Bez kompromisow w
obrobce materiatow ISO-S

MonsterMill — ISO-S obrabia najbardziej
wymagajgce materiaty, zachowujgc dtuga
zywotnosc

CERATIZIT to grupa zaawansowanych
technologicznie przedsiebiorstw, specjalizujgcych
sie w narzedziach do obrébki skrawaniem oraz
rozwigzaniach z zakresu materiatéw twardych.
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MonsterMill — ISO-S

Bezkonkurencyjny w obrobce stopow
na bazie niklu i tytanu

Gdy zachodzi potrzeba obrébki takich materiatéw, jak stopy na bazie niklu lub tytanu, granice wydajnej produkcji
sg czesto osiggane szybciej niz bySmy sobie tego zyczyli. Aby nadal odnosi¢ sukcesy w tej najlepszej klasie
obrébki skrawaniem, opracowaliSmy na nowo serie frezow MonsterMill — ISO-S, tak aby poprzez perfekcyjne
potgczenie weglika spiekanego, powtoki i geometrii stworzy¢ stabilne narzedzie, zapewniajgce tatwosc¢ ciecia.
Oprdécz sprawdzonych narzedzi z 4 i 5 krawedziami skrawajgcymi, w grupie znajduje sie teraz réwniez idealne
narzedzie do obrobki wykanczajgcej: nowy 6-ostrzowy MonsterMill — ISO-S.

Dla jeszcze wiekszej optymalizaciji wydajnosci i niezawodnos$ci procesu podczas obrébki materiatéw ISO-S
dostepny jest réwniez nowo opracowany frez trochoidalny. Strategia frezowania trochoidalnego umozliwia
bardziej rownomierny rozktad obcigzenia i minimalizuje obcigzenia termiczne, co skutkuje zwiekszong
trwatoscig narzedzia.



Bezkompromisowa obrébka materiatow ISO-S

Obrobka tytanu, stopdéw Inconel, Hastelloy, Waspaloy i innych stopéw na bazie niklu jest
duzo bardziej wymagajgca niz obrébka materiatéw konwencjonalnych i bezlitosnie podnosi
koszty obrobki skrawaniem. Wysoka wytrzymatos¢ materiatu na rozcigganie w potgczeniu
ze szczegolng twardoscig odczuwalnie przyspieszajg zuzycie narzedzia.

Nasze rozwigzanie

Tylko przy uzyciu narzedzi specjalnie zaprojektowanych dla tego rodzaju materiatu,
jak MonsterMill — ISO-S mozna zminimalizowa¢ zuzycie, osiggng¢ maksymalng
trwatosc i zapewnic¢ bezpieczne procesy.




Z optymalng geometrig krawedzi skrawajacej i powtoka
chronigca przed drganiami i wysoka temperaturag

Specjalne przygotowanie

krawedzi skrawajacej

+ trwale stabilizuje krawedz skrawajaca

+ zapobiega przedwczesnym wytamaniom

Nieré6wnomierna podziatka ostrzy
i zmienny kat pochylenia linii Srubowej
+ redukuje drgania i wibracje
+ zwieksza wydajnosc¢ skrawania
i jakos$¢ powierzchni detalu

Liniowy kat przytozenia i polerowane
wykonczenie w rowku wiérowym

+ optymalne odprowadzanie wioréw

+ dla maksymalnej niezawodnos$ci procesu

Powtoka DPX22S Dragonskin

+ wysoka stabilnosc¢ termiczna

+ ekstremalna odpornos$c¢ na zuzycie
dzieki specjalnej strukturze

,DostosowaliSmy geometrie nowych frezoéw tak, aby podczas procesu obrobki generowana
byta jak najmniejsza ilo$¢ ciepta: polerowane rowki widrowe i idealnie dopasowana powtoka
minimalizujg tarcie i zapewniajg wydajny przeptyw wiéréw. Oznacza to diuzszg zywotno$¢
narzedzia i maksymalng niezawodnos¢ procesu’.

Michael Wucher, Global Product Manager, Frezy VHM




MonsterMill — ISO-S

Szeroka gama narzedzi idealnych dla przemystu lotniczego

Frezy trzpieniowe z 4 krawedziami
skrawajacymi

A dwa warianty dtugosci

A zakres srednic 3-20mm

A ksztatty chwytu HA i HB

A promien naroza RE 0,2-5mm

Frezy do obrébki wykanczajacej
z 6-8 krawedziami skrawajgcymi
A zakres $rednic 6-16 mm

A ksztatt chwytu HA

A promien naroza 0,2-2mm

Frezy trzpieniowe z 5 krawedziami
skrawajacymi

A zakres Srednic 3-16mm

A Kksztatty chwytu HA i HB

A rdzne promienie naroza

Frezy trochoidalne z 6 krawedziami
skrawajacymi

A zakres srednic 10-20mm

ksztait chwytu HB

dtugos$¢ krawedzi skrawajgcej 3xDC
promien naroza 0,2-2mm

> > >

W ten sposdb zagwarantowane sg najbardziej powszechne wymiary dla przemystu
lotniczego, a na zamowienie mogg byc¢ realizowane wersje specjalne.

