
10,0 1,2 21,0 9,7 50 54 94 10 4 53036 10012
10,0 1,5 21,0 9,7 50 54 94 10 4 53036 10015
10,0 2,0 21,0 9,7 50 54 94 10 4 53036 10020
12,0 0,2 26,0 11,6 36 38 83 12 4 53034 12002 53035 12002
12,0 0,5 26,0 11,6 36 38 83 12 4 53034 12005 53035 12005
12,0 1,0 26,0 11,6 36 38 83 12 4 53034 12010 53035 12010
12,0 1,2 26,0 11,6 36 38 83 12 4 53034 12012 53035 12012
12,0 1,5 26,0 11,6 36 38 83 12 4 53034 12015 53035 12015
12,0 2,0 26,0 11,6 36 38 83 12 4 53034 12020 53035 12020
12,0 2,5 26,0 11,6 36 38 83 12 4 53034 12025 53035 12025
12,0 3,0 26,0 11,6 36 38 83 12 4 53034 12030 53035 12030
12,0 0,2 25,0 11,6 60 65 110 12 4 53036 12002
12,0 0,5 25,0 11,6 60 65 110 12 4 53036 12005
12,0 1,0 25,0 11,6 60 65 110 12 4 53036 12010
12,0 1,5 25,0 11,6 60 65 110 12 4 53036 12015
12,0 2,0 25,0 11,6 60 65 110 12 4 53036 12020
12,0 2,5 25,0 11,6 60 65 110 12 4 53036 12025
12,0 3,0 25,0 11,6 60 65 110 12 4 53036 12030
16,0 0,3 36,0 15,5 42 44 92 16 4 53034 16003
16,0 1,0 36,0 15,5 42 44 92 16 4 53034 16010
16,0 1,5 36,0 15,5 42 44 92 16 4 53034 16015
16,0 2,0 36,0 15,5 42 44 92 16 4 53034 16020
16,0 2,5 36,0 15,5 42 44 92 16 4 53034 16025
16,0 3,0 36,0 15,5 42 44 92 16 4 53034 16030
16,0 4,0 36,0 15,5 42 44 92 16 4 53034 16040
16,0 0,3 33,0 15,5 80 84 132 16 4 53036 16003
16,0 1,0 33,0 15,5 80 84 132 16 4 53036 16010
20,0 0,3 41,0 19,5 52 54 104 20 4 53034 20003
20,0 1,0 41,0 19,5 52 54 104 20 4 53034 20010
20,0 2,0 41,0 19,5 52 54 104 20 4 53034 20020
20,0 3,0 41,0 19,5 52 54 104 20 4 53034 20030
20,0 4,0 41,0 19,5 52 54 104 20 4 53034 20040
20,0 5,0 41,0 19,5 52 54 104 20 4 53034 20050
20,0 0,3 41,0 19,5 100 104 154 20 4 53036 20003
20,0 1,0 41,0 19,5 100 104 154 20 4 53036 20010

  

P    
M    
K    
N    
S ● ● ●
H    
O    

→ vc/fz strona 14–17

Frezy VHM
Frezy wysokowydajne
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MonsterMill – Frez trzpieniowy z promieniem naroża
ISO-S λs=38°

γs=  7° HPC

DCONMS

DN

RE

LP
R

AP
M

X LH
O

AL

DC

DPX22S DPX22S

Norma zakładowa Norma zakładowa

53 037 ... 53 038 ...
DC h10 RE ±0,05 APMX DN LH LPR OAL DCONMS h6 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

