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NASZA PRODUKCJA

m narzedzia katalogowe - frezy, wiertta, nawiertaki, fazowniki
m narzedzia specjalne

m modyfikacja narzedzi katalogowych

B serwis - ostrzenie i repowlekanie

m precyzyjne szlifowanie watkow weglikowych

PROGUTTER

OUR PRODUCTION

m catalogue tools - solid carbide end mills, drills, spotting drills, end mills for chamfering
m special tools

m modification of catalogue tools

m service - grinding and re-coating

m precision cylindrical grinding



NARZEDZIA SKRAWAJACE TOOLS
TO SPRAWDZONY | RZETELNY PARTNER W OBROBCE SKRAWANIEM

m 25 |at doswiadczenia na polskim rynku narzedziowym

m ponad 40-osobowy zespot wysoko kwalifikowanych specjalistow

m ogolnopolska sie¢ sprzedazy oparta na regionalnych doradcach techniczno-handlowych
m dynamicznie rozwijajacy sie producent narzedzi katalogowych i specjalnych

m profesjonalny serwis obrotowych narzedzi skrawajgcych - ostrzenie i repowlekanie

m wytgczny przedstawiciel renomowanych, europejskich producentdw narzedzi

m rozbudowany magazyn narzedzi i oprzyrzadowania

m certyfikat ISO 9001:2015

Zapraszamy do wspdtpracy!

NARZEDZIA
SKRAWAJACE

OLS

Sp.zo.0.

NARZEDZIA SKRAWAJACE TOOLS
IS A PROVEN PARTNER IN MACHINING BUSINESS

m 25 years of experience on tools market

m o team of over 40 highly qualified specialists

m nationwide sales network based on regional technical and commercial advisors
m dynamically developing producer of catalogue and special tools

m professional service for rotary cutting tools - sharpening and recoating

m exclusive representative of well known European tools producers

m very well equipped stock

m certified with ISO 9001:2015

We invite you to cooperation!
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THM911  D.3-20 mm 900 H 13
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THM901 D.6-20 mm e 25
THM902 D616 mm [ H 26
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SPIS TRESCI / INDEX
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THM542 D.4-12 mm p = 43
THM543 D.4-12 mm « H 44
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o 54
THM964 D.5-16 mm 90
THM961LH D.3-12 mm 900 55
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SPIS TRESCI / INDEX
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Application form: solid carbide drills - with helix, Z=2
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LEGENDA / KEY
Norma TOOLS Norma zaktadowa TOOLS Monolit weglika
TOOLS norm TOOLS norm Solid carbide
llos¢ ostrzy Promien wewnetrzny
1=7 1=6/3 [ 1=4/6 -
01-03 ) .
tamacz wiéra Ksztatt narzedma - frezy
900 45° (¢ 0 . ,
aq, a; Nieregularny podziat ostrzy A, A, Kat skretu rowka [\
as, Oy Unequal flute spacing A3, Ay Helix angle [A]
Rod-aj . oi ynarsedsia do komposytow
lools face type for composites
0 Iy 1 Ksztatt narzedzia - wiertta
V. 135 ;
Tools shape - drills
: o AP T Powtoka
utura Nano isafl R
Top Alcrona Pro Tisaflex Coatmg
Ziad Z3 E=- Kierunek skrawania
[ N N | I Cutting direction
Powietrze Mgta olejowa Zalecane chtodzenie
Ll Oil mist Recommended coolant
Mikro szlifowanie Polerowanie EEy  Dodatkowe operacje
Micro grinding Polishing Cutting edge unifying Additional operaﬁons
Stale / Steels Zalecane zastosowanie Stale / Steels Mozliwe zastosowanie
12% Cr Recommended use b, Possible use

NADDATKI / MACHINING ALLOWANCE

N .
¢ W) =~ =5

- -— -
—> —
ae ae ae Wiercenie
Obroébka boczna Wykonywanie Obrobka i nawiercanie
Side milling kanatkow ksztattowa Drilling

Slotting Contouring and spotting



TABELA DOBORU NARZEDZI / TOOLS QUICK PICK

PROCUTTER
1 22
Strona 10 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 3 24 25 26 27 28 29
Kod THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM

917 | 910 | 911 | 912 | 913 | 916 | 914 | 919 | 710 | 712 | 713 | 510 | 512 | 901 | 902 | 701 | 702 | 501

Stale/ Steels <1200
N/mm? (38 HRC)

Stale/ Steels <1450
sl © © © © o o o o o 0000

Stale/ Steels O ®© 6 0 ©

Stale/Steels 12% Cr| | | NV VU NN NN NN N NN

Inox

Zeliwo szare
O 0 0 0606 6 6 6 6 6 6 0 O

Grey cast iron<180 HB

Zeliwo sferoidalne AABILILILAILILDILILILILID L

Spheroidal cast iron

Il

ALU < 6% Si

AU >6%si - i N A BED BEA B BED NN N NN

Miedz i stopy miedzi
Copper & copper alloys

Tworzywa sztuczne
Thermoplastics

1
|
|

=~
=]
~

Materiaty drewnopochodne
Wood-base materials

E I =.




TABELA DOBORU NARZEDZI / TOOLS QUICK PICK

U T NV TR VIR Al o I I - S 3 7 ol B I Rl Bl BB I B I R R
THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | THM | Tam | THM | Thm | THm | TEOC L THM | Tim | THM | THM
502 | 730 | 731 | 530 | 531 | 941 | 942 | 943 | 945 | 742 | 542 | 543 | 954 | 955 | 957 | 554 | 961 | 964 | 0 | 962 | 981 | 994 | 990
L AN BN BN [ BN o h |

L AN BN BN [ BN o

[

NN NN ® 6 N o

L AN AN BN

L AN BN BN [ BN o

NN NN NN |
NN NN L AN AN BN b
NN NN o006 o o6 o o6 N NN NN |
[ AN BN BN BN BN BN NN NN |
NN NN NN L AN AN BN h |
( BN J
o |

o

@ - 2olccane zastosowanie / recommended use

(Y - mozliwe zastosowanie / possible use



TABELA DOBORU NARZEDZI / TOOLS QUICK PICK

o

64 68
Strona 59 | 60 65 | 67 | 69 | 71 72
66 70
THD
Kod THM | 209 | THD | THD | THD | THD | THM | THM
992 [ 212 | 113 | 115 | 116 | 125 | 200 | 232
214
Stale/ Steels <1200
N/mm? (38 HRC) ® o666 06 o
Stale/ Steels <1450
N/mm? (45 HRC) o oo
Stale/ Steels l
SIuIe/SleeIle%Cri M N NN NN NN
Inox i
Zeliwo szare
ceoccoe
ieliwo sferoidalne l! l! l! . l! l! l!
Spheroidal cast iron
ALU < 6% Si
ALU > 6% Si NN N NI NN
Miedz i stopy miedzi
Copper & copper alloys
Tworzywa sztuczne
Thermoplastics
/ samapif ) | @

Materiaty drewnopochodne
Wood-base materials

E I =.

. - zalecane zastosowanie / recommended use
[N - mozliwe zastosowanie / possible use



Zestawy frezow PROCUTTER
PROCUTTER end mill kits

KOD Srednice [mm] KOD Srednice [mm]

KIT THM910-AP 6,8,10,12, 16 KIT THM954-AP 6,8,10,12, 16

KIT THM910-AP-S 3,4,5,6,8,10 KIT THM954-TF 6,8,10, 12,16

KITTHM911-AP 6,8,10, 12,16 KIT THM954-AP-S 4,5,6,8,10

KIT THM911-AP-S 3,4,5,6,8,10 KIT THM954-TF-S 4,5,6,8,10

KIT THM912-AP 6,8,10, 12,16 KIT THM955-AP 6,8,10, 12,16

KIT THM912-AP-S 3,4,5,6,8,10 KIT THM955-TF 6,8,10,12, 16

KIT THM913-AP 6,8,10,12, 16 KIT THM955-AP-S 4,5,6,8,10

KIT THM913-AP-S 3,4,5,6,8,10 KIT THM955-TF-S 4,5,6,8,10

KIT THM916-AP 6,8,10,12, 16 KIT THM957-LM 6,8,10,12, 16

KIT THM914-AP 6,8,10, 12,16 KIT THM957-TF 6,8,10, 12,16

KIT THM914-AP-S 3,4,5,6,8,10

KIT THM919-AP 6,8,10, 12,16 KITTHM961 3,4,5 6,8

KIT THM710-AP 6,8,10, 12,16 KIT THM962 4,6,8,10,12

KIT THM710-AP-S 3,4,5,6,8,10 KIT THM962-S 3,4,5,6,8,10

KITTHM712-AP 6,8,10,12, 16 KIT THM964 5 6,8,10, 12

KIT THM712-AP-S 4,5,6,8,10

KIT THM713-AP 6,8,10,12, 16 KIT THD209-FN 6,8,10,12, 16

KIT THM713-AP-S 4,5,6,8,10 KITTHD212-FN 6,8,10, 12,16
KITTHD214-FN 6,8,10, 12,16

KIT THM901-LM 6,8,10, 12,16

KIT THM701-LM 6,8,10, 12,16 KIT THM232-FN 6,8,10, 12,16

KIT THM501-LM 6,8,10,12, 16

KIT THM941 3,4,5,6,8

KIT THM942 4,6,8,10,12

KIT THM942-S 3,4,5, 6,8, 10

KIT THM943 6,8,10, 12,16

KIT THM943-S 4,5,6,8,10

KITTHM742 6,8,10, 12,16

KIT THM742-S 3,4,5,6,8,10

PROCUTTER END MILLS KITS
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PROGCUTTER

THM917 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z = 2
NA CHWYCIE WZMOCNIONYM d=6 [mm]
FACE END MILLS, Z = 2 WITH REINFORCED SHANK d=6 [mm]

UWAGA / REMARK - zmiana kodowania / changes in codification. Stary kod / old code: THM995
Norma TOOLS s 0 AP —4 Mgta olejowa
T00LS norm % A 30 Alcrona Pro )Y 0il mist
Stale / Steels Gieliwo s'lf"e Stale / Steels Zeli
<1450 N / mm? riy]‘;; Hlllio" 12% Cr > 69 Spheroidal ¢

o
24
I
\n
<
o
(a]
>
N
L
o
T8

END MILLS UP TO 45 HRC

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

ap=1,5xD Stale / Steels <1000 N/mm?
Obrdbka boczna Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm?2
Side milling (Ve=120- 140 m/min) <180 HB (Vc=70-90 m/min)
ae=0,2xD (Vc=100- 120 m/min)
Kod D d | L fz fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM917-0100-RS06-AP 1 6 4 40 0,003 0,003 0,002
THM917-0150-RS06-AP 15 6 4 40 0,004 0,004 0,003
THM917-0200-RS06-AP 2 6 6 40 0,006 0,005 0,005
THM917-0250-RS06-AP 25 6 6 40 0,007 0,006 0,006
THM917-0300-RS06-AP 3 6 7 40 0,009 0,008 0,007
THM917-0350-RS06-AP 35 6 7 40 0,010 0,009 0,008
THM917-0400-RS06-AP 4 6 8 40 0,012 0,010 0,009
THM917-0450-RS06-AP 45 6 8 40 0,013 0,011 0,010
THM917-0500-RS06-AP 5 6 10 40 0,014 0,012 0,011
THM917-0550-RS06-AP 55 6 10 40 0,016 0,014 0,013
ap=0,5D Stale / Steels <1000 N/mm2
' Wykonywanie kanatkéw Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm2
Slotting (Ve=110-130 m/min) <180 HB (V=65 - 85 m/min)
ae=1xD (Vc=90- 110 m/min)
Kod D d | L fz fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM917-0100-RS06-AP 1 6 4 40 0,002 0,001 0,001
THM917-0150-RS06-AP 1.5 6 4 40 0,002 0,001 0,001
THM917-0200-RS06-AP 2 6 6 40 0,003 0,002 0,002
THM917-0250-RS06-AP 2.5 6 6 40 0,004 0,003 0,003
THM917-0300-RS06-AP 3 6 7 40 0,006 0,005 0,004
THM917-0350-RS06-AP 35 6 7 40 0,006 0,005 0,004
THM917-0400-RS06-AP 4 6 8 40 0,007 0,005 0,004
THM917-0450-RS06-AP 45 6 8 40 0,008 0,006 0,005
THM917-0500-RS06-AP 5 6 10 40 0,009 0,007 0,006
THM917-0550-RS06-AP 55 6 10 40 0,010 0,008 0,007

10



PROCUTTER

THM910 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z = 2
FACE END MILLS, Z =2

=
Norma TOOLS 90° 0 AP d Mgta olejowa
TOOLS norm A30 Alcrona Pro ‘ \ Oil mist
Stale / Steels GZeIiwo s'lf"e Stale / Steels Zeli
<1450 N / mm? fey cast iron 12% Cr > 69 Spheroidal ¢
<180 HB

)
24
a5
")
<
(®)
(a]
>
N
w
o
T

END MILLS UP TO 45 HRC

gdyd>D / when d>D
9 i
= 4 NN -
g t A\
Zalecane parametry skrawania / Cutting data
ap=1,5D Stale / Steels <1000 N/mm?2 Do
Obrébka boczna Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm?2 45 HRC
Side milling (Vc=120- 140 m/min) <180 HB (Vc=70-90 m/min) 10-24
ae=0,2xD (Vc=100- 120 m/min)
o b d 1 n1 fz fz fz 0d
mml  [mm] [mm] [mm] [mm] (mm/z] [mm/z] [mm/z] ;‘?6;’0” RC
THM910-0100-RS03-AP 1 3 4 2 50 0,003 0,003 0,002 —
THM910-0150-RS03-AP 1,5 3 5 13 50 0,004 0,004 0,003 Obrébka
THM910-0200-RS03-AP 2 3 6 350 0,006 0,005 0,005 ;"1’"‘34
THM910-0250-RS03-AP 2,5 3 8 450 0,007 0,006 0,006 —
THM910-0300-AP 3 3 8 - 50 0,009 0,008 0,007 ALU>6% Si
THM910-0350-RS04-AP 3,5 4 8 17 50 0,011 0,009 0,008 3’“5'ed:4
THM910-0400-AP 4 4 8 - 50 0,012 0,010 0,009 e
THM910-0450-RS05-AP 4,5 5 0 2 50 0,013 0,011 0,010 Trudno-
THM9T0-0500-4¢ 5 5 10 - 50 0014 0,012 0,011 Zg”’:'ﬁ'"e
THM910-0550-RS06-AP 5,5 6 B B3 57 0,016 0,014 0,013
THM910-0600-AP 6 6 13 - 57 0,018 0,016 0,015 Profile
THM910-0650-RS08-AP 65 8 16 29 63 0,019 0,017 0,016 icgg QILU
0.
THM910-0700-RS08-AP 7 8 6 3 6 0,021 0,019 0,018 tworzywa
THM910-0750-RS08-AP 7,5 8 19 33 6 0,023 0,021 0,020 52-57
_—
THM910-0800-AP 8 8 19 - 63 0,025 0,023 0,022 ,
Materiaty
THM910-0850-RS10-AP 85 10 19 34 72 0,026 0,024 0,023 drewno-
THM910-0900-RS10-AP 9 0 2 38 7N 0,028 0,026 0,025 pochodne
THM910-1000-AP 0 10 2 - 72 0,031 0,029 0,028 LA
THM910-1200-AP 7 1 2 - 83 0,036 0,034 0,033 Kompozyty
-1600- : 58-59
THM910-1600-AP 6 16 32 9 0,044 0,042 0,041
THM910-2000-AP 0 20 3 - 104 0,050 0,048 0,047 )
Wiertta
nawiertaki
60-70
—_—
Fazowniki
71-72
—_—

11



PROCUTTER

THM910 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z = 2
FACE END MILLS, Z = 2

Parametry c.d.
2
O : Zalecane parametry skrawania / Cutting data
i ; @ ap=0,50 . , S_ta!e/SteeIs <1000 N/rTIm2
< ’ Wykonywanie kanatkéw Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm?2
8 % p—— Slotting (Ve=110-130 m/min) <180 HB ‘ (V=65 - 85 m/min)
s (Ve=190- 110 m/min)
= o b4 1oL f f f
E = o [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
2 THM910-0100-RS03-AP 1 3 4 12 50 0,002 0,001 0,001
- THM910-0150-RS03-AP 1,5 3 5 13 50 0,002 0,001 0,001
THM910-0200-RS03-AP 2 3 6 13 50 0,003 0,002 0,002
THM910-0250-RS03-AP 2,5 3 8 14 50 0,004 0,003 0,003
THM910-0300-AP 3 3 8 - 50 0,006 0,005 0,004
THM910-0350-RS04-AP 3,5 4 8 17 50 0,006 0,005 0,004
THM910-0400-AP 4 4 8 - 50 0,007 0,005 0,004
THM910-0450-RS05-AP 4,5 5 10 20 50 0,008 0,006 0,005
THM910-0500-AP 5 5 10 - 50 0,009 0,007 0,006
THM910-0550-RS06-AP 5,5 6 13 23 57 0,010 0,008 0,007
THM910-0600-AP 6 6 13 - 57 0,01 0,009 0,008
THM910-0650-RS08-AP 6,5 8 16 29 63 0,012 0,010 0,009
THM910-0700-RS08-AP 7 8 16 33 63 0,014 0,012 0,011
THM910-0750-RS08-AP 7,5 8 19 33 63 0,015 0,014 0,012
THM910-0800-AP 8 8 19 - 63 0,017 0,015 0,014
THM910-0850-RS10-AP 8,5 10 19 34 72 0,018 0,016 0,015
THM910-0900-RS10-AP 9 10 21 38 72 0,020 0,018 0,017
THM910-1000-AP 10 10 22 = 72 0,022 0,020 0,019
THM910-1200-AP 12 12 26 - 83 0,025 0,023 0,022
THM910-1600-AP 16 16 32 = 92 0,032 0,030 0,029
THM910-2000-AP 20 20 32 - 104 0,037 0,035 0,034

12



PROCUTTER

THM911 - FREZY WALCOWO-CZOLOWE, Z = 2, WERSJA WYDLUZONA
FACE END MILLS, LONG VERSION, Z = 2

=
Norma TOOLS 90° 0 AP — Mgta olejowa
TOOLS norm A 30 Alcrona Pro ‘ \ Oil mist
Stale / Steels GZeIiwo siz.ure Stale / Steels Leli
<1450 N / mm? rey cast iron 12% Cr > 6Y Spheroidal ¢
<180 HB

)
24
a5
")
<
(®)
(a]
>
N
w
o
T

END MILLS UP TO 45 HRC

Zalecane parametry skrawania / Cutting data z:HRc
ap=1,5D Stale / Steels <1000 N/mm2 10-24
Obrébka boczna Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm?2 ’
Side milling (Vc=100- 120 m/min) <180HB (Ve =60- 80 m/min) 0d
ae=0,2xD (Vc= 80- 100 m/min) 45-60 HRC
D d [ L fz fz fz 25-30
o [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM911-0300-AP 3 3 12 60 0,007 0,006 0,006 gi:bka
THM911-0400-AP 4 4 20 60 0,010 0,008 0,007 31-34
THM911-0500-AP 5 5 20 62 0,012 0,010 0,009
oo
THM911-0600-AP 6 6 30 75 0,015 0013 0,012 fnlig;ﬁ“'
THM911-0800-AP 8 8 30 75 0,022 0,020 0,019 3544
THM911-1000-AP 10 10 45 100 0,026 0,024 0,023
THM911-1200-AP 12 12 45 100 0,031 0,029 0,028 Trudno-
obrabialne
THM911-1600-AP 16 16 60 130 0,037 0,035 0,034 45-51
THM911-2000-AP 20 20 60 150 0,042 0,040 0,039
Profile
PCV/ALU
Stale / Steels <1000 N/mm?2 <6%si
@ ap=0,5xD Wykonywanie kanatkow Stale / Steels <800 N/mm2 Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm?2 tworzywa
: _ - _ . 52-57
Slotting (Ve=90-110 m/min) <180HB (Ve=55-75m/min)
ae=1xD (Vc=75-95m/min) '
» D ¢ | L f f f gdate”a*y
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] mm/z] [mm/z] rewno-
pochodne
THM911-0300-AP 3 3 12 60 0,005 0,003 0,002 5
THM911-0400-AP 4 4 20 60 0,006 0,004 0,003 ’
THM911-0500-AP 5 5 20 62 0,007 0,005 0,004 ggmg‘g’zyty
THM911-0600-AP 6 6 30 75 0,009 0,007 0,006 g
THM911-0800-AP 8 8 30 75 0,014 0,012 0,011 Wiertta
THM911-1000-AP 10 10 45 100 0,019 0,017 0,016 28"‘”;(;“"'
THM911-1200-AP 1 12 45 100 0,022 0,020 0,019 —_—
THM911-1600-AP 16 16 60 130 0,027 0,025 0,024 Fazowniki
THMOT1-2000-F 20 2 60 150 0,032 0,030 0,029 nn__
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PROCUTTER

THM912 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z =4
FACE END MILLS,Z=4

Norma TOOLS 900 ° AP -—) Mgta olejowa
TOOLS norm A30 Alcrona Pro \ Oil mist
Stale / Steels Gleliwo s'zf:re Stale / Steels Zeli

<1450 N / mm? 'iyl‘s"; H':;" 12% Cr > 69 Spheroidal

O
24
I
\n
<
o
(a]
>
N
w
(24
TR

END MILLS UP TO 45 HRC

gdyd>D/ when d>D
o pire
; IR ~
Q
Zalecane parametry skrawania / Cutting data
ap=1,5xD ﬁtale / Steels <1000 N/mmz2
Obrdbka boczna Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm?2
Side milling (V=165 - 185 m/min) <180 HB (Ve =100 - 120 m/min)
ae=0,2xD (Vc=130- 150 m/min)
Kod D d I I L fz fz fz
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM912-0200-RS03-AP 2 3 6 10 50 0,006 0,005 0,004
THM912-0250-RS03-AP 2,5 3 8 12 50 0,008 0,007 0,006
THM912-0300-AP 3 3 8 - 50 0,011 0,010 0,008
THM912-0350-RS04-AP 3,5 4 10 14 50 0,013 0,011 0,009
THM912-0400-AP 4 4 8 - 50 0,015 0,013 0,011
THM912-0450-RS05-AP 4,5 5 n 16 50 0,018 0,016 0,014
THM912-0500-AP 5 5 10 - 50 0,021 0,019 0,017
THM912-0550-RS06-AP 5,5 6 13 17 57 0,023 0,021 0,019
THM912-0600-AP 6 6 13 - 57 0,026 0,024 0,022
THM912-0650-RS08-AP 6,5 8 16 22 63 0,028 0,026 0,024
THM912-0700-RS08-AP 7 8 16 22 63 0,030 0,028 0,026
THM912-0750-RS08-AP 7,5 8 19 24 63 0,032 0,030 0,028
THM912-0800-AP 8 8 19 - 63 0,034 0,032 0,030
THM912-0850-RS10-AP 8,5 10 19 27 72 0,035 0,033 0,031
THM912-0900-RS10-AP 9 10 21 29 72 0,037 0,035 0,033
THM912-1000-AP 10 10 22 - 72 0,041 0,039 0,037
THM912-1100-RS12-AP n 12 24 31 83 0,043 0,041 0,039
THM912-1200-AP 12 12 26 - 83 0,045 0,043 0,041
THM912-1300-RS14-AP 13 14 26 37 82 0,048 0,046 0,043
THM912-1400-AP 14 14 26 = 82 0,050 0,048 0,046
THM912-1500-RS16-AP 15 16 32 45 92 0,052 0,050 0,048
THM912-1600-AP 16 16 32 - 92 0,054 0,052 0,050
THM912-1800-AP 18 18 32 - 92 0,057 0,054 0,052
THM912-2000-AP 20 20 32 - 104 0,059 0,057 0,055
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PROCUTTER

THM913 - FREZY WALCOWO-CZOLOWE, Z = 4, WERSJA WYDLUZONA
FACE END MILLS, Z = 4, LONG VERSION

Norma TOOLS 900 o AP -—)p Mgta olejowa
TOOLS norm A30 Alcrona Pro \ Oil mist
Stale / Steels GZeIiwo s'lf"e Stale / Steels Zeli

<1450 N / mm? 'ZVI‘;; H'[';" 12% Cr > 6 Spheroidal ¢

O
24
a5
)
<
(®)
(a]
>
N
w
24
T

END MILLS UP TO 45 HRC

@®Dh10

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

ap=1,5xD Stale / Steels <1000 N/mm2 b
Obrobka boczna Stale / Steels <800 N/mm?2 Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm? 0 RC
Side milling (Ve = 140 - 160 m/min) <180 HB (Ve = 80- 100 m/min) e
2e=02:0 (Ve =110 - 130 m/min) 10-24
D d | L fz fz fz
Kod 0d
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] 45-60 HRC
THM913-0300-AP 3 3 12 60 0,009 0,008 0,007 25-30
THM913-0400-AP 4 4 20 60 0,013 0,011 0,010 )
THM913-0500-AP 5 5 0 & 0,018 0,016 0,014 ?:::;bka
THM913-0600-AP 6 6 30 75 0,022 0,021 0,019 31-34
THM913-0800-AP 8 8 30 75 0,029 0,027 0,026
ALU>6% Si
THM913-1000-AP 10 10 45 100 0,035 0,033 0,031 mieds
THM913-1200-AP 12 12 45 100 0,038 0,037 0,035 35-44
THM913-1400-AP 14 14 45 100 0,042 0,040 0,039 ud
rudno-
THM913-1600-AP 16 16 60 130 0,046 0,044 0,042 obrabialne
THM913-1800-AP 18 18 60 130 0,048 0,046 0,044 45-51
THM913-2000-AP 20 20 60 150 0,050 0,049 0,047
Profile
PCV/ALU
<6%Si
tworzywa
52-57
Materiaty
drewno-
pochodne
58
B
Kompozyty
58-59
B .
Wiertta
nawiertaki
60-70
—_—
Fazowniki
71-72
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PROCUTTER

THM916 - FREZY WALCOWO - CZOtOWE, BARDZO DtUGIE, Z=4
FACE END MILLS, Z=4, VERY LONG VERSION

Norma TOOLS 900 A 300 AP - Mgta olejowa
TOOLS norm Alcrona Pro \ 0il mist
Stale / Steels GZeIiwo s'z.are Stale / Steels Zeli

<1450 N / mm? 'jl‘s"; H'l’;" 12% Cr > 69 Spheroidal

9]
24
T
)
<
o
(a]
>
N
w
4
[T

END MILLS UP TO 45 HRC

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

Stale / Steels <1000 N/mm?
Obrdbka boczna Stale / Steels <800 N/mm?2 Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm?2
Side milling (Vc=125-145 m/min) <180 HB (Vc=75 - 95 m/min)
(Vc=100- 120 m/min)
Kod D d | L fz fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM916-0400-AP 4 4 35 80 0,012 0,010 0,009
THM916-0500-AP 5 5 35 80 0,016 0,014 0,013
THM916-0600-AP 6 6 45 100 0,020 0,019 0,017
THM916-0800-AP 8 8 50 100 0,026 0,025 0,023
THM916-1000-AP 10 10 55 120 0,031 0,030 0,028
THM916-1200-AP 12 12 75 165 0,035 0,033 0,031
THM916-1600-AP 16 16 75 165 0,041 0,040 0,038
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PROCUTTER

THM914 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z =3
FACE END MILLS, Z =3

S
Norma TOOLS AP - Mgta olejowa =
@
I v
— (@)
Stale / Steels g:e"v:zss'l;::" Stale / Steels Zeli # =
<1450 N / mm? <V] 20 HB 12% Cr > 69 Spheroidal ¢ 8 %
>4
=
x =
“n
=
gdyd>D / when d>D
o | n
5 TR .
Q
Zalecane parametry skrawania / Cutting data
ap=1,5xD Stale / Steels <1000 N/mm?2
Obrobka boczna Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare Stale / Steels <1450 N/mm2 Do
Side milling (Ve=140-160m/min)  Greycastiron <180HB  (Vc=85- 105 m/min) ‘1‘(5’ “;‘4‘
ae=0,2xD (Ve=115-135m/min) = 5
D d | n L fz fz fz
o [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z) [mm/z) [mm/z) gg 60 HRC
THM914-0200-RS03-AP 2 3 6 9 50 0,004 0,003 0,003 2530
THM914-0300-AP 3 3 8 = 50 0,007 0,005 0,005
THM914-0400-AP 4 4 8 - 50 0,012 0,010 0,009 ?bfébka
orm
THM914-0500-AP 5 5 10 = 50 0,014 0,012 0,011 31-34
THM914-0600-AP 6 6 13 - 57 0,018 0,016 0,015
THM914-0800-AP 8 8 19 - 63 0,025 0023 0,022 AFU;,G%S'
mieaz
THM914-1000-AP 10 10 2 - 72 0,031 0,029 0,028 3544
THM914-1200-AP 12 12 26 = 83 0,036 0,034 0,033
THM914-1600-AP 16 16 32 - 92 0,044 0,042 0,041 T’t;‘d’t‘)f"l
obrabiaine
THM914-2000-AP 20 20 32 - 104 0,050 0,048 0,047 1551
Profile
Stale / Steels <1000 N/mm2 PCV/ALU
@ ap=0,5xD Wykonywanie kanatkow Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare Stale / Steels <1450 N/mm?2 <6%Si
Slotting (Vc=120- 140 m/min) Grey cast iron <180 HB (Vc=170-90 m/min) tworzywa
ae=1xD (Vc=195-115 m/min) 52-57
o D d [ I L fz fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] Materiaty
THM914-0200-RS03-AP 2 3 6 9 50 0,002 0,002 0,001 d’e‘a’“g'
pochodne
THM914-0300-AP 3 3 8 = 50 0,004 0,003 0,002 58
THM914-0400-AP 4 4 8 - 50 0,008 0,006 0,005 ’
THM914-0500-AP 5 5 10 - 50 0,010 0,008 0,007 Egm‘s’;’zyty
THM914-0600-AP 6 6 13 - 57 0,013 0,011 0,010 —_—
THM914-0800-AP 8 8 19 = 63 0,019 0,017 0,016 Wiertta
THM914-1000-AP 10 10 by, - 7 0,025 0,023 0,022 ’6‘8‘”';(;“"'
THM914-1200-AP 12 12 26 - 83 0,029 0,027 0,026 —_—
THM914-1600-AP 16 16 3 - 9 0,037 0,035 0,034 Fazowniki
THM914-2000-AP 0 0 3 - 104 0,083 0,041 0,040 n-n
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PROCUTTER

THM919 - FREZY WALCOWO-CZOLOWE, tAMACZ WIORA, Z = 4
NIEREGULARNY PODZIAt OSTRZY
FACE END MILLS, CHIP BREAKER, Z=4, UNEQUAL HELIX

)
24
e
)
<
(®)
(a]
>
N
w
(24
T

AP -
Alcrona Pro \
Stale / Steels Leli
12% Cr Spheroidal c

Zeliwo szare
Grey cast iron
<180 HB

END MILLS UP TO 45 HRC

Stale / Steels
<1450 N / mm?

