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Warunki uzytkowania / Conditions of operations / [pasina skcrtyataumm

Material obrabiany
Machined material / 06pa6oTbiaembiii Matepitan

Stale niestopowe
1.1 Unalloyed steels
HenerepoBaHHble cTany

Stale niestopowe i stopowe
1.2 Unalloyed and alloyed steels
HenerepoBaHHble 1 nerepoBaHHble cTany

Stale stopowe
1.3 Alloyed steels
NerepoBanHbie cTanyt

Stale stopowe
1.4 Alloyed steels
TNerepoBaHHbie cTanyt

Stale stopowe hartowane
1.5 Alloyed steels hardened
JlerepoBaHHbie KanéHHble cTanu

Stale nierdzewne i kwasoodporne
2.1 Stainless and acid resistand steels
KucnoroycroitunBble i HepxaBeloLye cTanm
Stale nierdzewne i kwasoodporne z podwyzszona zawartoscia chromu i niklu

2.2 Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel
KucnoroycroitunBble 1 Hey cTan ¢ EHHbIM COBiePPKaHVIEM XpOMa 1 HIKeNA

Zeliwo szare
3.1 Grey castiron
Cepblil uyryn
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
3.2 Spheroidal cast iron, melleable cast iron
MarHuesblii uyryH, KOBKUiA YyryH

Tytan
4.1 Titan
TuTan

Stopy tytanu
4.2 Titan alloys
Cnnasbl TUTaHa

Aluminium, miedz
5.1 Aluminium, copper
AntomHuii, Meib

Stopy aluminium, stopy miedzi
5.2 Aluminium alloys, copper alloys
AntomuHeBbIil CMNaB, MeAHbIN CNaB

Tworzywa sztuczne
Plastics
Mnactmaccol

HRC

<22

<32

<38

<44

<63

<22

<32

<22

<38

Rm [N/mm?]

800

1000

1200

1400

800

1000

800

1200

WHpopmaLma o kKomnaHum

JFENES” SA. 40 ner ABnAETCA MOMbCKMM  MPOW3BOOMTENIEM  PEXYLLMX
VHCTPYMEHTOB. BbICOKOE KauecTBO WM M3BECTHads Mapka — STO YEpTbl KOTopble
MPVBIEKAIOT B KOMMAHMIO MOyJaTesiei Co CTPaHbl 1 13 3a pybexa.

B Halwem npeyioxeHUM HalaETe LWMPOKWIA A1amo30H PEXYILMX MHCTPYMEHTOB [U1A
METaJI10- U IepEBO0OPAbOTKY, KOTOPbIE MPOW3BOAATCA B METPUYECKWX 1 AIOMMOBbIX
pasmepax, COracHO EBPOMEVCKM 1 aMEPVKaHCKM HOpMaM. PAIOM C IEHTOUHbIMM
MIaM1 MPOV3BOAMM KOHLIEBble MHCTPYMeHTHI ¢ HSS, HSS-E, PM HSS-E 1 VHM. Kpome
CTaHZAPTHOIO MPEIOKEHUS MOXEM BaM MPEIoKUTb CMIELIMHCTPYMEHTbI BbINOJTHEHb
cormacHo TpeboBaHuAM KnveHta. Mbl MOXeM Takke Mpexaokutb Bam wwvpokwvi
[Varo30H YCIyr: Pe3KK, 3aTOUKM,CBAPKY, 3aKaslkv 1 MecKoBaHWA MHCTPYMEHTOB.

Bce npopyKTbl MPOW3BOAATCA W MOABEPralOTCA KaueCTBEHHOW MpOBEepke Ha
cnewmanvanpoBaHHOM 060pynoBaHUM - LNdOBaTbHbIX CTaHKax YUrTY. Matepuan ans
MPOM3BOLACTBA NMpUODBpeTaeM y eBpOMecKUX MOCTaBLUMKOB, KOTOPbIE MONb3yloyTCA
OYeHb XOpOLUe/i penyTaumen. Halla KomnaHWA WMeeT cepTuduKar cormacus
MHTerpupoBaHHoin Cuctembl YnpasneHua Kauectsom, Okpyxatowert Cpepoi v
Be3omacHocTbio Tpyra B COOTBETCTBUM € TpeboBaHuaMM Hopm ISO 9001:2008, ISO
14001:2004, PN-N-18001:2004

Haww cneumanmctl NPOBOOAT O6y'~4€HVIFI a TakKke TexXHMUYECKNE KOHCYNbTalnn B
obnactu MNOAroToBKU 1 npan'leoﬁ SKcrnyaraumMm NHCTPYMEHTOB.

About FENES S.A.

FENES S.A. is a Polish company which has been producing cutting tools for
40 years. Our high quality and a well-known brand are the main factors attracting
domestic and foreign customers.

Our offer includes a wide selection of metric and inch cutting tools for metal and
wood manufactured according to both European and American standards. We
produce metalworking band saw blades as well as HSS, HSS-E and PM HSS-E and
VHM cutting tools. Apart from standard tools we are highly specialized in
customized tools (according to customer requirements). We offer a wide range of
services such as: cutting, sharpening, welding, hardening and sandblasting.

All our products are thoroughly inspected by a quality department and checked
with a use of specialized equipment. Raw materials used in the production are
supplied from reputable European producers. Our company has been certified to
Integrated Management System including the Quality Management System,
Environmental Management System and Occupational Health and Safety
Management System developed in conformance with standards ISO 9001:2008,
ISO 14001:2004, PN-N-18001:2004.

Our specialists provide trainings and technical advice on tools preparation and
their proper use.

Informacja o firmie

JFENES” SA. od 40 lat jest polskim producentem narzedzi skrawajacych.
Wysoka jakos¢ i znana marka - to cechy, ktore przyciggaja do Zaktadu odbiorcow
z kraju i zagranicy.

W naszej ofercie znajduje sie szeroka gama narzedzi skrawajacych do obrobki
metali i drewna produkowanych w wymiarach metrycznych i calowych, wedtug
norm europejskich i amerykanskich. Obok pit tasmowych do metalu
produkujemy narzedzia trzpieniowe z HSS, HSS-E, PM HSS-E i VHM. Poza oferta
katalogowa oferujemy naszym Klientom narzedzia specjalne wykonane wg
wymagan Klienta. W ofercie Spotki znajduije sie réwniez szeroki zakres ustug, m.in.
ciecia, ostrzenia, zgrzewania, hartowania czy piaskowania narzedzi.

Wszystkie wyroby sg produkowane, a nastepnie sprawdzane pod wzgledem
jakosciowym, na specjalistycznych maszynach i urzadzeniach, m.in. szlifierkach
CNC. Materialy do produkcji pochodzg od renomowanych dostawcow
europejskich. Spoétka posiada certyfikat zgodnosci Zintegrowanego Systemu
Zarzadzania Jakoscia, Srodowiskiem oraz BHP zgodnego z wymaganiami norm
ISO 9001:2008, ISO 14001:2004, PN-N-18001:2004.

Nasi specjalisci prowadzg szkolenia oraz doradztwo techniczne w zakresie
przygotowania i prawidtowej eksploatacji narzedzi.
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Jestesmy do Panstwa dyspozycji
We are at your service
Mbi Bcerga K Bawum ycnyram

Serwis/Service/Cepsuc

tel/ph/Ten. 25 632 52 51 w./ext./vk. 394
+48 691 402 929

e-mail: serwis@fenes.com.pl

Reklamacje/Complaint/MpeTeH3nn
tel./ph/ten. 25 632 52 51 w./ext./mK. 395
e-mail: jakosc@fenes.com.pl

SerWiS service | cepbuc

Zakres dziatania Serwisu obejmuje
Service can do the following for you
O6nacTb geATenbHocTM otaena CepBuca

Misja FENES S.A. jest
The mission of FENES S.A. is
Mwnccna FENES S.A.

Dostarczanie produktow i ustug w celu optymalizacji pracy naszych Klientéw
Providing products and services in order to optimize work of our Clients
MocTaBKa NpoAyKLMK 1 ycnyr Ana onTuMmnsauum pa6oTbl Hawmx KnveHtos

Realizujemy te misje zaspokajajac Paristwa potrzeby w obszarze technicznej
obstugi przed i posprzedaznej.

We fulfil the mission, satisfying your needs within technical pre and after-sales service.
Mel € 6OMBLIMM Y[OBOBCTBIEM UCTIONHAEM CBOIO MUCCHIO, peanuavpyem Balum
noTPebHOCTL.

Nasi fachowcy sa w stanie usatysfakcjonowac uzytkownikéw naszych
wyrobow w zakresie przygotowania do pracy i petnego wykorzystania
mozliwosci technicznych urzadzen.

Our experts are able to satisfy users of our products within preparation of
machines for operation and fullutilisation of their technical capabilities.
Hatwm npodeccroHansl CnocobHbl yAOBNETBOPUTL MOTPEOHOCTM BLEX
noTpebuTenell Halwen NPOAYKLMM Kacalowmeca NoaroTOBKM UHCTPYMEHTOB K
paboTe 1 MOHOMO UCMONBb30BAHMA UX TEXHUUECKIX BO3MOKHOCTEN.

- szkolenie w zakresie przygotowania i prawidtowej eksploatacji narzedzi produkowanych przez FENES S.A.

training in preparation and correct operation of tools manufactured by FENES S.A.

0by4eHne Ha ypOBHe MOArOTOBKM 1 MPABUIbHOM SKCMyaTaLum MHCTPYMEHTOB Npoun3Boanmbix FENES S.A.

- doradztwo techniczne w zakresie doboru i prawidtowej eksploatacji narzedzi produkowanych przez FENES S.A.
technical consulting in of selection and correct operation of tools manufactured by FENES S.A.
TEXHMYECKan KOHCYbTaLMA Kacatowanca BbIbopa v NpaBribHOM SKCMyaTaLmm MHCTPYMEHTOB Npovi3eoavmMbix FENES S.A.




SPIS TRESCI/ LIST OF CONTENTS / COIEPHAHHE

Pilty tasmowe do metalu
Band saw blades for metal
Munbl no metanny

Noze tokarskie
Turning tools
Pe3upbl TOKapHble

Wiertta
Drills

Ceépna

Frezy
End mills

®pesbl

Rozwiertaki
Reamers
Pa3BépTku

Nawiertaki
Center-drills
LleHTpoBOUHble 3eHKepa

Pogtebiacze
Countersinks & counterbores
3eHKepa

Gwintowniki
Taps
MeTunkun

Pilniki obrotowe
Burrs
Bopodpesbl

Pozostate wyroby
Other tools
OcTanbHble NPOAYKTbI

Material ostrza narzedzia

Cutting part material
Marepuan ne3pua UHCTPYMEHTa

‘MIIZ H Ma1 H HM ’

]
e

str.
p/c

05-14

17-26

29-39

97-109

111-116

119-126

129-145

147-153

154
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pity tasmowe do metalu

band saw blades for metal
NNbl NO MeTany

pity bimetalowe

bi-metal band saw blades
OUMETaNIMYECKme Nbl

pita monolityczna

monolithic band saw blade
MOHOJIUTHaA nuna

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTh 3Ty YaCTb KaTanora B JEKTPOHHOI BepCHM.




SPIS TRESCI/ LIST OF CONTENTS / COZEPHAHHE

Pity taSmowe / Band saw blades / JleHTouHble nunbl

Pity bimetalowe

str.

p/c
Bi-metal band saw blades
BumeTannnueckne nunbl - ]
TAJFUN 07
OPTI SOLID . 08
OPTI PROFIL I 09
TAJFUN M51 . [wa] 10
TAJFUN light ' i
Pita monolityczna
Monolithic band saw blade
MoHonuTHas nvna
HURAGAN 12
Informacje techniczne
Technical information 13
TexHuueckne nHdopmaumm

www.fenes.com.pl
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LEGENDA / LEGEND / NEFEHAA

Rodzaj elementoéw cietych

Shapes of cut materials
Tvn pe3aHHbIX aeTanen

sl

18 Ble)lL/Z

Gatunek materiatu ostrza

Grade of tooth material
Bva matepuana nessua

Rodzaj podziatki

Type of tooth pitch
Tvn wara

stata
constant
MOCTOAHHbBIN

zmienna
variable
nepemyHHbIN

Sposoby rozwarcia

Saw set types
Cnocobbl pa3BoaKK

rozwarcie przemienne
vari-raker set
m] pa3Bo[Ka nepemeHHas

rozwarcie jodetkowe
raker set
pa3Bogka énouHas

rozwarcie falowe
wavy set
pa3BOAKa BOMHUCTaA

Przyktad zamdwienia / Example of order / Mpumvep 3aka3a
Pita / Saw / Muna TAJFUN 27 x 0,9 x 3/4 x 2450

6 www.fenes.com.pl



Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHan GmeTannueckas nina

S5 E )i

maz

TPI

M42

Typowymiary / Dimensions / Tunopaswve,

bl

7 O

bxs TPI [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aioiiv]
[mm] / [mm] [cal] / {inch] / [ntoiim] 14118 10/14 8/12 6/10 5/8 416 3/4 23 152 1,1/1,4%
13x 0,65 1/2x.025 v v v v
20x0,9 3/4x.035 v v v v v v
27x0,9 1x.035 v v v v v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v v v v
41x1,3 1-1/2x.050 v v v v v
54x1,3 2x.050 v v
54x1,6 2x.063 v v v
67x1,6 2-5/8 x.063 v
* na specjalne zamoéwienie / on the special order / no cneu. 3akazam
Doboér podziatki - materiaty petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTank
D [mm] /[um] <5 5+10 10+20 20+30 30+50 50+80 80+140  140+250 > 250
TPl 14/18 10/14 8/12 6/10 5/8 4/6 3/4 2/3 1,5/2/1114

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix feTtaneit

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / [MpuTrpka nunbl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl
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OPTI SOLID

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHasA GUMETaNIMYeCKas nna

0088

o M42 S
Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepei
bxs TPI [iloé¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha atoiiv]

[mm]/ [mm] [cal] / [inch] / {noiim] 23 3/4 4/6
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v
41x13 1-1/2x.050 v v v

Doboér podziatki - materiaty petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHbie AeTanu
D [mm] /[um] 50+80 80+140 140+250
TPI 4/6 3/4 2/3

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix fetaneit

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / [MputrpKa nunsl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl



OPTI PROFIL

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHan brmeTannyeckas nmna

ClIEINE SIS

TPI

< M42 S

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl

27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v
41x1,3 1-1/2x.050 v

Dobér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / Mog6op wara - npodun

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / lMputvipka nunsl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl 9



Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHanA GrmeTanIMueckas nina

)08

TPI

e

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl

bxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiM]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [moiim] 10/14 8/12 6/10 5/8 416 3/4 23 15/2
27x0,9 1x.035 v v v v v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v v v
41x1,3 1-1/2 x.050 v v v v

Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTanu

D {mm] /[mw] 5:10

10+20 20+30 30+50 50+80 80+140 140+250 > 250

TP 10/14

8/12 6/10 5/8 4/6 3/4 2/3 1,5/2

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix feTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / [MputrpKa nunbl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl



Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHToYHasA bumeTanIMyeckan nina

O)0)|8) (8w [e]

TPI

o M42 s

Typowymiary / Dimensions / Tinopasmvepsi

hxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTeo 3y6bes Ha aoiiv]

[mm] / {mm] [cal] / [inch] / [noiim] 4 3 2
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v

Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lwara - nonHble AeTanu
D [mm] /fwm] 80+120 120+200 200+400
TPl 4 3 2

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix feTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / Mputvipka nunsl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl
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Pita tasmowa monolityczna

Monolithic band saw blade
MoHoMTHas neHTouHan nuna

OO ®)®8)riE

RS

Typowymiary / Dimensions / Tvinopa3mvepsi

bxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiM]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [nroiim] 24 18 4 10 8 6 4
6x0,65 1/4x.025 v v v v
10x0,7 3/8x.025 v v v v
12x0,7 1/2x.025 v v v v v v
16x0,8 5/8 x.032 v v v v v v
20x0,9 3/4x.035 v v v
25x0,9 1x.035 v v
Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTanu
D {mm] /{mw] <5 5+10 10+20 20+30 30+50 50+80 80+140
TPI 24 18 14 10 8 6 4

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pe3aHHbix feTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / [MputupKa nunbl ~ 15 MUH.