3 0,2 8 2,8 13 21 57 6 5 53037 03002 53038 03002
4 0,2 11 3,8 17 21 57 6 5 53037 04002 53038 04002
5 0,2 13 4,8 19 21 57 6 5 53037 05002 53038 05002
6 0,1 13 5,8 19 21 57 6 5 53037 06001 53038 06001
6 0,5 13 5,8 19 21 57 6 5 53037 06005 53038 06005
6 1,0 13 5,8 19 21 57 6 5 53037 06010 53038 06010
8 0,2 21 7,7 25 27 63 8 5 53037 08002 53038 08002
8 0,5 21 7,7 25 27 63 8 5 53037 08005 53038 08005
8 0,8 21 7,7 25 27 63 8 5 53037 08008 53038 08008
8 1,0 21 7,7 25 27 63 8 5 53037 08010 53038 08010
8 1,5 21 7,7 25 27 63 8 5 53037 08015 53038 08015
8 2,0 21 7,7 25 27 63 8 5 53037 08020 53038 08020
10 0,2 22 9,7 30 32 72 10 5 53037 10002 53038 10002
10 0,5 22 9,7 30 32 72 10 5 53037 10005 53038 10005
10 1,0 22 9,7 30 32 72 10 5 53037 10010 53038 10010
10 1,5 22 9,7 30 32 72 10 5 53037 10015 53038 10015
10 2,0 22 9,7 30 32 72 10 5 53037 10020 53038 10020
12 0,2 26 11,6 36 38 83 12 5 53037 12002 53038 12002
12 0,5 26 11,6 36 38 83 12 5 53037 12005 53038 12005
12 1,0 26 11,6 36 38 83 12 5 53037 12010 53038 12010
12 1,2 26 11,6 36 38 83 12 5 53037 12012 53038 12012
12 1,5 26 11,6 36 38 83 12 5 53037 12015 53038 12015
12 2,0 26 11,6 36 38 83 12 5 53037 12020 53038 12020
12 2,5 26 11,6 36 38 83 12 5 53037 12025 53038 12025
12 3,0 26 11,6 36 38 83 12 5 53037 12030 53038 12030
16 0,3 36 15,5 42 44 92 16 5 53037 16003 53038 16003
16 1,0 36 15,5 42 44 92 16 5 53037 16010 53038 16010
16 2,5 36 15,5 42 44 92 16 5 53037 16025 53038 16025
16 3,0 36 15,5 42 44 92 16 5 53037 16030 53038 16030

  

P   
M   
K   
N   
S ● ●
H   
O   

→ vc/fz strona 18

Frezy VHM
Frezy wysokowydajne
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MonsterMill – Frez do obróbki wykańczającej z promieniem naroża
	▲ Głębokość skrawania: 3 x DC

ISO-S λs=
γs=13°

48°
49° HPC

DCONMS

DN

RE

LP
R

AP
M

X LH
O

AL

DC

DPX22S

Norma zakładowa

53 039 ...
DC h10 RE ±0,05 APMX DN LH LPR OAL DCONMS h6 ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

6 0,2 19 5,8 25 27 63 6 6 53039 06002
6 0,5 19 5,8 25 27 63 6 6 53039 06005
6 1,0 19 5,8 25 27 63 6 6 53039 06010
8 0,2 25 7,8 33 35 71 8 6 53039 08002
8 0,5 25 7,8 33 35 71 8 6 53039 08005
8 1,0 25 7,8 33 35 71 8 6 53039 08010
10 0,2 31 9,8 41 43 83 10 6 53039 10002
10 0,5 31 9,8 41 43 83 10 6 53039 10005
10 1,0 31 9,8 41 43 83 10 6 53039 10010
12 0,2 37 11,8 47 49 94 12 6 53039 12002
12 0,5 37 11,8 47 49 94 12 6 53039 12005
12 1,0 37 11,8 47 49 94 12 6 53039 12010
16 0,5 49 15,8 61 63 111 16 8 53039 16005
16 1,0 49 15,8 61 63 111 16 8 53039 16010
16 2,0 49 15,8 61 63 111 16 8 53039 16020

  

P  
M  
K  
N  
S ●
H  
O  

→ vc/fz strona 19

Frezy VHM
Frezy wysokowydajne
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MonsterMill – Frez trzpieniowy z promieniem naroża
	▲ Głębokość skrawania: 3 x DCz łamaczem wiórów

ISO-S λs=
γs=09°

37°
38,5° HPC

DCONMS

RE

LP
R

AP
M

X
O

AL

DC

DPX22S

Norma zakładowa

53 040 ...
DC h10 RE ±0,05 APMX LPR OAL DCONMS h6 ZEFP
mm mm mm mm mm mm
10 0,2 31 43 83 10 6 53040 10002
10 1,0 31 43 83 10 6 53040 10010
12 0,2 37 49 94 12 6 53040 12002
12 1,0 37 49 94 12 6 53040 12010
12 1,5 37 49 94 12 6 53040 12015
12 2,0 37 49 94 12 6 53040 12020
16 0,2 49 63 111 16 6 53040 16002
16 1,0 49 63 111 16 6 53040 16010
16 1,5 49 63 111 16 6 53040 16015
16 2,0 49 63 111 16 6 53040 16020
20 0,2 61 77 127 20 6 53040 20002
20 1,0 61 77 127 20 6 53040 20010
20 1,5 61 77 127 20 6 53040 20015
20 2,0 61 77 127 20 6 53040 20020