/ow
@/ Nasi eksperci obiecuja:

Najblizsza przysztos¢ przyniesie jeszcze wiecej praktycznych uzupetnien
serii, dzieki czemu narzedzia do obrobki materiatéw ISO-S bedg miaty
jeszcze bardziej wszechstronne zastosowanie.



https://cutting.tools/pl/monstermill-iso-s
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Dtuga zywotnos¢ narzedzia — Niezawodnos¢ procesu — Stabilnosé
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specjalnie zaprojektowane do obrdbki stopéw na bazie niklu i tytanu

polerowane rowki widrowe zapewniajg doskonate odprowadzanie wiéréw
konstrukcja krawedzi skrawajgcej generuje mniej ciepta w procesie obrobki
maksymalna stabilnos¢ krawedzi skrawajgcej i geometrii rdzenia

starannie dobrany weglik spiekany i powtoka zapewniajg niskie zuzycie narzedzia

najnowsza technologia powlekania DRAGONSKIN,
opracowana dla wymagajgcych materiatéw ISO-S

konstrukcja narzedzia doskonale nadaje sie do ponownego ostrzenia

bardzo szeroki zakres narzedzi i duzy wybor



Frezy wysokowydajne

MonsterMill — Frez trzpieniowy z promieniem naroza
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02 80 28 13 21 57 6
05 80 28 13 2 57 6
o1 M0 38 17 2 57 6
02 M0 38 17 21 57 6
04 M0 38 17 21 57 6
05 10 38 17 21 57 6
o1 85 38 20 26 62 6
02 85 38 2 26 62 6
05 85 38 2 26 62 6
o1 130 48 19 21 57 6
02 130 48 19 21 57 6
05 130 48 19 21 57 6
10 130 48 19 21 57 6
o1 105 48 25 34 70 6
10 105 48 25 34 70 6
o1 130 58 19 20 57 6
02 130 58 19 21 57 6
04 130 58 19 21 57 6
05 130 58 19 21 57 6
08 130 58 19 21 57 6
10 130 58 19 21 57 6
15 130 58 19 21 57 6
o1 130 58 30 34 70 6
05 130 58 30 34 70 6
10 130 58 30 34 70 6
15 130 58 30 34 70 6
02 210 77 25 27 63 8
05 210 77 25 21 63 8
08 210 77 25 27 63 8
10 20 77 25 21 63 8
15 210 77 25 21 63 8
20 20 77 25 21 63 8
02 170 77 40 44 80 8
05 170 77 40 44 80 8
10 170 77 40 44 80 8
15 170 77 40 44 80 8
20 170 97 40 44 80 8
02 220 97 30 32 72 10
05 220 97 30 32 72 10
10 20 97 30 32 12 10
15 220 97 30 32 72 10
20 220 97 30 32 72 10
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Frezy wysokowydajne

MonsterMill — Frez trzpieniowy z promieniem naroza
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0,2 21,0 9,7 50 54 94 10
0,5 21,0 97 50 54 94 10
1,0 21,0 97 50 54 94 10
1,2 21,0 9,7 50 54 94 10
1,5 21,0 97 50 54 94 10
2,0 21,0 97 50 54 94 10
0,2 26,0 11,6 36 38 83 12
0,5 26,0 11,6 36 38 83 12
1,0 26,0 11,6 36 38 83 12
1,2 26,0 11,6 36 38 83 12
1,5 26,0 11,6 36 38 83 12
2,0 26,0 11,6 36 38 83 12
2,5 26,0 11,6 36 38 83 12
3,0 26,0 11,6 36 38 83 12
0,2 25,0 11,6 60 65 110 12
0,5 25,0 11,6 60 65 110 12
1,0 25,0 11,6 60 65 110 12
1,5 25,0 11,6 60 65 110 12
2,0 25,0 11,6 60 65 110 12
2,5 25,0 11,6 60 65 110 12
3,0 25,0 11,6 60 65 110 12
0,3 36,0 15,5 42 44 92 16
1,0 36,0 15,5 42 44 92 16
1,5 36,0 15,5 42 44 92 16
2,0 36,0 15,5 42 44 92 16
2,5 36,0 15,5 42 44 92 16
3,0 36,0 15,5 42 44 92 16
4,0 36,0 15,5 42 44 92 16
0,3 33,0 15,5 80 84 132 16
1,0 33,0 15,5 80 84 132 16
0,3 41,0 19,5 52 54 104 20
1,0 41,0 19,5 52 54 104 20
2,0 4,0 19,5 52 54 104 20
3,0 41,0 19,5 52 54 104 20
4,0 41,0 19,5 52 54 104 20
5,0 4,0 19,5 52 54 104 20
0,3 41,0 19,5 100 104 154 20
1,0 4,0 19,5 100 104 154 20