12 www.fenes.com.pl



INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEKHHYECKME HHDOPMALIHM

Eksploatacja / Operation / 3xkcnnyatauys

Struktura tasmy bimetalowej / Bi-metal band structure / CTpykTypa 61umeTannnueckoi nexTs

stal szybkotnaca kobaltowa
cobalt high-speed steel
CTanb KobanbroBan beICTpOPEXYyLLaA

taczenie wigzka elektronéw ‘//—/J tasma nosna

electron beam welding back band
COeAMHEHE SNEKTPOHHBIM MYYKOM Hecylas neHTa
Podziatka stata / constant tooth pitch / noctoaHHbIi war Podziatka zmienna / variable tooth pitch / nepemeHHbIN war
TP
TPt
Py P o
e e

Sposoby rozwarcia / saw set types / cnocobbl pa3soaKm

N g o oy A om = oy oyl eyl gy e e e S - |

Rozwarcie jodetkowe dla podziatki statej Rozwarcie przemienne dla podziatki zmiennej Rozwarcie falowe dla podziatki statej
raker set of constant tooth pitch vari-raker set for variable tooth pitch wavy set of constant tooth pitch
pa3BozKa En04HaA An1A NOCTOAHHOTO Lwara pa3BofKa nepemeHHan AnAa nepemeHHoro wara pa3Bo/Ka BOMHUCTaA 1A NOCTOAHHOTO Lara

Dobér podziatki - materiaty petne / Selection of pitch - solid materials / Mog6op wara - nonHele geTanu

< D > D

l« D]

E

Ciecie w pakietach / cutting in bundles / pe3ka naxkeTos Ciecie detali / cutting of unit / peska getaneit

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pa3mep pa3spesaembix AeTanei

Dobér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / Moa6op wara - npogunn

JEJ==E
AR
l« D )

D - wymiar przecinanych profili / dimension of cut structurals and tubing / pasmep paspe3aembix npodunelt
S - grubos¢ Scianki przecinanych profili / wall thickness in cut structurals and tubing / TonHa cTeHKr paspesaembix Npodunen

www.fenes.com.pl 13



INFORMACJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

Prawidtowa eksploatacja pit/ Correct operation of band saw blades / MpasvinbHas akcnnyataumns

Warunkiem prawidtowej eksploatacji pit jest stabilne zamocowanie elementu cietego, co gwarantuje prawidtowgq prace i wydtuza
zywotnos¢ pity. Nalezy stosowac parametry uzytkowania (naprezenie pity, chlodzenie, docieranie i predkosc skrawania), podane ponize;j.
Niestosowanie tych zalecern moze spowodowac problemy opisane ponizej.

Stable clamping of the cut element is a condition of the correct operation of saws, what is guaranteeing the correct work and is extending life of saws.
One should take parameters of using (tension of the saw, cooling, break-in and the speed of machining), given below. Non-compliance with these
recommendations can cause described below problems.

Ycnosmem NpaBubHOM SKCMyaTaLm N ABAAETCA CTabWNbHOE KpereHne pe3aHHOro 31eMeHTa, YTO rapaHTVpyeT NPaBubHYio paboTy 1 yanuHAeT
XKMByuecTb Munbl. Hago NpuHMMaTh NapameTpbl UICNONb30BAHMA (HAaNPAXKEHME MWL, OXNaXKAaHNe, MPUTUPKa U CKOPOCTb PE3KM) yKasaHHbIEe HIXKe.
HenprMeHaAHMe 3TVX YKa3aHUM MOXKET NPUBECTM K ONUCAHHbIM HIKe NPOBNeMoM.

Problemy mogace wystapic podczas ciecia / Problems occurings when cutting / Mpo6nembl BO3HMKalowe BO Bpema pesKu

Przyczyna: niewtasciwy (e) / Cause: incorrect / MpuurHa HenpasuabHoOe

Mocowanie
Objawy Doborp i Naprezenie Nacisk el Czyszczenie Prowadniki Docieranie Chtodzenie materlgiu
d SESi Tension Pressure LT Cleanin Guides Break-in Coolin Vi)
Signs / Tpu3Hakw of saw (utting Speed b > dlamping
Hanpaxerve Haxim Ouuctka Koxayktopb! Mpurupka — Oxnaxaenve
Mog6op nun CKopocTb pe3ki Kpennenve
MaTepyana
Zerwanie pity
Breaking band saw
Pa3pbiB nunbl ® ® ® ® ®
Luzycie grzbietu pity
Wear of band saw back
VI3HoC CMHKM Nbl ® ® ®
Narost na ostrzach pity
Built-up edge on teeth of band saw
Hapoct Ha ne3gus nunbi ® ® o ®
Szybkie zuzywanie si¢ ostrzy
Quick wear of teeth
CnuLKoM 6bICTPBII M3HOC NUMbI o o ® o o o ® ®
Wykruszanie sie ostrzy pity
Teeth of band saw are chipping
Kpywarca nessus nunbi ® ® ® ® ® ®
Duza chropowatos¢ ciecia — drgania pity
Great coarseness of cut — band saw vibrations
( o ( o

YUpe3mepHas LLEPOX0BATOCTb N1e3BIA — KoNebaHA Muibl
Ukosowanie przekroju ciecia

Bevelling of cut section ® Y ®

Kocoit paspe3

Warunki uzytkowania / Conditions of operations / [pasina akcrnyatatmm

o Predkosc skrawania (htodzenie Naprezenie
Materiat obrabiany (utting speed Cooling Tension
Machined material / 06pa6oTbiaembiit Matepuan (KopocTb pe3Kit Oxnaxzetue * Hanpaxetiue
[m/min] %] [MPa]
dla pit bimetalowych / for bimetal band saw blades / sna nn 6umetanuueckmix
1.1 Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoaHble ctanu 50+70
1.2 Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenerepoBaHHble 1 nerepoBaHHbie cTany 30+50 3 250
1.3 Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHbie cTanu 20+30
2.1 Stale nierdzewne i kwasoodporne / Stainless and acid resistand steels / Kucnotoyctoituusble u HepxaBeloLuvie cranv
2.2 Stale nierdzewne i kwasoodporne z podwyzszon zawartoscia chromu i niklu 2030 10 250
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel '
KucnoToycToitunBble v HepxaBetoLLye CTany ¢ NOBBILUEHHBIM COfiepXaHilemM Xpoma 1 HUKena
3.1 Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii uyry N
3.2 Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe / Spheroidal cast iron, melleable cast iron / MarkmeBbiit uyryH, KoBkuii uyryw 2030 nasucho/ dry/ cyxas 0
4.1 Tytan /Titan / Tutan .
4.2 Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnabl TuTaHa 1020 10 50
5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AniomHwii, Meab .
- P . o o 50 200 10 250
5.2 Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AnioMuHeBblii CnnaB, MeAHblil cinas
Tworzywa sztuczne / Plastics / Mlnactmaccol 50200 10 250
dla pit monolitycznych / for monolithic band saw blades / Ana nn MoHonMTHbIX
5.1 Aluminium, miedZ / Aluminium, copper / AniomHuii, Mefib 3080 10 150200
Tworzywa sztuczne / Plastics / lnactmaccol 80 +200 10 150200

* zalecane stezenie chlodziwa / recommended concentration of coolant / npeanoraemas KOHCEHTpaUWs oxnaauTens
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No&z prosty
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Mpamoit pesely
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N6z wygiety
Bent turning tool
V30rHy ThI pesely

ISO2RIL NNZc-d 4972 19

N6z boczny wygiety
Side bent turning tool
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V130rHyThI DOKOBOW pesel

N6z szeroki
Wide face square nose turning tool

IS0 4 NNPd 4976 20

[mpokon peseL

N6z czotowy
Offset face turning tool

ISOS5RIL NNBk-m 4977 21

TopuoBbi pesel

N6z boczny odsadzony
Offset side turning tool

ISO6R/IL  NNBef 4980 21

OTTAHYTBIN pe3ely

N6z przecinak
Parting-of turning tool

ISO7R/IL  NNPa-c 4981 22

[Mpope3Hon pesely

N6z wytaczak prosty
Boring straight turning tool

ISO8 NNwa 4973 22

PactouHbI npamon pesed

N6z wytaczak spiczasty
Internal turning tool

ISO9 NNWb 4974 23

OCTPOKOHEUHbI PaCTOUHBIN pe3el|

Nz spiczasty
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1S010 NNPe 4975 23

OCTPOKOHEUHbIN pe3eLl

N6z wytaczak hakowy
Internal undercutting turning tool

IS0 11 NNWe 263 24

KpptoKoBbIN pacTouHbI pe3ely

N6z do gwintu zewnetrznego
External threading turning tool

ISO12RIL  NNGer 282 24

Pesel| Ana BHeLLHEN pe30bl
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Internal threading turning tool
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LEGENDA / LEGEND / NEFEHAA

Norma

Standard
Hopma

narzedzie wykonane wg normy ISO 513
according to 1SO 513
IS0 no Hopme ISO 513

narzedzie wykonane wg normy PN-88/H-89500
PN according to PN-88/H-89500
no Hopme PN-88/H-89500

narzedzie wykonane wg normy DIN
according to DIN
DIN no Hopme DIN

Rodzaj noza

Type of turning too

Tup pesua
noéz prawy
right hand
pe3seL nNpasbi

nozlewy
L ® left hand
pe3sew nesbii

Rodzaj ptytki

Type of tip
Tvn NnacTyHbl

do obroébki stali
for machining of steel
ons 06paboTku cTanu

do obrébki zeliwa
for machining of cast iron
N 06paboTKM UyryHoB

Przyktad zamdwienia / Example of order / Mpumvep 3aka3a
N6z / Turning tool / Pe3ewy DIN 4971 10 x 10 P10 lub / or / unn index 0641-151-101-010

18 www.fenes.com.pl



1501 1S02

ISO1R/L NNZa-b DIN49T

NOz prosty / Straight turning tool / Npamoii peze

L L
h

S -
< L
21SO1R NNZa DIN4971 Plytka / Tip / [nacTviHa
Wielkosé h b L n [ [ o [ [ ]
Size / Bennuna index 0641-151-  index 0641-151-  index 0641-151-  index 0641-151-  index 0641-151-
10x 10 10 10 90 4 -101-010% -201-010 -301-010 -401-010* -501-010%
12x12 12 12 100 5 -101-212*% -201-212 -301-212 -401-212*% -501-212*%
16x16 16 16 110 6 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616*
20 x 20 20 20 125 8 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020* -502-020*
25x25 25 25 140 10 -102-525* -202-525 -302-525 -402-525* -502-525*
32x32 32 32 170 12 -103-232*% -203-232 -303-232*% -403-232* -503-232*%
40 x 40 40 40 200 16 -104-040* -204-040 -304-040* -404-040* -504-040*
50 x 50 50 50 240 20 -105-050* -205-050 -305-050* -405-050* -505-050*
ISO2R/L NNIc-d DINA4972
N6z wygiety / Bent turning tool / MzoryTsiit pesey R
®
L L
h
K-
c
L
2 1SO2R NNZc DIN4972 Plytka /Tip / lnacTvHa
p
Wielkosé h b L n [ [ [ [ [ n
Size / Benuuna index 0641-153- index 0641-153- index 0641-153- index 0641-153- index 0641-153- m
10x10 10 10 90 6 -101-010* -201-010 -301-010 -401-010* -501-010*
12x12 12 12 100 7 -101-212 -201-212 -301-212 -401-212* -501-212 K
16x16 16 16 110 8 -101-616 -201-616 -301-616 -401-616 -501-616
20 x 20 20 20 125 10 -102-020 -202-020 -302-020 -402-020 -502-020 m
25x25 25 25 140 12 -102-525 -202-525 -302-525 -402-525 -502-525 m
32x32 32 32 170 14 -103-232*% -203-232 -303-232*% -403-232* -503-232*
40 x 40 40 40 200 18 -104-040% -204-040 -304-040% -404-040* -504-040*
50 x 50 50 50 240 22 -105-050* -205-050 -305-050* -405-050* -505-050*

*Na specjalne zamoéwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / o cneLi. 3akazam (CPOk peanmsaumum ~3 Hegenm)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneuranbHoMy 3akasy Takke AOCTYMHbI BCE HOXW B NIEBOV BEPCUU.
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1IS03 1S04 NNBc-d NNPd

ISO3R/L NNBc-d DIN4978

N6z boczny wygiety / Side bent turning tool / MzorHyTsilt 6okosoit pesell

KB - |-

h
-]
c
L
2ISO3R NNBc DIN4978 Plytka / Tip / [nacTuHa
Wielkosé h b L n [ [ o [ ] [
Size / Bennuua index 0641-155- index 0641-155- index 0641-155- index 0641-155- index 0641-155-
16x 10 16 10 110 5 -101-610% -201-610 -301-610* -401-610* -501-610*
20x 12 20 12 125 6 -102-012 -202-012 -302-012* -402-012* -502-012*
25x16 25 16 140 8 -102-516* -202-516 -302-516 -402-516* -502-516
32x20 32 20 170 10 -103-220% -203-220 -303-220% -403-220* -503-220*
40x25 40 25 200 12 -104-025* -204-025 -304-025* -404-025* -504-025*
50x 32 50 32 240 14 -105-032* -205-032 -305-032* -405-032* -505-032*
N6z szeroki / Wide face square nose turning tool / LLinpokot peset
i
h
a U o
L] L
P
m >1S04 NNPd DIN 4976 Ptytka / Tip / MnacTvHa
¢ Wielkosé h b= L I a [ [ [ [
Size / Benuunna index 0641-157- index 0641-157- index 0641-157- index 0641-157- index 0641-157-
m 20x12 20 12 125 20 -102-012* -202-012 -302-012 -402-012* -502-012*
m 25x16 25 16 140 25 -102-516* -202-516 -302-516 -402-516* -502-516*
32x20 32 20 170 32 -103-220% -203-220* -303-220 -403-220% -503-220*
40x25 40 25 200 40 -104-025* -204-025 -304-025* -404-025* -504-025*
5032 50 32 240 50 -105-032* -205-032 -305-032* -405-032* -505-032*