  

P  
M  
K  
N  
S ●
H  
O  

→ vc/fz strona 20

Frezy VHM
Frezy wysokowydajne
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Podgrupa materiałów Indeks Skład / Struktura / Obróbka termiczna Wytrzymałość Numer 
materiału

Oznaczenie 
materiału

Numer 
materiału

Oznaczenie 
materiałuN/mm²* / HB / HRC

P

Stal niestopowa

P.1.1 < 0,15 % C wyżarzona 420 N/mm2 / 125 HB 1.0401 C15 1.1141 Ck15

P.1.2
< 0,45 % C

wyżarzona 640 N/mm2 / 190 HB 1.1191 C45E 1.0718 9SMnPb28

P.1.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm2 / 250 HB 1.1191 C45E 1.0535 C55

P.1.4
< 0,75 % C

wyżarzona 910 N/mm2 / 270 HB 1.1223 C60R 1.0535 C55

P.1.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm2 / 300 HB 1.1223 C60R 1.0727 45S20

Stal niskostopowa

P.2.1 wyżarzona 610 N/mm2 / 180 HB 1.7131 16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6

P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm2 / 275 HB 1.7131 16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6

P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm2 / 300 HB 1.7225 42CrMo4 1.3505 100Cr6

P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm2 / 375 HB 1.7225 42CrMo4 1.3505 100Cr6

Stal wysokostopowa  
i wysokostopowa 
stal narzędziowa

P.3.1 wyżarzona 680 N/mm2 / 200 HB 1.4021 X20Cr13 1.4034 X46Cr13

P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm2 / 300 HB 1.2343 X38CrMoV5-1 1.4034 X46Cr13

P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm2 / 400 HB 1.2343 X38CrMoV5-1 1.4034 X46Cr13

Stal nierdzewna
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyżarzona 680 N/mm2 / 200 HB 1.4016 X6Cr17 1.2316 X36CrMo16

P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm2 / 300 HB 1.4112 X90CrMoV18 1.2316 X36CrMo16

M Stal nierdzewna

M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2 / 180 HB 1.4301 X5CrNi18-10 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2

M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841 X15CrNiSi25-21 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5

M.3.1 austenityczna / ferrytyczna (Duplex) 780 N/mm2 / 230 HB 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4

K

Żeliwo szare
K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm2 / 180 HB 0.6010 GG-10 0.6025 GG-25

K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm2 / 260 HB 0.6030 GG-30 0.6045 GG-45

Żeliwo sferoidalne
K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm2 / 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60

K.2.2 perlityczne 845 N/mm2 / 250 HB 0.7070 GGG-70 0.7080 GGG-80

Żeliwo ciągliwe
K.3.1 ferrytyczne 440 N/mm2 / 130 HB 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45

K.3.2 perlityczne 780 N/mm2 / 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170 GTS-70-02

N

Aluminium – stop do  
przeróbki plastycznej

N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 Al99,5 3.3315 AlMg1

N.1.2 utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 340 N/mm2 / 100 HB 3.1355 AlCuMg2 3.2315 AlMgSi1

Aluminium – stop odlewniczy

N.2.1 ≤ 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm2 / 75 HB 3.2581 G-AlSi12 3.2163 G-AlSi9Cu3

N.2.2 ≤ 12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm2 / 90 HB 3.2134 G-AlSi5Cu1Mg 3.2373 G-AlSi9Mg

N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm2 / 130 HB G-AlSi17Cu4Mg G-AlSi18CuNiMg

Miedź i 
stopy miedzi 

(brąz / mosiądz) 

N.3.1 Stopy automatowy, PB > 1 % 375 N/mm2 / 110 HB 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2

N.3.2 CuZn, CuSnZn 300 N/mm2 / 90 HB 2.0331 CuZn15 2.4070 CuZn28Sn1As

N.3.3 CuSn, miedź bezołowiowa i  
miedź elektrolityczna 340 N/mm2 / 100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe

