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NOWOSC

FREZ WALCOWO-CZOtOWY THM971
DO OBROBKI SZYBKOSCIOWEJ MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH
W OPERACJACH FREZOWANIA TROCHOIDALNEGO
ZGRUBNEGO | WYKONCZENIOWEGO

W frez przeznaczony do stali, stali nierdzewnych (Inox) oraz tytanu

W zaawansowana geometria redukujgca drgania dzieki asymetrycznemu podziatowi ostrzy

B mozliwos¢ zagtebiania po rampie do 3°

B |epsze odprowadzenie widra dzieki podzielnikowi widra oraz specjalnemu przygotowaniu rowka wiérowego

W powtoki PVD AP i TC - wyjatkowa twardos¢, odpornosé na tarcie, zuzycie i korozje

Zaawansowana geometria
powierzchni czotowej

zapewnia diuga 2ywotnosc <— Powiekszone rowki wiérowe

dla bezpiecznego
i szybkiego usuwania
C L, widrow
Podzielnik widra
Zapewniajacy
lepsza kontrole wiérow

<—— Nieregularny podziat ostrzy
zapewnia redukcje drgan

Powtoki podczas prac

PVDAPiITC

Specjalnie dobrany weglik
pod wzgledem wiekszej
odpornosci na $cieranie




PROGUTTER

NOWOSC

FREZ WALCOWO-CZOtOWY Z NIEREGULARNYM
PODZIALEM OSTRZY | PODZIELNIKIEM WIORA TH M 971
END MILL, UNEQUAL FLUTE SPACING,

WITH CHIP SPLITTER

FREZY DO MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH
END MILLS FOR DIFFICULT TO CUT MATERIALS
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koD D [mm] d [mm] [ [mm] L1mm]  L{mm] G [mm]  Magazyn

THM971-0600CR020 6 6 20 = 57 0,20 O
THM971-0800CR020 8 8 25 - 68 0,20 O
THM971-0800CR050 8 8 25 = 68 0,50 O
THM971-1000CR030 10 10 31 - 90 0,30 O
THM971-1000CR050 10 10 31 = 90 0,50 {
THM971-1200CR050 12 12 37 - 93 0,50 O
THM971-1200CR075 12 12 37 - 93 0,75 [
THM971-1600CR050 16 16 49 - 108 0,50 O
THM971-1600CR100 16 16 49 - 108 1,00 [ J

THM971-2000CR100 20 20 61 - 135 1,00 [ J



FREZY DO MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH
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END MILLS FOR DIFFICULT TO CUT MATERIALS

PROGUTTER

Zalecamy obrobke wspotbiezng / We recommend climb milling
Zalecane parametry skrawania / Cutting data

Frezy walcowo-czotowe z nieregularnym podziatem ostrzy i podzielnikiem widra / end mill, unequal flute spacing with chip splitter - THM971

Frezowanie trochoidalne - =l
Trochoidal milling E: @ %

Ap=3xD/Ae=7%D

Grupa materiatowa Predkos¢ skrawania Posuw fz [mm/z]

Material group Cutting speed Feed fz [mm/th]
V¢ [m/min] D6.0 D8.0 D10.0 D12.0 D16.0 D20.0
STAL/ STEEL < 1200N/mm2; 38HRC 120-310 0.03 0.05 0.07 0.1 0.12 0.16
STAL/ STEEL < 1450N/mm2; 45HRC 90-280 0.02 0.035 0.05 0.08 0.1 0.12
STAL NIERDZEWNA / STAINLESS STEEL < 12%Cr 60-180 0.025 0.04 0.06 0.07 0.08 0.098
ZELIWO SZARE / GRAY CAST IRON 180HB 120-320 0.035 0.05 0.07 0.1 0.12 0.16
ZELIWO SFEROIDALNE / DUCTIL IRONS 90-280 0.025 0.04 0.05 0.08 0.1 0.12
STI-%ET—IZ;\ETV(I)F? KEI?ORYI\;E//TI:ATI{I\ N 25-90 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS METALS 200-850 0.035 0.05 0.07 0.1 0.14 0.18

UWAGA

Zalecamy stosowanie oprawek o duzej sile zacisku i wysokiej doktadnosci - seria MONO-FORCE firmy D'Andrea.
W przypadku frezowania rowkoéw wartos¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.

Nizsze wartosci parametréw skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki
materiatow o wyzszej twardosci w zakresie danej grupy materiatowe;.

Wyzsze wartosci parametréw skrawania nalezy stosowac w przypadku obrébki wykanczajacej i obrobki materiatow
o nizszej twardosci w zakresie danej grupy materiatowe;.

Powyzsze wartosci parametrow skrawania okreslono na podstawie idealnych warunkéw obrébki.

Aby uzyskac lepsza jakos¢ powierzchni, nalezy zmniejszy¢ posuw na zab.

NOTE

We recommend toolholders with high clamping force and precision MONO-FORCE series from D'Andrea.

When milling slots, the feed rate should be reduced by 20%.

Lower cutting parameters should be used when removing large amounts of material and machining materials with
higher hardness within a given material group.

Higher cutting parameters should be used for finishing and machining of materials with lower hardness within a given
material group.

The above cutting data values are determined based on ideal machining conditions.

To better surface finish, reduce the feed per tooth fz (mm/z) for side milling.