*Na specjalne zaméwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo cnew. 3aka3am (CPOK peanunsaumm ~3 Heaenw)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneynanbHOMy 3aKasy Takxe JOCTYMHbI BCE HOXW B 1€BOI BEPCHN.
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1IS05 1S06 NNBk-m NNBe-f

ISO5R/L NNBk-m DIN4977

N6z czotowy / Offset face turning tool / Topuosbiii pesely

o |
L J—

h
-]
c
L
2 1SO5R NNBk DIN4977 Plytka / Tip / MnacTviHa
Wielkosé h b L n [ o [ [ [
Size / Benuuua index 0641-159-  index 0641-159-  index 0641-159-  index 0641-159-  index 0641-159-
16x 16 16 16 110 8 -101-616* -201-616 -301-616* -401-616* -501-616
20 x 20 20 20 125 10 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020 -502-020
25x25 25 25 140 12 -102-525* -202-525 -302-525 -402-525 -502-525
32x32 32 32 170 16 -103-232* -203-232 -303-232 -403-232* -503-232*
40 x 40 40 40 200 20 -104-040* -204-040 -304-040* -404-040* -504-040*
50 x 50 50 50 240 25 -105-050* -205-050 -305-050* -405-050* -505-050*
IS06 R/L NNBe-f DIN 4980
N6z boczny odsadzony / Offset side turning tool / OttaHyThI peselt
E-]
c
L
2 ISO6R NNBe DIN 4980 Plytka / Tip / MnacTviHa
p
Wielkosé h b L n [ [ [ [ [ n
Size / Bennuna index 0641-161-  index 0641-161- index 0641-161- index 0641-161- index 0641-161- m
10x10 10 10 90 4 -101-010* -201-010 -301-010% -401-010% -501-010%
12x12 12 12 100 5 -101-212* -201-212 -301-212 -401-212* -501-212* K
16x16 16 16 110 6 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616
20x20 20 20 125 8 -102-020 -202-020 -302-020 -402-020 -502-020 m
25x25 25 25 140 10 -102-525 -202-525 -302-525 -402-525 -502-525 m
32x32 32 32 170 12 -103-232* -203-232 -303-232 -403-232% -503-232%
40 x 40 40 40 200 14 -104-040* -204-040 -304-040 -404-040* -504-040*
50 x 50 50 50 240 18 -105-050* -205-050 -305-050* -405-050* -505-050*

*Na specjalne zamoéwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo cnew. 3aka3am (CPOK peanusaumm ~3 Heaenw)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneumnanbHoMy 3aKasy Takxe JOCTYMHbI BCE HOXW B IEBOI BEPCHN.
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1IS07 1S08 NNPa-c NNWa

ISO7R/L NNPa-c DIN4981
!,
;s . |
N6z przecinak / Parting-of turning tool / MpopesHoit pesed =re—F
E—
®
L h
Ko
a 11
L
21SO7R NNPa DIN4981 Plytka / Tip / [nacTuHa
Wielkosé h b L b, [ [ [ [ [

Size / Benuunna index 0641-163-  index 0641-163- index 0641-163- index 0641-163-  index 0641-163-

12x08 12 8 100 3 -101-208* -201-208 -301-208 -401-208* -501-208

16x 10 16 10 110 4 -101-610* -201-610 -301-610 -401-610* -501-610

20x12 20 12 125 5 -102-012 -202-012 -302-012 -402-012 -502-012

25x16 25 16 140 6 -102-516 -202-516 -302-516 -402-516 -502-516*

32x20 32 20 170 8 -103-220 -203-220 -303-220 -403-220 -503-220*

40x25 40 25 200 10 -104-025 -204-025* -304-025 -404-025* -504-025*

50x 32 50 32 240 12 -105-032* -205-032 -305-032* -405-032* -505-032*

IS08 NNWa DIN4973

N6z wytaczak prosty / Boring straight turning tool / PacTourbii npamol peseL

h
d
<
L
p 2 1S08 NNWa DIN4973 Plytka / Tip / [nactvHa
m Wielkos¢ h b d L a a a [ [
Size / Bennuna index 0641-165-  index 0641-165- index 0641-165- index 0641-165-  index 0641-165-
K 08 x 08 8 8 8 125 3 -100-808* -200-808 -300-808* -400-808* -500-808*
10x 10 10 10 10 150 4 -101-010* -201-010 -301-010 -401-010* -501-010*
m 12x 12 12 12 12 180 5 -101-212* -201-212 -301-212 -401-212* -501-212*
m 16x16 16 16 16 210 6 -101-616 -201-616 -301-616 -401-616 -501-616*
20x 20 20 20 20 250 8 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020% -502-020
25x25 25 25 25 300 10 -102-525* -202-525 -302-525 -402-525* -502-525*
32x32 32 32 32 355 12 -103-232* -203-232 -303-232 -403-232* -503-232*

*Na specjalne zaméwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo crnew. 3aka3am (CPOK peanunsaumm ~3 Heaenw)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cnewmanbHOMy 3akasy TakKe AOCTYMHbI BCE HOXW B NNEBOI BEPCUM.
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1S09 1S010 NNWb NNPe

IS09 NNWDh DINA974

N6z wytaczak spiczasty / Internal turning tool / OcTpOKOHEUHbI pacTouHbIi pesety

)
‘G,
h
d
<l
L
>1S09 NNWb DIN 4974 Ptytka / Tip / MnacTvHa
Wielkosé b b L n n o o [ [ [
Size / Bennuuxa index 0641-167- index 0641-167- index 0641-167- index 0641-167- index 0641-167-
08 x 08 8 8 8 125 3 -100-808* -200-808 -300-808* -400-808* -500-808*
10x 10 10 10 10 150 4 -101-010* -201-010 -301-010 -401-010* -501-010
12x12 12 12 12 180 5 -101-212% -201-212 -301-212 -401-212* -501-212
16x 16 16 16 16 210 6 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616
20x20 20 20 20 250 8 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020* -502-020
25x25 25 25 25 300 10 -102-525% -202-525 -302-525 -402-525% -502-525
32x32 32 32 32 355 12 -103-232% -203-232 -303-232% -403-232% -503-232%
IS010 NNPe DIN 4975
N6z spiczasty / Pointed straight turning tool / OcTpokoHeuHbili pesety [[k——
T
|
|
T
h
K-}
L
p
21S010 NNPe DIN 4975 Plytka / Tip / MnacTviHa n
Wielkosé h b L o o [ [ [ .
Size / Benuunna index 0641-169-  index 0641-169-  index 0641-169-  index 0641-169-  index 0641-169-
16x10 16 10 110 -101-610* -201-610 -301-610* -401-610* -501-610* m
20x 12 20 12 125 -102-012* -202-012 -302-012* -402-012% -502-012* m
25x16 25 16 140 -102-516* -202-516 -302-516 -402-516* -502-516*
32x20 32 20 170 -103-220* -203-220 -303-220 -403-220* -503-220
40 x 25 40 25 200 -104-025* -204-025 -304-025* -404-025* -504-025*

* Na specjalne zamoéwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo cnew. 3aka3am (CPOK peanusaumv ~3 Heaenw)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo crneuranbHoMy 3aKasy Takke AOCTYMHbI BCE HOXW B NIEBOV BEPCUU.
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ISO11 NNWc DIN 263

N6z wytaczak hakowy/ Internal undercutting turning tool / KplokoBbiii pacTouHbIn peseLy

(27

h
d
< L
21S011 NNWc DIN 263 Plytka /Tip / [nacTuHa
Wielkosé h b d L n [ o [ [ [
Size / Bennuna index 0641-171-  index 0641-171-  index 0641-171-  index 0641-171-  index 0641-171-
10x10 10 10 10 150 8 -101-010* -201-010* -301-010* -401-010* -501-010*
12x12 12 12 12 180 10 -101-212* -201-212 -301-212 -401-212% -501-212
16x16 16 16 16 210 12 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616*
20x20 20 20 20 250 16 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020* -502-020*
25x25 25 25 25 300 20 -102-525* -202-525 -302-525* -402-525* -502-525*
32x32 32 32 32 355 25 -103-232* -203-232 -303-232 -403-232% -503-232%
ISO12R/L NNGc-r DIN282
N6z do gwintu zewnetrznego / External threading turning tool / Pesetl ana srelureii pesby , R
® L
L
h
1
2
< L
P
m 2SO 12R NNGc DIN 282 Ptytka / Tip / MnacTvHa
K
Wielkosé h b L n [ [ [ [ ] [
m Size / Benuuna index 0641-173-  index 0641-173-  index 0641-173-  index 0641-173-  index 0641-173-
m 16x10 16 10 110 2 -101-610* -201-610 -301-610 -401-610* -501-610*
20x 12 20 12 125 25 -102-012* -202-012 -302-012 -402-012% -502-012 *
25x16 25 16 140 3 -102-516* -202-516 -302-516 -402-516* -502-516
32x20 32 20 170 4 -103-220* -203-220 -303-220* -403-220* -503-220*

*Na specjalne zaméwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo crnew,. 3aka3am (CPOK peanunsaumm ~3 Heaenw)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneymnanbHOMy 3aKasy Takxe JOCTYMHbI BCE HOXW B IEBOI BEPCHN.
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ISO13R/L NNGd-s DIN283

N6z do gwintu wewnetrznego / Internal threading turning tool / Pesel Ana sHyTpetiHel pes6ol

Kl - | -

g h
c
| ]
> I1SO13R NNGd DIN 283 Ptytka / Tip / [nacTviHa
Wielkos¢ h b d L n a [ [ [ [ ]

Size / Bennuna index 0641-175- index 0641-175- index 0641-175- index 0641-175- index 0641-175-
10x 10 10 10 10 150 5 -101-010* -201-010 -301-010 -401-010* -501-010*
12x12 12 12 12 180 6 -101-212* -201-212 -301-212 -401-212% -501-212%
16x 16 16 16 16 210 8 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616*
20x 20 20 20 20 250 10 -102-020* -202-020 -302-020* -402-020% -502-020%
25x25 25 25 25 300 12 -102-525* -202-525 -302-525* -402-525* -502-525*
32x32 32 32 32 355 14 -103-232* -203-232 -303-232* -403-232* -503-232*

*Na specjalne zamoéwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo cnew. 3aka3am (CPOK peanusaumm ~3 Heaenw)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left

turning tools /Mo cneymanbHOMY 3aKasy Takxke AOCTYMHbl BCe HOXN B NIeBOV BEPCUN.
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INFORMACJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

Zastosowanie poszczegdlnych gatunkéw weglikow spiekanych / Application of particular solid carbide
grades / [NpumMeHeHWe OTAeNbHBIX BULOB TBEPAOrO CraBape3bb

Gatunek Zastosowanie
Grade Application
Copr Tpumenenne
8 » do obrébki materiatow dajacych dtugi wior (stal, staliwo, zeliwo ciagliwe) / for machining of long-chipping materials (steel, cast steel,
melleable cast iron) / Ana 06paboTKy MaTepUanos AAOLLNX AVHHYHO CTPYKKY (CTanb, ITas CTasb, KOBKUI YyryH)

obrébka przy duzych predkosciach i matych posuwach / finishing and semi-finishing at high speed and

1sr

P10|S10
low feed rates / TouHas v cpeaHeToUYHaA 06paboTKa NP HONbLIMX CKOPOCTBAX W MasblX Nofavax

P20 520 doktadna i sSredniodoktadna obrébka przy duzych predkosciach i srednich posuwach / finishing and semi-finishing at high speed and
| medium feed rates / TouHas 1 cpegHeToUHaA 06paboTKa Npw GONbLIKX CKOPOCTLAX Y CPEAHIX Nogadax

P30|530 zgrubna obrébka przy matych predkosciach i duzych warstwach skrawanych / roughing at low speeds and large machined layer /
l yepHoBasA 06paboTKa NP MasbiX CKOPOCTbAX 1 GONBLUVX PE3AHHbIX CIOAX

® « do obrébki materiatéw dajacych krétki wior (zeliwo) / for machining of short-chipping materiale (cast iron) / ana 06pa6oTku mateprianos

K [AIOLMNX KOPOTKYIO CTPYXKKY (UyryH)

K10|H10 doktadna i Sredniodoktadna obrébka przy duzych predkosciach i matych posuwach / finishing and semi-finishing at high speed and
l low feed rates / TouHaa 1 cpeaHeToUHas 06ap60oTKa Npu 60NBLIMX CKOPOCTLAX U Marbix NoAayax

K20 | H20 zgrubna obrébka przy srednich predkosciach i duzych posuwach / roughing at medium speed and high feed rates / uepHosas

06paboTKka Npu CPeAHNX CKOPOCTbAX 1 OONbLUNX MoAaYax

Zalecane warunki skrawania przy toczeniu stali i staliwa / Recommended cutting conditions on the turning of steel
and steel casting / PekOMEH0BaHHbIE YCNOBUA PE3aHMA MPU TOUEHWM CTanei U OTANBOK 113 INTOM CTam

Materiat Wytrzymalosc na rozcigganie P10 P20 P30
Material Tensile strength [ ]
A CONpoTHBAIEHIE PaCTAKEHeHMI0 Posuw [mm/obr]/ Feed [mm/rev.]/ Mlopaya [Mm/o6op]
Marepuan [MPa] 0,05-0,6 0,1-1,2 0,2-2
Szybkos¢ skrawania v [m/min.]/ Cutting Speed v [m/min.] / Ckopoctb pe3aua v [M/MitH.]
500 100-200-280 80-150-200 60-100-150
Stale weglowe 500-600 90-160-250 70-120-180 50-80-120
Carbon steels 600-700 80-140-220 60-100-180 40-70-110
YrnepopauncTtble ctanu 700-800 70-120-200 50-90-150 25-60-100
800-1000 60-100-180 40-80-140 30-50-90
Stale stopowe 500-700 70-120-200 50-90-150 40-70-100
Alloys steels 700-850 60-100-180 40-80-120 30-50-80
Y 850-1100 50-80-120 30-60-80 25-40-60
JlernpoBaHHbie cTanu 1100-1500 30-50-80 25-40-70 20-30-50
Staliwo 300-500 70-100-150 60-80-120 40-60-90
Cast steels 500-700 60-90-120 45-70-90 30-40-60
Nutan ctanb >700 40-60-90 30-50-70 20-30-50

Stale nierdzewne
Stainless steels 500-800 30-50-70 24-40-50 20-30-40

HepikaBetowme ctanu

Zalecane warunki skrawania przy toczeniu zeliwa i metali niezelaznych / Recommended cutting conditions
on the turning of cast iron and non — ferrous metals / PekomeHA0BaHHbIE YCIOBUA Pe3aH1s NPy TOUEHWI UyryHa U HEXXENe3HbIX MeTannoB

; K10 K20
Materiat Twardosé

Material Hardness Posuw [mm/obr]/ Feed [mm/rev] / Mopaya [ww/o6op]
Mareputan Teéppocto 01-1,2 02-2

Szybkos¢ skrawania/ Cutting Speed / Ckopoctb pe3aua v [m/min.]