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

AArPArPErEPAPPAPBEPRARPAPEREPAPREREPRAPPREAESEPRAPEAEPSEPRPEAEBSEPRAPPRAPPBEPBREPRAPPBEPBREPRPBEBEPRAPPBEBSEPBRAPS

DPX22S DPX22S
DRAGONSQN

12002
12005
12010
12012
12015
12020
12025
12030

16003
16010
16015
16020
16025
16030
16040

20003
20010
20020
20030
20040
20050

12002
12005
12010
12012
12015
12020
12025
12030

DPX22S

DRAGONSKIN

B,
m
il

°

10002
10005
10010
10012
10015
10020

12002
12005
12010
12015
12020
12025
12030

16003
16010

20003
20010

— v, /f, strona 14-17



Frezy wysokowydajne

MonsterMill — Frez trzpieniowy z promieniem naroza
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Frezy VHM

Frezy wysokowydajne
MonsterMill — Frez do obrébki wykanczajacej z promieniem naroza
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Frezy VHM

Frezy wysokowydajne
MonsterMill - Frez trzpieniowy z promieniem naroza
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Frezy VHM

Parametry skrawania
Przyktady materiatow dla tabeli parametrow
A2 . A Wytrzymatos$¢ Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna Nimm#*/HB/HRC  materiatu e 1 e
P11 <015%C wyZzarzona 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Stal niestopowa PA.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535 €55
P1.4 wyzarzona 910 N/mm?/270HB  1.1223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727  45S20
P.21 wyZzarzona 610 N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 Nmm2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm?/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 wyzarzona 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyzarzona 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ferrytyczna (Duplex) 780N/mm2/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
5 K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm2/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
A e N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
przerobki plastycznej N 4 9 yyardzalny wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm? /75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(repl/ies ) CuSn, miedz bezotowiowa i
b ai
N.3.3 rieds elekirolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590  CuZndOFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezi stopy magnezu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 wyzarzone 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
na bazie Fe
S.1.2 utwardzone 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.241 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cazystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr ~ R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone odlewane 400 HB
Ut zeliwo sferoidall hartowane i odpuszczane 55HRC

HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.31
o1
o012
o021
022
o034

cuttingtools.ceratizit.com
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Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — MonsterMill — ISO-S - Frezy

Typ dtugi 53034..,,53035...
@DC (mm) =
3 4 5 6 8 10 12
= Q a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
" E ] 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
E E E xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ = < f, (mm)
RN [ N N
- 7o
I I I
- 7o
- 1 r
- r 1 |
[EP:2:215 [ S [ [ [
fR23
fR2gn
- r 7 r
ER3:20 [ [
= = I
- r 1 I N
1 1 ([ | | [ | N N D
M.1.1
M.21
M.31
KA1
K.1.2
K.21
K.2.2
K.341
K.3.2
N.141
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.441
S.141 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
S1.2 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.21 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 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 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.31 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.3.2 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
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Frezy VHM
Parametry skrawania

trzpieniowe

1. Wybo
53034...,53035.. @ 1. Wybor

o
o
o
3
=
@
a
=]

@DC (mm) =
16 20

ae a! ae aB a! ae
0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

g
g
[
> xDC xDC xDC xDC xDC xDC S > [}
2 §E & =
-+ rrrrrr ]
- rrrrr
- rrrrryrerr
- rrr ]
- rrrrr ]
- rrrr ]
- rrrrrryrerr
P23 L
- rrr
- rrrrr ]
- rrrrrrerr
- rr ]
- rrrrr ]
1 | | | |
M1
M.21
M.31
KA1
KA.2
K.241
K.2.2
K.341
K.3.2
N1
N.1.2
N.241
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.441
$11 0101 0,078 0,116 0,089 [ ]
S.1.2 0101 0,078 0,116 0,089 [ ]
S.21 0,101 0,078 0,116 0,089 [ ]
S$.2.2 0,01 0,078 0,116 0,089 [
S.2.3 0,101 0,078 0,116 0,089 [ ]
S.31 0144 0411 0,085 0,161 0,124 0,095 [ ]
S$.3.2 0,113 0,087 0,067 0,127 0,098 0,075 [ ]
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Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — MonsterMill — ISO-S - Frezy

Typ ekstra dtugi 53036...