< L |
< ! . -
< > gdyd>D / when d>D
pire
nt A\ -
Zalecamy obrobke wspodtbiezng / We recommend conventional milling
Zalecane parametry skrawania / Cutting data
ap
5 2
@ Obr.obka b (.)czna Stale / Steels <800 N/mm2 Stal_e /_Steels <1000 Nfmm Stale / Steels <1450 N/mm?
Side milling Zeliwa szare <180 HB
ae
Kod D d | 1 L s " Ve [m/min] Ve [m/min] Ve [m/min]
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] P fz[mm/z] fz[mm/z] fz[mm/z]
Vc=150-170 m/min Vc=130-150 m/min Vc=105-125 m/min
THM919-0400-RS06-AP 4 6 1 16 57 1.0XD  0.80XD =001 £7=0015 70012
Vc=160-180 m/min Vc=140-160 m/min Ve=115-135m/min
THM919-0500-RS06-AP 5 6 12 17 57 1.0XD  0.80XD f=0019 f=0017 b= 0014
Vc=160-180 m/min Vc=140-160 m/min Ve=115-135m/min
THM919-0600-AP 6 6 13 - 57 1.0XD  0.80XD 70021 £=0019 =006
Ve=175-195 m/min Vc=150-170 m/min Vc=125-145 m/min
THM919-0800-AP 8 8 19 - 63  1.0XD 0.80XD b= 0037 =003 =002
Vc=175-195 m/min Vc=150-170 m/min Vc=125-145 m/min
THM919-1000-AP 10 10 22 - 72 1.0XD  0.80XD f7—0.049 7= 0,042 7=0.036
Vc=185-205 m/min Vc=160-180 m/min Vc=135-155m/min
THM919-1200-AP 12 12 26 - 8  15XD 0.35XD =009 = 0078 b= 0066
Vc=185-205 m/min Vc=160-180 m/min Vc=135-155m/min
THM919-1400-AP 14 14 26 - 83 1.5XD  0.30XD f7=0.095 f7=0.083 7=0.070
Vc=185-205 m/min Vc=160-180 m/min Vc=135-155m/min
THM919-1600-AP 16 16 32 - 92 15XD  0.30XD = 0100 b= 0087 b= 0074
Vc=185-205 m/min Vc=160-180 m/min Vc=135-155m/min
THM919-2000-AP 20 20 32 - 104 15XD  0.30XD =010 =009 =0078
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UWAGA / REMARK - zmiana kodowania / changes in codification. Stary kod / old code: THM956
Norma TOOLS 025 -00'6 A], Az ap, a; Ujednolicanie krawedzi tamacz wiéra
TOOLS norm 45 A?” )\4 asz, ag Cutting edge unifying Chip breaker




PROCUTTER

THM710 - FREZY PROMIENIOWE, Z = 2
BALL NOSE END MILLS, Z = 2

Norma TOOLS U o AP -)p Mgta olejowa
TOOLS norm A30 Alcrona Pro \ Oil mist
Stale / Steels GZeliwo s'lf"e Stale / Steels Zeli

<1450 N / mm? 'iy](;os HI :" 12% Cr > 69 Spheroidal ¢

)
24
a5
")
<
(®)
(a]
>
N
w
o
T

END MILLS UP TO 45 HRC

gdyd>D/when d>D
| 11
.=¢ A\Y -
ANN
Do
45 HRC
10-24
—_—
Zalecane parametry skrawania / Cutting data 0d
45-60 HRC
Stale / Steels <1000 N/mm? 25-30
D ap=0,02xD Obrébka ksztattowa Stale / Steels <800 N/mm2 Zeliwa szare / Grey castiron  Stale / Steels <1450 N/mm2
0060 Contouring (V=340 - 360 m/min) <180 HB ' (Vc=210-230 m/min) Obrébka
= (Ve=1275-295 m/min) form
D d | I L fz fz fz 31-34
L& [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM710-0100-RS03-AP 1 3 2 65 50 0,061 0,055 0,050 ﬁﬁg;ﬁ% o
THM710-0120-RS03-AP 1,2 3 2 65 50 0,074 0,068 0,061 35-44
THM710-0150-RS03-AP 1,5 3 2 65 50 0,088 0,080 0,072
THM710-0180-RS03-AP 1,8 3 2 65 50 0,102 0,092 0,083 Trudno-
obrabialne
THM710-0200-RS03-AP 2 3 35 8 50 0,115 0,105 0,094 1551
THM710-0250-RS03-AP 2,5 3 35 8 50 0,140 0,129 0,117
Profile
THM710-0300-AP 3 3 8 - 50 0,165 0,153 0,140 POV AL
THM710-0350-RS04-AP 3,5 4 8 125 50 0,192 0,176 0,160 <6%Si
THM710-0400-AP 4 4 8 - 50 0,219 0,199 0,179 tworzywa
THM710-0500-AP 5 5 10 - 50 0,241 0,221 0,201 22-57
THM710-0600-AP 6 6 13 - 57 0,64 0,244 0,224 Materialy
THM710-0700-RS08-AP 7 8 16 2 63 0,292 0,272 0,252 drewno-
THM710-0800-AP 8 8 19 - 63 0319 0,299 0,279 Egcmd"e
THM710-0900-RS10-AP 9 10 2 25 7 0,347 0,327 0,307 E—
THM710-1000-AP 10 10 b)) - 7 0,374 0,354 0,334 Kompozyty
58-59
THM710-1200-AP 12 12 2% - 83 0,418 0,398 0378 ——
THM710-1400-AP 14 14 28 - 83 0,429 0,409 0,389 Wiertta
THM710-1600-AP 16 16 32 - 9 0,484 0,464 0,444 nawiertaki
60-70
THM710-2000-AP 2 2 3 - 104 0,528 0,508 0,488 —_—
Fazowniki
-1
e
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PROGCUTTER

THM712 - FREZY PROMIENIOWE, Z = 4
BALL NOSE END MILLS,Z =4

(O}
[~ = .
Norma TOOLS AP Z g Mgta olejowa
o B = =3
<
# |9 Stale / Steels Zeliwo SHare Stale / Steels Zeli
o <1450 N / mm? (e Gt 16 12% Cr > 69 Spheroidal ¢
o 5 <180 HB P
[a]
>4
E
x =
“
4
w - L N
< | > ‘ gdyd>D / when d>D
| n
n¢ A\\N -
AN\
Zalecane parametry skrawania / Cutting data
Stale / Steels <1000 N/mm2
D ap=0,02D Obrabka ksztattowa Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare Stale / Steels <1450 N/mm?2
— Contouring (Vc=340- 360 m/min) Grey castiron <180 HB (Vc=210-230 m/min)
2e=0,06xD (Ve=275 - 295 m/min)
Kod D d | I L fz fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM712-0400-AP 4 4 8 - 50 0,193 0,173 0,153
THM712-0500-AP 5 5 10 = 50 0,217 0,197 0,177
THM712-0600-AP 6 6 13 - 57 0,242 0,222 0,202
THM712-0800-AP 8 8 19 = 63 0,308 0,288 0,268
THM712-1000-AP 10 10 22 - 72 0,352 0,332 0,312
THM712-1100-RS12-AP 1 12 24 30 83 0,374 0,354 0,334
THM712-1200-AP 12 12 26 - 83 0,396 0,376 0,356
THM712-1400-AP 14 14 26 = 83 0,424 0,404 0,384
THM712-1600-AP 16 16 32 - 92 0,451 0,431 0,411
THM712-1800-AP 18 18 32 = 92 0,479 0,459 0,439
THM712-2000-AP 20 20 32 - 104 0,506 0,486 0,466
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PROGCUTTER

THM713 - FREZY PROMIENIOWE, Z = 4, WERSJA WYDLUZONA
BALL NOSE END MILLS, Z = 4, LONG VERSION

Norma TOOLS U 0 AP - Mgta olejowa
TOOLS norm A30 Alcrona Pro \ 0il mist
Stale / Steels GZ o s'z?re Stale / Steels Zeli
<1450 N / mm? rey cast iron 12% Cr > 69 Spheroidal ¢
<180 HB

)
24
a5
n
<
(@)
(a]
>
N
w
(4
T

END MILLS UP TO 45 HRC

A A
v

i \
17

gdyd>D / when d>D
il
1

IR ~=

Zalecane parametry skrawania / Cutting data 45 HRC

Stale / Steels <1000 N/mm2 &,
D ap=0,02D Obrobka ksztattowa Stale / Steels <800 N/mm?2 Zeliwa szare Stale / Steels <1450 N/mm?2
Contouring (Vc=1290-310 m/min) Grey castiron <180 HB (Vc=180-200 m/min)

(Ve =230-250 m/min)

D d | I L fz fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]

0d

45-60 HRC
25-30
—

ae=0,06xD

Kod
Obrobka
THM713-0400-AP 4 4 5 - 60 0,164 0,147 0,130 form

-0500- - 31-34
THM713-0500-AP 5 5 6 62 0,184 0,167 0,151 a-4
THM713-0600-AP 6 6 7 - 75 0,206 0,189 0172 ALUS6% Si
THM713-0800-AP 8 8 9 - 75 0,262 0,235 0,228 miedz

-1000- . 35-44
THM713-1000-AP 10 10 1 100 0,299 0,282 0,265 B

THM713-1100-RS12-AP 11 12 12 18 100 0318 0,301 0,284 Trudno-
THM713-1200-AP 12 12 14 - 100 0,337 0,320 0,303 obrabialne

-1400- _ 45-51
THM713-1400-AP 14 14 16 100 0,360 0,343 0,326
THM713-1600-AP 16 16 18 - 130 0,383 0,366 0,349 Profile

THM713-2000-AP 20 20 24 = 150 0,430 0,413 0,396 PCV/ ALU
<6%Si
tworzywa
52-57

Materiaty
drewno-
pochodne
58
—_—
Kompozyty
58-59
e

Wiertta
nawiertaki
60-70
—_—

Fazowniki
71-72
—_—
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PROGCUTTER

THM510 - FREZY TOROIDALNE, Z = 2
END MILLS WITH CORNER RADIUS, Z = 2

> .
Norma TOOLS o A 30° AP -—) Mgh{ o|e.|owa
TOOLS norm Alcrona Pro \ Oil mist
Stale / Steels GZeIiwo s'zfue Stale / Steels Zeli
<1450 N / mm? ey cast iron 12% Cr > 69 Spheroidal ¢
<180 HB

O
24
I
\n
<
o
(a]
>
N
w
(24
TR

END MILLS UP TO 45 HRC

@dh6

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

@p:LSXD Stale / Steels <1000 N/mm?
Obrébka boczna Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm?
Side milling (Ve=120- 140 m/min) <180 HB (Vc=70-90 m/min)
ae=0,2xD (Vc=100- 120 m/min)
Kod D d | L Cr fz fz fz

[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM510-0300CR03-AP 3 3 8 50 03 0,009 0,008 0,007
THM510-0400CR05-AP 4 4 8 50 0,5 0,012 0,010 0,009
THM510-0500CR05-AP 5 5 10 50 0,5 0,014 0,012 0,01
THM510-0600CRO5-AP 6 6 13 57 0,5 0,018 0,016 0,015
THM510-0600CR08-AP 6 6 13 57 08 0,018 0,016 0,015
THM510-0600CR10-AP 6 6 13 57 1,0 0,018 0,016 0,015
THM510-0800CR05-AP 8 8 19 63 0,5 0,025 0,023 0,022
THM510-0800CR08-AP 8 8 19 63 0,8 0,025 0,023 0,022
THM510-0800CR10-AP 8 8 19 63 1,0 0,025 0,023 0,022
THM510-0800CR15-AP 8 8 19 63 15 0,025 0,023 0,022
THM510-1000CR05-AP 10 10 22 72 05 0,031 0,029 0,028
THM510-1000CR08-AP 10 10 22 72 03 0,031 0,029 0,028
THM510-1000CR10-AP 10 10 22 72 1,0 0,031 0,029 0,028
THM510-1000CR15-AP 10 10 22 72 15 0,031 0,029 0,028
THM510-1000CR20-AP 10 10 22 72 2,0 0,031 0,029 0,028
THM510-1200CR05-AP 12 12 26 83 0,5 0,036 0,034 0,033
THM510-1200CR10-AP 12 12 26 83 1,0 0,036 0,034 0,033
THM510-1200CR15-AP 12 12 26 83 15 0,036 0,034 0,033
THM510-1200CR20-AP 12 12 26 83 2,0 0,036 0,034 0,033
THM510-1600CR10-AP 16 16 32 92 1,0 0,044 0,042 0,041
THM510-1600CR15-AP 16 16 32 92 15 0,044 0,042 0,041
THM510-1600CR20-AP 16 16 32 92 2,0 0,044 0,042 0,041
THM510-1600CR25-AP 16 16 32 92 25 0,044 0,042 0,041
THM510-1600CR30-AP 16 16 32 92 3,0 0,044 0,042 0,041
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PROCGUTTER

THM510 - FREZY TOROIDALNE, Z = 2
END MILLS WITH CORNER RADIUS, Z = 2

Parametry c.d.
(O]
[~
. . I
Zalecane parametry skrawania / Cutting data Y
I v
a0=05xD Stale / Steels <1000 N/mm2 n O
@ p=> Wykonywanie kanatkow Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm?2 ~ ';
Slotting (Ve=110- 130 m/min) <180 HB (Vc=65-85m/min) 8 >
ae=TxD (Vc=90-110 m/min) 0
> 4
Kod D d [ L « fz fz fz o=
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] E b3
THM510-0300CR03-AP 3 3 8 50 03 0,006 0,005 0,004 2
THM510-0400CR05-AP 4 4 8 50 05 0,007 0,005 0,004 =
THM510-0500CR05-AP 5 5 10 50 0,5 0,009 0,007 0,006
THM510-0600CR05-AP 6 6 13 57 05 0,011 0,009 0,008
THM510-0600CR08-AP 6 6 13 57 08 0,0Mm 0,009 0,008
THM510-0600CR10-AP 6 6 13 57 1,0 0,011 0,009 0,008
THM510-0800CR05-AP 8 8 19 63 0,5 0,017 0,015 0,014
THM510-0800CR08-AP 8 8 19 63 08 0,017 0,015 0,014
THM510-0800CR10-AP 8 8 19 63 1,0 0,017 0,015 0,014
THM510-0800CR15-AP 8 8 19 63 15 0,017 0,015 0,014
THM510-1000RO5-AP 10 10 22 72 05 0,022 0,020 0019 45 HRC
THM510-1000CR08-AP 10 10 22 72 038 0,022 0,020 0,019 10-24
e
THM510-1000CR10-AP 10 10 22 72 1,0 0,022 0,020 0,019 0d
THM510-1000CR15-AP 10 10 22 72 15 0,022 0,020 0,019 45-60 HRC
THM510-1000CR20-AP 10 10 22 72 20 0022 0,20 0019 25-30
s
THM510-1200CR05-AP 12 12 26 83 0,5 0,025 0,023 0,022 Obrébka
THM510-1200CR10-AP 12 12 26 83 1,0 0,025 0,023 0,022 form
b : 31-34
THM510-1200CR15-AP 12 12 26 83 1,5 0,025 0,023 0,022
THM510-1200CR20-AP 12 12 2 2 2 2 22
510-1200CR20: 6 83 0 0,025 0,023 0,0 ALUS6%Si
THM510-1600CR10-AP 16 16 32 92 10 0,032 0,030 0,029 mieds
- - 35-44
THM510-1600CR15-AP 16 16 32 92 15 0,032 0,030 0,029
THM510-1600CR20-AP 16 16 32 92 2,0 0,032 0,030 0,029 Trudno-
THMS510-1600CR25-AP 16 16 32 9 25 0,032 0,030 0,029 obrabialne
THM510-1600CR30-AP 16 16 32 92 3,0 0,032 0,030 0,029 45-51
_—
Profile
PCV/ALU
<6%Si
tworzywa
52-57
Materiaty
drewno-
pochodne
58
Kompozyty
58-59
B
Wiertta
nawiertaki
60-70
—_—
Fazowniki
71-72
e
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PROGCUTTER

THM512 - FREZY TOROIDALNE, Z =4
END MILLS WITH CORNER RADIUS, Z = 4

= .
Norma TOOLS . A 300 AP -—)p Mgh:. o|e.|owu
TOOLS norm l\ Alcrona Pro \ 0il mist
Stale / Steels GZ e siz?re Stale / Steels Zeli
<1450 N / mm? rey cast iron 12% Cr > 69 Spheroidal ¢
<180 HB

O
24
I
\n
<
o
(a]
>
N
w
(24
T8

END MILLS UP TO 45 HRC

@dhé

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

@pz],SxD Stale / Steels <1000 N/mm?
Obrdbka boczna Stale/ Steels <800 N/mm2  Zeliwa szare / Grey cast ~ Stale / Steels <1450 N/mm?2
Side milling (Vc =165 - 185 m/min) iron <180 HB (Ve =100 - 120 m/min)
ae=0,2xD (Vc=130- 150 m/min)
Kod D d | L Cr fz fz fz
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM512-0300CR03-AP 3 3 8 50 03 0,011 0,010 0,008
THM512-0400CR05-AP 4 4 8 50 05 0,015 0,013 0,01
THM512-0500CR05-AP 5 5 10 50 05 0,021 0,019 0,017
THM512-0600CR..-AP DOWOLNY PROMIEN* 6 6 13 57 - 0,026 0,024 0,022
THM512-0600CR05-AP 6 6 13 57 05 0,026 0,024 0,022
THM512-0600CR08-AP 6 6 13 57 08 0,026 0,024 0,022
THM512-0600CR10-AP 6 6 13 57 1,0 0,026 0,024 0,022
THM512-0800CR..-AP DOWOLNY PROMIEN* 8 8 19 63 - 0,034 0,032 0,030
THM512-0800CR05-AP 8 8 19 63 05 0,034 0,032 0,030
THM512-0800CR08-AP 8 8 19 63 08 0,034 0,032 0,030
THM512-0800CR10-AP 8 8 19 63 1,0 0,034 0,032 0,030
THM512-0800CR15-AP 8 8 19 63 15 0,034 0,032 0,030
THMS512-1000CR..-AP DOWOLNY PROMIEN* 10 10 22 72 - 0,041 0,039 0,037
THM512-1000CR05-AP 10 10 22 72 05 0,041 0,039 0,037
THM512-1000CR08-AP 10 10 22 72 08 0,041 0,039 0,037
THM512-1000CR10-AP 10 10 22 72 1,0 0,041 0,039 0,037
THM512-1000CR15-AP 10 10 22 72 15 0,041 0,039 0,037
THM512-1000CR20-AP 10 10 2 72 2,0 0,041 0,039 0,037
THM512-1200CR..-AP DOWOLNY PROMIEN* 12 12 26 83 - 0,045 0,043 0,01
THM512-1200CR05-AP 12 12 26 83 05 0,045 0,043 0,041
THM512-1200CR10-AP 12 12 26 83 1,0 0,045 0,043 0,041
THM512-1200CR15-AP 12 12 26 83 15 0,045 0,043 0,041
THM512-1200CR20-AP 12 12 26 83 2,0 0,045 0,043 0,041
THM512-1600CR..-AP DOWOLNY PROMIEN* 16 16 32 92 - 0,050 0,048 0,046
THM512-1600CR10-AP 16 16 32 92 10 0,050 0,048 0,046
THM512-1600CR15-AP 16 16 32 92 15 0,050 0,048 0,046
THM512-1600CR20-AP 16 16 32 92 20 0,050 0,048 0,046
THM512-1600CR25-AP 16 16 32 92 25 0,050 0,048 0,046
THM512-1600CR30-AP 16 16 32 92 3,0 0,050 0,048 0,046
*any radius
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PROGCUTTER

THM901 - FREZY WALCOWO - CZOtOWE, Z = 6/8
FACE END MILLS, Z = 6/8

0,1-03 = 0
Norma TOOLS 0 _ -—) Powietrze

(@)
1~
o T
x ©
I~O
oI
O n
. <

(@)
kit
D&
o2
> 4
N3
x =
“
z
(A1)

Do

45 HRC
10-24
—

0d

Zalecane parametry skrawania / Cutting data ::-6:0HRC

@p:ww
, Stale / Steels Stale / Steels Stale / Steels .
Obrobka
Obrébka boczna 45- 50HRC 50- 55 HRC 55- 60 HRC

ide milli form
2e=0,02x0 Side miling (Ve = 235 - 255 m/min) (Ve =170 - 190 m/min) (Ve = 55 - 75 m/min) 3134
D4 1L f f f —

(mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] ALU>6% Si
THM901-0600-LM 6 6 13 57 0,030 0,020 0,015 mied?
THM901-0800-LM 8 8 19 6 0,042 0,032 0,027 %i»
THM9T-1000IM 10 10 22 72 0,050 0,040 0,035 Trudno-
THM901-1200M 12 12 26 8 0,08 0,048 0,043 obrabialne
THM901-1600-LM 16 16 32 92 0,069 0,059 0,054 o1

THM901-2000-LM* 20 20 38 104 0,081 0,071 0,066 Profile

PCV/ALU
<6%Si
tworzywa
52-57

Kod

*1=8

Materiaty
drewno-
pochodne
58
—_—
Kompozyty
58-59
—_—

Wiertta
nawiertaki
60-70

B

Fazowniki
71-72
—_—
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PROGCUTTER

THM902 - FREZY WALCOWO - CZOLOWE, WERSJA WYDLUZONA, Z=6
FACE END MILLS, LONG VERSION, Z =6

0,1-0,
Norma TOOLS 450'3 o -—)p Powietrze
TOOLS norm k A 45 ~ Air

@Dh10

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

@p=1ISXD

ae=0,02xD
Kod

THM902-0600-LM
THM902-0800-LM
THM902-1000-LM
THM902-1200-LM
THM902-1600-LM

D
[mm]

6
8
10
12
16

Obrébka boczna
Side milling
d | il
[(mm]  [mm]  [mm]
6 3 2
8 19 29
0 2 &
12 26 46
16 32 57

L
[mm]

80
80
100
100
120

Stale / Steels
45-50 HRC
(Ve =200 - 220 m/min)

fz
[mm/z]

0,026
0,036
0,043
0,049
0,059

Stale / Steels
50-55HRC
(Ve =145-165 m/min)

fz
[mm/z]

0,016
0,026
0,033
0,039
0,049

Stale / Steels
55-60 HRC
(Vc=45-65m/min)

fz
[mm/z]

0,011
0,021
0,028
0,034
0,044



PROCUTTER

THM701 - FREZY PROMIENIOWE, Z = 2
BALL NOSE END MILLS, Z = 2

U
o
Z 95
Norma TOOLS Z Powietrze x ©
o 1
O
<
Stale / Steels e
45 - 60 HRC 90 -
D &
o2
>
N =
x =
“n
z
(NN}
gdyd>D / when d>D
i : I
= TR -
ANN
NG
45 HRC
10-24
<—
Zalecane parametry skrawania / Cutting data 0d
45-60 HRC
D ap=0,02xD Obrébka ksztattowa Stale / Steels Stale / Steels Stale / Steels ﬂ,
Contourin 45-50 HRC 50 - 55 HRC 55- 60 HRC ]
ae=0,06xD 9 (Ve = 215 - 235 m/min) (Ve =179-190 m/min) (Ve = 80100 m/min) ?bmbka
orm
D d | n L fz fz f2
31-34
= [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] e
THM701-0400-LM 4 4 5 - 50 0,054 0,030 0,019 ALU>6% Si
THM701-0400-RS06-LM 4 6 5 8 57 0,054 0,030 0,019 miedz
THM701-0500-LM 5 5 6 - 50 0,062 0,038 0,027 B4
THM701-0500-RS06-LM 5 6 6 10 57 0,062 0,038 0,027 Trudno-
THM701-0600-LM 6 6 8 - 57 0,070 0,046 0,035 obrabialne
45-51
THM701-0800-LM 8 8 10 = 63 0,082 0,058 0,047 0
THM701-1000-LM 10 10 ) - 7 0,090 0,066 0,055 Profile
THM701-1200-LM 12 12 14 . 83 0,098 0,074 0,063 PCV/ALU
<6%Si
THM701-1600-LM 16 16 18 - 92 0,109 0,085 0,074 >
tworzywa
THM701-2000-LM 20 2 2 . 104 0,121 0,097 0,086 52-57
Materiaty
drewno-
pochodne
58
—_—
Kompozyty
58-59
—_—
Wiertta
nawiertaki
60-70
—_—
Fazowniki
71-72
—_—
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PROCUTTER

THM702 - FREZY PROMIENIOWE, WERSJA WYDLUZONA, Z = 2
BALL NOSE END MILLS, LONG VERSION, Z = 2

Norma TOOLS ' -—)p Powietrze
0

\

AN

(@)
[~
o T
x ©
I~O
oI
O
. <

(@)
kit
Dm
o2
>
N2
x =
“
Z
(F1]