Zeliwo, zeliwo ciagliwe

. . <200 50-100-140 45-90-120
Cast iron, malleable cast iron 200 - 250 40-80-120 35-70-100
YyryH, KOBKUIA 4yryH
Miedz, stopy miedzi

100 - 300 - 500
Copper, copper alloys 200 - 300 - 400 150 — 250 - 350
Mepab, MeaHble crinasbl
Aluminium, stopy aluminium <80 600 - 800 — 1500

. - - - 300 - 600 - 1000
Aluminium, aluminium alloys 80>;21§0 28000— 135000_ ;0000 150 - 200 — 350
ANIOMUHWIA, anioM1UHEBbIe CNaBbl 60-120-180
Tworzywa sztuczne, twarda guma, porcelana, kamien miekki, kamien twardy 18000—_ 125000_‘330500 gg - }gg - ;88
Plastics, Hard rubber Porcelain, Soft stone, Hard stone 6-15-30 5-10-25

20-35-50 15-35-45
MnacTtmaccel, TBéppan pesunHa, ®apdpop, Marknui KameHb, TBEpAbI KaMeHb 4-10-12 4-8-10
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i i g Materlalcz skrawajac norma
Wiertta / Drills / Ceépna yalcz s ma%gna{ oma s
Marepuan pexyLeii yacTi Hopma p/c

Wiertta krete z chwytem walcowym, szlifowane

’
Twist drills with straight shank, grinded

CrmpasbHble CBEPNA C LMAVHAPHYECKIM XBOCTOM, WANGOBAHHbIE DIN338 31

Wiertta krete z chwytem stozkowym Morse’a, szlifowane
Twist drills with Morse taper shank, grinded
CrnvipanbHble CBEPAA C KOHWYECKWM XBOCTHUKOM Mop3e, WnGoBaHHble DIN 345 32

Wiertta krete z chwytem walcowym, szlifowane
Twist drills with straight shank, grinded
CrvpanbHble cBépna C UMAMHAPUYECKM XBOCTOM, WANGOBAHHbIE DIN6537 33

1

|

Wiertta krete z chwytem walcowym, szlifowane z chtodzeniem wewnetrznym
Twist drills with straight shank, grinded, with internal cooling
CrnvipanbHble CBEPNA C UMAMHAPUYECKMM XBOCTOM, LUANPOBAHHDIE, C BHYTPEHHIM OXNaKAEHUEM

2]

DIN 6537-AK 34

|

Wiertta krete stopniowe z chwytem walcowym, szlifowane
Twist step-drills with straight shank, grinded
Cnmpaﬂbele csépﬂa CTyneHbYaTble C UMINHOPUYECKMM XBOCTOM, U.Iﬂl/lq)OBaHHble

2]

HARRDEN 409 35

‘

Wiertfa krete 3-ostrzowe z chwytem walcowym, szlifowane
3-flute twist drills with straight shank, grinded
CnnpanbHble CBEPAa C 3-1e3BMAMU C LMANHAPUYECKMM XBOCTOM, WNNGOBaHHbIE HARRDEN 410 36

2]

Wiertta rurowe
Trepanning drills
Tpybuatble cBEpna

37

Wiertta rurowe VHM

Trepanning drills VHM
Tpyb6uatble cBEpPna

38

n

Informacje techniczne
Technical information
TexHnyeckvie MHGopMaLm 39
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LEGENDA / LEGEND / NETEHAA

Czota wiertet [liczba ostrzy]

Drill faces [no. of teeth]
Topubl cBEPN [KONNMUECTBO NE3BUI]

wiertto 2-ostrzowe stopniowe
2-flute step drill
CBEpIo C 2-Ne3BUAMU CTyrneHbYaToe

wiertto 2-ostrzowe 4-tysinkowe
2-flute 4-margin drill
CBEpPIo C 2-ne3suamu ¢ 4-Gackamm

E2(Ed

Kat wierzchotkowy
Point angle

Yron BepLnHbl

kat wierzchotkowy wiertta
point angle
Yron BepLunHbl CBEP/a

=

140°

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Bupa xBocTa [popma KpenneHus)

“IDIN chwyt walc. gtadki wg DIN 1835-A
straight shank, plane acc. to DIN 1835-A
1335'“ UMAHAPUYECKN XBOCT ragkuii no DIN 1835-A

}m“ chwyt stoz. Morse’a z ptetwa wg DIN 228-B
Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
228’B KOHUWYeCKMit xBOCTOBMK Mop3e ¢ nonkoi cornacHo DIN 228-B

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
MaTepuan pexylien 4actu

stal szybkotnaca standardowa
standard high speed steel
6biCTPOPEXYLLan CTanb CTaHAapTHaA

stal szybkotnaca z zawartoscia kobaltu

cobalt high speed steel
6bicTPOpeXYLan CTanb C CofepxaHuem kobansta

Powtoki na czesdci skrawajacej

Coating on cutting part
[OKPBITUA Ha pexyLLMe YacTu

TiAIN

Przyktad zamdwienia / Example of order / Mpumvep 3aka3a

wiertto 3-ostrzowe
3-flute drill
CBEPIO C 3-Ne3BUAMK

wiertta rurowe
trepanning drills
Tpy6uatble cBEpna

kat wierzchotkowy oraz stopnia wiertta
point and step angle
Yrof BepLUMHbI, a Takxe CTyrneHbKM cBépna

chwyt walc. gtadki wg DIN 6535-HA
plane straight shank, smooth acc. to DIN 6535-HA
XBOCT UmnuHapuuecknin rnagkuit no DIN 6535-HA

chwyt z dwoma sptaszczeniami
shank with two flats
XBOCTOBUK C [1BYMA CMMIOCHY TOCTbAMM

narzedzia petnoweglikowe
solid carbide tools
MHCTPYMEHTBI 3 TBEP/BIX CMNaBOB

Wiertto krete / Twist drill / CnupanbHbie cBepno DIN 338 10 HSS lub / or / vnv index 0641-229-201-000
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DIN 338

Wiertfa krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded
CnvpanbHble CBEPAA C UMAVHAPYECKVM XBOCTOM, LWANGOBAHHbBIE

__IDIN

o | 183 HSS || HSS-E

=] S |

/ |

L |
> DIN338 NWKa
D | 1 HSS HSS-E D | L HSS HSS-E
index 0641-229-  index 0641-229- index 0641-229-  index 0641-229-
0,5 6 22 -200-050 -300-050 9,5 81 125 -200-950 -300-950
1,0 12 34 -200-100 -300-100 10,0 87 133 -201-000 -301-000
1,5 18 40 -200-150 -300-150 10,2 87 133 -201-020 -301-020
2,0 24 49 -200-200 -300-200 10,5 87 133 -201-050 -301-050
2,5 30 57 -200-250 -300-250 10,8 94 142 -201-080 -301-080
3,0 33 61 -200-300 -300-300 11,0 94 142 -201-100 -301-100
3,2 36 65 -200-320 -300-320 11,5 94 142 -201-150 -301-150
3,3 39 70 -200-330 -300-330 11,8 94 142 -201-180 -301-180 HSS
34 39 70 -200-340 -300-340 12,0 101 151 -201-200 -301-200
3,5 39 70 -200-350 -300-350 12,5 101 151 -201-250 -301-250 m
4,0 43 75 -200-400 -300-400 13,0 101 151 -201-300 -301-300
4,2 43 75 -200-420 -300-420 13,5 108 160 -201-350 -301-350 m
4,5 47 80 -200-450 -300-450 14,0 108 160 -201-400 -301-400
4,8 52 86 -200-480 -300-480 14,5 114 169 -201-450 -301-450 m
50 52 86 -200-500 -300-500 15,0 114 169 -201-500 -301-500 HSS-E
55 57 93 -200-550 -300-550 15,25 120 178 -201-525 -
6,0 57 93 -200-600 -300-600 15,5 120 178 -201-550 -301-550 m
6,5 63 101 -200-650 -300-650 16,0 120 178 -201-600 -301-600
6,8 69 109 -200-680 -300-680 16,5 125 184 -201-650 -301-650 m
7,0 69 109 -200-700 -300-700 17,0 125 184 -201-700 -301-700 n
7.5 69 109 -200-750 -300-750 17,5 130 191 -201-750 -301-750
8,0 75 117 -200-800 -300-800 18,0 130 191 -201-800 -301-800
8,5 75 117 -200-850 -300-850 18,5 135 198 -201-850 -301-850
8,8 81 125 -200-880 -300-880 19,0 135 198 -201-900 -301-900
9,0 81 125 -200-900 -300-900 19,5 140 205 -201-950 -301-950
>> >> >> >> >> 20,0 140 205 -202-000 -302-000

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo crew. 3aKasy NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B pa3mMepax Apyrix, Yem ykasaHHble B Tabnule

www.fenes.com.pl 31



32

Wiertta krete z chwytem stozkowym Morse’a, szlifowane

Twist drills with Morse taper shank, grinded
CrnmpanbHble CBEPIIa C KOHUUYECKMM XBOCTHKOM Mop3e, LwindoBaHHbIe

“-DIN
HSS || HSSE
118° | | 288

SN —

2 DIN345 NWKc

1] | L Nrstoika HSS HSS-E D | L Nrstoika HSS HSS-E
MT / Ho koHyca  index 0641-229- index 0641-229- MT /He koryca  index 0641-229- index 0641-229-
8,0 75 156 1 -400-800 -410-800 165 125 223 2 -401-650 -411-650
8,5 75 156 1 -400-850 -410-850 170 125 223 2 -401-700 -411-700
9,0 81 162 1 -400-900 -410-900 175 130 228 2 -401-750 -411-750
9,5 81 162 1 -400-950 -410-950 180 130 228 2 -401-800 -411-800
100 87 168 1 -401-000 -411-000 185 135 233 2 -401-850 -411-850
105 87 168 1 -401-050 -411-050 190 135 233 2 -401-900 -411-900
1,0 94 175 1 -401-100 -411-100 195 140 238 2 -401-950 -411-950
1,5 94 175 1 -401-150 -411-150 200 140 238 2 -402-000 -412-000
120 101 182 1 -401-200 -411-200 20,5 145 243 2 -402-050 -412-050
125 101 182 1 -401-250 -411-250 21,0 145 243 2 -402-100 -412-100
130 101 182 1 -401-300 -411-300 21,5 150 248 2 -402-150 -412-150
135 108 189 1 -401-350 -411-350 220 150 248 2 -402-200 -412-200
140 108 189 1 -401-400 -411-400 225 155 253 2 -402-250 -412-250
145 114 212 2 -401-450 -411-450 230 155 253 2 -402-300 -412-300
150 114 212 2 -401-500 -411-500 235 155 276 3 -402-350 -412-350
1525 120 218 2 -401-525 -411-525 240 160 281 3 -402-400 -412-400
155 120 218 2 -401-550 -411-550 245 160 281 3 -402-450 -412-450
160 120 218 2 -401-600 -411-600 250 160 281 3 -402-500 -412-500
>> >> >> >> >>

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneL. 3aKa3y NPoOV3BOAVNM UHCTPYMEHTbI B Pa3mepax APYrvix, YeM ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 65317 Helal

Wiertta krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded
CnvipanbHble CBEPa C LMAMHAPUYECKIM XBOCTOM, WANGOBAHHbIE

3D T
5D 1@ %’ aas-ha | VI

‘% g
Q =
N ] I
L
2 3xD 2 5xD m
D d I, L | index index TIAIN L | index index TIAIN
0641-498- 0641-498- 0641-498- 0641-498-
4 6 36 66 17 -000-020 -040-020 74 29 -000-220 -040-220
5 6 36 66 20 -000-025 -040-025 82 35 -000-225 -040-225 m
6 6 36 66 20 -000-030 -040-030 82 35 -000-230 -040-230
7 8 36 79 29 -000-035 -040-035 91 43 -000-235 -040-235 m
8 8 36 79 29 -000-040 -040-040 91 43 -000-240 -040-240
9 10 40 89 35 -000-045 -040-045 103 49 -000-245 -040-245 m
10 10 40 89 35 -000-050 -040-050 103 49 -000-250 -040-250
1 12 45 102 40 -000-055 -040-055 118 56 -000-255 -040-255 m
12 12 45 102 40 -000-060 -040-060 118 56 -000-260 -040-260
13 14 45 107 43 -000-065 -040-065 124 60 -000-265 -040-265 m
14 14 45 107 43 -000-070 -040-070 124 60 -000-270 -040-270 n
15 16 48 115 45 -000-075 -040-075 133 63 -000-275 -040-275
16 16 48 115 45 -000-080 -040-080 133 63 -000-280 -040-280
17 18 48 123 51 -000-085 -040-085 143 71 -000-285 -040-285
18 18 48 123 51 -000-090 -040-090 143 71 -000-290 -040-290
19 20 50 131 55 -000-095 -040-095 153 77 -000-295 -040-295
20 20 50 131 55 -000-100 -040-100 153 77 -000-300 -040-300

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cre. 3aKasy NpPoOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B pa3mMepax Apyrix, Yem ykasaHHble B Tabnule
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DIN 6537-AK Netal

Wiertta krete z chwytem walcowym, szlifowane z chtodzeniem wewnetrznym

Twist drills with straight shank, grinded, with internal cooling
CnvpanbHble CBEPNa C UNAMHAPUYECKAM XBOCTOM, WANGOBAHHbIE, C BHYTPEHHIM OXNTaXAEHVEM

o @ —IDIN /1 | [15+50
90
1o 535 | VHM bar

S TS ST T
! h
L
> 3xD 2 5xD
D d I, L | index index TIAIN L | index index TIAIN
0641-498- 0641-498- 0641-498- 0641-498-

m 5 6 36 66 20 -045-025 -050-025 82 35 -045-225 -050-225

6 6 36 66 20 -045-030 -050-030 82 35 -045-230 -050-230
m 7 8 36 79 29 -045-035 -050-035 91 43 -045-235 -050-235