Stopy magnezu N.4.1 Magnez i stopy magnezu 70 HB 3.5612 MgAl6Zn 3.5312 MgAl3Zn

S

Stopy żaroodporne

S.1.1
na bazie Fe

wyżarzone 680 N/mm2 / 200 HB 1.4864 X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18

S.1.2 utwardzone 950 N/mm2 / 280 HB 1.4980 X6NiCrTiMoVB25-15-2 1.4876 X10NiCrAlTi32-20

S.2.1
na bazie Ni lub Co

wyżarzone 840 N/mm2 / 250 HB 2.4631 NiCr20TiAl (Nimonic80A) 3.4856 NiCr22Mo9Nb

S.2.2 utwardzone 1180 N/mm2 / 350 HB 2.4668 NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718) 2.4955 NiFe25Cr20NbTi

S.2.3 odlewane 1080 N/mm2 / 320 HB 2.4765 CoCr20W15Ni 1.3401 G-X120Mn12

Stopy tytanu

S.3.1 Czysty tytan 400 N/mm2 3.7025 Ti99,8 3.7034 Ti99,7

S.3.2 Stopy α + β utwardzone 1050 N/mm2 / 320 HB 3.7165 TiAl6V4 Ti-6246 Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

S.3.3 Stopy β 1400 N/mm2 / 410 HB Ti555.3 Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr R56410 Ti-10V-2Fe-3Al

H
Stal hartowana

H.1.1 hartowana i odpuszczana 46–55 HRC

H.1.2 hartowana i odpuszczana 56–60 HRC

H.1.3 hartowana i odpuszczana 61–65 HRC

H.1.4 hartowana i odpuszczana 66–70 HRC

Żeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB

Utwardzone żeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55 HRC

O Materiały niemetalowe

O.1.1 Tworzywa sztuczne, duroplastyczne ≤ 150 N/mm2

O.1.2 Tworzywa sztuczne, termoplastyczne ≤ 100 N/mm2

O.2.1 wzmocnione włóknem aramidowym ≤ 1000 N/mm2

O.2.2 wzmocnione włóknem szklanym/węglowym ≤ 1000 N/mm2

O.3.1 Grafit
* wytrzymałość na 
rozciąganie

Przykłady materiałów dla tabeli parametrów

Frezy VHM
Parametry skrawania
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ae

0,1–0,2  
x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

P.1.1 P.1.1
P.1.2 P.1.2
P.1.3 P.1.3
P.1.4 P.1.4
P.1.5 P.1.5
P.2.1 P.2.1
P.2.2 P.2.2
P.2.3 P.2.3
P.2.4 P.2.4
P.3.1 P.3.1
P.3.2 P.3.2
P.3.3 P.3.3
P.4.1 P.4.1
P.4.2 P.4.2
M.1.1 M.1.1
M.2.1 M.2.1
M.3.1 M.3.1
K.1.1 K.1.1
K.1.2 K.1.2
K.2.1 K.2.1
K.2.2 K.2.2
K.3.1 K.3.1
K.3.2 K.3.2
N.1.1 N.1.1
N.1.2 N.1.2
N.2.1 N.2.1
N.2.2 N.2.2
N.2.3 N.2.3
N.3.1 N.3.1
N.3.2 N.3.2
N.3.3 N.3.3
N.4.1 N.4.1
S.1.1 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.1.1 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.1.2 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.1.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.1 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.1 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.2 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.3 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.3 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.3.1 80 1,0 0,042 0,033 0,025 0,051 0,039 0,030 0,059 0,046 0,035 0,068 0,052 0,040 0,085 0,065 0,050 0,101 0,078 0,060 0,118 0,091 0,070 S.3.1 0,144 0,111 0,085 0,161 0,124 0,095 ●
S.3.2 60 1,0 0,034 0,026 0,020 0,041 0,031 0,024 0,047 0,036 0,028 0,054 0,042 0,032 0,067 0,051 0,040 0,080 0,062 0,048 0,093 0,072 0,055 S.3.2 0,113 0,087 0,067 0,127 0,098 0,075 ●
S.3.3 S.3.3
H.1.1 H.1.1
H.1.2 H.1.2
H.1.3 H.1.3
H.1.4 H.1.4
H.2.1 H.2.1
H.3.1 H.3.1
O.1.1 O.1.1
O.1.2 O.1.2
O.2.1 O.2.1
O.2.2 O.2.2
O.3.1 O.3.1
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ae