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

ap=0,02xD Obrébka ksztattowa Stale / Steels Stale / Steels Stale / Steels
Contourin 45-50 HRC 50-55HRC 55-60 HRC
ae=0,06xD 9 (Ve =180-200 m/min) (Ve =140 - 160 m/min) (Ve =70-90 m/min)
Kod D d | I L fz fz fz

0 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM702-0600-LM 6 6 8 28 80 0,060 0,040 0,030
THM702-0800-LM 8 8 10 30 80 0,072 0,052 0,042
THM702-1000-LM 10 10 12 32100 0,080 0,060 0,050
THM702-1200-LM 12 12 14 34100 0,088 0,068 0,058
THM702-1600-LM 16 16 18 43 120 0,099 0,079 0,069
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PROCUTTER

THM501 - FREZY TOROIDALNE, Z = 6/8
END MILLS WITH CORNER RADIUS, Z = 6/8

Norma TOOLS - Powietrze
0 ]

(@)
1~
o T
x ©
I~O
oI
O n
. <

(@)
kit
D&
o2
> 4
N3
x =
“
Z
(A1)

Do
45 HRC

Zalecane parametry skrawania / Cutting data 2

ap=1,5xD 0d
. Stale / Steels Stale / Steels Stale / Steels 45-60 HRC
Obs’i‘:jik;ﬁﬁ;z"a 45- 50 HRC 50- 55 HRC 55- 60 HRC 25-30
ae=0,02xD 9 (Ve =235 - 255 m/min) (Ve=170-190 m/min) (Vc=55-75m/min) ——

D d | L (r fz fz fz Obrdobka

fod (mm] mm] (mm] foml (m) [/ fmm/2] fmm/2] form

31-34
THM501-0600CRO5-LM 6 6 13 57 05 0,030 0,020 0,015 A 0
THM501-0800CR05-LM 8 8 19 6 05 0,042 0,032 0,027 ALU>6% Si
THM501-1000CR10-LM 10 10 22 72 1,0 0,050 0,040 0,035 mied?
35-44
THM501-1200CR10-LM 12 12 26 8 10 0,058 0,048 0,043 P
THM501-1600CR15-LM 16 16 32 92 15 0,069 0,059 0,054 Trudno-

THM501-2000CR15-LM* 20 20 38 104 15 0,081 0,071 0,066 obrabialne
45-51

*1=38
Profile
PCV/ ALU
<6%Si
tworzywa
52-57

Materiaty
drewno-
pochodne
58

Kompozyty
58-59
—_—

Wiertta
nawiertaki
60-70

B —

Fazowniki
71-72
 —
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PROCUTTER

THM502 - FREZY TOROIDALNE, WERSJA WYDEUZONA, Z = 6
END MILLS WITH CORNER RADIUS, LONG VERSION, Z = 6

(@)
o
(@] -
x © Norma TOOLS 0 Znd Powietrze
1
o
O
<
1
(@)
kit
o) o
a2
> O
N2
x =
"
4
(F1]
Q\OO
-0,

@Dh10
@dhé

0.1'§%

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

ap=1,5xD
Obrébka boczna Stale / Steels Stale / Steels Stale / Steels
45-50 HRC 50- 55 HRC 55-60 HRC

2e=0,020 Side milling (Ve = 200 - 220 m/min) (Ve = 145 - 165 m/min) (Ve = 45 - 65 m/min)
Kod D d | I L (r fz fz fz

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM502-0600CR05-IM 6 6 13 33 80 050 0,026 0,016 001
THM502-0800CR05-IM 8 8 19 39 80 050 0,036 0026 0,021
THM502-1000CR10-LM 10 10 22 42 100 1,00 0,043 0,033 0,028
THM502-1200CR10-LM 12 12 26 46 100 1,00 0,049 0,039 0,034
THM502-1600CR1S-LM 16 16 32 57 120 150 0,059 0,049 0,044

30



PROCUTTER

THM730 - FREZY PROMIENIOWE, Z = 2, WERSJA DtUGA
BALL NOSE END MILLS, Z = 2, LONG VERSION

Norma TOOLS U 0 AP -—) Mgta olejowa
TOOLS norm A30 Alcrona Pro \ Oil mist
Stale / Steels GZeIiwo s'lf"e Stale / Steels Zeli
<1450 N/ mm? rey casi iron 12% Cr > 6 Spheroidal ¢
<180 HB

\

b3
(24
O
T8
X
a2]
©)
24
a2]
(@)
(@)
(a]
>
N
L
24
TR

END MILLS FOR MOULDS MACHINING

0'05+8,02

45HRC
10-24
4

0d
45-60 HRC
25-30

Zalecane parametry skrawania / Cutting data )
Obrobka

Stale / Steels <1000 N/mm2 form
ap=0,02xD ) , Stale / Steels <800 N/mm2  Zeliwa szare / Grey castiron  Stale/ Steels <1450 N/mm?
D Obrdbka ksztattowa / Contouring (V= 270- 290 m/min) <180HB (Ve = 165 - 185 m/min) 31-34
ae=0,06xD (V=220 - 240 m/min)

D d | L I 12 a B fz fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [©9] [9] [mm/z] [mm/z] [mm/z]

THM7300300-AP 3 6 4 80 10 34 35 26 0,095 0,078 0,061
THM730-0400-AP 80 13 34 27 17 0,128 0111 0,09 Trudno-
THM730-0500-AP 80 16 % 16 09 0,171 0,154 0,137 Z:r_a?'f'"e
THM730-0600-AP 80 18 34 36 18 0,205 0,188 0,171

THM730-0800-AP Moou 5717 1) 0,260 0283 0,226 Profile
THM730-1000-AP 10 12 10 110 30 ST 27 12 0302 0,285 0,268 '2{,2 o
tworzywa
52-57
—_—

ALU>6% Si
miedz
35-44
—_—

Kod

o o v B
oo
o o o W

Materiaty
drewno-
pochodne
58

Kompozyty
58-59
—_

Wiertta
nawiertaki

60-70
_—

Fazowniki
71-72
—_—
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PROCGUTTER

THM731 - FREZY PROMIENIOWE, Z = 2, WERSJA BARDZO DtUGA
BALL NOSE END MILLS, Z = 2, VERY LONG VERSION

Norma TOOLS U A 30° AP L4 Mgta olejowa
TOOLS norm Alcrona Pro \ 0il mist
Stale / Steels GZeIiwo s'z.are Stale / Steels Teli
<1450 N / mm? rey cast iron 12% Cr > 69 Spheroidal ¢
<180 HB

\

2
(a4
(©)
T8
>
as]
O
(a4
a2]
(@)
(@)
(a]
>
N
(i)
24
TR

A
\

END MILLS FOR MOULDS MACHINING

4
\/

@Dh10

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

0020 Stale / Steels <1000 N/mm?
ap=0,02x 2 7ol ; 2
m p Obrébka ksztattowa / ontouring Stale / Steels <800 N/mm Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm

(Ve =230-250 m/min) <180 HB (Vc=140- 160 m/min)
ae=0,06xD (Ve =185-205 m/min)
Kod D d I L i 12 a B fz fz fz

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [©] [O] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM731-0300-AP 3 6 4 109 10 61 16 14 0,081 0,066 0,052
THM731-0400-AP 4 6 5 109 13 61 1.2 1 0,109 0,094 0,080
THM731-0500-AP 5 6 6 09 16 61 06 05 0,145 0,131 0,116
THM731-0600-AP 6 8 6 09 18 61 13 1 0,174 0,160 0,145
THM731-0800-AP 8 10 8 165 24 12 08 05 0,221 0,207 0,192
THM731-1000-AP 10 12 0 165 30 106 08 06 0,257 0,242 0,228
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PROGCUTTER

THMS530 - FREZY TOROIDALNE, Z = 2, WERSJA DEUGA
END MILLS WITH CORNER RADIUS, Z = 2, LONG VERSION

= .
Norma TOOLS o A 300 AP -)p Mglu. ole.|owu
TOOLS norm Alcrona Pro \ Oil mist
Stale / Steels GZeIiwo s'lf"e Stale / Steels Zeli
<1450 N / mm? fey cast iron 12% Cr > 69 Spheroidal ¢
<180 HB

\

b3
(24
O
T8
X
a2]
©)
24
a2]
(@)
(@)
(a]
>
N
L
24
TR

A
\

END MILLS FOR MOULDS MACHINING

Do
45 HRC
10-24
4—
0d
45-60 HRC
25-30
Zalecane parametry skrawania / Cutting data ?bfﬂbka
orm
Stale / Steels <1000 N/mm? 31-34
ap=0,03xD ) . Stale / Steels 27
D Obrébka ksztattowa / Contouring St?:;( /_S;iglf ;6?0[?]%?:)“ Lelivaszare 1/8?)2% astiron <1450 N/mm?2
26=0.03:0 - (Vc_zgo_n()m/mm) (Ve=150- 170 m/min) ALU>6% Si
- miedz
Kod D d | L I 12 a i Cr fz fz fz 35-44
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [©] [©] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM530-0600CR10-AP 6 8 6 8 18 34 36 18 10 0,036 0,033 0,030 Trudno-
THM530-0800R20-AP 8 10 8 110 24 57 17 11 20 0,043 0,040 0,037 2*5’”2'13'"‘*
THM530-1000CR30-AP 10 1210 110 30 51 27 12 30 0,049 0,046 0,043
Profile
PCV/ ALU
<6%Si
tworzywa
ap=1,0xD Stale / Steels <1000 N/mm2 Stle/ Steels 5).57
2 3 1 . .
Obrdbka boczna / Side milling St?:fc /:S:f]?s;ior?]%r:];n Zehwaszar:{ggrﬁgcastlron <1450 N/mm?2
26=0.25xD (Vc=80-100m/min) (V= 60-80 m/min) Materiaty
' drewno-
- D d I L 1 12 a B « fz fz fz pochodne
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°] [°] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] 58
THM530-0600CR10-AP 6 8 6 8 18 34 36 18 10 0,024 0,021 0,018
THM530-0800CR20-AP 8 10 8 110 24 57 17 11 20 0,031 0,028 0,025 Egmggzyty
THM530-1000CR30-AP 10 12 10 110 30 51 27 12 30 0,037 0,034 0,031 E—
Wiertta
nawiertaki
60-70
B
Fazowniki
71-72
—_—
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\

2
(a4
(©)
T8
>
as]
O
(a4
a2]
(@)
(@)
(a]
>
N
(i)
24
TR

END MILLS FOR MOULDS MACHINING
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PROGCUTTER

THMS531 - FREZY TOROIDALNE, Z = 2, WERSJA BARDZO DtUGA
END MILLS WITH CORNER RADIUS, Z = 2, VERY LONG VERSION

Norma TOOLS C 0 AP -—) Mgta olejowa
TOOLS norm J A30 Alcrona Pro \ 0il mist

Stale / Steels szel;vz:::;?n
2
<1450 N / mm <180 HB

Stale / Steels
12% Cr

Zeli
> 69 Spheroidal c

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

ae=0,03xD

D d
[mm]  [mm]

THM531-0600CR10-AP 6 8
THM531-0800CR20-AP 8 10
THM531-1000CR30-AP 10 12

@p:‘IIOXD

ae=0,25xD

Kod

D d

fod [mm]  [mm]
THM531-0600CR10-AP 6 8
THM531-0800CR20-AP 8 10

THM531-1000CR30-AP 10 12

[mm]  [mm] [mm]

Obrobka ksztattowa
Contouring

| L 1 12

[mm] [mm] [mm] [mm]

6 09 18 61
8 165 24 112
10 165 30 106

Obrébka boczna
Side milling

I L I 2
[mm]

6 09 18 61
8 165 24 112
10 165 30 106

a
[°]
13
0,8
08

a
[°]
13
08
08

(0]

—_

0,5
0,6

p
(0]

_

0,5
0,6

(r
[mm]

1,0
2,0
3,0

(r
[mm]

1,0
2,0
3,0

\/

Stale / Steels
<800 N/mm?
(Vc=210-230 m/min)

fz
[mm/z]
0,031
0,037
0,042

Stale / Steels
<800 N/mm?
(Vc=85-100 m/min)

fz
[mm/z]
0,020
0,026
0,031

Stale / Steels <1000 N/mm?2
Zeliwa szare / Grey castiron
<180HB
(Vc=170-190 m/min)

fz
[mm/z]

0,028
0,034
0,039

Stale / Steels <1000 N/mm?

Zeliwa szare / Grey cast iron
<180HB
(Vc=70-90 m/min)

fz
[mm/z]

0,018
0,024
0,029

Stale / Steels
<1450 N/mm?2
(Ve=125-145m/min)

fz
[mm/z]
0,026
0,031
0,037

Stale / Steels
<1450 N/mm2
(Ve=50-70 m/min)

fz
[mm/z]
0,015
0,021
0,026

@dh6



PROGCUTTER

THM 941- FREZY WALCOWO - CZOtOWE, Z =1
FACE END MILLS, Z=1

UWAGA / REMARK - nowy system kodowania / new codification system.
=
Norma TOOLS 90° 0 Polerowanie . Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm A 30 Polishing ‘ \ Air il mist
ALU Miedi i stopy miedzi
A termopl®
e < ¢ Thermoplasti

UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje widrow podczas obrobki aluminium zalecane jest stosowanie intensywnego chtodzenia.
REMARK - it is advised to use intensive cooling to improve chips evacuation while machining aluminium.

(a4
w
—_
N QA
Qo
w o
25
R
DY
RS
s 2
>z
z>
s 2
3<
<3
O
DW
E
w s
L)
Z
w

< L -
- 11 >
| gdyd>D / when d>D
I
N N A I
O ~O
5 I I% nt A\ -
Q Q
f 0.1*8% Do
45 HRC
10- 24
<—
Zalecane parametry skrawania / Cutting data 0d
45-60 HRC
ap=1,5xD 25-30
Obrébka boczna Aluii stopy Alu >6% Si MiedZ i stopy miedzi -
Side millin Alu & alloys Copper & alloys Obrébka
ae=0,2xD 9 (Ve =260 - 280 m/min) (V=440 - 460 m/min) form
Kod D d | I L fz fz 31-34
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]
THM941-0300-L12 3 3 12 18 50 0,015 0,015 ALU>6% Si
THM941-0300-RS06-L12 3 6 12 18 57 0,014 0,014 .Tsleiz
THM941-0400-L15 4 4 15 py) 50 0,024 0,024 -_—
THM941-0400-RS06-L15 4 6 15 2 60 0,024 0,024 Trudno-
obrabialne
THM941-0500-L16 5 5 16 3 60 0,045 0,045 4551
THM941-0500-RS06-L16 5 6 16 23 60 0,045 0,045
THM941-0600-L20 6 6 20 2% 60 0,065 0,065 Profile
PCV/ALU
THM941-0600-L30 6 6 30 38 80 0,059 0,059 <6%Si
THM941-0800-L22 8 8 b)) 28 63 0,094 0,094 tworzywa
-0800- 52-57
THM941-0800-L32 8 8 32 4 100 0,085 0,085
THM941-1000-L25 10 10 25 32 72 0,118 0,118 Materialy
THM941-1000-L30 10 10 30 70 110 0,106 0,106 drewno-
THM941-1200-L30 12 12 30 40 83 0,134 0,134 pochodne
58
THM941-1200-L35 12 12 35 70 110 0,121 0,121 e
THM941-1600-L32 16 16 32 ) 92 0,163 0,163 Kompozyty
58-59
e
Wiertta
nawiertaki
60-70
e —
Fazowniki
71-72
—_—
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PROGCUTTER
THM 941- FREZY WALCOWO - CZOtOWE,Z =1

4
EE FACE END MILLS,Z =1
el Parametry c.d.
=
& ; Zalecane parametry skrawania / Cutting data
A
s 2 @ ap=0.25xD Wykonywanie kanafkéw Aluistopy Alu >6% Si Miedz i stopy miedzi
2 Z Shtting Mlugalloys Copper &alloys
z = ae=1xD (Vc=190-210 m/min) (Ve =325 - 345 m/min)
=2 D d | I L fz fz
3 : fod [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]
g 8 THM941-0300-L12 3 3 12 18 50 0,015 0,015
E D THM941-0300-RS06-L12 3 6 12 18 57 0,014 0,014
m § THM941-0400-L15 4 4 15 22 50 0,024 0,024
E a THM941-0400-RS06-L15 4 6 15 22 60 0,024 0,024
E THM941-0500-L16 5 5 16 23 60 0,045 0,045
THM941-0500-RS06-L16 5 6 16 23 60 0,045 0,045
THM941-0600-L20 6 6 20 26 60 0,065 0,065
THM941-0600-L30 6 6 30 38 80 0,059 0,059
THM941-0800-L22 8 8 22 28 63 0,094 0,094
THM941-0800-L32 8 8 32 48 100 0,085 0,085
THM941-1000-L25 10 10 25 32 72 0,118 0,118
THM941-1000-L30 10 10 30 70 110 0,106 0,106
THM941-1200-L30 12 12 30 40 83 0,134 0,134
THM941-1200-L35 12 12 35 70 110 0,121 0,121
THM941-1600-L32 16 16 32 42 92 0,163 0,163
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PROCUTTER

THM 942 - FREZY WALCOWO - CZOtOWE, Z = 2
FACE END MILLS, Z = 2

=
Norma TOOLS 900 0 Polerowanie - Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm A 55 Polishing [ Air 0il mist
Mied i stooy miedzi
s W comers omrcio: PG IR
Thermoplasti
L

<
<%

\

A
v

gdyd>D / when d>D
11
1

N ~=

N
[a]
=
b3
=
X
O
A
2
=
=
2
)
-
<
o
(a]
>
N
L
[ 4
T

END MILLS FOR ALUMINIUM >6% Si, COPPER

UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje wiérow podczas obrébki aluminium zalecane jest stosowanie intensywnego chtodzenia.
REMARK - it is advised to use intensive cooling to improve chips evacuation while machining aluminium.

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

@p:’IISXD
. Alui stopy Alu>6% Si Miedz i stopy miedzi
Obrébka boczna Alu &alloys Copper & alloys

2e=0,54D Side milling (Ve = 260 - 280 m/min) (Ve = 435 - 455 m/min) ;‘g H;‘:
» D d Ion L fz fz -—
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] od
THM942-0300-L06 33 6 150 0,012 0,012 45-60 HRC
THM942-0300-RS06-L06 3 6 6 14 57 0,012 0,012 230
THM942-0300-L12 3003 1 20 %0 0,010 0,010 Obrobla
THM942-0300RS06-L12 3 6 12 20 57 0,009 0,009 form
THM942-0400-L08 4 4 8 16 %0 0,024 0,024 -4
THM942-0400RS06-08 4 6 8 16 57 0,024 0,024 ALUS6%Si
THM942-0400-L17 4 417 % 60 0,020 0,020 mied:
THM942-0400-RS06-L17 4 6 17 26 57 0,020 0,020 B4
THM942-0500-L10 5 5 10 18 50 0,042 0,042 Trudno-
THM942-0500-RS06-L10 5 6 10 18 57 0,042 0,012 obrabialne
THM942-0500-L19 505 19 2% 60 0,038 0,038 -5
THM942-0500-RS06-L19 5 6 19 26 60 0,038 0,038 brofle
THM942-0600-L13 6 6 13 21 57 0,060 0,060 PCV/ALU
THM942-0600-L17 6 6 17 5 5 0,054 0,054 <6%Sl
tWOrZyWa
THM942-0600-L22 6 6 2 30 75 0,048 0,048 57.57
THM942-0800-L19 8§ 8§ 19 27 & 0,086 0,086
THM942-0800-128 8 8 28 4 8 0,078 0,078 Materialy
drewno-
THM942-1000-L122 o1 2 N N 0,106 0,106 pochodne
THM942-1000-132 010 32 40 100 0,090 0,090 58
THM942-1000-L45 0 10 4 6 110 0,074 0,074
Kompozyty
THM942-1200-L26 17 % 3% 8 0122 0122 58- 59
THM942-1200-132 201 R 48 10 0,106 0,106
THMO42-1600-132 6 16 R £ 9 0,138 0,138 Weertla
nawiertaki
THM942-1600-148 6 16 48 60 130 0,124 0,124 60-70
THM942-1600-L63 6 16 6 110 165 0,112 0,112
Fazowniki
THM942-2000-L40 00 20 4 50 10 0,148 0,148 o
THM942-2000-L56 00 20 5 110 165 0,133 0,133
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PROCUTTER

THM 942 - FREZY WALCOWO - CZOtOWE,Z =2
FACE END MILLS, Z =2
Parametry c.d.

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

-4
w
—
N QO
[ale}
w o
=5
& X
NI
RS ap=0,5xD
=0, . 0 o o
s 2 @ Wykonywanie kanakw Alui stopy Alu >6% Si Miedz i stopy miedzi
Sz Slotting Alu &alloys Copper & alloys
Z E ae=1xD (Vc=190-210 m/min) (Ve =1325- 345 m/min)
s 3 od D d | n L fz fz
3 < [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]
<Ot g THM942-0300-L06 3 3 6 14 50 0,012 0,012
fa) :nl' THM942-0300-RS06-L06 6 6 14 57 0,012 0,012
= THM942-0300-L12 3003 12 20 %0 0,010 0,010
ﬁ >3 THM942-0300-RS06-L12 3 6 12 20 57 0,009 0,009
Llal
z THM942-0400-L08 4 4 8 16 50 0,024 0,024
(F1)
THM942-0400-RS06-L08 4 6 8 16 57 0,024 0,024
THM942-0400-L17 4 4 17 26 60 0,020 0,020
THM942-0400-RS06-L17 4 6 17 26 57 0,020 0,020
THM942-0500-L10 5 5 10 18 50 0,042 0,042
THM942-0500-RS06-L10 5 6 10 18 57 0,042 0,042
THM942-0500-L19 5 5 19 26 60 0,038 0,038
THM942-0500-RS06-L19 5 6 19 26 60 0,038 0,038
THM942-0600-L13 6 6 13 21 57 0,060 0,060
THM942-0600-L17 6 6 17 25 75 0,054 0,054
THM942-0600-L22 6 6 22 30 75 0,048 0,048
THM942-0800-L19 8 8 19 27 63 0,086 0,086
THM942-0800-L28 8 8 28 44 80 0,078 0,078
THM942-1000-L22 10 10 22 32 72 0,106 0,106
THM942-1000-L32 10 10 32 40 100 0,090 0,090
THM942-1000-L45 10 10 45 68 110 0,074 0,074
THM942-1200-L26 12 12 26 36 83 0,122 0,122
THM942-1200-L32 12 12 32 48 110 0,106 0,106
THM942-1600-L32 16 16 32 42 92 0,138 0,138
THM942-1600-L48 16 16 48 60 130 0,124 0,124
THM942-1600-L63 16 16 63 110 165 0,112 0,112
THM942-2000-L40 20 20 40 50 110 0,148 0,148
THM942-2000-L56 20 20 56 110 165 0,133 0,133
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PROCUTTER

THM943 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z =3
FACE END MILLS, Z =3

UWAGA / REMARK - nowy system kodowania / new codification system.

Norma TOOLS 90° 0 Polerowanie - Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm A55 Polishing \ Air Oil mist
ALY Miedi i stopy miedzi
ot o termop!
> 6% Si Copper & copper alloys <6 Thermonlasti

gdyd>D/when d>D
i
1

IR :

@Dhé
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UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje widrow podczas obrébki aluminium zalecane jest stosowanie intensywnego chtodzenia.
REMARK - it is advised to use intensive cooling to improve chips evacuation while machining aluminium.

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

@p:’I,SXD
, Aluistopy Alu >6% Si Miedz i stopy miedzi
Obrébka boczna Alu & alloys Copper &alloys Do

Side milling

ae=0,1xD (Ve =260 - 280 m/min) (Ve =435 - 455 m/min) 45 HRC
10-24
- D d [ I L fz f; )
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]
0d
THM943-0300-L06 3 3 6 1450 0,011 0,017 1560 HRC
THM943-0300-RS06-L06 3 6 6 1457 0,011 0,017 25-30
THM943-0300-L12 3 3 220 50 0,010 0,015
Obrobka
THM943-0300-RS06-L12 3 6 2 20 57 0,010 0,015 form
THM943-0400-L08 4 4 8 16 50 0,014 0,021 31-34
THM943-0400-RS06-L08 4 6 8 16 57 0,014 0,021
ALU>6% Si
THM943-0400-L17 4 4 17 26 60 0,013 0,020 mieds
THM943-0400-RS06-L17 4 6 17 26 60 0,011 0,017 35-44
—_—
THM943-0500-L10 5 5 0 18 50 0,024 0,036 .
ruano-
THM943-0500-RS06-L10 5 6 0 18 57 0,024 0,036 obrabialne
THM943-0500-L19 5 5 19 26 60 0,022 0,033 45-51
THM943-0500-RS06-L19 5 6 19 26 60 0,019 0,029 o
ronie
THM943-0600-L13 6 6 B30 57 0,034 0,050 PCV/ ALU
THM943-0600-L17 6 6 75 75 0,031 0,047 <6%Si
THM943-0600-L22 6 6 2 30 75 0,028 0,042 f)_‘g’”gwa
THM943-0800-L19 8 8 19 27 6 0,046 0,073
THM943-0800-L28 8 8 8 48 0,041 0,062 Materiay
THM943-1000-L22 0 10 2 2 7N 0,058 0,091 drewno-
pochodne
THM943-1000-L32 0 10 32 40 100 0,052 0,078 58
THM943-1000-L45 0 10 45 68 110 0,047 0,071 ’
THM943-1200-126 2 1 26 3% 8 0,070 0,105 ggmggzyty
THM943-1200-L32 12 12 32 48 110 0,063 0,095 e
THMO943-1600-L32 16 R 82 9 0,085 0,128 Wiertta
THM943-1600-L48 6 16 48 60 130 0,077 0,116 ggw';(;tak'
THM943-1600-L63 6 16 6 110 165 0,069 0,104 _—
THM943-2000-L40 200 20 4 50 110 0,100 0,143 Fazowniki
THM943-2000-L56 20 20 56 110 165 0,090 0,135 n-n
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PROGUTTER
THM943 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE,Z =3

[~
= E FACE END MILLS,Z =3
Sl Parametry c.d.
=
n X
X by Zalecane parametry skrawania / Cutting data
; 5 @ap:O,SXD Wekonvwanie kanatks Aluistopy Alu >6% Si Miedz i stopy miedzi
2 Z y y\;vl;:)rt\tliengana ow Alu & alloys Copper & alloys
zZ 3 ae=1xD (Ve=190-210 m/min) (Ve =330-350 m/min)
s 2 D d | i L fz fz
2 : o [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] (mm/z]
g 8 THM943-0300-L06 3 3 6 14 50 0,011 0,017
S ® THM943-0300-RS06-L06 3 6 6 14 57 0,011 0,017
m § THM943-0300-L12 3 3 12 20 50 0,010 0,015
E a THM943-0300-RS06-L12 3 6 12 20 57 0,010 0,015
E THM943-0400-L08 4 4 8 16 50 0,014 0,021
THM943-0400-RS06-L08 4 6 8 16 57 0,014 0,021
THM943-0400-L17 4 4 17 26 60 0,013 0,020
THM943-0400-RS06-L17 4 6 17 26 60 0,011 0,017
THM943-0500-L10 5 5 10 18 50 0,024 0,036
THM943-0500-RS06-L10 5 6 10 18 57 0,024 0,036
THM943-0500-L19 5 5 19 26 60 0,022 0,033
THM943-0500-RS06-L19 5 6 19 26 60 0,019 0,029
THM943-0600-L13 6 6 13 21 57 0,034 0,050
THM943-0600-L17 6 6 17 25 75 0,031 0,047
THM943-0600-L22 6 6 22 30 75 0,028 0,042
THM943-0800-L19 8 8 19 27 63 0,046 0,073
THM943-0800-L28 8 8 28 44 80 0,041 0,062
THM943-1000-L22 10 10 22 32 72 0,058 0,091
THM943-1000-L32 10 10 32 40 100 0,052 0,078
THM943-1000-L45 10 10 45 68 110 0,047 0,071
THM943-1200-L26 12 12 26 36 83 0,070 0,105
THM943-1200-L32 12 12 32 48 110 0,063 0,095
THM943-1600-L32 16 16 32 42 92 0,085 0,128
THM943-1600-L48 16 16 48 60 130 0,077 0,116
THM943-1600-L63 16 16 63 110 165 0,069 0,104
THM943-2000-L40 20 20 40 50 110 0,100 0,143
THM943-2000-L56 20 20 56 110 165 0,090 0,135

40



PROGCUTTER

THM945 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z = 2, BARDZO DtUGIE
FACE AND MILLS, Z=2, VERY LONG

=
Norma TOOLS 900 0 Polerowanie d Powietrze Mgta olejowa
T00LS norm A 55 Polishing [ Air 0il mist
ALU Miedi i stopy miedzi
: termop
6% i 69
> 6% Si Copper & copper alloys < .

UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje widrow podczas obrébki aluminium zalecane jest stosowanie intensywnego chtodzenia.
REMARK - it is advised to use intensive cooling to improve chips evacuation while machining aluminium.
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# 0,05 Do
0.1°9 45 HRC
10-24
4—
. . 0d
Zalecane parametry skrawania / Cutting data 45-60 HRC
@pﬂ 50 530
X Aluistopy Alu>6% Si Miedz i stopy miedzi )
Obsriz:k;itl)ﬁ;ma Alu &alloys Copper &alloys Obrébka
2e=0,5xD 9 (Ve = 260 - 280 m/min) (Ve = 435 - 455 m/min) f3°1fm34
o D d | i L fz fz -—
(mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] (mm/z] (mm/z] ALU>6% Si
THM945-0600 6 6 250 100 0,048 0,048 miedz
THM945-0800 8 8 2 50 100 0,069 0,069 35-4
THM945-1000 0 10 32 9% 150 0,085 0,085 Trudno-
THM945-1200 2 1 32 90 15 0,098 0,008 obrabialne
THM945-1600 6 16 32 9% 150 0,110 0,110 BT
Profile
ap=0,5x0 . ) Aluistopy Alu >6% Si Miedz i stopy miedzi Pev/ A‘LU
Wykonywanlg kanatow Alu &alloys Copper &alloys <6%3i
2e=1D Sltting (Ve=190- 210 m/min) (Ve=325 - 345 m/min) tSVZV°’SZ¥W3
od D d | I L fz fz —_—
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm/z] [mm/z] Materiaty
THM945-0600 6 6 250 100 0,048 0,048 drewno-
THM945-0800 8 8 2 50 10 0,069 0,069 gg‘h“"e
THM945-1000 010 32 9% 15 0,085 0,085 I
THM945-1200 71 3R 0 15 0,098 0,098 Kompozyty
THM945-1600 6 16 32 9% 150 0,110 0,110 839
Wiertta
nawiertaki
60-70
Fazowniki
71-72
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PROCUTTER

THM742 - FREZY PROMIENIOWE, Z = 2
BALL NOSE END MILLS, Z = 2

Norma TOOLS U 0 Polerowanie -—) Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm A 50 Polishing \ Air 0il mist
ALU Miedi i stopy miedzi
> 6%Si Copper & copper alloys G "Ie'lrll::n:’o lastie

UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje widrow podczas obrébki aluminium zalecane jest stosowanie intensywnego chtodzenia.
REMARK - it is advised to use intensive cooling to improve chips evacuation while machining aluminium.
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gldyd>D/when d>D
1
o <Le
IR :
Zalecane parametry skrawania / Cutting data
D ap=0,02:0 Obrébl satattons Alu i stopy Alu >6% Si Mied? i stopy miedzi
Contouring Alu &alloys . Copper &alloys .
ae=0,06xD (V=260 - 280 m/min) (Ve =435 - 455 m/min)
Kod D d | I L fz fz
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]
THM742-0300 3 3 3 n 50 0,014 0,014
THM742-0300-RS06 3 6 3 n 57 0,014 0,014
THM742-0400 4 4 4 12 50 0,019 0,019
THM742-0400-RS06 4 6 4 12 57 0,019 0,019
THM742-0500 5 5 5 13 50 0,037 0,037
THM742-0500-RS06 5 6 5 13 57 0,037 0,037
THM742-0600 6 6 6 14 57 0,055 0,055
THM742-0800 8 8 8 16 63 0,081 0,081
THM742-1000 10 10 10 20 72 0,101 0,101
THM742-1200 12 12 12 22 83 0,117 0,117
THM742-1600 16 16 16 26 92 0,143 0,143
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PROGUTTER

THM542 - FREZY TOROIDALNE, Z = 2
END MILLS WITH CORNER RADIUS, Z = 2

=
Norma TOOLS C 0 Polerowanie =) Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm g A 55 Polishing ‘ \ Air 0il mist
ALU Miedi i stopy miedzi
oo b termop!
> 6%Si Copper & copper alloys <6 Thermoplasti

UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje widréow
podczas obrobki aluminium zalecane jest

stosowanie intensywnego chtodzenia.

REMARK - it is advised to use intensive

C o | L > cooling to improve chips evacuation
o 11 while machining aluminium.
Qs | ‘ >
gdyd>D / when d>D
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Zalecane parametry skrawania / Cutting data

ap=1,5xD
, Aluistopy Alu >6% Si Miedz i stopy miedzi
Obrdbka boczna Alu & alloys Copper &alloys

Side milling

ae=0,5xD (Ve =260 - 280 m/min) (Ve =435 - 455 m/min)
D d | 11 L (r fz fz
Kod Do
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] 45 HRC
THM542-0400CR05 4 4 8 16 50 0,5 0,024 0,024 10-24
THM542-0400CR05-RS06 4 6 8 16 57 0,5 0,024 0,024 o
THM542-0500CR05 5 5 10 18 50 0,5 0,042 0,042 15-60 HRC
THM542-0500CR05-RS06 5 6 10 18 57 0,5 0,042 0,042 25-30
THM542-0600CR05 6 6 13 2 57 0,5 0,060 0,060 e
r0DKa
THM542-0600CR10 6 6 13 2 57 1.0 0,060 0,060 form
THM542-0800CR05 8 8 19 27 63 0,5 0,086 0,086 31-34
4—
THM542-0800CR10 8 8 19 27 63 1.0 0,086 0,086
ALU>6% Si
THM542-1000CR05 10 10 2 32 72 0,5 0,106 0,106 mieds
THM542-1000CR10 10 10 2 32 72 1.0 0,106 0,106 35-44
_—
THM542-1200CR10 12 12 2 36 83 1.0 0,122 0,122 o
ruano-
THM542-1200CR15 12 12 26 36 83 15 0,122 0,122 obrabialne
45-51
_ —_—
ap=0,5xD ) ) Alui stopy Alu >6% Si Miedz i stopy miedzi
Wykonywanie kanatkéw Profil
Slottin Alu & alloys Copper &alloys romie
ae=1xD 9 (Vc =190 - 210 m/min) (Ve =325 - 345 m/min) PCV/ALU
e
o D d | 1 L a f2 fz f\:of’zs'wa
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] 5. 5¥
THM542-0400CR05 4 4 8 16 50 0,5 0,024 0,024
THM542-0400CR05-RS06 4 6 8 16 57 0,5 0,024 0,024 Materiaty
THM542-0500CR0S 5 5 0 18 50 05 0,042 0,042 drewno-
pochodne
THM542-0500CR05-RS06 5 6 10 18 57 0,5 0,042 0,042 58
—_—
THM542-0600CR05 6 6 13 2 57 0,5 0,060 0,060
THMS42-0600CR10 6 6 1B N 5 10 0,060 0,060 Eg'f‘ggzyty
THM542-0800CR05 8 8 19 27 63 0,5 0,086 0,086 —
THM542-0800CR10 8 8 19 27 63 1.0 0,086 0,086 Wiertta
nawiertaki
THM542-1000CR05 10 10 2 32 72 0,5 0,106 0,106 60-70
THM542-1000CR10 10 10 2 32 72 1.0 0,106 0,106 -
THM542-1200CR10 12 12 2% 36 83 1.0 0,122 0,122 Fazowniki
71-72
THM542-1200CR15 12 12 26 36 83 15 0,122 0,122
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PROGCUTTER

THM543 - FREZY TOROIDALNE, Z =3
END MILLS WITH CORNER RADIUS,Z =3

Norma TOOLS C 0 Polerowanie L4 Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm ! A55 Polishing \ Air Oil mist
e — UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje widréw
ot (o' e:;(:py":'u":s <6 termople podczas obrobki aluminium zalecane jest
—— Thermoplastic stosowanie intensywnego chtodzenia.

REMARK - it is advised to use intensive
C. L - cooling to improve chips evacuation

e > ! St e
9, 11 while machining aluminium.
©
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Zalecane parametry skrawania / Cutting data

@p:LSXD
. Alui stopy Alu >6% Si Miedz i stopy miedzi
Obrdbka boczna Alu & alloys Copper & alloys

2e=0,5xD Side milling (Ve=260-280m/min)  (Vc=435- 455 m/min)
Kod D d | n L (r fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]
THM543-0400CR05 4 4 8 16 50 0.5 0,014 0,021
THM543-0400CR05-RS06 4 6 8 16 57 0.5 0,014 0,021
THM543-0500CR05 5 5 10 18 50 0.5 0,024 0,036
THM543-0500CR05-RS06 5 6 10 18 57 0.5 0,024 0,036
THM543-0600CR05 6 6 13 21 57 0.5 0,034 0,050
THM543-0600CR10 6 6 13 21 57 1.0 0,034 0,050
THM543-0800CR05 8 8 19 27 63 0.5 0,046 0,073
THM543-0800CR10 8 8 19 27 63 1.0 0,046 0,073
THM543-1000CR05 10 10 22 32 72 0.5 0,058 0,091
THM543-1000CR10 10 10 22 32 72 1.0 0,058 0,091
THM543-1200CR10 12 12 26 36 83 1.0 0,070 0,105
THM543-1200CR15 12 12 26 36 83 1.5 0,070 0,105
ap=0,5xD Aluisto i iedzi iedzi
) ) py Alu >6% Si Miedz i stopy miedzi
@ Wykony\;vlzrt]tlienkana’fkow Alu & alloys Copper & alloys
ae=1xD 9 (Vc=190-210 m/min) (Ve =330-350 m/min)
Kod D d | n L (r fz fz

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]
THM543-0400CR05 4 4 8 16 50 0.5 0,014 0,021
THM543-0400CR05-RS06 4 6 8 16 57 0.5 0,014 0,021
THM543-0500CR05 5 5 10 18 50 0.5 0,024 0,036
THM543-0500CR05-RS06 5 6 10 18 57 0.5 0,024 0,036
THM543-0600CR05 6 6 13 21 57 0.5 0,034 0,050
THM543-0600CR10 6 6 13 21 57 1.0 0,034 0,050
THM543-0800CR05 8 8 19 27 63 0.5 0,046 0,073
THM543-0800CR10 8 8 19 27 63 1.0 0,046 0,073
THM543-1000CR05 10 10 22 32 72 0.5 0,058 0,091
THM543-1000CR10 10 10 22 32 72 1.0 0,058 0,091
THM543-1200CR10 12 12 26 36 83 1.0 0,070 0,105
THM543-1200CR15 12 12 26 36 83 15 0,070 0,105
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PROCUTTER

THM 954 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z=4,
NIEREGULARNY PODZIAt OSTRZY
FACE END MILLS, Z=4, UNEQUAL HELIX

Norma TOOLS o A, A, aq, a;

TOOLS norm ASI A4 asz, ag
AP -—)p Mgta olejowa

Alcrona Pro \ Oil mist

Stale / Steels GZeIlwo s'zf"e I Stale / Steels Teli
<1450 N / mm? 'i"";; H'{;" nox 12% Cr Spheroidal ¢ > 69
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END MILLS FOR DIFFICULT TO CUT MATERIALS

gdyd>D / when d>D
n

<l»
nt A\ =
\\
. . . “arpe DO
Zalecamy obrobke wspdthiezng / We recommend conventional milling 45 HRC
10-24
—
Zalecane parametry skrawania / Cutting data 0d
ap=1,5xD Stale / Steels Stale / Steels Stale / Steels Stale typu INOX 45-60 HRC
Obrdbka boczna <800 N/mm?2 <1000N/mm? <1450 N/mm2 Steels INOX 25-30
Side milling (Vc=185-205m/min)  Zeliwaszare <180HB  (Vc=105-125m/min)  (Vc =125 - 145 m/min)
ae=0,2xD (Ve =145-165 m/min) ae=0,10xD Obrdobka
o ) d | I L fz fz f f form
0 mml  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/2] 31-34
| n %
THM954-0200-RS06 2 6 5 15 57 0,010 0,010 0,010 0,005 ALUS6% Si
THM954-0300-RS06-* 3 6 8 18 57 0,015 0,015 0,015 0,010 mied?
' B 35-44
THM954-0400-* 4 4 8 50 0,020 0,020 0,020 0,015 A
THM954-0400-RS06-* 4 6 1 21 57 0,020 0,020 0,020 0,015 Trudno-
THM954-0500-* 5 5 10 - 50 0,025 0,025 0,025 0,020 obrabialne
< 45-51
THM954-0500-RS06-* 5 6 12 22 57 0,025 0,025 0,025 0,020
THM954-0600-* 6 6 13 - 57 0,030 0,030 0,030 0,025 Profile
THM954-0700-RS08-* 7 8 19 29 63 0,035 0,035 0,035 0,028 PCV/ ALU
THM954-0800-* 8 8 19 - 63 0,039 0039 0039 0030 <6%Si
tWOnyW&
THM954-0900-RS10-* 9 10 22 33 72 0,043 0,043 0,043 0,038 5).57
THM954-1000-* 10 10 22 - 72 0,047 0,047 0,047 0,045
THM954-1100-RS12* 11 12 26 39 83 0,049 0,049 0,049 0,053 dMate”a*V
rewno-
THM954-1200-* 12 12 26 - 83 0,052 0,052 0,052 0,060 pochodne
THM954-1400-* 14 14 26 = 83 0,057 0,057 0,057 0,065 58
—_—
THM954-1600-* 16 16 32 - 92 0,062 0,062 0,062 0,070
Kompozyty
THM954-1800-* 18 18 32 - 92 0,065 0,065 0,065 0,075 5859
THM954-2000-* 20 20 32 - 104 0,068 0,068 0,068 0,080
Wiertta
n , . nawiertaki
Frezy dostepne w dwoch powtokach: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex 60-70
W przypadku zamdwienia wybierz powtoke i wpisz na koncu kodu AP lub TF (np. THM954-0400-TF) ——
End mills available with two different coatings: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex Fazowniki
In case of an order choose the coating and mark at the code end AP or TF (ex. THM954-0400-TF) 71-72
—_—

Zastosowanie powtok - strona 84 / Coatings applications - on page 84 45



PROGCUTTER

THM 954 - FREZY WALCOWO-CZOLOWE, Z=4,
NIEREGULARNY PODZIAL OSTRZY

FACE END MILLS, Z=4, UNEQUAL HELIX
Parametry c.d.

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

END MILLS FOR DIFFICULT TO CUT MATERIALS
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@ 3p=0,7540 Wykonywanie kanatkéw it;(l]z /NS/trszl]sz <S ;?Jlgo/l\?; re:rlriz <S1t leeoli\?;::;iz Stglteegspll:\ll(;\lxox
: Slotting (Ve = 145 - 165 m/min) Zeliwa szare <180 H.B (Ve = 85-105 m/min) (Ve=120- 140 m/min)

ae=TxD (Vc=115-135 m/min) ap=0.50xD
Kod D d | I L fz fz fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM954-0200-RS06-* 2 6 5 15 57 0,010 0,010 0,010 0,005
THM954-0300-RS06-* 3 6 8 18 57 0,015 0,015 0,015 0,010
THM954-0400-* 4 4 8 - 50 0,020 0,020 0,020 0,015
THM954-0400-RS06-* 4 6 " 21 57 0,020 0,020 0,020 0,015
THM954-0500-* 5 5 10 - 50 0,025 0,025 0,025 0,020
THM954-0500-RS06-* 5 6 12 22 57 0,025 0,025 0,025 0,020
THM954-0600-* 6 6 13 - 57 0,030 0,030 0,030 0,025
THM954-0700-RS08-* 7 8 19 29 63 0,035 0,035 0,035 0,028
THM954-0800-* 8 8 19 - 63 0,039 0,039 0,039 0,030
THM954-0900-RS10-* 9 10 2 33 72 0,043 0,043 0,043 0,038
THM954-1000-* 10 10 22 - 72 0,047 0,047 0,047 0,045
THM954-1100-RS12-* " 12 26 39 83 0,049 0,049 0,049 0,053
THM954-1200-* 12 12 26 - 83 0,052 0,052 0,052 0,060
THM954-1400-* 14 14 26 = 83 0,057 0,057 0,057 0,065
THM954-1600-* 16 16 32 - 92 0,062 0,062 0,062 0,070
THM954-1800-* 18 18 32 = 9 0,065 0,065 0,065 0,075
THM954-2000-* 20 20 32 - 104 0,068 0,068 0,068 0,080

* Frezy dostepne w dwdch powtokach: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex

W przypadku zamowienia wybierz powtoke i wpisz na koncu kodu AP lub TF (np. THM954-0400-TF)
End mills available with two different coatings: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex

In case of an order choose the coating and mark at the code end AP or TF (ex. THM954-0400-TF)
Zastosowanie powtok - strona 84 / Coatings applications - on page 84
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PROCGUTTER

THM955 - FREZY WALCOWO-CZOLOWE, WERSJA WYDLUZONA, Z = 4

NIEREGULARNY PODZIAt OSTRZY
FACE END MILLS, LONG VERSION, Z=4, UNEQUAL HELIX

Norma TOOLS s A, A, aq, a3
TOOLS norm }\3, A4 asz, ag
AP TF -)p Mgta olejowa
Alcrona Pro Tisaflex \ 0il mist
Stale / Steels oo sure Stale / Steels el
<1450 N / mm? S [ 12% Cr spheroidal ¢ > 69

11
1

gdyd>D / when d>D

||

@dhé
<2

A\
A\

Zalecamy obrébke wspotbiezng / We recommend conventional milling

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

ap=1,5D Stale / Steels Stale Stecls Stale / Steels
) 2
@ Obrébka boczna <800 N/mm? <1000 N/mm <1450 N/mm2

o020 Side miling (Ve=155- 175 m/min) (\Z/s'i”fzsgaf 4;1nﬁ?n:i) (Ve =85 - 105 m/min)
Kod D d I 11 L fz fz fz

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]

THM955-0400-* 4 4 14 22 60 0,017 0,017 0,017
THM955-0400-RS06-* 4 6 14 22 60 0,017 0,017 0,017
THM955-0500-* 5 5 17 25 60 0,021 0,021 0,021
THM955-0500-RS06-* 5 6 17 25 60 0,021 0,021 0,021
THM955-0600-* 6 6 23 33 80 0,025 0,025 0,025
THM955-0800-* 8 8 33 43 80 0,033 0,033 0,033
THM955-1000-* 10 10 38 54 100 0,040 0,040 0,040
THM955-1200-* 12 12 45 61 110 0,044 0,044 0,044
THM955-1600-* 16 16 56 76 130 0,053 0,053 0,053
THM955-2000-* 20 20 56 76 150 0,062 0,062 0,062

* Frezy dostepne w dwoch powtokach: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex

W przypadku zamdwienia wybierz powtoke i wpisz na koncu kodu AP lub TF (np. THM9255-0400-AP)
End mills available with two different coatings: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex

In case of an order choose the coating and mark at the code end AP or TF (ex. THM955-0400-AP)
Zastosowanie powtok - strona 84 / Coatings applications - on page 84

Stale typu INOX
Steels INOX
(Vc=105-125 m/min)
ae=0,1xD

fz
[mm/z]

0,013
0,013
0,017
0,017
0,021
0,026
0,038
0,051
0,060
0,072
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END MILLS FOR DIFFICULT TO CUT MATERIALS

Do

45 HRC
10-24
<

0d
45-60 HRC
25-30

Obrobka
form

31-34
4—

ALU>6% Si
miedz
35-44
<

Trudno-
obrabialne
45-51

Profile
PCV/ALU
<6%Si
tworzywa
52-57

Materiaty
drewno-
pochodne
58
e
Kompozyty
58-59
—_—

Wiertta
nawiertaki
60-70
—_—

Fazowniki
71-72
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PROGCUTTER

THM955 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, WERSJA WYDLUZONA, Z = 4
NIEREGULARNY PODZIAtL OSTRZY

FACE END MILLS, LONG VERSION, Z=4, UNEQUAL HELIX

Parametry c.d.

Zalecane parametry skrawania / Cutting data

END MILLS FOR DIFFICULT TO CUT MATERIALS
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ap=0,75xD . , Stale / Steels Stale/Steels Stale / Steels Stale ypu INOX
Wykonywanie kanatkéw <1000 N/mmZ Steels INOX
\ ) <800 N/mm?2 . <1450 N/mm2 )
Slotting (Ve=120- 140 m/min) Zeliwa szare <180 HB (Ve=70-90 m/min) (Ve ="100- 120 m/min)
ae=1xD - (Ve=95-115m/min) - ap=0,5xD
Kod D d | I L fz fz fz fz
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM955-0400-* 4 4 14 22 60 0,017 0,017 0,017 0,013
THM955-0400-RS06-* 4 6 14 22 60 0,017 0,017 0,017 0,013
THM955-0500-* 5 5 17 25 60 0,021 0,021 0,021 0,017
THM955-0500-RS06-* 5 6 17 25 60 0,021 0,021 0,021 0,017
THM955-0600-* 6 6 23 33 80 0,025 0,025 0,025 0,021
THM955-0800-* 8 8 33 43 80 0,033 0,033 0,033 0,026
THM955-1000-* 10 10 38 54 100 0,040 0,040 0,040 0,038
THM955-1200-* 12 12 45 61 110 0,044 0,044 0,044 0,051
THM955-1600-* 16 16 56 76 130 0,053 0,053 0,053 0,060
THM955-2000-* 20 20 56 76 150 0,062 0,062 0,062 0,072

* Frezy dostepne w dwoch powtokach: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex

W przypadku zamdwienia wybierz powtoke i wpisz na koncu kodu AP lub TF (np. THM955-0400-AP)
End mills available with two different coatings: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex

In case of an order choose the coating and mark at the code end AP or TF (ex. THM955-0400-AP)
Zastosowanie powtok - strona 84 / Coatings applications - on page 84
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PROCUTTER

THM957 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z=4,
Z NIEREGULARNYM PODZIALEM OSTRZY
FACE END MILLS, Z=4, UNEQUAL HELIX

Norma TOOLS 900 )\1 y )\2 aq, a;
TOOLS norm A3, A4 asz, Oy
Mikro szlifowanie Ujednolicanie krawedzi Polerowanie TF - Mgta olejowa
Micro grinding Cutting edge unifying Polishing Tisaflex \ Oil mist
Ino Stale / Steels
* 12% Cr

gdyd>D/when d>D

il
]

IR :

Zalecamy obrobke wspotbiezng / We recommend conventional milling

Parametry narzedzi / Tools parameters

ap=1,0xD
@ Obrébka boczna INCONEL Stgltz ;fspﬁq I(;vXOX
(Ve =20-25 m/min)

2e=0,4xD Side milling (Ve =125 - 145 m/min)
Kod D d | I L fz fz
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm/z] [mm/z]
THM957-0400-* 4 4 8 - 50 0,060 0,015
THM957-0400-RS06-* 4 6 8 14 57 0,060 0,015
THM957-0500-* 5 5 8 - 50 0,090 0,020
THM957-0500-RS06-* 5 6 8 14 57 0,090 0,020
THM957-0600-* 6 6 13 - 57 0,011 0,025
THM957-0800-* 8 8 19 - 64 0,014 0,030
THM957-1000-* 10 10 2 - 73 0,020 0,045
THM957-1200-* 12 12 26 - 84 0,025 0,060
THM957-1600-* 16 16 32 - 923 0,030 0,070

* Frezy dostepne w dwdch powtokach: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex

W przypadku zamowienia wybierz powtoke i wpisz na koncu kodu AP lub TF (np. THM957-0400-TF)
End mills available with two different coatings: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex

In case of an order choose the coating and mark at the code end AP or TF (ex. THM957-0400-TF)
Zastosowanie powtok - strona 84 / Coatings applications - on page 84
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END MILLS FOR DIFFICULT TO CUT MATERIALS

Do

45 HRC
10-24
—

0d
45-60 HRC
25-30

Obrobka
form

31-34
4—

ALU>6% Si
miedz
35-44
<

Trudno-
obrabialne
45-51

Profile
PCV/ALU
<6%Si
tworzywa
52-57

Materiaty
drewno-
pochodne
58
—_
Kompozyty
58-59
e

Wiertta
nawiertaki
60-70

B

Fazowniki
71-72
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PROGUTTER

THMS554 - FREZY TOROIDALNE, Z = 4,
NIEREGULARNY PODZIAt OSTRZY
END MILLS WITH CORNER RADIUS, Z=4, UNEQUAL HELIX

Norma TOOLS ; A, A, aq, az
r
TOOLS norm }\3, A4 asz, dg
AP TF -)p Mgta olejowa
Alcrona Pro Tisaflex \ 0il mist
Stale / Steels GZeIiwo s:f"e i Stale / Steels Zeli
<1450 N / mm? re<v]¢8tl; H'Ir;" nox 12% Cr Spheroidal > 67
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END MILLS FOR DIFFICULT TO CUT MATERIALS

gdyd>D/ when d>D
I

]
TN .
Zalecamy obrobke wspdthiezng / We recommend conwentional milling
Zalecane parametry skrawania / Cutting data
ap=1,54D ) Stale / Steels j:zlgo/l\?;emerlr; Stale / Steels Stale typu INOX
0br.0bka chzna <800 N/mm2 Zeliwa szare <1450 N/mm2 _Steels INOX )
Side miling Ve=T85-205mimin  <ISOHB  Ve=105-Smmin Lo 1o m/min
2e=0.20 Ve=145-165 m/min 2e=0,1x0
Kod D d | i L (r fz fz fz fz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM554-0400CR03-* 4 4 8 - 50 0,3 0,020 0,020 0,020 0,015
THM554-0400CR03-RS06-* 4 6 8 14 57 0,3 0,020 0,020 0,020 0,015
THMS554-0500CR05-* 5 5 10 - 50 0,5 0,025 0,025 0,025 0,020
THM554-0500CR05-RS06-* 5 6 10 16 57 0,5 0,025 0,025 0,025 0,020

THM554-0600CR03-* 6 6 13 - 57 0,3 0,030 0,030 0,030 0,025
THM554-0600CR05-* 6 6 13 - 57 0,5 0,030 0,030 0,030 0,025
THM554-0600CR08-* 6 6 13 - 57 0,8 0,030 0,030 0,030 0,025
THM554-0600CR10-* 6 6 13 - 57 1.0 0,030 0,030 0,030 0,025
THM554-0800CR03-* 8 8 19 - 63 0,3 0,039 0,039 0,039 0,030
THM554-0800CR05-* 8 8 19 - 63 0,5 0,039 0,039 0,039 0,030
THM554-0800CR08-* 8 8 19 - 63 0,8 0,039 0,039 0,039 0,030
THM554-0800CR10-* 8 8 19 - 63 1.0 0,039 0,039 0,039 0,030
THM554-1000CR05-* 10 10 22 - 72 0,5 0,047 0,047 0,047 0,045
THM554-1000CR08-* 10 10 22 - 72 0,8 0,047 0,047 0,047 0,045
THM554-1000CR10-* 10 10 22 - 72 1.0 0,047 0,047 0,047 0,045
THM554-1000CR15-* 10 10 22 - 72 1,5 0,047 0,047 0,047 0,045
THM554-1200CR08-* 12 12 26 - 83 0,8 0,052 0,052 0,052 0,060
THM554-1200CR10-* 12 12 26 - 83 1.0 0,052 0,052 0,052 0,060
THM554-1200CR15-* 12 12 26 - 83 15 0,052 0,052 0,052 0,060
THM554-1600CR10-* 16 16 32 - 92 1.0 0,062 0,062 0,062 0,070
THM554-1600CR15-* 16 16 32 - 92 15 0,062 0,062 0,062 0,070
THM554-1600CR20-* 16 16 32 - 92 2.0 0,062 0,062 0,062 0,007
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PROGCUTTER

THMS554 - FREZY TOROIDALNE, Z = 4,

NIEREGULARNY PODZIAt OSTRZY

END MILLS WITH CORNER RADIUS, Z=4, UNEQUAL HELIX
Parametry c.d.