8 8 36 79 29 -045-040 -050-040 91 43 -045-240 -050-240
m 9 10 40 89 35 -045-045 -050-045 103 49 -045-245 -050-245

10 10 40 89 35 -045-050 -050-050 103 49 -045-250 -050-250
m 11 12 45 102 40 -045-055 -050-055 118 56 -045-255 -050-255
m 12 12 45 102 40 -045-060 -050-060 118 56 -045-260 -050-260

13 14 45 107 43 -045-065 -050-065 124 60 -045-265 -050-265
n 14 14 45 107 43 -045-070 -050-070 124 60 -045-270 -050-270

15 16 48 115 45 -045-075 -050-075 133 63 -045-275 -050-275

16 16 48 115 45 -045-080 -050-080 133 63 -045-280 -050-280

17 18 48 123 51 -045-085 -050-085 143 71 -045-285 -050-285

18 18 48 123 51 -045-090 -050-090 143 71 -045-290 -050-290

19 20 50 131 55 -045-095 -050-095 153 77 -045-295 -050-295

20 20 50 131 55 -045-100 -050-100 153 77 -045-300 -050-300

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo crew. 3akasy NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B Pa3Mepax Apyrix, Yem ykasaHHble B Tabnule
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HARRDEN 405 Hetal

Wiertta krete stopniowe chwytem walcowym, szlifowane

Twist step-drills with straight shank, grinded
CnvipanbHble CBEPna CTyrneHbYaTble C LMNVHAPUYECKVM XBOCTOM, LWANGOBAHHbBIE

=7 IO
i g&’ aas-an | VM

g g
Q )
gwint ||‘ ||z d L 1 II index index TIAIN m
thread / pe3s6a 0641-499- 0641-499-
M4 33 45 6 66 28 14 -000-020 -000-120 m
M5 42 6 6 66 28 13,6 -000-025 -000-125 n
M6 5 8 8 79 41 16,5 -000-030 -000-130
M8 68 10 10 89 47 21 -000-035 -000-135
M10 85 12 12 102 55 255 -000-040 -000-140
M12 10,2 14 14 107 60 30 -000-045 -000-145
M14 12 16 16 115 65 345 -000-050 -000-150
M16 14 18 18 123 73 385 -000-055 -000-155

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneL. 3aKa3y NPO3BOAMM UHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax APYriX, Yem yKasaHHble B TabnviLe
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HARRDEN 410

Wiertta krete 3-ostrzowe z chwytem walcowym, szlifowane

3-flute twist drills with straight shank, grinded
CnvipanbHble CBEPAa C 3-N1e3BMAMM C LIWIMHAPUYECKIMM XBOCTOM, WNGOBAHHbIE

@ —IDIN
UHM
159° % ’ 6535-HA

g g
Q =
/
L

D=d L 1 index index TIAIN

0641-499- 0641-499-
6 66 28 -005-020 -005-120
m 7 74 34 -005-025 -005-125
8 79 37 -005-030 -005-130
m 9 84 40 -005-035 -005-135
10 89 43 -005-040 -005-140
m n 95 47 -005-045 -005-145
12 102 51 -005-050 -005-150
m 13 102 51 -005-055 -005-155
n 14 107 54 -005-060 -005-160
15 m 56 -005-065 -005-165
16 115 62 -005-070 -005-170
17 119 62 -005-075 -005-175
18 123 66 -005-080 -005-180
19 127 66 -005-085 -005-185
20 131 68 -005-090 -005-190

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneLl. 3aKa3y NPoOV3BOAVM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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WIERTEA RUROWE / TREPANNING DRILLS / TPVGYATbIE CBEPTIA

Wiertta rurowe

Trepanning drills
Tpybuatble cBépna

D (h8)

I I1 1
2 ,=25mm 2 ,=50mm 21,=25mm 2 1,=50mm

1] index index D index index

0641-231- 0641-231- 0641-231- 0641-231-
12 -050-010 -100-010 29 -050-095 -100-095
13 -050-015 -100-015 30 -050-100 -100-100
14 -050-020 -100-020 31 -050-105 -100-105
15 -050-025 -100-025 32 -050-110 -100-110
16 -050-030 -100-030 33 -050-115 -100-115
17 -050-035 -100-035 34 -050-120 -100-120
18 -050-040 -100-040 35 -050-125 -100-125 n
19 -050-045 -100-045 36 -050-130 -100-130
20 -050-050 -100-050 37 -050-135 -100-135 m
21 -050-055 -100-055 38 -050-140 -100-140
22 -050-060 -100-060 39 -050-145 -100-145 m
23 -050-065 -100-065 40 -050-150 -100-150 m
24 -050-070 -100-070 42 - -100-160
25 -050-075 -100-075 43 = -100-165
26 -050-080 -100-080 45 -050-175 -100-175
27 -050-085 -100-085 46 - -100-180
28 -050-090 -100-090 50 -050-200 -100-200
>> >> >> pilot; nunot -050-300 -100-300

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew,. 3akasy NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B Pa3Mepax ApYriX, Yem ykasaHHble B Tabnule
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WIERTLA RUROWE / TREPANNING DRILLS / TPVBURTBIE CBEPNIA

Wiertta rurowe VHM

Trepanning drills VHM
TpybuaTble cBEpna

=
=3 oL
\,
L I1 1
2 ,=35mm 2 1,=50mm 2 |,=35mm 2 ,=50mm

D index VHM index VHM D index VHM index VHM
0641-231- 0641-231- 0641-231- 0641-231-

12 -110-010 -120-010 30 -110-100 -120-100

13 -110-015 -120-015 31 -110-105 -120-105

14 -110-020 -120-020 32 -110-110 -120-110

15 -110-025 -120-025 33 -110-115 -120-115

16 -110-030 -120-030 34 -110-120 -120-120

17 -110-035 -120-035 35 -110-125 -120-125

18 -110-040 -120-040 36 -110-130 -120-130

19 -110-045 -120-045 37 -110-135 -120-135

20 -110-050 -120-050 38 -110-140 -120-140

21 -110-055 -120-055 39 -110-145 -120-145

22 -110-060 -120-060 40 -110-150 -120-150

23 -110-065 -120-065 42 - -120-160

24 -110-070 -120-070 43 - -120-165

25 -110-075 -120-075 44 - -120-170

26 -110-080 -120-080 45 -110-175 -120-175

27 -110-085 -120-085 46 - -120-180

28 -110-090 -120-090 50 -110-200 -120-200

29 -110-095 -120-095 pilot (D12-16) -110-300 -100-300

>> >> >> pilot (D17-50) -110-305 -120-300

Adapter 0641-231-
MK2/Weldon -120-310 MK3/Weldon -120-320

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneLl. 3aKasy NPOV3BOAVM UHCTPYMEHTHI B pa3mepax ApYrvix, YeM yKazaHHble B TabnuLe
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HH>OPMALIMH

Parametry skrawania dla wiertet [HSS, HSS-E]

Machining parameters for drills [HSS, HSS-E]
MapameTpsbl pe3km ceépn [HSS, HSS-E]

DIN 338 NWKa HSS
Materiat obrabiany 1.1 31 5.1 (6]
Machined material posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr]
O6paborbiBaembiii Matepuan 7 feed [mmyrotation] Vc feed [mmyrotation] \'4 feed [mmy/rotation] Ve feed [mmyrotation] Ve feed [mm/rotation]
"’e::h:l% d[:%'mte" (m/min]  TOMA@ WOl [rymin]  M0BaRUOOD]  [mymin]  MoasalwwoSp]  [mymin]  nomesalwwobpl  f/miny Mo buwotpl
0,5+2,0 20 0,05 17 0,05 12 0,05 22 0,06 18+25 0,05+0,06
2,5+5,0 20 0,08 17 0,08 12 0,08 22 0,10 18+25 0,08+0,10
5,5+8,0 20 0,10 17 0,10 12 0,10 22 0,12 18+25 0,10+0,12
8,5+13,5 20 0,16 17 0,16 12 0,16 22 0,20 18+25 0,16+0,20
14,0+16,0 20 0,20 17 0,20 12 0,20 22 0,25 18+25 0,20+0,25
16,5+20,0 20 0,25 17 0,25 12 0,25 22 0,32 18+25 0,25+0,32
DIN 338 NWKa HSS-E
Materiat obrabiany ® 4.1
Machined material posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr]
Oﬁpig%wlsae;nal_m matepvian feed [mm/rotation] feed [mm/rotation] feed [mm/rotation]
A:'clceam [:{aqnn:?ter Ve [m/min] nogasa [w/op] Ve [m/min] noaua [ww/o6p] Ve [m/min] nopava vi/06p]
0,5+1,0 - - - - - -
1,5+4,8 10 0,04 10 0,05 10 0,04+0,05
5,0+7,5 10 0,06 10 0,08 10 0,06+0,08
8,0+11,8 10 0,08 10 0,10 10 0,08+0,10
12,0415 10 0,12 10 0,16 10 0,12+0,16
15,5+20,0 - - - - - -
DIN 345 NWKc HSS
Materiat obrabiany (1.1 31 5.1 (6]
Machined material posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr]
O6patorbiBaemblii MaTepian Ve feed [mm/rotation] Ve feed [mm/rotation] Ve feed [mm/rotation] Ve feed [mm/rotation] Ve feed [mmyrotation]
sre::h:lce% d[':qnn?ﬁte' (m/min]  N0Aa%a MWOBD]  [/min]  MoB%a(W/OBP]  [myminy  MOARYAMM/OOD] (r/min]  M0ARYR(MW/OOP]  r/min]  MoA4a (Mw/oGp]
8,0+11,5 20 0,10+0,12 15 0,10+0,12 12 0,10+0,12 22 0,12 18+25 0,10
12,0+15,5 20 0,16+0,20 15 0,16+0,20 12 0,16+0,20 22 0,20 18+25 0,16
16,0+25,0 20 0,20+0,25 15 0,20+0,25 12 0,20+0,25 22 0,25 18+25 0,20

Parametry skrawania dla wiertet [VHM]

Machining parameters for drills [VHM]
NapameTpsbl pe3km ceépn [VHM]

Posuw [mm/obr]
Materialy obrabiane Vv Feed [mm/rotation] / Mogaua [Mm/06p]
Machined materials €
O6paboTbiBaemMble MaTepuarb [m/min] 85 28 212 ¢16 220
Stale niestopowe / Unalloyed steels/ HenereposaHHble ctann 40+60 0,04 0,06 0,08 0,12 0,15
Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenerepoaHHble 1 nerepoBaHHble CTanu 30+60 0,03 0,05 0,08 0,10 0,12
Stale stopowe / Alloyed steels / JlereposaHHble cTann 25+60 002 0035 005 008 0,10
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 30+-60 0,03 0,04 006 0,08 0,10
Stale nierd ik dporne
Stainless and acid resistand steel 40+60 0,08 0,10 012 0,16 0,20
KucnotoycToiumsbie v HepykaBeloLume CTanm
Stale nierd: ik dporne z podwyz 3 zawartoscia chromuii niklu
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 30+50 0,04 0,06 0,06 0,08 0,12
Kuncnotoyctoitumble 1 HepxkaseloLLme CTank ¢ NOBbILLEHHbBIM COAEpPKaHEM XPOMa W HUKensA
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiit UyryH 40 + 60 0,06 0,08 0,10 0,12 0,18
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 25+60 004 006 008 0,10 0,12
MarHmeBbIi HyryH, KOBKUI YyryH
Tytan /Titan / TutaH 60+-80 0,06 0,08 0,12 0,16 0,22
Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TuTaHa 60+80 0,08 0,10 0,16 0,20 0,25
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnioMHWiA, MeAb 90+150 0,16 0,20 0,28 0,36 0,45
Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / Antom1HeBbI crinias, MegHbI cCliaB - 90+ 150 0,16 0,20 0,28 0,36 0,45
Tworzywa sztuczne / Plastics / lnactmacchbl 60+80 0,08 0,12 016 022 0,30
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frezy

end mills
dpesbl

frezy walcowo-czotowe
end mills
LUMAMHAPUYECKO-TopLiEBble dpesbl

frezy walcowe

cylindrical end mills
CTep>KHEBbIE Gpe3bl ANA MaTpuLy

frezy stozkowe

tapered end mills
KOHMYecKue Gpesbl Asid MaTpuL

frezy krazkowe

involute gear cutters
ANCKOBble Pppesbl

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.
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SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COLEPRAHHE

illi Grupa Materiat cz. skrawajac norma
Frezy / Milling cutters / ®pes3bl Groﬂp Cutting part ma%gna{ standard
lpynna Matepuan pexyLueit yacti HopMa

Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty z chwytem stozkowym Morse’a
Slot drills, helical flute with Morse taper shank
CTepH(HE‘Bb\e ¢pe3b\ BVHTOBbIE /1A LUMNOHOYHbBIX Ma30B C KOHNYeCKNM XBOCTOBVKOM MODSE‘

ey E— N ] DIN326:0

str.
p/c

47

Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty z chwytem walcowym
Slot drills, helical flute with straight shank
CTepMHeBb\e d)peab\ BMHTOBbIE A/1A LWMNOHOYHLIX Ma308 & LMNUHORUYSCKUM XBOCTOM

Ee— () DN3ZHBIIN

48

Frezy trzpieniowe z czotem kulistym z chwytem walcowym
Ball nosed slot drills, helical flute with straight shank
CTEp}KHeBb\E d)peab\ BVHTOBbIE A1 LWUNOHOYHbBIX Ma30B C UMINHOPWNHECKUM XBOCTOM

@ @ @ DIN3Z21-BDIKR

49

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem walcowym
End mills, short universal with straight shank
CTepH(HeBb\e d)pesb\ UMNNHAPUYECKO-TopUEBbIe YHBepCallbHble C UMNUHAOUYECKM XBOCTOM

m @ DIN8A4-ABIK-N

50

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krdtkie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym
End mills, short center-cutting with straight shank
CrepHeBble Gpe3bl NIMHAPUUECKO-TOPLIEBIE KOPOTKIE C LEHTPaNbHBIMI NE3BUAMM C LMAUHAPUYECKMM XBOCTOM

@ @@ DINBA4-(ABIK-M-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie uniwersalne z chwytem walcowym
End mills, long universal with straight shank
CTEp}KHeBb\E ¢pe3b\ UMNNHAPUYECKO-TOpUEBbIC ANVIHHbBIC YHVBEPCAIbHbIE C UMITMHOPUYECKM XBOCTOM

Sassm— [N DNGA4-ABILA

52

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, diugie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym
End mills, long center-cutting with straight shank
CTepH(HeBb\e d)pesb\ UnnnHapuyecko-topuesble gnHHbIe C HEHTRANbHBIMK 1e3BUAMM C UNHAOPNYECKM XBOCTOM