0,1–0,2  
x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,6–1,0  

x DC

P.1.1 P.1.1
P.1.2 P.1.2
P.1.3 P.1.3
P.1.4 P.1.4
P.1.5 P.1.5
P.2.1 P.2.1
P.2.2 P.2.2
P.2.3 P.2.3
P.2.4 P.2.4
P.3.1 P.3.1
P.3.2 P.3.2
P.3.3 P.3.3
P.4.1 P.4.1
P.4.2 P.4.2
M.1.1 M.1.1
M.2.1 M.2.1
M.3.1 M.3.1
K.1.1 K.1.1
K.1.2 K.1.2
K.2.1 K.2.1
K.2.2 K.2.2
K.3.1 K.3.1
K.3.2 K.3.2
N.1.1 N.1.1
N.1.2 N.1.2
N.2.1 N.2.1
N.2.2 N.2.2
N.2.3 N.2.3
N.3.1 N.3.1
N.3.2 N.3.2
N.3.3 N.3.3
N.4.1 N.4.1
S.1.1 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.1.1 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.1.2 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.1.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.1 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.1 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.2 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.3 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.3 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.3.1 80 1,0 0,042 0,033 0,025 0,051 0,039 0,030 0,059 0,046 0,035 0,068 0,052 0,040 0,085 0,065 0,050 0,101 0,078 0,060 0,118 0,091 0,070 S.3.1 0,144 0,111 0,085 0,161 0,124 0,095 ●
S.3.2 60 1,0 0,034 0,026 0,020 0,041 0,031 0,024 0,047 0,036 0,028 0,054 0,042 0,032 0,067 0,051 0,040 0,080 0,062 0,048 0,093 0,072 0,055 S.3.2 0,113 0,087 0,067 0,127 0,098 0,075 ●
S.3.3 S.3.3
H.1.1 H.1.1
H.1.2 H.1.2
H.1.3 H.1.3
H.1.4 H.1.4
H.2.1 H.2.1
H.3.1 H.3.1
O.1.1 O.1.1
O.1.2 O.1.2
O.2.1 O.2.1
O.2.2 O.2.2
O.3.1 O.3.1
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0,1–0,2  
x DC
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0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

P.1.1 P.1.1
P.1.2 P.1.2
P.1.3 P.1.3
P.1.4 P.1.4
P.1.5 P.1.5
P.2.1 P.2.1
P.2.2 P.2.2
P.2.3 P.2.3
P.2.4 P.2.4
P.3.1 P.3.1
P.3.2 P.3.2
P.3.3 P.3.3
P.4.1 P.4.1
P.4.2 P.4.2
M.1.1 M.1.1
M.2.1 M.2.1
M.3.1 M.3.1
K.1.1 K.1.1
K.1.2 K.1.2
K.2.1 K.2.1
K.2.2 K.2.2
K.3.1 K.3.1
K.3.2 K.3.2
N.1.1 N.1.1
N.1.2 N.1.2
N.2.1 N.2.1
N.2.2 N.2.2
N.2.3 N.2.3
N.3.1 N.3.1
N.3.2 N.3.2
N.3.3 N.3.3
N.4.1 N.4.1
S.1.1 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.1.1 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.1.2 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.1.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.1 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.1 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.2 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.3 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.3 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.3.1 75 1,0 0,033 0,025 0,039 0,030 0,046 0,035 0,052 0,040 0,065 0,050 0,078 0,060 0,091 0,070 S.3.1 0,111 0,085 0,124 0,095 ●
S.3.2 50 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.3.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.3.3 S.3.3
H.1.1 H.1.1
H.1.2 H.1.2
H.1.3 H.1.3
H.1.4 H.1.4
H.2.1 H.2.1
H.3.1 H.3.1
O.1.1 O.1.1
O.1.2 O.1.2
O.2.1 O.2.1
O.2.2 O.2.2
O.3.1 O.3.1
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x DC
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0,3–0,4 

x DC
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0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