Zalecane parametry skrawania / Cutting data
Stale / Steels

END MILLS FOR DIFFICULT TO CUT MATERIALS
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ap=0,75xD ) ) Stale / Steels <1000 N/mm?2 Stale / Steels Stale typu INOX ;
Wykonywanie kanatkow . Steels INOX
Slottin <800 N/mm? Zeliwa szare <1450 N/mm? Ve=120 - 140m/min
ae=1xD 9 Vc=145-165m/min <180 HB Vc=85-105m/min _a —050
Ve=115-135m/min =0
Kod D d | 1 L Cr fz fz fz fz
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
THM554-0400CR03-* 4 4 8 - 50 0,3 0,010 0,010 0,010 0,012
THM554-0400CR03-RS0-* 4 6 8 14 57 0,3 0,010 0,010 0,010 0,012
THM554-0500CR05-* 5 5 10 - 50 0,5 0,012 0,012 0,012 0,014
THM554-0500CR05-RS06-* 5 6 10 16 57 0,5 0,012 0,012 0,012 0,014
THM554-0600CR03-* 6 6 13 - 57 0,3 0,015 0,015 0,015 0,017
THM554-0600CR05-* 6 6 13 - 57 0,5 0,015 0,015 0,015 0,017
THM554-0600CR08-* 6 6 13 - 57 0,8 0,015 0,015 0,015 0,017
THM554-0600CR10-* 6 6 13 - 57 1.0 0,015 0,015 0,015 0,017 Do
THM554-0800CR03-* 8 8 19 - 63 0,3 0,022 0,022 0,022 0,021 45 HRC
THMS554-0800CR05-* 8 8 19 - 6 05 0,022 0,022 0,022 0,021 -2
THM554-0800CR08-* 8 8 19 - 63 0,8 0,022 0,022 0,022 0,021 0d
THM554-0800CR10-* 8 8 19 - 63 1.0 0,022 0,022 0,022 0,021 45-60 HRC
THMS54-1000CR05-* 010 2 - 705 0,029 0,029 0,029 0,034 230
THMs54-1000CRO8* 10 10 2 - 72 08 0,029 0,029 0,029 0,034 Obrébka
THM554-1000CR10-* 10 10 22 - 72 1.0 0,029 0,029 0,029 0,034 form
THMS54-1000CR15-* 0 10 2 - 15 0,029 0,029 0,029 0,034 SIRELI
THM554-1200CR0-* 12 12 26 - 83 0,8 0,033 0,033 0,033 0,047 ALUS6%Si
THM554-1200CR10-* 12 12 26 - 83 1.0 0,033 0,033 0,033 0,047 miedz
THM554-1200CR15-* 12 12 26 - 83 1,5 0,033 0,033 0,033 0,047 34544_
THMS54-1600CR1-* 6 16 2 - 92 10 0043 0043 0043 0,055 Trudno-
THM554-1600CR15-* 16 16 32 - 92 15 0,043 0,043 0,043 0,055 obrabialne
THM554-1600CR20-* 6 16 32 : 2 20 0,043 0043 0043 0,055 45-31
Profile
* Frezy dostepne w dwoch powtokach: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex PCV/ ALY
W przypadku zamdwienia wybierz powtoke i wpisz na koncu kodu AP lub TF (np. THM554-0400CR0O3-AP) <6%3i
End mills available with two different coatings: AP - Alcrona Pro, TF - Tisaflex ;"2"0’3‘”3
In case of an order choose the coating and mark at the code end AP or TF (ex. THM554-0400CR0O3-AP) '
Zastosowanie powtok - strona 84 / Coatings applications - on page 84 Materialy
drewno-
pochodne
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- >
Kompozyty
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nawiertaki
60-70
—_—
Fazowniki
71-72
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PROCUTTER

THM 961 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z =1
FACEEND MILLS ,Z =1

UWAGA / REMARK - zmiana kodowania / changes in codification. Stary kod / old code: THM991

=
Norma TOOLS 90° 0 Mikro szlifowanie - Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm A30 Micro grinding ‘ \ Air 0il mist
Materiaty Mi
termoplastyczne 3
Thermoplastics > 6 Copper & cop
L

ALU

< 6% Si

FREZY DO PROFILI PCV/ALU <6% Si, TWORZYW SZTUCZNYCH
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gldy d>D / when d>D
;
9 o :
5 8 A )
Zalecane parametry skrawania / Cutting data
0 Obrébka boczna A'It\u| i stopy Alu <6% ?i Materiaty termoplz'astyczne /PCV Xg/;/ Api@pszyc’ ewakuade
Side milling u &alloys <6% S.| Thermoplastics / P(y wiéréw podczas obrobki
ae=0,2xD (Ve =620 - 640 m/min) (Vc=530- 550 m/min) aluminium zalecane jest
od D d | I L fz fz stosowan?e intensywnego
mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] chtodzenia.
THM961-0300-L12 3 3 12 - 38 0,015 0,015 REMARK - it is advised to
THM961-0300-RS06-L08 3 6 8 “ 57 0,018 0,018 ﬁir&f@?fg ecj’aoc'g‘aghs;’
THM961-0300-RS06-L12 3 6 12 20 57 0,015 0,015 while machining
THM961-0400-L15 4 415 - 4 0,024 0,024 aluminium.
THM961-0400-RS06-L15 4 6 15 2 60 0,024 0,024
THM961-0400-RS06-L18 4 6 18 25 80 0,021 0,021
THM961-0400-RS08-L15 4 8 15 3 63 0,019 0,019
THM961-0500-L16 5 5 16 = 50 0,045 0,045
THM961-0500-122 5 5 2 - 60 0.040 0.040
THM961-0500-132 5 5 32 - 80 0,036 0,036
THM961-0500-L40 5 5 40 - 80 0,033 0,033
THM961-0500-RS06-L16 5 6 16 2% 60 0,045 0,045
THM961-0500-RS06-132 5 6 32 Iy 80 0,036 0,036
THM961-0500-RS08-L20 5 8 20 27 63 0.040 0.040
THM961-0500-RS08-L22 5 8 2 32 75 0,036 0,036
THM961-0500-RS08-L24 5 8 % 38100 0,033 0,033
THM961-0500-RS08-32 5 8 32 2 100 0.030 0.030
THM961-0600-L18 6 6 18 - 50 0,065 0,065
THM961-0600-L25 6 6 25 - 60 0,058 0,058
THM961-0600-132 6 6 32 - 80 0,053 0,053
THM961-0600-L40 6 6 40 - 100 0,048 0,048
THM961-0700-RS08-L15 7 8 15 26 63 0.080 0.080
THM961-0800-L22 8 8 2 - 63 0,094 0,094
THM961-0800-L24 8 8 2% - 80 0,094 0,094
THM961-0800-132 8 8 32 - 100 0,076 0,076
THM961-0800-L40 8 8 40 - 100 0,085 0,085
THM961-1000-130 10 10 30 - 7 0,106 0,106
THM961-1000-L32 10 10 32 - 100 0,095 0,095
THM961-1000-L40 10 10 40 - 100 0,086 0,086
THM961-1200-130 12 12 30 = 83 0,121 0,121
THM961-1200-L40 12 12 40 - 100 0,101 0,101
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PROCUTTER

THM 961 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE,Z =1
FACEEND MILLS ,Z =1

T (7))
oL
z 0
8 <
Sz
~ O
N =
Parametry c.d. Vo
w
3z
X
Zalecane parametry skrawania / Cutting data = )
-
@ ap=0,75xD Wykonywanie kanatkéw Aluistopy Alu <6% Si Materiaty termoplastyczne / PCV E o
y ySIottin Alu & alloys <6% Si Thermoplastics / PCV =S 2
ae=1,0xD 9 (Ve =620 - 640 m/min) (Ve =530 - 550 m/min) : o
X .-
D d I 1 L fz fz o v
Kod vV X
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] S o
THM961-0300-L12 3 3 12 - 38 0,015 0,015 :\(' ;
THM961-0300-RS06-L08 3 6 8 14 57 0,018 0,018 5 :,:'
THM961-0300-RS06-L12 3 6 12 20 57 0,015 0,015 E E
THM961-0400-L15 4 4 15 - 40 0,024 0,024 E o
(-
THM961-0400-RS06-L15 4 6 15 22 60 0,024 0,024 2 (@)
Tl
THM961-0400-RS06-L18 4 6 18 25 80 0,021 0,021 g 17
—
THM961-0400-RS08-L15 4 8 15 23 63 0,019 0,019 (e
THM961-0500-L16 5 5 16 - 50 0,045 0,045 E §
THM961-0500-L22 5 5 22 - 60 0.040 0.040 E E
THM961-0500-132 5 5 32 - 80 0,036 0,036
THM961-0500-L40 5 5 40 - 80 0,033 0,033
THM961-0500-RS06-L16 5 6 16 24 60 0,045 0,045 2; HRC
THM961-0500-RS06-L32 5 6 32 42 80 0,036 0,036 10-24
THM961-0500-RS08-L20 5 8 20 27 63 0.040 0.040
0d
THM961-0500-RS08-L22 5 8 22 32 75 0,036 0,036 45-60 HRC
THM961-0500-RS08-L24 5 8 24 38 100 0,033 0,033 25-30
THM961-0500-RS08-132 5 8 32 4) 100 0.030 0.030
0brébk
THM961-0600-L18 6 6 18 - 50 0,065 0,065 o
THM961-0600-L25 6 6 25 - 60 0,058 0,058 31-34
THM961-0600-L32 6 6 32 - 80 0,053 0,053
ALU>6% Si
THM961-0600-L40 6 6 40 - 100 0,048 0,048 mieds
THM961-0700-RS08-L15 7 8 15 26 63 0.080 0.080 35-44
THM961-0800-L22 8 8 22 63 0,094 0,094 T
rudno-
THM961-0800-L24 8 8 24 - 80 0,094 0,094 obrabialne
THM961-0800-L32 8 8 32 - 100 0,076 0,076 45-51
THM961-0800-L40 8 8 40 - 100 0,085 0,085
Profile
THM961-1000-L30 10 10 30 - 72 0,106 0,106 PCV/ALU
THM961-1000-L32 10 10 32 = 100 0,095 0,095 <6%Si
THM961-1000-L40 10 10 40 - 100 0,086 0,086 ;"2"°’527VW3
THM961-1200-L30 12 12 30 - 83 0,121 0,121
THM961-1200-L40 12 12 40 - 100 0,101 0,101 Materiaty
drewno-
pochodne
58
—_—
Kompozyty
58-59
—_—
Wiertta
nawiertaki
60-70
B
Fazowniki
71-72
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PROGCUTTER

THM 964 - FREZY WALCOWO-CZOtOWE, Z =1
FACEEND MILLS ,Z =1

=
Norma TOOLS 90° (V] Mikro szlifowanie - Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm A30 Micro grinding ‘ \ Air 0il mist
Materiaty P UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje widréw podczas obrébki aluminium
<‘;';z si fermoplastyczne " CopmeniSins zalecane jest stosowanie intensywnego chtodzenia.
Thermoplastics

REMARK - it is advised to use intensive cooling to improve chips
evacuation while machining aluminium.
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gdyd>D/when d>D
— I

FREZY DO PROFILI PCV/ALU <6% Si, TWORZYW SZTUCZNYCH
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Zalecane parametry skrawania / Cutting data
@MSXD Alu i stopy Alu <6%Si Materiaty termoplastyczne / PCV
o N
ae=0,2xD (Ve =620 - 640 m/min) (Ve =530 - 550 m/min)
Kod D d | I L fz fz
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]
THM964-0500-RS06-L08 5 6 8 40 60 0,050 0,050
THM964-0500-RS08-L15 5 8 15 40 80 0,045 0,045
THM964-0500-RS08-L32 5 8 32 50 100 0,036 0,036
THM964-0500-RS08-L40 5 8 40 50 100 0,033 0,033
THM964-0600-L15 6 6 15 40 80 0,058 0,058
THM964-0600-RS08-L22 6 8 22 35 80 0,058 0,058
THM964-0600-RS08-L32 6 8 32 50 100 0,053 0,053
THM964-0700-RS08-L22 7 8 22 50 80 0,058 0,058
THM964-0800-L15 8 8 15 40 80 0,094 0,094
THM964-0800-132 8 8 32 60 100 0,076 0,076
THM964-1000-L22 10 10 22 60 110 0,106 0,106
THM964-1200-L22 12 12 22 60 10 0,121 0,121
THM964-1600-L32 16 16 32 60 130 0,109 0,109
ap=0,25x . , Aluii stopy Alu <6% Si Materiaty termoplastyczne / PCV
@ Wykony\gllzrtltlsenléana’fkow Alu & alloys <6% Si Thermoplastics / PCV
ae=1,0xD (Ve =620 - 640 m/min) (Ve =530-550 m/min)
Kod D d | I L fz fz
[mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]
THM964-0500-RS06-L08 5 6 8 40 60 0,050 0,050
THM964-0500-RS08-L15 5 8 15 40 80 0,045 0,045
THM964-0500-RS08-L32 5 8 32 50 100 0,036 0,036
THM964-0500-RS08-L40 5 8 40 50 100 0,033 0,033
THM964-0600-L15 6 6 15 40 80 0,058 0,058
THM964-0600-RS08-L22 6 8 22 35 80 0,058 0,058
THM964-0600-RS08-L32 6 8 32 50 100 0,053 0,053
THM964-0700-RS08-L22 7 8 22 50 80 0,058 0,058
THM964-0800-L15 8 8 15 40 80 0,094 0,094
THM964-0800-L32 8 8 32 60 100 0,076 0,076
THM964-1000-L22 10 10 22 60 10 0,106 0,106
THM964-1200-L22 12 12 22 60 110 0,121 0,121
THM964-1600-L32 16 16 32 60 130 0,109 0,109
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PROGCUTTER

THM 961LH - FREZY WALCOWO-CZOtOWE,Z =1
LEWOSKRETNE-PRAWOTNACE
FACE END MILLS, Z = 1 LEFT HELIX-RIGHT CUTTING

UWAGA / REMARK - zmiana kodowania / changes in codification. Stary kod / old code: THM9911LH

Norma TOOLS 90° 0 Mikro szlifowanie - Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm A30 Micro grinding \ Air Oil mist
Mi
> 69 Copper & cop|

UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje wiorow podczas obrobki aluminium zalecane jest stosowanie intensywnego chtodzenia.
REMARK - it is advised to use intensive cooling to improve chips evacuation while machining aluminium.

Materiaty
termoplastyczne
Thermoplastics

ALU

< 6% Si

FREZY DO PROFILI PCV/ALU <6% Si, TWORZYW SZTUCZNYCH
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45 HRC
, , 10-24
Zalecane parametry skrawania / Cutting data D

ap=1,5xD 0d
) o G .
Obrdbka boczna Aluistopy Alu <6% Si Materiaty termoplastyczne / PCV 45-60 HRC

Side millin Alu &alloys <6%Si Thermoplastics / PCV 25-30
ae=0,2xD 9 (Ve =620 - 640 m/min) (Vc=1530-550 m/min)
- D d | I L fz fz Obrébka
[mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm/z] [mm/z] form
THM961LH-0300-L12 3 3 12 - 38 0,015 0,015 34134—
THM961LH-0400-L15 4 4 15 - 40 0,024 0,024 ALU>6% Si
THM961LH-0500-L15 5 5 15 - 50 0,045 0,045 miedz
35-44
THM961LH-0500-L22 5 5 22 - 60 0,041 0,041 -
THM961LH-0500-132 5 5 32 - 80 0,037 0,037 Trudno-
THM961LH-0500-L40 5 5 40 - 80 0,033 0,033 obrabialne
45-51
THM961LH-0500-RS06-L15 5 6 15 25 60 0,045 0,045
THM961LH-0500-RS08-L22 5 8 22 32 75 0,041 0,041 Profile
THMO61LH-0600-L18 6 6 18 - 50 0,065 0,065 pcv/ :W
<6%Si
THM961LH-0800-L22 8 8 22 - 63 0,094 0,094 tworzywa
THM961LH-1000-L30 10 10 30 - 72 0,106 0,106 52-57
THM961LH-1200-L30 12 12 30 - 83 0,121 0,121
Materiaty
drewno-
pochodne
58
—_—
Kompozyty
58-59
—_—
Wiertta
nawiertaki
60-70
B
Fazowniki
71-72
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PROCUTTER

THM 962 - FREZY WALCOWO - CZOtOWE, Z =2
FACE END MILLS, Z = 2
UWAGA / REMARK - zmiana kodowania / changes in codification. Stary kod / old code: THM%46

Norma TOOLS Mikro szlifowanie
90° A 55° S
TOOLS M d ) o
m . . HeSEE UWAGA - aby polepszy¢ ewakuacje wiorow

podczas obrébki aluminium

-} Powietrze Mgla olejowa zalecane jest stosowanie intensywnego
‘ A Air 0il mist chtodzenia.

REMARK - it is advised to use intensive
Materiaty Mo cooling to improve chips evacuation while
termoplastyczne hini lumini
9 machining aluminium.
Thermoplastics > Copper & cop &
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FREZY DO PROFILI PCV/ALU <6% Si, TWORZYW SZTUCZNYCH
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Zalecane parametry skrawania / Cutting data
ap=1,5xD ) . )
e
2e=0,5D ide milling (Ve =790 - 810 m/min) (Ve = 590 - 610 m/min)
- D d | n L fz fz

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z]

THM962-0300-L06 3 3 6 %50 0,012 0,012
THM962-0300-RS06-L06 3 6 6 % 57 0,012 0,012
THM962-0300-L12 3 3 12 0 50 0,010 0,010
THM962-0300-RS06-L12 3 6 12 0 57 0,009 0,009
THM962-0400-L08 4 4 8 6 50 0,024 0,024
THM962-0400-RS06-L08 4 6 8 6 57 0,024 0,024
THM962-0400-L17 4 4 7 26 6 0,020 0,020
THM962-0400-RS06-L17 4 6 76 57 0,020 0,020
THM962-0500-L10 5 5 10 18 50 0,042 0,042
THM962-0500-RS06-L10 5 6 10 18 57 0,042 0,042
THM962-0500-L19 5 5 19 26 60 0,038 0,038
THM962-0500-RS06-L19 5 6 19 26 60 0,038 0,038
THM962-0600-L13 6 6 13 2 57 0,060 0,060
THM962-0600-L17 6 6 7 % 75 0,054 0,054
THM962-0600-L22 6 6 n 30 75 0,048 0,048
THM962-0800-L19 8 8 9 27 6 0,086 0,086
THM962-0800-L28 8 8 8 M4 80 0,078 0,078
THM962-1000-L22 10 0 2 3 7 0,106 0,106
THM962-1000-L32 10 10 32 40 100 0,090 0,090
THM962-1000-L45 10 0 4 68 110 0,074 0,074
THM962-1200-L26 12 12 % 3% 8 0,122 0,122
THM962-1200-L32 12 12 R 48 10 0,106 0,106
THM962-1600-L32 16 6 3 1) 92 0,138 0,138
THM962-1600-L48 16 6 48 60 130 0,124 0,124
THM962-1600-L63 16 6 6 110 165 0,112 0,112
THM962-2000-L40 20 20 4 50 10 0,148 0,148
THM962-2000-L56 20 20 5 110 165 0,133 0,133
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PROCUTTER

T (72}
oY
Z 5
THM 962 - FREZY WALCOWO - CZOtOWE, Z =2 N <
o
FACE END MILLS, Z = 2 20
N =
Parametry c.d. A1 g
Sz
N"
Zalecane parametry skrawania / Cutting data o
=
ap=0,5xD i % Si 1 - L
Wykonywanie kanaw Aluii stopy AIu<6@S| Materiaty termopli?styczne e
Sottin Alu & alloys < 6% Si Thermoplastics -3
26— 1xD 9 (Ve = 590 - 610 m/min) (Ve = 440 - 460 m/min) e
Kod D 4 I n L fz fz ¥ e
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] =R
-V
THM962-0300-L06 3 3 6 14 50 0,012 0,012 <\( )
THM962-0300-RS06-L06 3 6 6 14 57 0,012 0,012 a g
o
THM962-0300-L12 3 3 12 20 50 0,010 0,010 = 3
THM962-0300-RS06-L12 3 6 12 20 57 0,009 0,009 o ;
THM962-0400-L08 4 4 8 16 50 0,024 0,024 2 8
o
THM962-0400-RS06-L08 4 6 8 16 57 0,024 0,024 o9
THM962-0400-L17 4 4 17 26 60 0,020 0,020 S §
THM962-0400-RS06-L17 4 6 17 26 57 0,020 0,020 Na
THM962-0500-L10 5 5 10 18 50 0,042 0,042 E E
THM962-0500-RS06-L10 5 6 10 18 57 0,042 0,042
THM962-0500-L19 5 5 19 26 60 0,038 0,038 D
0
THM962-0500-RS06-L19 5 6 19 26 60 0,038 0,038 45 HRC
THM962-0600-L13 6 6 13 21 57 0,060 0,060 10-24
THM962-0600-L17 6 6 17 25 75 0,054 0,054 od
THM962-0600-L22 6 6 2 30 75 0,048 0,048 45-60 HRC
THM962-0800-L19 8 8 19 27 63 0,086 0,086 25-30
THM962-0800-L28 8 8 28 44 80 0,078 0,078 Obrébka
THM962-1000-L22 10 10 22 32 72 0,106 0,106 form
THM962-1000-L32 10 10 32 40 100 0,090 0,090 31-34
THM962-1000-L45 10 10 45 68 110 0,074 0,074 ALUS6%Si
THM962-1200-L26 12 12 26 36 83 0,122 0,122 miedz
THM962-1200-L32 12 12 32 48 110 0,106 0,106 35-44
THM962-1600-L32 16 16 32 42 92 0,138 0,138
Trudno-
THM962-1600-L48 6 16 48 60 130 0,124 0,124 obrabialne
THM962-1600-L63 6 16 63 110 165 0,112 0,112 45-51
THM962-2000-L40 20 20 40 50 110 0,148 0,148 Profile
THM962-2000-L56 20 20 5 110 165 0,133 0,133 PCV/ALU
<6%Si
tworzywa
52-57
Materiaty
drewno-
pochodne
58
e
Kompozyty
58-59
—
Wiertta
nawiertaki
60-70
—_—
Fazowniki
71-72
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END MILLS FOR WOOD-BASE MATERIALS

FREZY DO KOMPOZYTOW
END MILLS FOR COMPOSITES
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PROCUTTER

THM 981 FREZY DO MATERIALOW DREWNOPOCHODNYCH, Z=2
END MILLS FOR WOOD-BASE MATERIALS, Z=2

UWAGA / REMARK - zmiana kodowania / changes in codification. Stary kod / old code: THM993

Kod D d | L
(mm]  [mm]  [mm]  [mm]
Materiaty
drewnopochodne THM981-0300 3 3 12 40

Wood-base materials

THM981-0400 4 4 15 44

THM981-0500 5 5 16 50

THM981-0600 6 6 18 50

THM981-0600-L25 6 6 25 60

— THM981-0800 8 8 22 63
é THM981-0800-132 8 8 32 72

— THM981-1000 10 10 32 72
THM981-1000-L42 10 10 Ly} 100

THM981-1200 12 12 32 73
THM981-1200-L42 12 12 4 100

THM 994 FREZY DO OI?R(')BKI MATERIALOW
WZMACNIANYCH WEOKNEM WEGLOWYM, Z=7
END MILLS FOR MATERIALS REINFORCED CARBON FIBRE, Z=7

UWAGA / REMARK - nowy system kodowania / new codification system.
\ L \
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Kod D d I L

Kompozyty [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
THM994-0600 6 6 18 50
THM994-0600-L25 6 6 25 70

THM994-0600-L40 6 6 40 100
THM994-0800 8 8 25 63
THM994-0800-L35 8 8 35 80

THM994-0800-140 8 8 40 100

THM994-1000 10 10 22 72
THM994-1000-L45 10 10 45 100

THM 990 - FREZY DO GRAWEROWANIA | ZAGINANIA DIBONDU, Z=1
END MILLS FOR ENGRAVING AND DIBOND BENDING, Z=1

Kompozyty d stopka . L
Composites Kod /flat 0
[mm] [(°1  [mm]

[mm]
M THM990-60-2.40 2,40 60 48
] ‘ THM990-90-0.60 0,60 90 48
< > | THM990-90-0.80 0,80 90 48

o THM990-90-1.00
<

S THM990-110-0.40
THM990-130-0.56

1,00 90 48
0,40 110 48
0,56 130 48
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PROCUTTER

THM 992 - FREZY DO OBROBKI MATERIALOW KOMPOZYTOWYCH CFRP, GRP
ORAZ STRUKTUR PLASTRA MIODU
END MILLS FOR COMPOSITES CFRP, GRP AND HONEYCOMB MATERIALS

UWAGA / REMARK - nowy system kodowania / new codification system.
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CFRP - polimery wzmacniane wtdknem weglowym / polymers reinforced carbon fibre
GRP - polimery wzmacniane wtdknem szklanym / polymers reinforced glass fibre

Kompozyty
Composites

END MILLS FOR COMPOSITES

\/

Ne)
R
o
Q
Widok czota / Frontal view Do
45 HRC
10-24
THM-992-1 THM-992-2 THM-992-3 THM-992-4 -—
od
45-60 HRC
25-30
- —
Obrdbka
form
31-34
4—
ALU>6% Si
miedZ
D d | L D d | L M
fod [mm]  [mm] [mm]  [mm] fod [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
Trudno-
THM992-1 THM992-3 obrabialne
THM992-1-0300 3 3 12 38 THM992-3-0300 3 3 12 38 45-51
THM992-1-0400 4 4 15 40 THM992-3-0400 4 4 15 40 Profle
THM992-1-0600 6 6 18 50 THM992-3-0600 6 6 18 50 PCV/ALU
THM992-1-0600-L25 6 6 25 60 THM992-3-0600-L25 6 6 25 60 <6%Si
t
THM992-1-0800 8 8 25 63 THM992-3-0800 8 8 25 63 oo
THM992-1-0800-L40 8 8 40 80 THM992-3-0800-L40 8 8 40 80
THM992-1-1000 10 10 30 72 THM992-3-1000 10 10 30 72 zﬂateria’fy
rewno-
THM992-1-1200 12 12 30 73 THM992-3-1200 12 12 30 73 pochodne
THM992-2 THM992-4 58
—
THM992-2-0300 3 3 12 38 THM992-4-0300 3 3 12 38
Kompozyty
THM992-2-0400 4 4 15 40 THM992-4-0400 4 4 15 40 5859
THM992-2-0600 6 6 18 50 THM992-4-0600 6 6 18 50 -~
THM992-2-0600-L25 6 6 25 60 THM992-4-0600-L25 6 6 25 60 W‘e”"ak
nawiertaki
THM992-2-0800 8 8 25 63 THM992-4-0800 8 8 25 63 60-70
THM992-2-0800-L40 8 8 40 80 THM992-4-0800-L40 8 8 40 80 -
THM992-2-1000 10 10 30 72 THM992-4-1000 10 10 30 72 53120;“2""“
THM992-2-1200 12 12 30 73 THM992-4-1200 12 12 30 73
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PROCUTTER