Sessm—— [N DING-ABI A

53

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse'a
End mills, short universal with Morse taper shank
CrepikHeBble dpesbl LMAVHAPUYECKO-TOPLEBLIE KOPOTKME YHUBEPCAbHEIE C KOHMYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e

Sy — | N ] DINBAS BN

54

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse'a
End mills, long universal with Morse taper shank
CTEp}KHeBb\E d)peab\ unnnHapuyecko-topuesble ANVHHbIE YHYBEPCallbHbIE C KOHNYECKMM XBOCTOBMKOM Mopae

== —= 31 DINSA5-BL

55

Frezy walcowo-czotowe, nasadzane z zabierakiem czotowym
Shell end mills with keyslot
DOpe3bl LNMHAPUYECcKO-TOpLIEBbIE,

HacafHble C TOpLiEBbIM MOBOAKOM " E @@ [EHE]
DIN1880

56

Frezy modutowe krazkowe do két zebatych o zarysie ewolwentowym (m = 0,57 kpl. 8-sztukowe)

Involute gear cutters (m = 0,5+7 8 pcs in set) ﬁ
(][] -

57

MogynbHble AnckoBble Gpe3bl ANA WeCTeEPHU PEBONBBEPHOMO
Frezy modutowe krazkowe do két zebatych o zarysie ewolwentowym (m = 8)

npodunna (m = 0,5+7 KMn. 8-LUTyKOBble)
Involute gear cutters (m =8 pcs)
@ (v (=) -

peBosbBepHOro npoduna (m = 8)

58

MO,Elyﬂbele ANCKOBblE ¢pe3bl ON1A WecTepHn
www.fenes.com.pl
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Grupa  Materiat cz. skrawajacej norma
Group Cutting part materia standard
Tpynna  Matepuan pexyLueit Yactn HopMma

Frezy krazkowe do kot tarcuchowych
Roller chain sprocket milling cutters
[nckoBble Gpesbl ANs LienHbiX Konéc

& v NFM

str.
p/c

58
Frezy trzpieniowe do rowkoéw na wpusty, dtugie z chwytem walcowym
Slot drills, helical flute, long with straight shank
CTep}KHeBb\e ¢pe3bl BMHTOBbIE /1A LWWMOHOYHbIX Ma30B, ANUHHbIE C UWMHOPNYECKKM XBOCTOM
[
| —— st NPl 59
Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym do usuwania zgrzewéw punktowych
End mills with straight shank for spot welds removing
CTGp}KHeBb\e d)pe3bl C UMMHAPWYECKMM XBOCTOM ANA yAaNnAHWA MYHTKTOBbLIX LWBOB
- — ——10 W 50
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie do obrébki zgrubnej z chwytem walcowym
Roughing end mills, short with straight shank
CrepxHeBble Gpe3bl LMANHAPNYECKD TOpLI,EBb\e KOPOTKIE AN YepHOBOW OOpa6OTKM C UMIMHAPUYECKIM XBOCTOM
ﬁ m DIN844-(AB) K-NR
i —
Dol H“ DINS44-(ABIK-M-NR 60
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, diugie do obrébki zgrubnej z chwytem walcowym
Roughing end mills, long with straight shank
CTep}KHeBb\e ¢pe3bl UMNNHOPUYECKO-TOPLUEBBIE, 4NVHHbIE ANA l4€‘pHOBO\/\ O6pa6OTKM C UMnMHOpPNYECKMM XBOCTOM
. -ﬂ DIN844-(A.BIL-NR
—S— DINBAA-IABIL-M-NR 61
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie do obrébki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse’a
Roughing end mills, short with Morse taper shank
CTGp}KHeBb\e d)pe3bl LUMNNHOPUYECKO-TOPLEBLIC, KOpOTKKE O714 HepHOBO\Z O6pa6OTKM C KOHNYeCKNM XBOCTOBNKOM Mop3e
ey — tetraa
. DINB4S-BK-M-NR 62
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie do obrébki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse’a
Roughing end mills, long with Morse taper shank
CrepxHeBble dpe3bl LMINHAPNYECKO-TOPLIEBbIE, ANMHHDBIE /115 YEPHOBOW 00PabOTKYM C KOHUYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e
DIN845-BL-NR
il R m——
P e e DINS4S-BL-M-NR 63
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i diugie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym
End mills, short and long center-cutting with straight shank
CTep}KHeBb\e ¢pe3bl LUMNHAPNYECKO-TOPLEBDBIE KOPOTKNE N ANViIHHBbIE C LeHTRaNbHbIMI N€3BUAMM C LIWIUHAPUYECKM XBOCTOM
- —————— PM
sw——— (M) [ o2 e o
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i dlugie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym
End mills, short and long center-cutting with straight shank
CTGp}KHeBb\e d)pe3bl UMNNHORWYECKO-TOPLEBBIC KOPOTKUE U ANIVIHHbBIE C LEeHTRalbHbIMK 1e3BVAMM C UWTNHAOPWYECKM XBOCTOM
Aepws—— (W] ONBLABIGL 65
Frezy trzpieniowe jednoostrzowe do otworéw odwadniajacych w stolarce z PCV
Fly cutters for dehydrating holes in the PVC work
CrepxHeBble dpe3bl C 1-ne3Bvem AN BOAOOTBOAHBIX OTBEPCTUN B MNACTMACCOBLIX CTONAPKAX
— W) W os
Frezy trzpieniowe jednoostrzowe z czotem Dirill Point 90° *
Waterslot cutters with Drill Point 90° *
CrepHeBble dpe3bl C oaHMM nessrem v Topuom Drill Point 90°
O P — @ NP 67
Frezy trzpieniowe jednoostrzowe do metali lekich i tworzyw sztucznych - uniwersalne
Fly cutters for light metals and plastics, universal
CTep*HeBb\e (bpesb\ C 1-ne3surem Ana nerkux MeTanioB 1 nnactMmace — YHMBEpPCanbHble
_— W Wi 6
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Grupa Materiat cz. skrawajacej norma o
I_Group " Cutting part materia standard 5/;
. . . nna aTepuran pe; en vactn o
Frezy trzpieniowe jednoostrzowe > Pranper Hopia
Fly cutters
CrepHesble dpesbl C OAHWM Ne3sneM
8 b e
NEPW 68

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i dtugie do obrébki zgrubnej metali lekkich z chwytem walcowym

Roughing end mills for light metals, short and long with straight shank
CreprHeBble Gpe3bl LINNMHAPYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKUE Vi [UIMHHbIE ANA YEPHOBOM 0OPABOTKY NErkuX METANMOB C LMMHAPUUYECKIM XBOCTOM

== DNSU-ULBISLAMR 6

Frezy walcowe do matryc z czotem kulistym z chwytem walcowym
Ball nosed cylindrical end mills for die-sinking with straight shank
CTep>KHE‘Bb\e d)pesb\ ANA MaTpuL C WapOoBbiM TOPLIOM C UANHAPNYECKMM XBOCTOM

——————l] DIN1889-BABB 70

Frezy stozkowe do matryc z czotem ptaskim z chwytem walcowym
Flat nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank
KoHwnueckne d)pESbl A4 MaTpul C MNOCKUM TOPLIOM C LMNNHOPUYeCKMM XBOCTOM

s — [} ] DNBSOEAE 71

Frezy stozkowe do matryc z czotem kulistym z chwytem walcowym
Ball nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank
KoHmnyeckne dpe3bl Ana MaTpuL, C LWAPOBbIM TOPLIOM C UMANHAPUYECKMM XBOCTOM

- ——RL1 INBESAR 72

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i dtugie z chwytem

walcowym do obrébki zgrubnej materiatéw twardych i trudnoskrawalnych

Roughing end mills, short and long with straight shank for machining of hard and poor machinable materials
CrepxHesble Gpe3sbl LMIMHAPUUYECKO-TOPLEBbIE, KOPOTKME 1 ANIVHHBIE 1A YePHOBOW 06PaboTKM

C UMIIMHAPWYECKVM XBOCTOM AN 06paboTKMN TBEPABIX U TPYAHOOOPabOThIBAEMbIX MATEPMANOB

—— DIN1BSS-ABIKRLAHR 73
Frezy ogdlnego przeznaczenia
End mills for general use @ @ m @
Opesbl 06LLero npeaHasHaveHmns — iV DINGSZI-MBIKN 74

Frezy ogdlnego przeznaczenia
End mills for general use
Dpesm 0BuErD NpeHEBHaeHNS — @™ DINGSZMABILN 75

Frezy ogdlnego przeznaczenia z czotem kulistym
Ball nosed end mills for general use
Dpesbl 06uiero NpegHasHaueH1A C LWapoBbiM TOPLIOM

S (N © (™) wepanm 7o

Frezy ogdlnego przeznaczenia z czotem kulistym
Ball nosed end mills for general use
Opesbl 06Lero NnpeHasHauYeH1A C LapoBbiv TOPLIOM

@ (] O [ e 7

Frezy ogdlnego przeznaczenia z promieniem naroznym
End mills for general use with corner radius
(Dpe3bl 06LLETO NPeAHa3HAYEHNA C PaAMYCOM yrna

NS (N ® (w] e s

Frezy ogolnego przeznaczenia do obrébki zgrubnej
Roughing end mills for general use
Ope3bl 00Uero npefHasHaYeHNsa AnA YepHOBON 06PaboTKM

P——— @ [w)  wwmasa 7o
Frezy do rowkéw wpustowych
Slot drill
e LIOHOUHbX KaHABOK e N O |w mwwEs 0
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Grupa Materiat cz. skrawajacej norma
Group Cutting part material standard St
Tpynna Marepuan pexyweit yactu Hopva P/

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych
End mills for machining of light metals and plastics
Dpesbl Ana 06paboTKM NErKUX METANNOB U NNaCTMACC

< (W] @[] pwesmmm s

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych
End mills for machining of light metals and plastics
Dpesbl Ana 06paboTKM NErKNX METANINOB 1 MNacTMACce

SE ——— W 0

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych z czotem kulistym
Ball nosed end mills for machining of light metals and plastics
Dpesbl 417 06pabOTKM NETKNX METAMNOB M MAJCTMACC C LWAPOBLIM TOPLIOM

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych z czotem kulistym
Ball nosed end mills for machining of light metals and plastics
Dpesbl Ana 06pabOoTKM NETKNX METAMMOB ¥ NAACTMACC C LWAPOBLIM TOPLIOM

e W O

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych
End mills for machining of light metals and plastics
Dpesbl Ana 06paboTKM NETKNX METANIIOB 1 NIACTMACC

—_—— (W] ®

Frezy do obrébki zgrubnej metali lekkich
Roughing end mills for machining of light metals
Dpe3bl 418 YepHOBOM 0O0PAOOTKM NErKNX METanNos

Frezy do obrébki materiatéw trudnoskrawalnych
End mills for machining of poor machinable materials
Dpesbl Ana 06paboTky TPYAHOOOPAOOThIBaEMbIX MATEPMANOB

= m O

Frezy do obrébki materiatéw trudnoskrawalnych
End mills for machining of poor machinable materials
Dpesbl Ana 06paboTky TPYAHOOBRabOTHBAEMbIX MATEPWANTOR

mSeNNE————= (Ni] O

Frezy do wysokowydajnej obrébki materiatéw twardych
End mills for high-performance cutting of hard materials
Dpesbl 4nA BLICOKONPOK3BOANTENBHON 06PadoTKN TBERABIX MaTepUanos

Bl (1] O

Frezy do obrébki materiatéw twardych
End mills for machining of hard materials
Dpesbl Ana 06paboTKM TBEPABIX MaTePHanos

Frezy do obrébki zgrubnej materiatow twardych
Roughing end mills for machining of hard materials
Dpesbl Ana UepPHOBOI 06PA0OTKM TBEPABIX MaTEPUANCB

S R O

DINGGZI-ABILW 82

DIN6GZI-ABIK-W-R 83

DINGG2T-ABIL-W-R 34

HARRDEN120 85

we| @

HARRDEN 066 36

HARRDEN312,313 87

HARRDEN314 83

HARRDEN245K/L 89

HARRDENO25 S0

L L ) T (e (W 1 | D E T}

HARRDENOT1 O

Informacje techniczne
Technical information
TexHuueckmne nHdopmaLmmn 92-95
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LEGENDA / LEGEND / NEFEHAA

Norma

Standard
Hopma

PN-89/M
8900

narzedzie wykonano wg normy DIN 844
tool acc. to DIN 844
VHCTPYMEHT M3roToBneHo cornacHo Hopme DIN 844

narzedzie wykonano wg normy PN-89/M-5890
tool acc. to PN-89/M-5890
VNHCTPYMEHT 13roToBAEHO cornacHo Hopme PN-89/M-5890

Czota frezéw [liczba ostrzy]

Faces of end mills [no. of teeth]
Topubl dpe3 [KonnyecTso ne3sui]

B 13 1) [ (&

frez 1-ostrzowy
fly cutter
dpesac 1 nessunem

frez 2-ostrzowy z czotem ptaskim
2-flute flat nosed end mill
dpe3a ¢ 2- ne3BrAMM C NNACKMM TOPLIOM

frez 4-ostrzowy z czotem ptaskim
4-flute flat nosed end mill
dpesa ¢ 4-ne3sMAMM C NNACKM TOPLIOM

frez wieloostrzowy z czotem ptaskim
multi-flute flat nosed end mill
dpe3sa MHOronesseHHas C NNackym TopLom

frez wieloostrzowy z ostrz. centralnymi symetrycznymi na czole
multi-flute, center-cutting symmetrical points
pe3a MHOrone3BeHHasA € Ne3BUAMM LIEHTPAbHbIMU CMMETDUYHBIMM Ha TOpLIE

Geometria czesci skrawajacej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLumen YyacTu

ll25°
/

16
110
120

kat pochylenia linii Srubowej rowkéw wiérowych
helix angle
Yron HaKOHa BYHTOBOW NIMHM CTPYKOUHbIX KAHABOK

ostrze z zaszlifem po spirali
helical relief grinding flute
nessue ¢ 3awnrdom no cnvpanu

narzedzie stozkowe okreslone pochyleniem krawedzi
skrawajacej do osi narzedzia

tapered tool determinated by cutting edge inclination

to the tool axle

KOHUUECKMI MHCTPYMEHT OnpeaenéHHbIi HaknoHOM
pexylLei KPOMKIM K OCU MHCTPYMEHTa

t=

narzedzie wykonano wg norm FENES S.A.
tool has been manufactured acc. to FENES S.A. standards
VHCTPYMEHT M3roToBfeHo cornacHo Hopme FENES S.A.