@DC (mm) =
5 6

(=]
'S
©

1

o

1

N

ae ae a! ae ae ae ae ae ae ae aa ae aa ae
01-0,2 03-04 01-0,2 0,3-04 01-0,2 03-04 01-02 03-04 01-02 0,3-04 0,1-0,2 03-04 01-02 0,3-04
xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC

f, (mm)

M.141
M.21
M.31
KA1
KA.2
K.241
K.2.2
K.31
K.3.2

SA1 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.1.2 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0,048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.24 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.2.2 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0,048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.2.3 35 1,0 0,030 0,023 0,036 0,028 0,042 0032 0,048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
S.31 75 1,0 0,033 0,025 0,039 0,030 0046 0035 0,052 0,040 0,065 0,050 0,078 0,060 0,091 0,070
S.3.2 50 1,0 0,030 0,023 0,036 0028 0,042 0032 0,048 0,037 0,060 0046 0,072 0,055 0,083 0,064
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Frezy VHM
Parametry skrawania

trzpieniowe

]
X

]
=]
=

M1
M.21
M.31
KA1
KA.2
K.241
K.2.2
K.341
K.3.2
N1
N.1.2
N.241
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.441
S44
S.41.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.341
$.3.2
$.3.3
HAA
HA.2
HA3
HA.4
H.21
H.31

1
a

53036...

@DC (mm) =

a,

2
a

o

a,

e 3 3 e
01-0,2 03-04 01-02 0,3-04

xDC

0,101
0,101
0,101
0,101
0,101
0,111
0,101

xDC

xDC

o~
El
3

0,078
0,078
0,078
0,078
0,078
0,085
0,078

0,116
0,116
0,116
0,116
0,116
0,124
0,116

cuttingtools.ceratizit.com

xDC

0,089
0,089
0,089
0,089
0,089
0,095
0,089

® 1. Wyboér
O odpowiedni

IIIIIIIIIIIIII Spreione pOWietrze

17



Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — MonsterMill - ISO-S — Frezy trzpieniowe

® 1. Wybor
Typ dtugi 53037...,53038 ... L —
O odpowiedni
@DC (mm) = 8
3 4 5 6 8 10 12 16 H
a 4 a 3 3 & 3 & & 3 & & & & 3 g o
0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 0,1-0,2 0,3-0,4 o, 5
xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC 2 9"_‘,. g
f, (mm) & & =

M.141
M.21
M.31
KA
KA.2
K.21
K.2.2
K.341
K.3.2

S.14 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.24 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.31 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
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Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — MonsterMill - ISO-S — Frezy trzpieniowe

® 1. Wybor

Typ dtugi 53039...
UL O odpowiedni

@DC (mm) =
6 8 10 12 16

a,0,05xDC

IIIIIIIIIIIIII Indeks
IIIIIIIIIIIIII V. (m/min)
IARRRRRNANNAR -~
] ] e
IIIIIIIIIIIIII Sprezone powietrze
R

M.141
M.21
M.31
KA
KA.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2

S.14 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S1.2 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S.24 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S.2.2 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S.2.3 40 20 0,029 0,036 0,043 0,051 0,062
S.31 80 20 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
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Frezy VHM
Parametry skrawania

Orientacyjne wartoSci parametrow skrawania — MonsterMill - Frezy trzpieniowe - ISO-S, frezowanie trochoidalne

® 1. Wybér
Typ dtugi 53040.... 0 odpowiedn
K @ DC (mm) = 8
5 10 12 16 20 g
© o
3 Q £ a a, a a, a a, a, a, o
” £ = & 005 010 005 0,10 005 0,10 005 0,10 © S
s £ 3 % xDC xDC hw xbc xbc M xbc xbc  hn xDpc xDC  hm é ! 2
= = & £ f, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm) b & =S
IECH I N I I e [ ]
IEEZH I e I ]
ETZH I N e I ]
IETEH N I ]
IETEH N N I [ ]
IEZ I e I ]
IEZE I I e I ]
221 I I ]
P24 I [ ]
IEETH I e I ]
P32 I ]
P33 I ]
P4 I [ ]
IEZZ0 I N N N O O O N | |
M.1.1
M.21
M.3.1
K14
K1.2
K.241
K.2.2
K.31
K.3.2

85 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
85 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
65 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
65 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
65 3,0 25° 0,044 0,010 0,053 0,012 0,066 0,015 0,075 0,02 [}
160 3,0 30° 0,085 0,065 0,021 0,03 0,079 0,025 0,129 0,099 0,031 0,146 0112 0,04 [}
120 3,0 30° 0,085 0,065 0,021 0,03 0,079 0,025 0,129 0,099 0,031 0,146 0112 0,04 [}
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