THD209 - NAWIERTAKI WEGLIKOWE 90°,Z = 2
THD209 - SPOTTING DRILLS 90°, Z = 2

THD212 - NAWIERTAKI WEGLIKOWE 120°,Z = 2
THD212 - SPOTTING DRILLS 120°,Z = 2
THD214 - NAWIERTAKI WEGLIKOWE 142°,Z = 2
THD214 - SPOTTING DRILLS 142°,Z = 2

Norma TOOLS 77 . Powietrze Mgta olejowa
TOOLS norm /200 ‘ Air 0il mist
Stale / Steels GZeIiwo s'zf"e Leli Stale / Steels
<1450 N / mm? rey cast iron Spheroidal c 12% Cr > 6%
<180 HB
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DRILLS AND SPOTTING DRILLS

142°
120°
90°
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Parametry narzedzi / Tools parameters

fod ol o o N fod o
THD209-0300-N 3 95 3% THD212-0300-AN 3 95 3%
THD209-0400-FN 4 105 1 THD212-0400-N 4 105 2
THD209-0500-N 5 16,0 50 THD212-0500-AN 5 16,0 50
THD209-0600-N 6 16,0 57 THD212-0600-N 6 16,0 57
THD209-0800-FN 8 275 & THD212-0800-N 8 205 6
THD209-1000-N 10 2% 7 THD212-1000-N 10 20 n
THD209-1200-FN 12 20 8 THD212-1200-FN 12 20 8
THD209-1600-N 16 2,0 % THD212-1600-FN 16 25,0 %

Kod [mdm] [mlm] [mLm] \Ey
THD214-0300-FN 3 95 3%
THD214-0400-FN 4 10,0 1
THD214-0500-N 5 16,0 50
THD214-0600-N 6 16,0 57
THD214-0800-N 8 275 &
THD214-1000-N 10 2% n
THD214-1200-FN 12 20 8
THD214-1600-FN 16 25,0 %
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PROGUTTER

THD113 - WIERTtA 3XD, Z=2
DRILLS 3XD, Z=2

a Y - =
Norma TOOLS 135° / s
T00LS (] \/ Futura Nano
norm 3xD 30° Top ‘
Stale / Steels Leliwo sidre Stale / Steels Leli
< 1200 N / mm? G’Z‘;;‘J;“ 12% Cr > 69 Spheroidal ¢
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DRILLS AND SPOTTING DRILLS

135°
@Dhé6

Zalecane parametry wiercenia / Cutting data

3XD Stale niestopowe Stale niskostopowe Stale wysokostopowe
Non alloyed steels . Low alloyed steels <1000 N/mm? Highly alloyed steels
<800 N/mm?2 Zeliwa szare / Grey cast iron <180 HB <1200 N/mm? Do
Kod D d | L n Ve f n Ve f n Ve f 45 HRC
[mm]  [mm] [mm] [mm] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr] 10-24

THD113-0250-FNT 250 3 85 50 15279 120 010014 15279 120 008012 1209 95 0,060,10
THD113-0300-ENT 300 6 1050 57 12732 120 012016 12732 120 00014 10080 95 008012 22_60 HRC
THD13-0310-ENT 30 6 1050 57 12835 125 012016 1232 120 010014 10268 00 008012  25-30
THD113-0320-ENT 320 6 1150 57 1243 125 012016 11937 120 010014 9947 0 ool
THD113-0330-FNT 330 6 115 57 12057 125 012016 11575 120 010014 9646 00 008012  fm
THD113-0340-FNT 340 6 1200 57 11703 125 012016 11234 120 00014 9362 00 008012  31-34
THD113-0350-ENT 350 6 1200 57 11368 125 012016 10913 120 00014 9095 0008012
THD113-0360-FNT 360 6 1250 57 11052 125 012076 10610 120 010014 8842 00 008012 pies
THD113-0370-NT 370 6 1250 57 1075 125 012016 10324 120 00014 8603 00 008012  35-44
THD113-0380-FNT 380 6 1350 57 10471 125 012016 10052 120 010014 8377 0008012
THD113-0390-FNT 390 6 135 66 10202 125 012016 979 120 010014 8162 100 008012 gprabiaine
THD113-0400-FNT 400 6 1400 66 9947 125 014018 9549 120 012016 7958 00 010014  45-51
THD113-0410-ENT 410 6 1400 66 9705 125 014018 9316 120 012016 7764 0010014
THD113-0420-FNT 420 6 1450 66 9474 125 014018 9095 120 012016 7579 100 010014 pey; AL
THD113-0430-FNT 430 6 1450 66 9253 125 014018 8883 120 012016 7403 00 010014  <6%Si
THD113-0440-ENT 440 6 1500 66 9043 125 014018 8681 120 012016 7234 100 0,10-0,14 ;"Zvcfrgwa
THD113-0450-FNT 450 6 1500 66 8842 125 014018 8488 120 012016 7074 00 0,10-0,14
THD113-0460-ENT 460 6 1600 66 8650 125 014018 8304 120 012016 6920 100 010014  Materialy
THD113-0470-FNT 470 6 1600 66 8466 125 014018 8127 120 012016 6773 00 0,10-0,14 gmgne
THD113-0480-ENT 480 6 1700 66 8289 125 014018 7958 120 012016 6631 00 010014 53
THDI13-0490-ENT 490 6 17,00 66 8120 125 014018 779 120 012016  649% 00 0,100,14
THDII3-0S00FNT 500 6 1750 66 8276 130 014018 7639 120 012016 6685 105  0,10:0,4 Eg'f‘ggzyty
THDI13-0510-ENT 510 6 1750 66 8114 130 020024 749 120 012016 6553 05 010014
THD113-0520-ENT 520 6 1850 66 7958 130 020024 7346 120 012016 6427 105 010014  Wiertla
THDI13-0S30-FNT 530 6 1850 66 7808 130 020024 7207 120 012016 6306 105 010,14 zg‘f';eortak'
THD113-0540-FNT 540 6 1850 66 7663 130 020024 7074 120 012016 6189 05 010014 >
THD113-0550-FNT 550 6 1950 66 7524 130 020024 6945 120 012016 6077 105 010014  Fazowniki
THD113-0560-FNT 560 6 1950 66 7389 130 020024 6821 120 012016 598 05 ot0014 2 o
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DRILLS AND SPOTTING DRILLS
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PROGUTTER

THD113 - WIERTtA 3XD, Z=2
DRILLS 3XD, Z=2

Parametry c.d.
Zalecane parametry wiercenia / Cutting data
3XD Stale niestopowe Stale niskostopowe
Non alloyed steels ' Low alloyed steels <1000 N/mm2
<800 N/mm2 Zeliwa szare / Grey cast iron <180 HB
Kod D d I L n Ve f n Ve f

[mm]  [mm] [mm] [mm] [obr/min] [m/min] [mm/obr] [obr/min] [m/min]  [mm/obr]

THD113-0570-FNT 5,70 6 20,00 66 7260 130 0,20-024 6701 120 0,12-0,16
THD113-0580-FNT 5,80 20,00 66 7135 130 0,20-024 6586 120 0,12-0,16
THD113-0590-FNT 5,90 21,00 66 7014 130 0,20-0,24 6474 120 0,12-0,16
THD113-0600-FNT 6,00 21,00 66 6897 130 0,20-024 6366 120 0,18-0,22
THD113-0610-FNT 6,10 21,50 75 6784 130 0,20-0,24 6262 120 0,18-0,22
THD113-0620-FNT 6,20 21,50 75 6674 130 0,20-024 6161 120 0,18-0,22
THD113-0630-FNT 6,30 22,00 75 6568 130 0,20-024 6063 120 0,18-0,22
THD113-0640-FNT 6,40 22,00 75 6466 130 0,20-024 5968 120 0,18-0,22
THD113-0650-FNT 6,50 23,00 75 6366 130 0,20-024 5876 120 0,18-0,22
THD113-0660-FNT 6,60 23,00 75 6270 130 0,20-024 5787 120 0,18-0,22
THD113-0670-FNT 6,70 23,50 75 6176 130 0,20-024 5701 120 0,18-0,22
THD113-0680-FNT 6,80 23,50 75 6085 130 0,20-024 5617 120 0,18-0,22
THD113-0690-FNT 6,90 23,50 75 5997 130 0,20-024 5536 120 0,18-0,22
THD113-0700-FNT 7,00 24,50 75 591 130 0,20-024 5457 120 0,18-0,22

THD113-0710-FNT 7,10
THD113-0720-FNT 7,20
THD113-0730-FNT 7,30
THD113-0740-FNT 7,40

24,50 75 5828 130 0,20-0,24 5380 120 0,18-0,22
25,00 75 5747 130 0,20-0,24 5305 120 0,18-0,22
25,00 75 5669 130 0,20-0,24 5232 120 0,18-0,22
26,00 75 5592 130 0,20-0,24 5162 120 0,18-0,22

THD113-0750-FNT 7,50 26,00 75 5517 130 0,20-0,24 5093 120 0,18-0,22
THD113-0760-FNT 7,60 26,00 75 5445 130 0,20-0,24 5026 120 0,18-0,22
THD113-0770-FNT 7,70 27,00 75 5374 130 0,20-0,24 4961 120 0,18-0,22
THD113-0780-FNT 7,80 27,00 75 5305 130 0,20-0,24 4897 120 0,18-0,22
THD113-0790-FNT 7,90 27,00 75 5238 130 0,20-0,24 4835 120 0,18-0,22

O O ©O ©© © ©0 © ©© © ©0 © ©0 ©O ©0 © © © © © oo o o o

THD113-0800-FNT 8,00 28,00 75 5173 130 0,21-0,25 4775 120 0,19-0,23

THD113-0810-FNT 8,10 10 28,00 90 5109 130 0,21-0,25 4716 120 0,19-0,23
THD113-0820-FNT 8,20 10 28,00 90 5046 130 0,21-0,25 4658 120 0,19-0,23
THD113-0830-FNT 8,30 10 29,00 90 4986 130 0,21-0,25 4602 120 0,19-0,23
THD113-0840-FNT 8,40 10 29,00 90 4926 130 0,21-0,25 4547 120 0,19-0,23
THD113-0850-FNT 8,50 10 29,50 90 5056 135 0,21-0,25 4494 120 0,19-0,23
THD113-0860-FNT 8,60 10 29,50 90 4997 135 0,21-0,25 4442 120 0,19-0,23
THD113-0870-FNT 8,70 10 30,50 90 4939 135 0,21-0,25 4390 120 0,19-0,23
THD113-0880-FNT 8,80 10 30,50 90 4883 135 0,21-0,25 4341 120 0,19-0,23
THD113-0890-FNT 8,90 10 31,00 90 4828 135 0,21-0,25 4292 120 0,19-0,23
THD113-0900-FNT 9,00 10 31,00 90 4775 135 0,21-0,25 4244 120 0,19-0,23
THD113-0910-FNT 9,10 10 32,00 90 4722 135 0,21-0,25 4197 120 0,19-0,23
THD113-0920-FNT 9,20 10 32,00 90 4671 135 0,21-0,25 4152 120 0,19-0,23
THD113-0930-FNT 9,30 10 32,50 90 4621 135 0,21-0,25 4107 120 0,19-0,23
THD113-0940-FNT 9,40 10 32,50 90 4571 135 0,21-0,25 4064 120 0,19-0,23
THD113-0950-FNT 9,50 10 33,50 90 4523 135 0,21-0,25 4021 120 0,19-0,23

THD113-0960-FNT 9,60 10 33,50 90 4476 135 0,21-0,25 3979 120 0,19-0,23
THD113-0970-FNT 9,70 10 34,00 90 4430 135 0,21-0,25 3938 120 0,19-0,23
THD113-0980-FNT 9,80 10 34,00 90 4385 135 0,21-0,25 3898 120 0,19-0,23

Stale wysokostopowe
Highly alloyed steels

n
[obr/min]

5864
5763
5665
5570
5479
5391
5305
5222
5142
5064
4988
4915
4844
4775
4707
4642
4578
4517
4456
4398
4341
4285
4231
4178
4126
4076
4027
3979
4119
4071
4025
3979
3934
3890
3848
3806
3765
3725
3686
3647
3610
3573

<1200 N/mm?

Ve
[m/min]

105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110

f
[mm/obr]

0,10-0,14
0,10-0,14
0,10-0,14
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,16-0,20
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21
0,17-0,21



PROGUTTER

THD113 - WIERTtA 3XD, Z=2
DRILLS 3XD, Z=2

Parametry c.d. >
:II
Zalecane parametry wiercenia / Cutting data Sz
3XD Stale niestopowe Stale niskostopowe Stale wysokostopowe E S
Non alloyed steels 4 Low alloyed steels <1000 N/mm2 Highly alloyed steels Wz
<800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron <180 HB <1200 N/mm?2 3 ||:
o R N W f W f VW f Z0
[mm]  [mm] [mm] [mm] [obr/min] [m/min] [mm/obr] [obr/min] [m/min] [mm/obr] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr] -
THD113-0990-FNT 9,90 10 35,00 90 4341 135 0,21-0,25 3858 120 0,19-0,23 3537 110 0,17-0,21 5 %
THD113-1000-FNT 10,00 10 35,00 90 4297 135 0,25-0,29 3501 110 0,23-0,27 3501 110 0,21-0,25 E :
THD113-1010-FNT 10,10 12 35,50 100 4255 135 0,25-0,29 3467 110 0,23-0,27 3467 110 0,21-0,25 ; :,'
THD113-1020-FNT 10,20 12 35,50 100 4213 135 0,25-0,29 3433 110 0,23-0,27 3433 110 0,21-0,25 g
THD113-1030-FNT 10,30 12 36,00 100 4172 135 0,25-0,29 3399 110 0,23-0,27 3399 110 0,21-0,25
THD113-1040-FNT 10,40 12 36,00 100 4132 135 0,25-0,29 3367 110 0,23-0,27 3367 110 0,21-0,25
THD113-1050-FNT 10,50 12 37,00 100 4093 135 0,25-0,29 3335 110 0,23-0,27 3335 110 0,21-0,25
THD113-1060-FNT 10,60 12 37,00 100 4054 135 0,25-0,29 3303 110 0,23-0,27 3303 110 0,21-0,25
THD113-1070-FNT 10,70 12 37,50 100 4016 135 0,25-0,29 3272 110 0,23-0,27 3272 110 0,21-0,25
THD113-1080-FNT 10,80 12 37,50 100 3979 135 0,25-0,29 3242 110 0,23-0,27 3242 110 0,21-0,25
THD113-1090-FNT 10,90 12 38,00 100 3942 135 0,25-0,29 3212 110 0,23-0,27 3212 110 0,21-0,25
THD113-1100-FNT 11,00 12 38,00 100 3907 135 0,25-0,29 3183 110 0,23-0,27 3183 110 0,21-0,25 Do
THD113-1110-FNT 11,10 12 39,00 100 387 135 0,25-0,29 3154 110 0,23-0,27 3154 110 0,21-0,25 45 HRC
THD113-1120-FNT 11,20 12 39,00 100 3837 135 0,25-0,29 3126 110 0,23-0,27 3126 110 0,21-0,25 10-24
THD113-1130-FNT 11,30 12 40,00 100 3803 135 0,25-0,29 3099 110 0,23-0,27 3099 110 0,21-0,25 0d
THD113-1140-FNT 11,40 12 40,00 100 3769 135 025029 3071 110 023027 3071 110 0,21-0,25 45-60 HRC

THDT13-1150-ENT 11,50 12 4000 100 3737 135 025029 3045 1M 023027 3045 1m0 021025  25-30
THDT13-1160-FNT 11,60 12 4000 100 3704 135 025029 3018 1m0 023027 3018 o020
THDI13-1170-FNT 11,70 12 4100 100 3673 135 025029 2993 1M 023027 2993 1M 021025  fom
1180- g ; ] 31-34
THD113-1180-FNT 11,80 12 4100 100 3642 135 025029 2967 1m0 023027 297 10 021025
THDT13-1190-FNT 11,90 12 4200 100 361 135 025029 294 1M 023027 29 0205 o
0
THD113-1200-FNT 12,00 12 4200 100 3581 135 024028 2918 10 02026 2918 10 020:024  mieds
1250- ] . ] 35- 44
THD113-1250-FNT 1250 14 4400 110 3310 130 024028 2674 105 022026 2674 105 020024
THD113-1300-FNT 13,00 14 455 110 3183 130 024028 2571 105 0202 2571 05020024 o
THDT13-1350-FNT 1350 14 4700 110 3065 130 024028 2476 105 02202 2476 105 020024  obrabialne
1400- . . ] 45-51
THD113-1400-FNT 1400 14 4900 110 2956 130 024028 2387 105 02202 2387 105 020024
THD113-1450-FNT 1450 16 5100 130 2854 130 024028 2305 105 0202 2305 05020024 L oo
THD113-1500-FNT 1500 16 5250 130 2759 130 024028 2228 105 02202 2228 105 020024  pcy/AL
THD113-1550-FNT 1550 16 5400 130 2670 130 024028 2156 105 0202 2156 05 020-024  <6%Si

t
THD113-1600-FNT 1600 16 5600 130 258 130 024028 2089 05 02026 2089 105 0,20-024 SVZV?'ZWE’

Materiaty
drewno-
pochodne
58
+—
Kompozyty
58-59
4—

Wiertta
nawiertaki
60-70
—_—

Fazowniki
71-72
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PROGUTTER

THD115 - WIERTtA 5XD, Z=2
DRILLS 5XD, Z=2

N

e - FNT
Norma TOOLS - 135° Futura Nano .
TOOLS norm 5xD 30° Top ‘

Stale / Steels GZeIiwo TG Stale / Steels Zeli
< 1200 N / mm? ’ZV]‘;O"P;:" 12% Cr > 69 Spheroidal ¢

UWAGA - zalecamy wiercenie w cyklu z odwidrowywaniem.
REMARK - we advice pecking cycle.

A

135°
@Dhé6

Zalecane parametry wiercenia / Cutting data

5%D Stale niestopowe Stale niskostopowe
Non alloyed steels . Low alloyed steels <1000 N/mm2
<800 N/mm2 Zeliwa szare / Grey castiron <180 HB
Kod D d | L n Ve f n Ve f

[mm]  [mm] [mm] [mm] [obr/min] [m/min] [mm/obr] [obr/min] [m/min]  [mm/obr]

THD115-0300-FNT 3,00 6 16,5 66 12096 114 0,10-0,14 10823 102 0,08-0,12
THD115-0310-FNT 3,10 6 17,0 66 12219 19 0,10-0,14 10473 102 0,08-0,12
THD115-0320-FNT 3,20 6 17,5 66 11837 119 0,10-0,14 10146 102 0,08-0,12
THD115-0330-FNT 3,30 6 18,0 66 11454 119 0,10-0,14 9839 102 0,08-0,12
THD115-0340-FNT 3,40 6 18,5 66 11141 119 0,10-0,14 9549 102 0,08-0,12
THD115-0350-FNT 3,50 6 19,0 66 10823 119 0,10-0,14 9276 102 0,08-0,12
THD115-0360-FNT 3,60 6 19,5 66 10522 119 0,10-0,14 9019 102 0,08-0,12
THD115-0370-FNT 3,70 6 20,5 66 10238 119 0,10-0,14 8775 102 0,08-0,12
THD115-0380-FNT 3,80 6 21,0 75 9968 119 0,10-0,14 8544 102 0,08-0,12
THD115-0390-FNT 3,90 6 21,5 75 9713 119 0,10-0,14 8325 102 0,08-0,12
THD115-0400-FNT 4,00 6 22,0 75 9450 119 0,12-0,16 8594 108 0,10-0,14
THD115-0410-FNT 4,10 6 22,5 75 9239 119 0,12-0,16 8385 108 0,10-0,14
THD115-0420-FNT 4,20 6 23,0 75 9000 119 0,12-0,16 8185 108 0,10-0,14
THD115-0430-FNT 4,30 6 23,5 75 8809 119 0,12-0,16 7995 108 0,10-0,14
THD115-0440-FNT 4,40 6 24,0 75 8609 119 0,12-0,16 7813 108 0,10-0,14
THD115-0450-FNT 4,50 6 25,0 75 8418 119 0,12-0,16 7639 108 0,10-0,14
THD115-0460-FNT 4,60 6 255 75 8235 119 0,12-0,16 7473 108 0,10-0,14
THD115-0470-FNT 4,70 6 26,0 80 8059 119 0,12-0,16 7314 108 0,10-0,14
THD115-0480-FNT 4,80 6 26,5 80 7891 119 0,12-0,16 7162 108 0,10-0,14
THD115-0490-FNT 4,90 6 27,0 80 7730 119 0,12-0,16 7016 108 0,10-0,14
THD115-0500-FNT 5,00 6 27,5 80 7862 124 0,12-0,16 6112 9% 0,10-0,14
THD115-0510-FNT 5,10 6 28,0 80 7739 124 0,12-0,16 5992 9% 0,10-0,14
THD115-0520-FNT 5,20 6 28,5 80 7590 124 0,12-0,16 5876 9% 0,10-0,14
THD115-0530-FNT 5,30 6 29,0 80 7447 124 0,12-0,16 5766 9% 0,10-0,14
THD115-0540-FNT 5,40 6 29,5 80 7309 124 0,12-0,16 5659 % 0,10-0,14
THD115-0550-FNT 5,50 6 30,0 80 7176 124 0,12-0,16 5556 9% 0,10-0,14

Stale wysokostopowe
Highly alloyed steels
<1200 N/mm2

n
[obr/min]

9443
9626
9325
9043
8777
8526
8289
8065
7853
7652
7460
7278
7105
6940
6782
6631
6487
6349
6217
6090
6271
6148
6030
5916
5806
5701

Ve
[m/min]

89
94
9%
9%
9%
9
9%
9
94
9
94
9
94
9%
94
9%
9
9%
94
9%
99
99
99
99
99
99

f
[mm/obr]

0,07-0,1m
0,07-0,11
0,07-0,1m
0,07-0,11
0,07-0,1
0,07-0,11
0,07-0,1m
0,07-0,11
0,07-0,1
0,07-0,11
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12



PROCGUTTER

THD115 - WIERTtA 5XD, Z=2
DRILLS 5XD, Z=2

Parametry c.d. ﬁ
Zalecane parametry wiercenia / Cutting data ~ E
5%D Stale niestopowe Stale niskostopowe Stale wysokostopowe E 3
Non alloyed steels . Low alloyed steels <1000 N/mm2 Highly alloyed steels wZ
<800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron <180 HB <1200 N/mm2 = ||:
Kod D d I L n Ve f n Ve f n Ve f <Z( 8
[mm]  [mm] [mm] [mm] [obr/min] [m/min] [mm/obr] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr] - n
THD115-0560-FNT 5,60 6 310 80 7048 124 012016 5457 9%  0,10-014 559 99 0,080,12 § g
THD115-0570-FNT 5,70 6 315 80 6925 124 012016 5361 9%  0,10014 5501 9 0,080,12 = :
THD115-0580-FNT 5,80 6 30 80 6805 124 012016 5269 9  0,10-0,14 5406 99 0,08-0,12 2o
THD115-0590-FNT 5,90 6 325 80 6690 124 012016 5179 9% 010014 5314 9  0,080,12 g
THD115-0600-FNT 6,00 6 330 80 6578 124 017-021 4775 9 015019 522 9 013017
THD115-0610-FNT 6,10 8 335 100 6471 124 017-021 469 90 015019 5140 9 013017
THD115-0620-FNT 6,20 8 340 100 6366 124 017-021 4621 90 015019 5057 9 013017
THD115-0630-FNT 6,30 8 345 100 6265 124 017-021 4547 90 015019 4977 9 013017
THD115-0640-FNT 6,40 8 350 100 6167 124 017-021 4476 90 015019 4899 9 0,13-0,17
THD115-0650-FNT 6,50 8 360 100 6072 124 017-021 4407 9 015019 4824 99 0,13-0,17
THD115-0660-FNT 6,60 8 365 100 5980 124 017021 4341 90 015019 4751 9 013017
THD115-0670-FNT 6,70 8 370 100 5891 124 017-021 4276 9 015019 4680 99 0,13-0,17 -
THD115-0680-FNT 6,80 8 375 100 5804 124 017021 4213 90 015019 461 9 013017  s5HRe
THD115-0690-FNT 6,90 8 380 100 5720 124 017-021 4152 90 015019 4544 9 013017  10-24
THD115-0700-FNT 7,00 8 385 100 5639 124 017021 4093 90 015019 4479 % 03017
THD115-0710-FNT 7,10 8 390 100 5559 124 017-021 4035 90 015019 4416 9 013017  45.60HRC
THD115-0720-FNT 7,20 8 395 100 5482 124 017-021 3979 90 0,15-0,19 4355 99 0,13-0,17 25-30
THD115-0730-FNT 7,30 8 40,0 100 5407 124 017-021 3924 90 015019 429 90307
THD115-0740-FNT 7,40 8 405 100 5334 124 017-021 3871 90 015019 4237 9 013017  form
THD115-0750-FNT 7,50 8 41,0 100 5263 124 017-021 3820 90 015019 4180 9 013017  31-34
THD115-0760-FNT 7,60 8 4,0 100 5193 124 017-021 3769 90 015019 4125 9 0BT
THD115-0770-FNT 7,70 8 45 100 5126 124 017021 3721 90 015019 4072 99 013017  mieds
THD115-0780-FNT 7,80 8 830 100 5060 124 017021 3673 90 0,15-0,19 4020 99 013-0,17  35-44
THD115-0790-FNT 7,90 8 435 100 4996 124 017021 3626 90 015019 3969 9 0BT L
THD115-0800-FNT 8,00 8 440 100 4934 124 018022 4058 02 016020 3919 99 04018  obrabialne
THD115-0810-FNT 810 10 445 110 4873 124 018022 4008 102 0,16-020 4057 103 014018  4-51
THD115-0820-FNT 820 10 450 110 4813 124 018-022 3959 102 0,16-020 4008 103 014018 o
THD115-0830-FNT 830 10 455 110 4755 124 018022 3912 102 016020 3960 103 014018  pcy/AL
THD115-0840-FNT 840 10 460 110 4699 124 018022 3865 02 016-020 3913 103 014018 <6%Si
THDI15-0850-FNT 850 10 465 110 4803 128 018022 380 102 016020 3867 103 014018 z.vzv‘frgwa
THD115-0860-FNT 860 10 475 110 4747 128 018022 3775 02 016-020 3822 103 0,14-0,18
THD115-0870-FNT 870 10 480 110 4692 128 018022 3732 102 016020 3778 103 014018  Materialy
THDI15-0880-FNT 880 10 485 110 4639 128 018022 3690 102 016020 3735 103 0,140,18 g;ecmne
THD115-0890-FNT 890 10 490 110 4587 128 018-022 3648 102 016020 3693 103 014018 58
—
THD115-0900-FNT 9,00 10 495 110 4536 128 018022 3608 02 016-020 3652 103 0,14-0,18
THD115-0910-FNT 9,10 10 500 110 4486 128 0,18-022 3568 102 016-020 3612 103 0,14-0,18 zgr_"ggzyty
THD115-0920-FNT 920 10 505 110 4437 128 018022 3529 02 016-020 3572 103 014018
THD115-0930-FNT 930 10 51,0 110 4390 128 0,18-022 3491 102 016-020 3534 103 014018  Wierth
THD115-0940-FNT 940 10 515 110 4343 128 018022 3454 02 016-020 3496 103 0,14-0,18 2;?"7;'“'“
THD115-0950-FNT 950 10 520 110 4297 128 018-022 3418 102 016-020 3460 03 014018 T
THD115-0960-FNT 9,60 10 5,0 110 4252 128 018022 3382 102 016020 3423 103 014018  Fazowniki
THD115-0970-FNT 970 10 535 110 4209 128 018-022 3347 102 016-020 3388 103 0,14-0,18 nr
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PROGCUTTER