frez 2-ostrzowy z czotem kulistym
2-flute ball nosed end mill
dpesa c 2- ne3BMAMM C WaPOBLIM TOPLIOM

frez 3-ostrzowy z czotem ptaskim
3-flute flat nosed end mill
dpe3sa ¢ 3-1e3BKAMM C MNACKMM TOPLIOM

frez 4-ostrzowy z czotem kulistym
4-flute ball nosed end mill
dpesa ¢ 4-ne3sMAMM C LWAPOBbIM TOPLIOM

frez wieloostrzowy z czotem kulistym
multi-flute, ball nosed end mill
dpe3sa MHOronesseHHas C WapoBbIM TOPLIOM

frez wieloostrzowy z pogtebieniem na czole
multi-flute, spot faced end mill
dpe3a MHOronesseHHas C yrnybneHmem Ha Tople

kierunki pracy narzedzia
possible tool workingmovements
BO3MOXHble pa6owwe ABVXKEHUA MHCTPYMEHTa

ostrze scinowe
chisel edge blade
nessue o6pesHoe
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LEGENDA / LEGEND / NETEHAA

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Buna xeocTa [popma KpenneHus]

chwyt walc. gtadki wg DIN 1835-A chwyt Weldona wg DIN 1835-B

__]DIN straight shank, plane acc. to DIN 1835-A _1DIN Weldon shankacc. to DIN 1835-B
1835-A| uvmHApKueckuid xeocT raakuii no DIN 1835-A 1835-B| xsocT Benpora no DIN 1835-8
chwyt walc. gtadki DIN 6535-HA chwyt Weldona wg DIN 6535-HB
__JDIN plane straight shank, smooth acc. to DIN 6535-HA “JDIN Weldon shank acc. to DIN 6535-HB
6535.““ XBOCT UMNMHAPUYecKnii rnaakuii no DIN 6535-HA 6535.“B xBOCT BenbgoHa no DIN 6535-HB

chwyt stoz. Morse’a z nakietkiem gwint. wg DIN 228-A
:UIIIN Morse taper shank (tapped) acc. to DIN 228-A
zzs.n KOHMUeCKMi1 XBOCTOBMK Mop3e CLeHTpoBbIM rHe3aom cornacHo DIN 228-A

narzedzie nasadzane z zabier. czolowym wg DIN 138
shell tool with splined driver acc. to DIN 138
VNHCTPYMEHT HacagHoW € TopLeBbiM NoBoaKom cornacHo DIN 138

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
MaTepuan pexylien Yactu

stal szybkotnaca standardowa stal szybkotnaca z zawartoscia kobaltu
standard high speed steel cobalt high speed steel

GbICTPOPEXYLLas CTab CTaHAAPTHAA 6biCTPOPEXYLLan CTab C COfepxaHuem kobansta
stal proszkowa szybkotnaca z zawartoscia kobaltu narzedzia petnoweglikowe

pulver cobalt high speed steel solid carbide tools

nopoLKoBas ObICTPOPeXyLLan CTab C cofepxaHnem kobansta MHCTPYMEHTbI 113 TBEP/bIX CMIaBoB

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[oKpbITVE pEXYyLLeN YacTu

TiN
- TiN TiAIN
Golden Line
AITiN

Grupa
Group
lpynna
ogo6lnego przeznaczenia do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych
for general use for machining of light metals and plastics
obulero npeaHasHaueHus AnA 06pabOTKM NErkMX METaNN0oB 1 NNacTMacc
do obrébki materiatéw trudnoskrawalnych o twardosci <45 HRC do obrébki materiatéw o twardosci < 63 HRC
for machining of poor machinable materials up to 45 HRC for machining of materials up to 63 HRC
nA 06paboTKM TPYLHOPEXYLMXCA MaTepranos Ao 45 HRC ana o6paboTky matepuanos Ao 63 HRC

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
Frez / Slot drill / ®pe3a DIN 326-D 20 HSS lub / or / vnv index 0641-552-400-230
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Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty z chwytem stozkowym Morse'a

Slot drills, helical flute with Morse taper shank
CrepHeBble Gpe3bl BUHTOBbIE A LUMOHOYHBIX MA30B C KOHWUYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e

‘$Hn || 2 HSSHIIss-: Ti

o || 228A GoldenLine

2 DIN326D
D 1 L Nr stoz HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MT / H° koHyca index 0641-552- index 0641-556- index 0641-552- index 0641-556-
10 13 83 1 -400-205 -400-205 -400-705 -400-705
12 16 86 1 -400-210 -400-210 -400-710 -400-710
14 16 101 2 -400-215 -400-215 -400-715 -400-715
16 19 104 2 -400-220 -400-220 -400-720 -400-720
18 19 104 2 -400-225 -400-225 -400-725 -400-725
20 22 107 2 -400-230 -400-230 -400-730 -400-730
22 22 107 2 -400-235 -400-235 -400-735 -400-735
24 26 128 3 -400-240 -400-240 -400-740 -400-740
25 26 128 3 -400-245 -400-245 -400-745 -400-745
28 26 128 3 -400-250 -400-250 -400-750 -400-750
30 26 128 3 -400-255 -400-255 -400-755 -400-755
32 32 131 3 -400-261 -400-261 -400-761 -400-761
32 32 157 4 -400-260 -400-260 -400-760 -400-760
36 32 157 4 -400-265 -400-265 -400-765 -400-765
38 38 163 4 -400-270 -400-270 -400-770 -400-770
40 38 163 4 -400-275 -400-275 -400-775 -400-775
45 38 163 4 -400-280 -400-280 -400-780 -400-780
50 45 293 5 -400-285 -400-285 -400-785 -400-785
56 45 203 5 -400-290 -400-290 -400-790 -400-790
63 53 211 5 -400-295 -400-295 -400-795 -400-795

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem ykazaHHble B Tabnuue

www.fenes.com.pl
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DIN 327-(B,D) K

Slot drills, helical flute with straight shank

Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty z chwytem walcowym

CrepxHeBble Gpe3bl BUHTOBbIE ANA LUMOHOUYHbIX Ma30B C LMAVHAPUYECKM XBOCTOM

WIS\ [ || 0N TN | e || posp || PM || TIN
/4 o -
CL S || eesa)| 18358 HSS-E | [stdente
3 g g 2
a = a >
I I, / /,
L L
2 DIN327-BK
D d I I L HSS HSS Golden Line HSS-E  HSS-EGoldenline  PMHSS-E  PMHSS-ETIAIN
index 0641-552-  index 0641-556-  index 0641-552-  index 0641-556-  index0641-552-  index 0641-552-

3 6 5 36 49 -100-210 -100-210 -100-710 -100-710 - -

33 6 6 36 50 -100-215 -100-215 -100-715 -100-715 = =

4 6 7 36 51 -100-220 -100-220 -100-720 -100-720 - -

4,5 6 7 36 51 -100-225 -100-225 -100-725 -100-725 = o

5 6 8 36 52 -100-230 -100-230 -100-730 -100-730 - -

515 6 8 36 52 -100-232 -100-232 -100-732 -100-732 o o

6 6 8 36 52 -100-235 -100-235 -100-735 -100-735 -101-035 -350-035
6,5 10 10 40 60 -100-237 -100-237 -100-736 -100-736 o o

7 10 10 40 60 -100-240 -100-240 -100-740 -100-740 -101-040 -350-040
7,5 10 10 40 60 -100-242 -100-242 -100-742 -100-742 o o

8 10 1 40 61 -100-245 -100-245 -100-745 -100-745 -101-045 -350-045
8,5 10 11 40 61 -100-247 -100-247 -100-747 -100-747 = =

9 10 1 40 61 -100-250 -100-250 -100-750 -100-750 -101-050 -350-050
9,5 10 11 40 61 -100-252 -100-252 -100-752 -100-752 = o

10 10 13 40 63 -100-255 -100-255 -100-755 -100-755 -101-055 -350-055
10,5 10 13 40 63 -100-257 -100-257 -100-757 -100-757 = o

11 12 13 45 70 -100-260 -100-260 -100-760 -100-760 -101-060 -350-060
12 12 16 45 73 -100-265 -100-265 -100-765 -100-765 -101-065 -350-065
12,5 12 16 45 73 -100-267 -100-267 -100-767 -100-767 - -

13 12 16 45 73 -100-270 -100-270 -100-770 -100-770 o o

14 12 16 45 73 -100-275 -100-275 -100-775 -100-775 -101-075 -350-075
15 12 16 45 73 -100-280 -100-280 -100-780 -100-780 o o

16 16 19 48 79 -100-285 -100-285 -100-785 -100-785 -101-085 -350-085
17 16 19 48 79 -100-290 -100-290 -100-790 -100-790 = =

18 16 19 48 79 -100-295 -100-295 -100-795 -100-795 - -

19 16 19 48 79 -100-300 -100-300 -100-800 -100-800 = =

20 20 22 50 88 -100-305 -100-305 -100-805 -100-805 - -

21 20 22 50 88 -100-310 -100-310 -100-810 -100-810 o =

22 20 22 50 88 -100-315 -100-315 -100-815 -100-815 - -

23 20 22 50 88 -100-320 -100-320 -100-820 -100-820 o =

24 25 26 56 102 -100-325 -100-325 -100-825 -100-825 - -

25 25 26 56 102 -100-330 -100-330 -100-830 -100-830 o o

26 25 26 56 102 -100-335 -100-335 -100-835 -100-835 - -

28 25 26 56 102 -100-345 -100-345 -100-845 -100-845 o =

30 25 26 56 102 -100-355 -100-355 -100-855 -100-855 - -

32 32 32 60 112 -100-360 -100-360 -100-860 -100-860 = =

35 32 32 60 112 -100-370 -100-370 -100-870 -100-870 - -

36 32 32 60 112 -100-372 -100-372 -100-872 -100-872 = =

> DIN327-DK DIN327-DKGoldenLine - na specjalne zamowienie/ on the special order/ o cret, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo creL. 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B Tabnuue

www.fenes.com.pl



DIN 327-(B,.D] KR

Frezy trzpieniowe z czotem kulistym z chwytem walcowym

Ball nosed slot drills, helical flute with straight shank
CrepHeBble Gpe3bl BUHTOBbIE A/ LUMOHOUYHbIX Ma30B C LMAVHAPNYECKAM XBOCTOM

125" —om| (7N -
@ H 4 @3 18350 | 18358/ | HSS || WSS | lcoeniine

<R <R
SN S < S
1 /, I /,
L L
2 DIN327-BK-R
] R d 1 I, L HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-552- index 0641-556- index 0641-552- index 0641-556-

4 2 6 7 36 51 -102-220 -102-220 -102-720 -102-720

5 2,5 6 8 36 52 -102-230 -102-230 -102-730 -102-730

6 3 6 8 36 52 -102-235 -102-235 -102-735 -102-735

7 3,5 10 10 40 60 -102-240 -102-240 -102-740 -102-740

8 4 10 1 40 61 -102-245 -102-245 -102-745 -102-745

9 4,5 10 13 40 61 -102-250 -102-250 -102-750 -102-750 m
10 5 10 13 40 63 -102-255 -102-255 -102-755 -102-755 m
1 55 12 16 45 70 -102-260 -102-260 -102-760 -102-760

12 6 12 16 45 73 -102-265 -102-265 -102-765 -102-765 m
13 6,5 12 16 45 73 -102-270 -102-270 -102-770 -102-770

14 7 12 16 45 73 -102-275 -102-275 -102-775 -102-775 m
15 7,5 12 16 45 73 -102-280 -102-280 -102-780 -102-780

16 8 16 19 48 79 -102-285 -102-285 -102-785 -102-785 m
17 8,5 16 19 48 79 -102-290 -102-290 -102-790 -102-790

18 9 16 19 48 79 -102-295 -102-295 -102-795 -102-795 m
19 9,5 16 19 48 79 -102-300 -102-300 -102-800 -102-800

20 10 20 22 50 88 -102-305 -102-305 -102-805 -102-805 n
22 1 20 22 50 88 -102-315 -102-315 -102-815 -102-815

23 1,5 20 22 50 88 -102-320 -102-320 -102-820 -102-820

24 12 25 26 56 102 -102-325 -102-325 -102-825 -102-825

25 12,5 25 26 56 102 -102-330 -102-330 -102-830 -102-830

26 13 25 26 56 102 -102-335 -102-335 -102-835 -102-835

28 14 25 26 56 102 -102-345 -102-345 -102-845 -102-845

30 15 25 26 56 102 -102-355 -102-355 -102-855 -102-855 @
32 16 32 32 60 112 -102-360 -102-360 -102-860 -102-860

> DIN327-DK-R DIN327-D K-R GoldenLine - na specjaine zamdwienie/ on the special order/ no criew, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem ykazaHHble B Tabniue
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DIN 844-(A B K-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem walcowym

End mills, short universal with straight shank
CrepkHeBble dpe3bl LNINMHAPUUECKO-TOPLIEBbIE YHUBEPCATIbHBIE C LIMAMHAPUYECKIM XBOCTOM

oy || W80 )| IDIN | DI PM || TN
RNy 5 16350 | 1635-8| | M55 || MSSE || poc r | oente