P.1.1 P.1.1
P.1.2 P.1.2
P.1.3 P.1.3
P.1.4 P.1.4
P.1.5 P.1.5
P.2.1 P.2.1
P.2.2 P.2.2
P.2.3 P.2.3
P.2.4 P.2.4
P.3.1 P.3.1
P.3.2 P.3.2
P.3.3 P.3.3
P.4.1 P.4.1
P.4.2 P.4.2
M.1.1 M.1.1
M.2.1 M.2.1
M.3.1 M.3.1
K.1.1 K.1.1
K.1.2 K.1.2
K.2.1 K.2.1
K.2.2 K.2.2
K.3.1 K.3.1
K.3.2 K.3.2
N.1.1 N.1.1
N.1.2 N.1.2
N.2.1 N.2.1
N.2.2 N.2.2
N.2.3 N.2.3
N.3.1 N.3.1
N.3.2 N.3.2
N.3.3 N.3.3
N.4.1 N.4.1
S.1.1 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.1.1 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.1.2 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.1.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.1 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.1 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.2 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.2.3 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.2.3 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.3.1 75 1,0 0,033 0,025 0,039 0,030 0,046 0,035 0,052 0,040 0,065 0,050 0,078 0,060 0,091 0,070 S.3.1 0,111 0,085 0,124 0,095 ●
S.3.2 50 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 S.3.2 0,101 0,078 0,116 0,089 ●
S.3.3 S.3.3
H.1.1 H.1.1
H.1.2 H.1.2
H.1.3 H.1.3
H.1.4 H.1.4
H.2.1 H.2.1
H.3.1 H.3.1
O.1.1 O.1.1
O.1.2 O.1.2
O.2.1 O.2.1
O.2.2 O.2.2
O.3.1 O.3.1
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0,1–0,2  
x DC
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ae
0,1–0,2  

x DC
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0,3–0,4 

x DC
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0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

ae
0,1–0,2  

x DC

ae
0,3–0,4 

x DC

P.1.1
P.1.2
P.1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078 ●
S.1.2 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078 ●
S.2.1 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078 ●
S.2.2 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078 ●
S.2.3 40 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078 ●
S.3.1 80 1,0 0,039 0,030 0,047 0,036 0,055 0,042 0,062 0,048 0,078 0,060 0,094 0,072 0,109 0,084 0,133 0,102 ●
S.3.2 60 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0,032 0,048 0,037 0,060 0,046 0,072 0,055 0,083 0,064 0,101 0,078 ●
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
O.1.1
O.1.2
O.2.1
O.2.2
O.3.1
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Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartości parametrów skrawania – MonsterMill – ISO-S – Frezy trzpieniowe
In

de
ks

Typ długi
1. Wybór
odpowiedni

v c
 (m
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in

)
Ø DC (mm) =
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fz (mm)



53 039 ... ●
○

a p
 m

ax
. x

 D
C

6 8 10 12 16

ae 0,05 x DC

P.1.1
P.1.2
P.1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1 40 2,0 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062 ●
S.1.2 40 2,0 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062 ●
S.2.1 40 2,0 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062 ●
S.2.2 40 2,0 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062 ●
S.2.3 40 2,0 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062 ●
S.3.1 80 2,0 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 ●
S.3.2 60 2,0 0,032 0,040 0,048 0,055 0,067 ●
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
O.1.1
O.1.2
O.2.1
O.2.2
O.3.1
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Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartości parametrów skrawania – MonsterMill – ISO-S – Frezy trzpieniowe
In

de
ks

Typ długi
1. Wybór
odpowiedni

v c
 (m

/m
in

)
Ø DC (mm) =

Em
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ne
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M
M

S

fz (mm)



53 040 .... ●
○

10 12 16 20
ae

0,05  
x DC

ae
0,10  
x DC hm

ae
0,05  
x DC

ae
0,10  
x DC hm

ae
0,05  
x DC

ae
0,10  
x DC hm

ae
0,05  
x DC

ae
0,10  
x DC hm

P.1.1
P.1.2
P.1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1 85 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 ●
S.1.2 85 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 ●
S.2.1 65 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 ●
S.2.2 65 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 ●
S.2.3 65 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 ●
S.3.1 160 3,0 30° 0,085 0,065 0,021 0,103 0,079 0,025 0,129 0,099 0,031 0,146 0,112 0,04 ●
S.3.2 120 3,0 30° 0,085 0,065 0,021 0,103 0,079 0,025 0,129 0,099 0,031 0,146 0,112 0,04 ●
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
O.1.1
O.1.2
O.2.1
O.2.2
O.3.1
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Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartości parametrów skrawania – MonsterMill – Frezy trzpieniowe – ISO-S, frezowanie trochoidalne
In

de
ks

Typ długi
1. Wybór
odpowiedni

v c
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