THD115 - WIERTtA 5XD, Z=2
DRILLS 5XD, Z=2

” Parametry c.d.
S = Zalecane parametry wiercenia / Cutting data
< 0
'a_t o 5XD Stale niestopowe Stale niskostopowe Stale wysokostopowe
w Z Non alloyed steels Low alloyed steels <1000 N/mm?2 Highly alloyed steels
3 E <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey castiron <180 HB <1200 N/mm?
<Z( 8 Kod D d I L n Ve f n Ve f n Ve f
-0 mm]  [mm] [mm] [mm] [obr/min] [m/min] [mm/obr] [obr/min] [m/min]  [mm/obr] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr]
é 2 THD115-0980-FNT 9,80 10 54,0 110 4166 128 0,18-0,22 3313 102 0,16-0,20 3354 103 0,14-0,18
5 : THD115-0990-FNT 9,90 10 54,5 110 4124 128 0,18-022 3280 102 016020 3320 103 0,14-0,18
; :,' THD115-1000-FNT 10,00 10 55,0 110 4082 128 0,21-0,25 3326 105 0,19-0,23 3287 103 0,18-0,22
°0‘ THD115-1010-FNT 10,10 12 55,5 120 4042 128 0,21-0,25 3293 105 019-023 3254 103 0,18-0,22
THD115-1020-FNT 10,20 12 56,0 120 4002 128 0,21-0,25 3261 105 0,19-0,23 3222 103 0,18-0,22
THD115-1030-FNT 10,30 12 56,5 120 3963 128 0,21-0,25 3229 105 0,19-0,23 3191 103 0,18-0,22

THD115-1040-FNT 10,40 12 57,0 120 3925 128 0,21-0,25 3198 105 0,19-0,23 3160 103 0,18-0,22
THD115-1050-FNT 10,50 12 58,0 120 3888 128 0,21-0,25 3168 105 0,19-0,23 3130 103 0,18-0,22

THD115-1060-FNT 10,60 12 58,5 120 3851 128 0,21-0,25 3138 105 0,19-0,23 3101 103 0,18-0,22
THD115-1070-FNT 10,70 12 59,0 120 3815 128 0,21-0,25 3109 105 0,19-0,23 3072 103 0,18-0,22
THD115-1080-FNT 10,80 12 59,5 120 3780 128 0,21-0,25 3080 105 0,19-0,23 3043 103 0,18-0,22
THD115-1090-FNT 10,90 12 60,0 120 3745 128 0,21-0,25 3052 105 0,19-0,23 3015 103 0,18-0,22
THD115-1100-FNT 11,00 12 60,5 120 3m 128 0,21-0,25 3024 105 0,19-0,23 2988 103 0,18-0,22
THD115-1110-FNT 11,10 12 61,0 120 3678 128 0,21-0,25 2997 105 0,19-0,23 2961 103 0,18-0,22
THD115-1120-FNT 11,20 12 61,5 120 3645 128 0,21-0,25 2970 105 0,19-0,23 2934 103 0,18-0,22
THD115-1130-FNT 11,30 12 61,5 120 3613 128 0,21-0,25 2944 105 0,19-0,23 2908 103 0,18-0,22
THD115-1140-FNT 11,40 12 60,5 120 3581 128 0,21-0,25 2918 105 0,19-0,23 2883 103 0,18-0,22
THD115-1150-FNT 11,50 12 60,5 120 3550 128 0,21-0,25 2892 105 0,19-0,23 2858 103 0,18-0,22
THD115-1160-FNT 11,60 12 04,0 120 3519 128 0,21-0,25 2868 105 0,19-0,23 2833 103 0,18-0,22
THD115-1170-FNT 11,70 12 64,0 120 3489 128 0,21-0,25 2843 105 0,19-0,23 2809 103 0,18-0,22
THD115-1180-FNT 11,80 12 64,0 120 3460 128 0,21-0,25 2819 105 0,19-0,23 2785 103 0,18-0,22
THDT15-1190-FNT 11,90 12 64,0 120 3431 128 0,21-0,25 2795 105 0,19-0,23 2762 103 0,18-0,22
THD115-1200-FNT 12,00 12 64,0 120 3402 128 0,20-0,24 2772 105 0,18-0,22 2739 103 0,17-0,21
THD115-1250-FNT 12,50 14 69,0 150 3081 121 0,20-0,24 2546 100 0,18-0,22 2496 98 0,17-0,21
THD115-1280-FNT 12,80 14 70,5 150 3009 121 0,20-0,24 2487 100 0,18-0,22 2437 98 0,17-0,21
THD115-1300-FNT 13,00 14 715 150 2963 121 0,20-0,24 2449 100 0,18-0,22 2400 98 0,17-0,21
THD115-1350-FNT 13,50 14 75,0 150 2853 121 0,20-0,24 2358 100 0,18-0,22 23m 98 0,17-0,21
THD115-1380-FNT 13,80 14 76,0 150 2791 121 0,20-0,24 2307 100 0,18-0,22 2260 98 0,17-0,21
THD115-1400-FNT 14,00 14 770 150 2751 121 0,20-0,24 2274 100 0,18-0,22 2228 98 0,17-0,21
THD115-1450-FNT 14,50 16 80,0 150 2656 121 0,20-0,24 2195 100 0,18-0,22 2151 98 0,17-0,21
THD115-1480-FNT 14,80 16 81,5 150 2602 121 0,20-0,24 2151 100 0,18-0,22 2108 98 0,17-0,21
THD115-1500-FNT 15,00 16 82,5 150 2568 121 0,20-0,24 2122 100 0,18-0,22 2080 98 0,17-0,21
THD115-1550-FNT 15,50 16 85,0 150 2485 121 0,20-0,24 2054 100 0,18-0,22 2013 98 0,17-0,21
THD115-1580-FNT 15,80 16 85,0 150 2438 121 0,20-0,24 2015 100 0,18-0,22 1974 98 0,17-0,21
THD115-1600-FNT 16,00 16 85,0 150 2407 121 0,20-0,24 1989 100 0,18-0,22 1950 98 0,17-0,21
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PROGCUTTER

THD116 - WIERTEA 6XD,Z =3
DRILLS 6XD, Z=3
UWAGA / REMARK - zmiana kodowania / changes in codification. Stary kod / old code: THD136

T |~ FNT =
HoumaiooIS ng 140° ; // Futura Nano
TOOLS norm 6xD \/ v/ 300 Top ‘
Zeliwo sferoidalne (;Zslv::ss'ziur:)en Stale / Steels Stale / Steels
Spheroidal cast iron <y]80 HB < 1200 N/ mm? 12% Cr

X
<
|—
o
—
2
<
z
<
o
'—
o
—
2

DRILLS AND SPOTTING DRILLS

140°
@Dhé

Do

45 HRC
10-24
<

Parametry narzedzi / Tools parameters gg 60 HRC

D d | L 25-30
[mm] [mm] [mm] [mm]

THD116-0300-FNT 3,00 3 2 60 ?b“”bka
orm
THDT16-0330-FNT 3,30 21 60 1.3
THD116-0400-ENT 4,00 2% 60 «
THD116-0420-FNT 4,20 7 80 AFU;,ﬁ% Si
mieaz
THD116-0500-ENT 5,00 33 80 35 14
THD116-0600-FNT 6,00 39 80
THD116-0680-FNT 6,80 44 100 Trudno-
obrabialne
THD116-0800-FNT 8,00 5 100 4551
THD116-0850-FNT 8,50 10 55 120
THD116-1000-FNT 10,00 10 65 120 Profile
PCV/ ALY
THD116-1020-ENT 10,20 12 66 150 <6YSi

THD116-1200-FNT 12,00 12 78 150 tworzywa
52-57

Kod

co o o U unn B B

Materiaty
drewno-
pochodne
58
—
Kompozyty
58-59
4—

Wiertta
nawiertaki
60-70
—_—

Fazowniki
71-72
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PROGUTTER

THD125 - WIERTtA 5XD, Z=2, WEWNETRZNE CHtODZENIE
DRILLS 5XD, Z = 2, INTERNAL COOLANT

- =
Norma TOOLS { 135° |7
TOOLS norm 52D < N 300 []
Stale / Steels Gze“‘”° stare Stale / Steels Teliw
< 1200 N / mm? 'j'l‘s“o"H':" 12% Cr > 69 Spheroidal ¢
L

<
<%
<%

X
<
-4
=
2
<
4
<
=
'—
[-4
=
2

DRILLS AND SPOTTING DRILLS

135°
@Dh6

Zalecane parametry wiercenia / Cutting data

5XD Stale niestopowe Stale niskostopowe Stale wysokostopowe
Non alloyed steels _Low alloyed steels <1000 N/mm?2 Highly alloyed steels
<800 N/mm2 Zeliwa szare / Grey castiron <180 HB <1200 N/mm2
Kod D d | L n Ve f n Ve f n Ve f

[mm]  [mm] [mm] [mm] [obmin]  [m/min]  [mm/obr] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr]  [obr/min]  [m/min]  [mm/obr]
THD125-0300-LM 3,00 6 16,50 64 12096 114 0,12-0,6 10823 102 0,10-0,14 9443 89 0,08-0,12
THD125-0310-LM 3,10 6 17,00 64 12219 119 0,12-0,16 10473 102 0,10-0,14 9626 9% 0,08-0,12
THD125-0320-LM 3,20 6 17,50 64 11837 119 0,12-0,16 10146 102 0,10-0,14 9325 9% 0,08-0,12
THD125-0330-LM 3,30 6 18,00 64 11454 119 0,12-016 9839 102 0,10-0,14 9043 9% 0,08-0,12
THD125-0340-LM 3,40 6 18,50 64 11141 119 0,12-0,16 9549 102 0,10-014 8777 9% 0,08-0,12
THD125-0350-LM 3,50 6 19,00 64 10823 119 0,12-0,16 9276 102 0,10-0,14 8526 9% 0,08-0,12
THD125-0360-LM 3,60 6 19,50 64 10522 119 0,12-0,16 9019 102 0,10-0,14 8289 % 0,08-0,12
THD125-0370-LM 3,70 6 20,50 64 10238 119 0,12-016 8775 102 0,10-0,14 8065 % 0,08-0,12
THD125-0380-LM 3,80 6 21,00 80 9968 119 0,12-0,16 8544 102 0,10-0,14 7853 9% 0,08-0,12
THD125-0390-LM 3,90 6 21,50 80 9713 119 0,12-016 8325 102 0,10-0,14 7652 9% 0,08-0,12
THD125-0400-LM 4,00 6 22,00 80 9450 119 0,14-0,18 8594 108 0,12-0,16 7460 9% 0,10-0,14
THD125-0410-LM 4,10 6 22,50 80 9239 119 0,14-0,18 8385 108 0,12-0,16 7278 9% 0,10-0,14
THD125-0420-LM 4,20 6 23,00 80 9000 119 0,14-0,18 8185 108 0,12-0,16 7105 9% 0,10-0,14
THD125-0430-LM 4,30 6 23,50 80 8809 119 0,14-0,18 7995 108 0,12-0,16 6940 9% 0,10-0,14
THD125-0440-LM 4,40 6 24,00 80 8609 119 0,14-0,18 7813 108 0,12-0,16 6782 9% 0,10-0,14
THD125-0450-LM 4,50 6 25,00 80 8418 119 0,14-0,18 7639 108 0,12-0,16 6631 9% 0,10-0,14
THD125-0460-LM 4,60 6 25,50 82 8235 119 0,14-0,18 7473 108 0,12-0,16 6487 % 0,10-0,14
THD125-0470-LM 4,70 6 26,00 82 8059 119 0,14-0,18 7314 108 0,12-0,16 6349 9% 0,10-0,14
THD125-0480-LM 4,80 6 26,50 82 7891 119 0,14-0,18 7162 108 0,12-0,16 6217 % 0,10-0,14
THD125-0490-LM 4,90 6 27,00 82 7730 119 0,14-0,18 7016 108 0,12-0,16 6090 9% 0,10-0,14
THD125-0500-LM 5,00 6 27,50 82 7862 124 0,14-0,18 6112 96 0,12-0,16 6271 99 0,10-0,14
THD125-0510-LM 5,10 6 28,00 82 7739 124 0,20-024 5992 9% 012-016 6148 99 0,10-0,14
THD125-0520-LM 5,20 6 28,50 82 7590 124 0,20-0,24 5876 96 0,12-0,16 6030 99 0,10-0,14
THD125-0530-LM 5,30 6 29,00 82 7447 124 0,20-024 5766 96 0,12-016 5916 99 0,10-0,14
THD125-0540-LM 5,40 6 29,50 82 7309 124 0,20-0,24 5659 96 0,12-0,16 5806 99 0,10-0,14
THD125-0550-LM 5,50 6 30,00 82 7176 124 0,20-024 5556 9% 0,12-0,16 5701 99 0,10-0,14
THD125-0560-LM 5,60 6 31,00 82 7048 124 0,20-024 5457 9% 0,12-0,16 5599 99 0,10-0,14
THD125-0570-LM 5,70 6 31,50 82 6925 124 0,20-024 5361 9% 0,12-0,16 5501 99 0,10-0,14
THD125-0580-LM 5,80 6 32,00 82 6805 124 0,20-024 5269 9% 0,12-0,16 5406 99 0,10-0,14
THD125-0590-LM 5,90 6 32,50 82 6690 124 0,20-024 5179 9% 0,12-0,16 5314 99 0,10-0,14
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PROGUTTER

THD125 - WIERTtA 5XD, Z=2, WEWNETRZNE CHtODZENIE
DRILLS 5XD, Z = 2, INTERNAL COOLANT

Parametry c.d.
(3
— =
<
<0
Eo
Zalecane parametry wiercenia / Cutting data Wz
-
5XD Stale niestopowe Stale niskostopowe Stale wysokostopowe E =
Non alloyed steels Low alloyed steels <1000 N/mm? Highly alloyed steels z 8
<800 N/mm2 Zeliwa szare / Grey castiron <180 HB <1200 N/mm2 <_t v
fa
Kod D d I L n Ve f n Ve f n Ve f mz
[mm] [mm] [mm] [mm] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr]  [obr/min]  [m/min]  [mm/obr] 5 <
W
THD125-0600-LM 6,00 6 3300 8 6578 124 020024 4775 90 018022 526 9 0,6-0,20 s -
THD125-0610.M 6,10 8 3350 92 6471 124 020024 469 90 018022 5140 9 016020 g
THD125-0620-LM 620 8 3400 92 6366 124 020024 4621 90 01802 5057 9 0,6-0,20
THD125-0630-lM 630 8 3450 92 6265 124 020024 4547 90 018022 4977 9 0,6-0,20
THD125-0640-LM 6,40 8 3500 92 6167 124 020024 4476 90 018022 4899 9 0,6-0,20
THD125-0650-LM 650 8 3600 92 6072 124 020024 4407 90 01802 4824 9 0,6-0,20
THD125-0660-LM 6,60 8 3650 92 5980 124 020024 4341 90 01802 4751 9 0,16-0,20
THD125-0670-lM 670 8 37,00 9 5891 124 020024 4276 90 018022 4680 9 0,6-0,20
THD125-0680-LM 680 8 3750 9 5804 124 020024 4213 90 018022 4611 9 0,16-0,20
THD125-0690-LM 690 8 3800 92 5720 124 020024 415 90 01802 454 9 01600
0
THD125-0700-lM 7,00 8 3850 92 5639 124 020024 4093 90 018022 4479 9 016020 4eprc
THD125-0710lM 7,50 8 3900 92 5559 124 020024 4035 90 018022 4416 9 016020 10-24
-—
THD125-0720lM 720 8 3950 92 5482 124 020024 3979 90 018022 435 9 01600
THD125-0730-lM 730 8 4000 9 5407 124 020024 3924 90 018022 4295 9 016020 4o coRC
THD125-0740-lM 7,40 8 4050 92 5334 124 020024 3871 90 018022 4237 9 016020  25-30
THD125-0750-lM 750 8 41,00 9 5263 124 020024 3820 90 01802 4180 9 01600
robKa
THD125-0760-lM 7,60 8 42,00 92 5193 124 020024 3769 90 01802 4125 9 016020 g
THD125-0770-lM 7,70 8 450 9 5126 124 020024 3721 90 01802 4072 9 016020 31-34
—
THD125-0780-LM 7,80 8 4300 92 5060 124 020024 3673 90 01802 4020 9 01600
(]
THD125-0790-LM 7,90 8 4350 9 4996 124 020024 3626 90 01802 399 9 016020  iegs
THD125-0800-LM 800 8 4400 92 4934 124 021025 4058 102 019023 3919 9 016020  35-44
-—
THD125-0810-LM 8,10 10 4450 104 4873 124 021025 4008 102 019023 4057 03 0l00
THD125-0820-lM 820 10 4500 104 4813 124 021025 3959 102 019023 4008 103 016020  gprabialne
THD125-0830-LM 830 10 4550 104 4755 124 021025 3912 102 019023 3960 103 016020  45-51
—
THD125-0840-LM 840 10 4600 104 4699 124 021025 3865 102 019023 3913 001600
THD125-0850LM 850 10 4650 104 4803 128 021025 3820 102 019023 3867 103 017021 poy/aw
THD125-0860-LM 860 10 4750 104 4747 128 021025 3775 102 019023 382 103 017021  <6%Si
THD125-0870-lM 870 10 4800 104 4692 128 021025 3732 102 019023 3778 103 017021 ;‘g"f’gwa
THD125-0880-LM 880 10 4850 104 4639 128 021025 3690 102 019023 3735 103 0,17-021
THD125-0890-LM 890 10 49,00 104 4587 128 021025 3648 102 019023 3693 103 017021  Materialy
THD125-0900-LM 9,00 10 4950 104 4536 128 021025 3608 102 019023 3652 103 017-0,21 gfcm’ne
THD125-0910-lM 9,50 10 50,00 104 4486 128 021025 3568 102 019023 3612 103 017021 g
—
THD125-0920-lM 920 10 5050 104 4437 128 021025 3529 102 019023 3572 103 0,17-021
THD125-0930-LM 930 10 51,00 104 4390 128 021025 3491 102 019023 3534 103 0,17:021 ggr_“’s’;’zyty
THD125-0940-lM 9,40 10 5150 104 4343 128 021025 3454 102 019023  349% 103 017021 &
THD125-0950-LM 950 10 52,00 104 4297 128 021025 3418 102 019023 3460 103 017021  Wiertfa
THD125-0960-LM 960 10 5300 104 425 128 021025 338 102 019023 343 103 017021 '6';?"7;'“'“
THD125-0970-lM 970 10 5350 104 4209 128 021025 3347 102 019023 3388 103 017021 ———>
THD125-0980-LM 9,80 10 5400 104 4166 128 021025 3313 102 019023 3354 103 017021  Fazowniki
-1
THD125-0990-LM 9,90 10 5450 104 4124 128 021025 3280 102 019023 3320 103 017021
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PROGUTTER

THD125 - WIERTtA 5XD, Z=2, WEWNETRZNE CHtODZENIE
DRILLS 5XD, Z = 2, INTERNAL COOLANT

Parametry c.d.
0
==
X ot
< 0
2o
Wz Zalecane parametry wiercenia / Cutting data
(-
E - 5XD Stale niestopowe Stale niskostopowe Stale wysokostopowe
z 8 Non alloyed steels Low alloyed steels <1000 N/mm? Highly alloyed steels
:( v <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey castiron <180 HB <1200 N/mm2
[a]
mz Kod D d I L n Ve f n Ve f n Ve f
5 < [mm]  [mm] [mm] [mm] [obr/min]  [m/min]  [mm/obr]  [obr/min]  [m/min]  [mm/obr]  [obr/min]  [m/min]  [mm/obr]
W
2 = THD125-1000-LM 10,00 10 5500 104 4082 128 0,25-0,29 3326 105 0,23-0,27 3287 103 0,21-0,25
g THD125-1010-LM 10,10 12 5550 119 4042 128 0,25-0,29 3293 105 0,23-0,27 3254 103 0,21-0,25
THD125-1020-LM 10,20 12 56,00 119 4002 128 0,25-0,29 3261 105 0,23-0,27 3222 103 0,21-0,25
THD125-1030-LM 10,30 12 5650 119 3963 128 0,25-0,29 3229 105 0,23-0,27 3191 103 0,21-0,25
THD125-1040-LM 10,40 12 57,00 119 3925 128 0,25-0,29 3198 105 0,23-0,27 3160 103 0,21-0,25
THD125-1050-LM 10,50 12 5800 119 3888 128 0,25-0,29 3168 105 0,23-0,27 3130 103 0,21-0,25
THD125-1060-LM 10,60 12 5850 119 3851 128 0,25-0,29 3138 105 0,23-0,27 3101 103 0,21-0,25
THD125-1070-LM 10,70 12 59,00 119 3815 128 0,25-0,29 3109 105 0,23-0,27 3072 103 0,21-0,25
THD125-1080-LM 10,80 12 59,50 119 3780 128 0,25-0,29 3080 105 0,23-0,27 3043 103 0,21-0,25
THD125-1090-LM 10,90 12 60,00 119 3745 128 0,25-0,29 3052 105 0,23-0,27 3015 103 0,21-0,25
THD125-1100-LM 11,00 12 60,50 119 371N 128 0,25-0,29 3024 105 0,23-0,27 2988 103 0,21-0,25
THD125-1110-LM 11,10 12 61,00 119 3678 128 0,25-0,29 2997 105 0,23-0,27 2961 103 0,21-0,25
THD125-1120-LM 11,20 12 61,50 119 3645 128 0,25-0,29 2970 105 0,23-0,27 2934 103 0,21-0,25
THD125-1130-LM 11,30 12 61,50 119 3613 128 0,25-0,29 2944 105 0,23-0,27 2908 103 0,21-0,25
THD125-1140-LM 11,40 12 60,50 119 3581 128 0,25-0,29 2918 105 0,23-0,27 2883 103 0,21-0,25
THD125-1150-LM 11,50 12 60,50 119 3550 128 0,25-0,29 2892 105 0,23-0,27 2858 103 0,21-0,25
THD125-1160-LM 11,60 12 6400 119 3519 128 0,25-0,29 2868 105 0,23-0,27 2833 103 0,21-0,25

THD125-1170-LM 11,70 12 64,00 119 3489 128 0,25-0,29 2843 105 0,23-0,27 2809 103 0,21-0,25
THD125-1180-LM 11,80 12 6400 119 3460 128 0,25-0,29 2819 105 0,23-0,27 2785 103 0,21-0,25

THD125-1190-LM 11,90 12 6400 119 3431 128 0,25-0,29 2795 105 0,23-0,27 2762 103 0,21-0,25
THD125-1200-LM 12,00 12 6400 119 3402 128 0,24-0,28 2772 105 0,22-0,26 2739 103 0,20-0,24
THD125-1250-LM 12,50 14 67,00 124 3081 121 0,24-0,28 2546 100 0,22-0,26 2496 98 0,20-0,24
THD125-1280-LM 12,80 14 6700 124 3009 121 0,24-0,28 2487 100 0,22-0,26 2437 98 0,20-0,24
THD125-1300-LM 13,00 14 6700 124 2963 121 0,24-0,28 2449 100 0,22-0,26 2400 98 0,20-0,24
THD125-1350-LM 13,50 14 67,00 124 2853 121 0,24-0,28 2358 100 0,22-0,26 231 98 0,20-0,24
THD125-1380-LM 13,80 14 6700 124 2791 121 0,24-0,28 2307 100 0,22-0,26 2260 98 0,20-0,24
THD125-1400-LM 14,00 14 67,00 124 2751 121 0,24-0,28 2274 100 0,22-0,26 2228 98 0,20-0,24
THD125-1450-LM 14,50 16 69,00 134 2656 121 0,24-0,28 2195 100 0,22-0,26 2151 98 0,20-0,24
THD125-1480-LM 14,80 16 69,00 134 2602 121 0,24-0,28 2151 100 0,22-0,26 2108 98 0,20-0,24
THD125-1500-LM 15,00 16 69,00 134 2568 121 0,24-0,28 2122 100 0,22-0,26 2080 98 0,20-0,24
THD125-1550-LM 15,50 16 71,00 134 2485 121 0,24-0,28 2054 100 0,22-0,26 2013 98 0,20-0,24
THD125-1580-LM 15,80 16 7100 134 2438 121 0,24-0,28 2015 100 0,22-0,26 1974 98 0,20-0,24
THD125-1600-LM 16,00 16 71,00 134 2407 121 0,24-0,28 1989 100 0,22-0,26 1950 98 0,20-0,24
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PROCUTTER

THM200 - FREZY Z WEWNETRZNYM PROMIENIEM, Z = 4
END MILLS WITH INTERNAL RADIUS,Z =4

Norma TOOLS 0 -)p Mgta olejowa
TOOLS norm A0 ~ 0il mist
Stale / Steels Gl:eehv::ss'ziu'roen Zeli Stale / Steels
<1450 N / mm? Y Spheroidal ¢ 12% Cr '
<180 HB

(7]
|
3
X -
Zo
2 Z
o
N
L
S s
<
T
o

@dhé

Do

45 HRC
10-24
-

0d
45-60 HRC
25-30

Parametry narzedzi / Tools parameters

Obrébka

D d [ L r form
Kod 31-34
—

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
THM200-05-FN
THM200-10-FN
THM200-15-FN
THM200-20-FN
THM200-25-FN
THM200-30-FN
THM200-35-FN
THM200-40-FN
THM200-45-FN
THM200-50-FN
THM200-55-FN
THM200-60-FN

. 1 i L2 ALU6%Si
8 10 63 10 mied

35-44
10 12,5 72 1,5 <
10 12,5 72 20 Trudno-
12 15 83 2,5 obrabialne
45-51
12 15 83 3,0 A
16 18 82 35 Profile
16 18 82 4,0 PCV/ ALY
16 18 8 45 <6%Si
tworzywa
16 18 82 5,0 59_57
20 20 104 55

20 20 104 6,0 Materiaty
drewno-
pochodne

58
-

O W O N o0 Vv O N OO N o N

Kompozyty
58-59
4—

Wiertta
nawiertaki
60-70
<

Fazowniki
71-72
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PROGCUTTER

THM232 - FAZOWNIKI WEGLIKOWE 90°,Z = 4/6
END MILLS FOR CHAMFERING 90°,Z = 4/6

=
Norma TOOLS 90° 7=4/6 AQ© ol Mgta olejowa
TOOLS norm \/ ‘ \ 0il mist
Stale / Steels Gzzwi:::;:)en Zeli Stale / Steels
<1450 N/ mm? %0 HB Spheroidal ¢ 12% Cr > 69

(7]
|
3
X -
Z o0
2 Z
o
N
L
S s
<
T
o

Do

45 HRC
10-24
-

0d
45-60 HRC
25-30

Obrébka Parametry narzedzi / Tools parameters

form d | L
341'34_ Kod [mm] [mm] [mm]
ALUS6%Si THM232-0400-FN 4 10 50

miedz THM232-0600-FN 6 15 57

S THM232-0800-FN 8 175 63

Trudno- THM232-1000-FN 10 20 2!

obrabialne THM232-1200-FN 12 24 83

-5 THM232-1600-FN 16 30 9

Profile THM232-2000Z6-FN 2 30 104

PCV/ALU
<6%Si
tworzywa
52-57

Materiaty
drewno-
pochodne
58

Kompozyty
58-59
4

Wiertta
nawiertaki
60-70
-

Fazowniki
71-72
-
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PROGCUTTER

NARZEDZIA SPECJALNE

Narzedzia specjalne nie znajduja sie w ofercie katalogowej.
Projektujemy je i wykonujemy na zamowienie.

Najczesciej sa to narzedzia ksztattowe - przeznaczone do przeprowadzania
wielu operacji w jednym przejsciu (np. wiertta wielostopniowe).

Tak skonstruowane narzedzia pozwalajg na optymalizacje procesow
produkcyjnych w wielu branzach.

Najczesciej wykorzystywane sg w przemysle lotniczym i motoryzacji.
Produkujemy narzedzia specjalne w ilosciach od kilku sztuk, po duze serie
produkcyjne.

Na nastepnych stronach zostaty zamieszczone formularze utatwiajgce
przygotowanie zapytania dotyczacego produkcji narzedzi specjalnych.
Projektujemy takze i wykonujemy narzedzia na podstawie rysunku
obrabianego detalu.

SPECIAL TOOLS

w
Zz
-
<
=
O
w
o
(%2}
<
N
[a)]
ur
N
24
<
P4

SPECIALTOOLS

Special tools are products not included in the standard catalogue offer.

They are designed and made based on a custom order.

In most cases these are shaped tools, designed to carry out many operations in one procedure
(e.g. multi-step drills).

The tools designed in this way allow for optimization of production processes in many industries.
They are most frequently used in the aviation and automotive industries.

We manufacture special tools in series from a few pieces to large production series.

On the following pages you will find forms to help you prepare an enquiry for special tools.

We also design and manufacture tools based on a drawing of a processed detail.
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PROGUTTER

FORMULARZ ZAPYTANIA OFERTOWEGO / APPLICATION FORM
Frezy petnoweglikowe / Solid carbide end mills

Zakres oferowanych $rednic / Range of diameters: @ 1 + @ 32 mm

Przedsiebiorstwo skfadajace zapytanie (nazwa, adres, telefon, e-mail, osoba do kontaktu)

; Company name, address, phone number, e-mail, contact person
—
< »n
a |
S
L
wv
<z
~
0w
) 7 llo$¢ narzedzi / Tools quantity sztuk / pcs
<
Z
D= a= d =

l
|
l
V

L=
Typ czota zfaza Z promieniem naroza kuliste Chwyt / Shank
Face shape with chamfer with radius ball end

Rmax=<0,25D
ptaskie f=|:| max=s HA I:l
flat g :| | R=| |

HB |:|:

L] L]

Rodzaj i ilo$¢ ostrzy / Flutes type and quantity

symetryczne / symmetrical asymetryczne / asymmetrical Powloka / Coating

bez ostrzy Tak/Yes

e \‘.1’ <) na czole o
T P e with plane face rerto

D Typ powloki - Coating type

Obrabiany materiat Twardos¢
Material to be machined Hardness

Informacje dodatkowe:
Additional information

data / date podpis / signature

Narzedzia Skrawajace Tools Sp. z 0.0. ul. Wkadystawa Grabskiego 25, 55-011 Siechnice, powiat Wroctaw
74 tel. 71 343 58 58, fax 71 341 94 70 www.toolswro.com.pl, e-mail: tools@toolswro.com.pl



Zakres oferowanych $rednic / Range of diameters: @ 1 + @ 32 mm

PROGUTTER

FORMULARZ ZAPYTANIA OFERTOWEGO / APPLICATION FORM
Wiertta petnoweglikowe - prosty kanat wiérowy, 2 ostrzowe / solid carbide drills - straight flutes, Z=2

Przedsiebiorstwo skfadajace zapytanie (nazwa, adres, telefon, e-mail, osoba do kontaktu)
Company name, address, phone number, e-mail, contact person

llos¢ narzedzi / Tools quantity

SPECIAL TOOLS

sztuk / pcs

Tol.

Tol.

<

-

Ll
z
-
<
)
(9]
i
o
w
=
N
[a)]
e
N
o
<
z

Do = pracuje / working |:|

Dy = nie pracuje / not working I:l

A
N

AN I

i Chwyt / Shank

I= —
- - e []
L=
ve[]]
Chlodzenie wewnetrzne Powloka / Coating
Internal coolant
Tak/Yes
Nie/No
TAK / YES D Typ powtoki - Coating type
NIE / NO []
Obrabiany materiat Twardosé
Material to be machined Hardness

Informacje dodatkowe:
Additional information

data / date

podpis / signature

Narzedzia Skrawajace Tools Sp. z 0.0. ul. Wiadystawa Grabskiego 25, 55-011 Siechnice, powiat Wroctaw
tel. 71 343 58 58, fax 71 341 94 70 www.toolswro.com.pl, e-mail: tools@toolswro.com.pl 75



PROGCUTTER

FORMULARZ ZAPYTANIA OFERTOWEGO / APPLICATION FORM
Wiertta petnoweglikowe - skretny kanat widrowy, 2 ostrzowe / solid carbide drills - with helix, Z=2

Zakres oferowanych srednic / Range of diameters: @ 1 + @ 32 mm

Przedsiebiorstwo skfadajace zapytanie (nazwa, adres, telefon, e-mail, osoba do kontaktu)

; Company name, address, phone number, e-mail, contact person
-
< wn
a |
w3
=
w
< g
~
(@)
[ W]
w‘ n- Yy . .
Nw llos¢ narzedzi / Tools quantity sztuk / pcs
<
zZ
— Dy = pracuje / working | |
D= Tol. =
Dy = nie pracuje / not working |:|
D'| - TOI. =

A \\/ | h Chwyt / Shank

r
n

I

|
>
[l

A
!

L= HE[ ] |

A
Y

Chlodzenie wewnetrzne

Powtoka / Coating
Internal coolant

Tak/Yes

Nie/No
TAK / YES D Typ powtoki - Coating type

NIE / NO []

Obrabiany materiat Twardos¢
Material to be machined Hardness

Informacje dodatkowe:
Additional information

data / date podpis / signature

Narzedzia Skrawajace Tools Sp. z o.0. ul. Wkadystawa Grabskiego 25, 55-011 Siechnice, powiat Wroctaw
76 tel. 71 343 58 58, fax 71 341 94 70 www.toolswro.com.pl, e-mail: tools@toolswro.com.pl



PROCUTTER

REGENERACJA NARZEDZI OBROTOWYCH

Oferujemy wysokiej jakosci ustuge ostrzenia narzedzi obrotowych z monolitu weglika,
w konkurencyjnych cenach i terminach wykonania. Proces ostrzenia, wykonywany za pomoca
nowoczesnych szlifierek CNC, pozwala przywrdci¢ narzedziom oryginalng geometrie. Mozliwe jest
rowniez ponowne pokrycie narzedzia powtoka - ustuge repowlekania swiadczy dla nas Oerlikon
Balzers. Uzyskujemy w ten sposob narzedzie z podobnymi wtasnosciami i parametrami oraz
zblizong wydajnoscig do tego, jakie posiada nowe.

Dzieki regeneracji narzedzi mozliwe jest uzyskanie oszczednosci az do 70%!

Formularz utatwiajacy zlecenie regeneracji mozna znalez¢ na stronie:
toolswro.com.pl/uslugi/regeneracja-narzedzi.

ROTARY TOOLS REGENERATION
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Przyktady jakosci regeneracji narzedzi / Examples of the tools regeneration quality.
Przed / Before Po / After Przed / Before Po / After Przed / Before Po / After

Krawedz skrawajaca w powiekszeniu x 20 (zdjecie z maszyny Zoller)
Cutting edge in magnification 20x (photo from Zoller machine)

ROTARY TOOLS REGENERATION

We offer high quality services of sharpening rotary tools made of carbide monolith at competitive
prices and deadlines. The sharpening process, which is performed using modern CNC grinders,
allows the tools to be restored to their original geometry. It is also possible to recoat a tool - the
recoating service is provided by Oerlikon Balzers. This way, we obtain a tool with similar properties
and parameters, and with a similar performance of that available in a new one.

Thanks to the regeneration of tools it is possible to save up to 70%!
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MILLING RECOMMENDATIONS
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PROGUTTER

ZALECENIA DOTYCZACE FREZOWANIA

Wybér sposobu frezowania

Aby uzyskac lepsza jakos¢ powierzchni oraz wydtuzenie trwatosci freza, zalecamy frezowanie wspotbiezne, (gdy kierunek
posuwu narzedzia zgodny jest z kierunkiem jego obrotow).

Chtodziwo

W celu utrzymania krawedzi skrawajacej w dobrej kondycji niezbedne jest unikanie wahan temperatury w strefie skrawania.
W stal - zaleca sie frezowanie na sucho z podawaniem sprezonego powietrza, ktore dodatkowo bedzie usuwato widry ze
strefy skrawania

W stopy zaroodporne - zaleca sie chtodzenie z wykorzystaniem emulsji, ktdra bedzie smarowata i schtadzata takze przedmiot
obrabiany, dodatkowo usuwajac widry

W stale nierdzewne i aluminium - wymagajg wykorzystania chtodziwa zapobiegajacego powstawaniu narostéw i nadbudowy-
waniu krawedzi skrawajacych na narzedziu

W Zeliwo - zaleca sie stosowanie chtodziwa, ktére dodatkowo zwigze pyt powstajacy w trakcie procesu

W przy frezowaniu elementdw cienkosciennych zalecamy stosowanie intensywnego chtodzenia, aby zapobiec deformacgiji
obrabianego elementu.

Jesli frezowanie odbywa sie z wykorzystaniem chtodziwa, to musi by¢ ono podawane bardzo obficie.

Mocowanie frezéw

Wskazane jest zastosowanie mozliwie najkrétszego narzedzia, o jak najwiekszej srednicy. Pozwala to zwiekszy¢ stabilnosc¢
uktadu i zwiekszy¢ precyzje obrébki. Zalecamy stosowanie oprawek o duzej sile zacisku i wysokiej precyzji - seria MONO-
FORCE firmy D’Andrea.

Redukcja wibracji i hatasu

Jesli warunki obrébki nie sg stabilne i pojawiajg sie wibracje oraz hatas, nalezy proporcjonalnie zmniejszy¢ liczbe obrotdw
wrzeciona i wartos¢ posuwodw. Pomdc moze takze zastosowanie narzedzi z nieregularnym podziatem ostrzy.

Zagtebianie w materiale

Jesli obrabiarka i warunki pracy to umozliwiaja, to zalecamy zagtebianie w materiale po tzw. rampie. Kat rampy nie powinien
przekraczac 5 stopni.

Jesli natomiast musimy zagtebiac sie w materiale z posuwem wzdtuz osi narzedzia, to nalezy zredukowac jego wartosc¢ przy-
najmniej o 50% do momentu uzyskania wymaganej wartosci ap. Tylko narzedzia z ostrzem przechodzacym przez o$ obrotu
maja mozliwos¢ takiej pracy.

MILLING RECOMMENDATIONS

Choice of milling

To obtain better surface quality and longer tool life, we recommend conventional milling,

(when feed direction is compatible with its rotation).

Coolant

To keep cutting edge in a good condition it’s necessary to avoid temperature fluctuation in cutting area.

m steel - we recommend milling without any coolant but with compressed air which removes chips from cutting area
m heat-resisting alloys - we recommend emulsion which will lubricate and cool down workpiece and removes chips

m stainless steels and aluminium - they require coolant to not built-up cutting edges on milling cutters

m cast iron - we recommend coolant which will additionally binds dust, generated during machining

m while milling workpieces with thin walls we recommend intensive cooling to avoid workpiece deformation

If milling strategy is with coolant the amount of it must be plentifully.

Milling cutters clamping

Advisable is to use the shortest tool and in the biggest diameter. It will allow to make configuration more stable and
more precise. We recommend tool holders with high clamping force and precision - MONOFORCE series from D’Andrea.
Noise and vibration reduction

If there are no stable conditions and you can see vibrations and noise we recommend to reduce proportionally spindle
rotation and feed rates. Other solution is to use milling cutters with irregular helix angle.

Plunging into material

We recommend to plunge into material by ramping if machine and working conditions allows it. Maximal angle for this
method is 5 degree.

If there is a need to work by milling cutters axially like a drill we recommend to reduce feed rate by 50% until ap value
is reached. Only tools with a blade passes through the rotation axis allow such method.



PROCGUTTER

ZALECENIA DOTYCZACE WIERCENIA

Nawiercanie

Przy powierzchniach ptaskich, wstepnie obrobionych nalezy stosowac nawiercanie bez redukcji posuwu.

Przy powierzchniach nieréwnych (np. odlewdw) stosuje sie operacje nawiercania ze zredukowanym posuwem.

Jezeli nawiercanie jest konieczne, kat wierzchotkowy nawiertaka powinien by¢ rowny lub wiekszy od kata wierzchotkowego
docelowego wiertta.

Wiercenie w powierzchniach skosnych

Przed procesem wiercenia nalezy splanowac powierzchnie pod docelowe wiertto lub nawiercié¢ wstepnie.

Wyijscie wiertta po skosniej powierzchni

Nalezy zredukowad posuw o 50% przy wyjsciu wiertta z materiatu.

Wiercenie w powierzchniach cylindrycznych

Nalezy zastosowad nawiercanie na zredukowanych parametrach.

Wiercenie w materiatach dajacych krétki wior/pyt (Np. Zzeliwo szare, sferoidalne).

Do tego typu materiatow zalecamy wiertta trzy ostrzowe (THD136).

Praca narzedzia jest stabilnigjsza i odbywa sie na wyzszych parametrach.

Mocowanie wiertet

Nalezy mocowac wiertta w oprawkach z jak najmniejszym biciem, co pozwoli na zwiekszenie trwatosci narzedzi.
Redukcja wibracji i hatasu

Aby wyeliminowad drgania, gtosng prace zalecamy stosowac krétsze wiertto oraz zmniejszy¢ posuw.

Nalezy réwniez zmniejszy¢ predkosc skrawania.

Wykruszenia

W przypadku pojawienia sie wykruszen nalezy zastosowac krétsze wiertto, zredukowad bicie osiowe i promieniowe
oraz zmniejszy¢ posuw.

Pekniecia

Przy peknieciu wiertta zalecamy skroci¢ czas pracy wiertta (przed ewentualng regeneracjg), zmniejszy¢ posuw oraz
zmniejszy¢ predkosc skrawania.

Grat przy wyijsciu

Problem gratu przy wyjsciu mozna usunac, zwiekszajac kat wierzchotkowy wiertta oraz zmnigjszajac posuw.
Chtodzenie wewnetrzne

Chtodziwo powinno by¢ dostarczane réwnomiernie (bez przerw i skokéw ciénienia), z odpowiednim wydatkiem
i ci$nieniem (zalecane min. 40 bar).

DRILLING RECOMMENDATIONS

Spot drilling

At flat surfaces, roughly machined use spot drilling without feed rate reduction.

At rough surfaces (for example castings) use spot drilling with feed rate reduction.

If spot drilling is necessary use spotting drill with point angle equal or bigger than final drill.

Drilling in angled surfaces
Before drilling make surface flat by milling or use spotting drill.

Drill output on angled surface
Reduce feed rate by 50% while drill exits material.

Drilling in spherical surfaces

Use spot drilling with lower cutting parameters.

Drilling in materials give short chips/dust (for example cast and spheroidal iron)

For such materials we recommend 3 fluted drills (THD136). Tool is more stable with higher cutting data.

Drills clamping

Use tool holders with the lowest run-out which allow to make tool life longer.

Noise and vibration reduction

To eliminate vibrations, noise use shorter drill and reduce feed rate. Reduce also cutting speed.

Cutting edge chipped

When you see cutting edge chipped change tool for shorter one, reduce axial and radial run-out and reduce feed rate.
Breakage

When drills break we recommend to shorten cutting time (before eventual regeneration), reduce feed and cutting speed.
Burrs on the exit hole

Use drill with bigger point angle and reduce feed rate.

Internal Coolant

Cooland should by delivered equally (without interruptions and pressure peaks), with adequate quantity and pressure
(advised min 40 bar).

DRILLING RECOMMENDATIONS
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WZORY / FORMULAS

Obroty na minute
Revolution per minute

| _ Vex1000
~ Dxn

Predkos¢ skrawania
Cutting speed

DxMxn
Ve="7000

Posuw na ostrze
Feed per tooth

TABELA TWARDOSCI / HARDNESS TABLE

(N/mm?) (Vickers) (Brinnel ) (Rockwell)

255 80 76

285 90 86

320 100 95

350 110 105

385 120 114

415 130 124

450 140 133

480 150 143

510 160 152

545 170 162

575 180 171

610 190 181

640 200 190

675 210 199

705 220 209

740 230 219

770 240 228

800 250 238 22

835 260 247 24

870 272 258 26

(N/mm?) (Vickers ) (Brinnel ) (Rockwell)

940 293 278 29

995 310 295 31

1050 327 311 33

1110 345 328 35

1170 364 346 37

1230 382 363 39

1300 403 383 41

1360 423 413 44

1440 446 424 45

1530 473 449 47

1620 497 472 49

1730 527 501 51

1845 560 532 53

1980 596 567 55

2140 639 607 57

675 59

720 61

773 63

829 65

900 67
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TABELATOLERANCIJI / TOLERANCES TABLE
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ZASADA STAKEGO OTWORU im ZASADA STALEGO WAEKA im Pz

BORE DEVIATION EXPRESSED IN ym SHAFTS DEVIATION EXPRESSED IN <3

w Ll

m —

q F6 H7 d11 9 g6 h5 hé h7 h8 m7 < 0
0o3 +12 +10 -20 14 -2 0 0 0 0 +14
; 6 0 -80 -39 -8 4 -6 -10 14 4
s +18 +12 .30 -20 -4 0 0 0 0 +20
: +10 0 -105 -50 12 -5 -8 -12 -18 +8
o0 +22 +15 -40 .25 -5 0 0 0 0 +25
: +13 0 -130 -61 14 -6 -9 -15 222 +10
o1 27 +18 -50 .32 -6 0 0 0 0 +30
: +16 0 -160 -75 17 -8 11 -18 27 +12
gego | 33 21 -65 -40 -7 0 0 0 0 +36
: +20 0 -195 -92 -20 -9 13 21 -33 +15
aoego Al +25 -80 -50 -9 0 0 0 0 +42
: +25 0 240 -112 -25 11 -16 .25 -39 +17
eoegn 49 +30 -100 -60 -10 0 0 0 0 +50
: +30 0 2290  -134 -29 13 -19 -30 .46 +20
s0e120 98 435 -120 .72 12 0 0 0 0 +58
: +36 0 340 -159 .34 -15 -22 -35 .54 +23
, +68 +40 -145 -85 14 0 0 0 0 +67
>120+180 45 0 -395 -185 -39 .18 .25 -40 -63 +27
, +79 +46 1170 -100 -15 0 0 0 0 +77
A 0 460 -215 -44 -20 -29 -46 72 +31
, +88 452 4190 -110 17 0 0 0 0 +86
>250+315 54 0 510 2240 -49 .23 .32 .52 -81 +34
, +98 +57 210  -125 -18 0 0 0 0 +94
>315+400 ., 0 -570 -265 .54 -25 -36 .57 -89 +37
, +108 +63 230  -135 -20 0 0 0 0 +103
>400+500 g 0 -630 -290 -60 .27 -40 -63 -97 +40
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TECHNOLOGIA PRODUKCJI NARZEDZI

W nowoczesnej fabryce Narzedzia Skrawajace TOOLS w Siechnicach pod Wroctawiem powstaja wysokiej klasy narzedzia
z monolitu weglika. Dbamy o najwyzsza jakos¢ produktu na kazdym etapie: od doboru optymalnej geometrii, gatunku
weglika, obrobki wykonczeniowej i powtoki, po kontrole jakosci. Kazde narzedzie - zarbwno katalogowe, jaki i specjalne
- jest starannie zaprojektowane, z uwzglednieniem specyficznych wymagan uzytkownikow. W procesie projektowania
wykorzystywane sg systemy CAD-CAM (2D i 3D). Produkcja odbywa sie przy pomocy nowoczesnych i precyzyjnych
szlifierek CNC.

Wprowadzenie nowych technologii obrobki wykonczeniowej, dostepnych w urzadzeniu do polerowania, dato mozliwosc
uzyskania jeszcze lepszych wiasciwosci narzedzi.

Polerowanie kanatu wiérowego pozwala na :

B [epsze odprowadzanie widra

W zwieksza trwatos¢ narzedzia

B zapobiega przyklejaniu sie materiatu do narzedzia

B umozliwia zwiekszenie parametréw pracy

Ujednolicanie krawedzi skrawajacej ma wptyw na:

W zwiekszenie trwatosci narzedzia

B zapobiega wibracjom narzedzia

B umozliwia zwiekszenie parametréw pracy

Kontrola jakosci odbywa sie przy pomocy optycznych urzadzen pomiarowych, o doktadnosci pomiarowej do 0,001 mm.

C— ey — ;:___.r« 7,..‘—;

TOOL MANUFACTURING TECHNOLOGY

The modern Narzedzia Skrawajace TOOLS factory in Siechnice near Wroctaw manufactures high quality solid carbide
tools. We ensure the quality of the product at every stage - from the selection of the optimal geometry, the carbide grade,
finishing machining and coating, to quality control. All tools - both catalogue tools as well as special tools - are carefully
designed, taking into account the specific requirements of the users. CAD-CAM systems (2D and 3D) are used in the
designing process. Production is carried on with the use of modern and high-precision CNC grinding machines. The
introduction of new finishing technologies available on the polishing machine allows to obtaining even better tool
properties.

Polishing of flutes allows for:

W Better removal of chips

B extended tool life

B prevents the material from sticking to the tool

W provides better operating parameters

Uniform cutting edges allows to:

B extended durability of the tool

W prevent tool vibrations

W provide better operating parameters

Quality control is performed using optical measuring d
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NOWY SYSTEM KODOWANIA NARZEDZI KATALOGOWYCH
NEW CODIFICATION SYSTEM OF CATALOGUE TOOLS

THM 9 1 2 - 0450 - RSO5 - AP =
THM 9 4 2 - 0500 - RS06 - L19 ‘ a E
-
N
[
Frezy / End mills B Srednica Chwyt wzmocniony Powtoka <o
toroidalne stal ponad 45 HRC / steel over 45 HRC \;Sgn?kcif]ag Reinforced shank Coating <Zz '::
with di 1 | stal do 45 HRC / steel up to 45 HRC diameter RSO3 AP - Alerona g E
corner radius . . RS04 LM - Latuma Q=
promieniowe 3 | produkcja form / moulds production o 8
ball end 4  @luminium >6%Si, ' RS05 TF - Tisaflex X0
stopy miedzi / copper alloys Oznaczenie RS08 = =@
walcowo ; ; producenta - O
- czotowe 5 matena’ry trudnoobr:?blalne Producer RS10 LOO - dtugosc » 0O
face end mills difficult to cut materials designation RS12 czesci roboczej o F
¢ | profile PCV/ALU, tworzywa sztuczne working length
PCV/ALU profiles, thermoplastics
drewnopochodne / wood-base materials ‘ B ‘
kompozyty / composites

<+

Linie frezéw / End mills lines
501, 502, 701, 702, 901, 902

510, 512, 710, 712, 713, 910,
911, 912, 913, 914, 916, 917, 919

Grupa materiatowa / Material group
0 | stal ponad 45 HRC / steel over 45 HRC

[EEN

stal do 45 HRC / steel up to 45 HRC

3 | produkcja form / moulds production 530, 531, 730, 731
4 | aluminium >6% Si, stopy miedzi / copper alloys 542,543,742, 941, 942, 943, 945
5 | materiaty trudnoobrabialne / difficult to cut materials 554,954, 955, 957
6 | profile PCV/ALU, tworzywa sztuczne / PCV/ALU profiles, thermoplastics | 961, 961LH, 962, 964
8 | drewnopochodne / wood-base materials 981
9 | kompozyty / composites 990, 992, 994
. THD 1 2 | 5 - | o080 | - | W™ |
1 Wiertta 1 bez wewnetrznego chtodzenia 3 dtugosc cz. roboczej I=3XD Srednica Powtoka

Drills without internal coolant working length [=3XD robocza Coating

5|2 wewnetrznym chtodzeniem 5 dtugosc cz. roboczej I=5XD (‘j’YWk't”g FNT - Futura

with internal coolant working length I=5XD | diameter || Nano Top
dtugosc cz. roboczej I=6XD LM - Latuma
6 | working length 1=6XD
Fazowniki / Chamfering tools
™M 2 | o | o | (THM200 / THM 232)
5 Fazowniki Oznaczenie producenta
Chamfering tools Producer designation
Nawiertaki / Spotting drills
THD 2 o | 9 | (THD209 / THD 212 / THD 214)
Nawiertaki 09 | kat wierzchotkowy / point angle = 90°

Spotting drills

12 | kat wierzchotkowy / point angle = 120°

14 | kat wierzchotkowy / point angle = 140°
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cerlikon
balzers

Innowacje, technologie wyprzedzajace, konkurencyjnosé

BALINIT®

ALCRONA PRO
ALDURA
ALNOVA
ALTENSA
DURANA

HARD CARBON
LATUMA
PERTURA

TISAFLEX

. Kolor Twardos_c Materiat . Materiat
ER owloki EoNion owtoki RESEE obrabian
P HIT(GPa) P y
AP | jasnoszary 36 +/-3 RTC?EZ'G frezowanie | Stal > 1000 N/mm2
_— na bazie frezowanie | Stal > 56 HRC
A0 | IR CRrE & ] AICIN wiercenie Stal > 56 HRC
. na bazie . Stal nierdzewna
AN | jasnoszary 38 +/-1 AICIN frezowanie 56liWo
. na bazie obrébka
A | JEenesEy 4043 | AleeN kot zebatych
) o frezowanie | Stal > 45 HRC
DR | brgzowy 38 +/-5 AITIN+TiSiXN wiercenie Stal > 1000 N/mm2
HC | czarny 50 +/-5 na bazie C fr_ezowa_n '® | Aluminium
wiercenie
LM | szary 35 +/-3 na bazie AITIiN | frezowanie Stal > 45 HRC
Stopy Ni
PT |szary 35 +/-3 na bazie AITiIN | wiercenie SiEl, gellwo,
stal nierdzewna
TF | brazowy 38 +-5 | AITIN+TISIXN | frezowanie | 12 Nierdzewna

stopy Ni

Oerlikon Balzers Coating Poland Sp. z o. o.
Polkowice | Tczew | Kedzierzyn-Kozle
www.oerlikon.com/balzers/pl

T:+48 76 746 48 00
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NASZA OFERTA HANDLOWA

Narzedzia

m frezy, wiertta, rozwiertaki, nawiertaki, mikrowiertta, fazowniki, pogtebiacze

m gwintowniki, wygniataki, frezy do gwintow, narzynki, sprawdziany

m frezy pilnikowe

m narzedzia sktadane - gtowice frezowe, noze tokarskie, wiertta, ptytki wieloostrzowe

Oprzyrzadowanie

m nagrzewarka do oprawek termicznych

m oprawki frezarskie - monolityczne, o duzej sile zacisku, termiczne

m oprawki do gwintowania

m oprawki tokarskie - state i napedzane

m gtowice wielowrzecionowe, multiplikatory obrotéw

m gtowice katowe - state, regulowane

m gtowice wytaczarskie - mikrometryczne, mikrometryczne z odczytem elektronicznym,
zgrubno-wykonczeniowe, zgrubne

m mechatroniczne gtowice wytaczarskie

OUR SALES OFFER
Tools
m milling cutters, drills, reamers, spotting drills, micro drills, end mills for chamfering, counterbores
m taps, thread formers, thread milling cutters,threading dies, gauges
m carbide burrs
m milling heads, lathe knives and drills for indexable cutting inserts
Tooling equipment
m shrink fit machine
m milling tool holders - monoalithic, high clamping force, shrink fit chucks
m tapping tool holders
m static and driven turning tool holders
m multi-spindle heads, spindle speeders
m angle heads - fixed, adjustable
m boring heads - micrometric, micrometric with electronic reading, medium accurate, roughing
m mechatronic boring heads
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Narzedzia Skrawajace Tools
Grabskiego 25
55-011 Siechnice
near Wroctaw, Poland




Narzedzia Skrawajace Tools Ltd.
Grabskiego 25
55-011 Siechnice, Poland
ph. + 48 71 343 58 58, Fax + 48 71 341 94 70
e-mail: tools@toolswro.com.pl
toolswro.com.pl | sklep.toolswro.com.pl FS 576820
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