= S ?
1% = 1% =
i ) TS t
/ I / I
L L
> DIN 844-AK-N
b d I I L 1 Hss HSS Golden Line HSSE  HSS-EGoidenline  PMHSSE  PMHSS-ETIAIN
index 0641-512- ~ index0641-516-  index0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index 0641-512-
3 6 8 36 52 4 -100-030 -100-030 -100-530 -100-530 : -
35 6 10 36 54 4 -100-035 -100-035 -100-535 -100-535 - -
4 6 1 3% 55 4 -100-040 -100-040 -100-540 -100-540 - -
45 6 1 36 55 4 -100-045 -100-045 -100-545 -100-545 - -
5 6 13 3% 57 4 -100-050 -100-050 -100-550 -100-550 - -
55 6 13 36 57 4 -100-055 -100-055 -100-555 -100-555 - -
6 6 13 3% 57 4 -100-060 ~100-060 -100-560 -100-560 -100-810 -350-810
65 10 16 40 6 4 -100-065 -100-065 -100-565 -100-565 - -
7 10 16 4 66 4 -100:070 -100-070 -100-570 -100570 -100-815 -350.815
75 10 16 40 66 4 -100075 -100075 -100-575 -100-575 - -
8 10 19 40 6 4 -100-080 ~100-080 -100-580 -100-580 -100-820 -350-820
85 10 19 40 6 4 -100-085 -100-085 -100-585 -100-585 - -
9 10 19 4 6 4 -100-090 -100-090 -100-590 -100-590 -100-825 -350-825
Hef . 95 10 19 4 6 4 -100-095 -100-095 -100-595 -100-595 - -
0 10 2 4 72 4 -100-100 -100-100 ~100-600 -100-600 -100-830 350830
m m 05 12 2 45 79 4 -100-105 -100-105 -100-605 -100-605 - -
nooo2 2 45 79 4 -100-110 -100-110 -100-610 -100-610 -100-835 -350-835
m m nsoo12 2 45 79 4 -100-115 -100-115 -100615 -100615 - -
12 12 26 45 8 4 -100-120 -100-120 -100620 -100620 -100-840 -350-840
m m 125 12 26 45 8 4 -100-125 -100-125 -100625 -100625 - -
1B 12 26 45 8 4 -100-130 -100-130 -100630 -100-630 - -
14 12 26 45 8 4 -100-135 -100-135 -100635 -100635 -100-850 -350-850
m 15 12 26 45 8 4 -100-140 -100-140 -100-640 -100-640 - -
6 16 32 48 @ 4 -100-145 -100-145 -100-645 -100-645 -100-860 -350-860
17 16 2 48 92 4 -100-150 -100-150 -100650 -100-650 - -
18 16 32 48 @ 4 -100-155 -100-155 -100-655 -100-655 - -
19 16 2 48 92 4 -100-160 -100-160 -100-660 -100-660 - -
20 20 38 50 104 4 -100-165 -100-165 -100-665 -100-665 - -
20 20 38 50 104 6 -100-170 -100-170 -100-670 -100-670 - -
2 20 38 50 104 6 -100-175 -100-175 -100-675 -100-675 - -
3 20 38 50 104 6 -100-180 -100-180 -100-680 ~100-680 - -
24 25 45 56 121 6 -100-185 -100-185 -100-685 -100-685 - -
25 25 45 56 121 6 -100-190 -100-190 -100-690 -100-690 : -
6 25 45 56 121 6 -100-195 -100-195 -100-695 -100-695 - -
27 25 45 56 121 6 -100-200 -100-200 -100-700 -100-700 - -
8 25 45 56 121 6 -100-205 -100-205 -100-705 -100-705 - -
30 25 45 56 121 6 -100215 -100215 -100715 -100715 - -
2 3 53 6 133 6 -100-225 -100-225 -100-725 -100-725 - -
34 3 53 60 133 6 -100-230 -100-230 -100-730 -100-730 - :
33 3 53 60 133 6 -100-235 -100-235 -100-735 -100-735 - -
3 32 53 6 133 6 -100-240 -100-240 -100-740 -100-740 - -

> DIN844-BK-N DIN 844-B K-N GoldenLine - na specjaine zamaowienie/ on the special order/ no crieu, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo creL. 3akasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3vepax [pyrix, Yem ykazaHHble B Tabnuue
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DIN 844-(R,B) K-M-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krotkie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym

End mills, short center-cutting with straight shank
CrepHesble Gpe3bl UIMNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE KOPOTKYE C LIEHTPaNbHBIMY NE3BMAMMN C LAMHAPMUECKM XBOCTOM

M30°| | 77 || I DIN| | —IDIN m |[ TN
% H / 3 18354 | 18358 | 155 || MSSE || oot | coentie

S o ) g
B RN 2R RN g
/ h / I
L L
-
2 DIN 844-A K-M-N
] d 1 I L 1 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-EGoldenLine ~ PMHSS-E  PMHSS-ETIRIN
index 0641-512-  index 0641-516-  index0641-512-  index 0641-516-  iNdex 0641-512-  index 0641-512-
3 6 8 36 52 4 101-030 -101-030 -101-530 -101-530 - -
4 6 11 36 55 4 -101-040 -101-040 -101-540 -101-540 - -
5 6 13 36 57 4 -101-050 -101-050 -101-550 -101-550 - -
6 6 13 36 57 4 -101-060 -101-060 -101-560 -101-560 -101-910 -351-910
7 10 16 40 66 4 -101-070 -101-070 -101-570 -101-570 -101-915 -351-915
8 10 19 40 69 4 -101-080 -101-080 -101-580 -101-580 -101-920 -351-920 HSS/ PM
9 10 19 40 69 4 -101-090 -101-090 -101-590 -101-590 -101-925 -351-925 JEER RS
10 10 22 40 72 4 -101-100 -101-100 -101-600 -101-600 -101-930 -351-930
1 12 22 45 79 4 -101-110 -101-110 -101-610 -101-610 -101-935 -351-935 m m
12 12 26 45 83 4 -101-120 -101-120 -101-620 -101-620 -101-940 -351-940
13 12 26 45 83 4 -101-130 -101-130 -101-630 -101-630 - - m m
14 12 26 45 83 4 -101-135 -101-135 -101-635 -101-635 -101-950 -351-950
15 12 26 45 83 4 -101-140 -101-140 -101-640 -101-640 - - m
16 16 32 48 92 4 -101-145 -101-145 -101-645 -101-645 -101-960 -351-960
17 16 32 48 92 4 -101-150 -101-150 -101-650 -101-650 - -
18 16 32 48 92 4 -101-155 -101-155 -101-655 -101-655 - -
19 16 32 48 92 4 -101-160 -101-160 -101-660 -101-660 - - m
20 20 38 50 104 4 -101-165 -101-165 -101-665 -101-665 - -
21 20 38 50 104 6 -101-170 -101-170 -101-670 -101-670 - - m
22 20 38 50 104 6 -101-175 -101-175 -101-675 -101-675 - -
23 20 38 50 104 6 -101-180 -101-180 -101-680 -101-680 - -
24 25 45 56 121 6 -101-185 -101-185 -101-685 -101-685 - -
25 25 45 56 121 6 -101-190 -101-190 -101-690 -101-690 - -
26 25 45 56 121 6 -101-195 -101-195 -101-695 -101-695 - -
28 25 45 56 121 6 -101-205 -101-205 -101-705 -101-705 - -
30 25 45 56 121 6 -101-215 -101-215 -101-715 -101-715 - -
32 32 53 60 133 6 -101-225 -101-225 -101-725 -101-725 - -

> DIN844-BK-M-N DIN844-B K-M-N Golden Line - na specjaine zamdwienie/ on the special order/ no crieu, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem yKazaHHble B Tabniue
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DIN 844-(A,B] L-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie uniwersalne z chwytem walcowym

End mills, long universal with straight shank
CrepHeBble ppesbl LAMHAPUYECKO-TOPLEBbIE ANMHHbIE YHVBEPCANbHBIE C LMNMHAPUYECKIM XBOCTOM

=30 (77| (oM [—Tom | TN
/] ;” 1835-1| 1635:8] | 1SS H HSSE H HSSE | Gokntie

| 2
o S
i h
L
§ ‘ g
E \’ \ h <)
i h
L
2 DIN 844-AL-N
D d 1 I, | 1 HSS HSS Golden Line HSSE  HSS-EGoldenline  PMHSSE  PMHSS-ETIAIN
index0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index 0641-512-
3 6 12 36 56 4 -110-030 -110-030 -110-530 -110-530 - -
3,5 6 15 36 59 4 -110-035 -110-035 -110-535 -110-535 - -
4 6 19 36 63 4 -110-040 -110-040 -110-540 -110-540 - -
45 6 19 36 63 4 -110-045 -110-045 -110-545 -110-545 - -
5 6 24 36 68 4 -110-050 -110-050 -110-550 -110-550 . -
55 6 24 36 68 4 -110-055 -110-055 -110-555 -110-555 - -
6 6 24 36 68 4 -110-060 -110-060 -110-560 -110-560 -110-810 -360-810
6,5 10 30 40 80 4 -110-065 -110-065 -110-565 -110-565 - -
7 10 30 40 80 4 -110-070 -110-070 -110-570 -110-570 -110-815 -360-815
Het . 75 10 30 40 80 4 -110-075 -110-075 110575 110575 - -
8 10 38 40 88 4 -110-080 -110-080 -110-580 -110-580 -110-820 -360-820
m m 8,5 10 38 40 88 4 -110-085 -110-085 -110-585 -110-585 - -
9 10 38 40 88 4 -110-090 -110-090 -110-590 -110-590 -110-825 -360-825
m m 9,5 10 38 40 88 4 -110-095 -110-095 -110-595 -110-595 - -
10 10 45 40 95 4 -110-100 -110-100 -110-600 -110-600 -110-830 -360-830
m m 1 12 45 45 102 4 -110-110 -110-110 -110-610 -110-610 -110-835 -360-835
12 12 53 45 110 4 -110-120 -110-120 -110-620 -110-620 -110-840 -360-840
13 12 53 45 110 4 -110-130 -110-130 -110-630 -110-630 - -
m 14 12 53 45 110 4 -110-135 -110-135 -110-635 -110-635 -110-850 -360-850
15 12 53 45 110 4 -110-140 -110-140 -110-640 -110-640 - -
16 16 63 48 123 4 -110-145 -110-145 -110-645 -110-645 -110-860 -360-860
17 16 63 48 123 4 -110-150 -110-150 -110-650 -110-650 - -
18 16 63 48 123 4 -110-155 -110-155 -110-655 -110-655 - -
19 16 63 48 123 4 -110-160 -110-160 -110-660 -110-660 - -
20 20 75 50 141 4 -110-165 -110-165 -110-665 -110-665 - =
21 20 75 50 141 6 -110-170 -110-170 -110-670 -110-670 - -
22 20 75 50 141 6 -110-175 -110-175 -110-675 -110-675 - -
23 20 75 50 141 6 -110-180 -110-180 -110-680 -110-680 - -
24 25 90 56 166 6 -110-185 -110-185 -110-685 -110-685 - -
25 25 90 56 166 6 -110-190 -110-190 -110-690 -110-690 - -
26 25 90 56 166 6 -110-195 -110-195 -110-695 -110-695 - -
28 25 90 56 166 6 -110-205 -110-205 -110-705 -110-705 - -
30 25 90 56 166 6 -110-215 -110-215 -110-715 -110-715 = =
32 32 106 60 186 6 -110-225 -110-225 -110-725 -110-725 - -
34 32 106 60 186 6 -110-230 -110-230 -110-730 -110-730 = -
35 32 106 60 186 6 -110-235 -110-235 -110-735 -110-735 - -
36 32 106 60 186 6 -110-240 -110-240 -110-740 -110-740 = -

> DIN844-BL-N DIN844-BL-NGoldenLine -na specjalne zamdwienie/ on the special order/ no creu, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo creL. 3akasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3vepax [pyrix, Yem ykazaHHble B Tabnuue
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DIN 844-(A B] L-M-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym

End mills, long center-cutting with straight shank
CrepHesble Gpe3bl UMNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE [NIMHHBIE C LEHTPAbHBIMY IE3BUAMM C LIMMHAPUYECK/M XBOCTOM

M30°| | 77 || I DIN|| —IDIN m |[ TN
% H / 3 18354 | 18358 | 155 || MSSE || oot | coentie
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2 DIN 844-AL-M-N
] d 1 I L 1 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-EGoldenLine ~ PMHSS-E  PMHSS-ETIAIN
index0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index 0641-512-
3 6 12 36 56 4 -111-035 -111-035 -111-535 -111-535 - -
4 6 19 36 63 4 -111-040 -111-040 -111-540 -111-540 - -
5 6 24 36 68 4 -111-050 -111-050 -111-550 -111-550 - -
6 6 24 36 68 4 -111-060 -111-060 -111-560 -111-560 -111-910 -362-010
7 10 30 40 80 4 -111-070 -111-070 -111-570 -111-570 -111-915 -362-015
8 10 38 40 88 4 -111-080 -111-080 -111-580 -111-580 -111-920 -362-020
9 10 38 40 88 4 -111-090 -111-090 -111-590 -111-590 -111-925 -362-025
10 10 45 40 95 4 -111-100 -111-100 -111-600 -111-600 -111-930 -362-030
11 12 45 45 102 4 -111-110 -111-110 -111-610 -111-610 -111-935 -362-035
12 12 53 45 110 4 -111-120 -111-120 -111-620 -111-620 -111-940 -362-040
13 12 53 45 110 4 -111-130 -111-130 -111-630 -111-630 - -
14 12 53 45 110 4 -111-135 -111-135 -111-635 -111-635 -111-950 -362-050
15 12 53 45 110 4 -111-140 -111-140 -111-640 -111-640 - -
16 16 63 48 123 4 -111-145 -111-145 -111-645 -111-645 -111-960 -362-060
17 16 63 48 123 4 -111-150 -111-150 -111-650 -111-650 - -
18 16 63 48 123 4 -111-155 -111-155 -111-655 -111-655 - -
19 16 63 48 123 4 -111-160 -111-160 -111-660 -111-660 - -
20 20 75 50 141 4 -111-165 -111-165 -111-665 -111-665 - -
21 20 75 50 141 6 -111-170 -111-170 -111-670 -111-670 - -
22 20 75 50 141 6 -111-175 -111-175 -111-675 -111-675 - -
23 20 75 50 141 6 -111-180 -111-180 -111-680 -111-680 - -
24 25 90 56 166 6 -111-185 -111-185 -111-685 -111-685 - -
25 25 90 56 166 6 -111-190 -111-190 -111-690 -111-690 - -
26 25 90 56 166 6 -111-200 -111-200 -111-700 -111-700 - -
28 25 90 56 166 6 -111-210 -111-210 -111-710 -111-710 - -
30 25 90 56 166 6 -111-220 -111-220 -111-720 -111-720 - -
32 32 106 60 186 6 -111-225 -111-225 -111-725 -111-725 - -

> DIN844-B1-M-N DIN 844-B L-M-N Golden Line - na specjaine zamdwienie/ on the special order/ no crel, 3axasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem yKazaHHble B Tabniue
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DIN 8435-B K-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem stozkowym Morsea

End mills, short universal with Morse taper shank
CrepkHeBble Gpe3bl LMAMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE KOPOTKIE YHBEPCaTbHbIE C KOHMYECKIM XBOCTOBKKOM Mop3e

228-_ GoldenLine

0° ‘ Vo | [0 [ e | [ osp | [ TN

%4

> DIN 845-BK-N
D 1 L Nr stoi 1 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MT/H vorya index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-516-

10 22 92 1 4 -400-020 -400-020 -400-520 -400-520
11 22 92 1 4 -400-025 -400-025 -400-525 -400-525
12 26 96 1 4 -400-030 -400-030 -400-530 -400-530
13 26 96 1 4 -400-035 -400-035 -400-535 -400-535
14 26 111 2 4 -400-040 -400-040 -400-540 -400-540
15 26 111 2 4 -400-045 -400-045 -400-545 -400-545
16 32 117 2 4 -400-050 -400-050 -400-550 -400-550
17 32 117 2 4 -400-055 -400-055 -400-555 -400-555
18 32 117 2 4 -400-060 -400-060 -400-560 -400-560
19 32 117 2 4 -400-065 -400-065 -400-565 -400-565
20 38 123 2 4 -400-070 -400-070 -400-570 -400-570
21 38 123 2 6 -400-075 -400-075 -400-575 -400-575
m 22 38 123 2 6 -400-080 -400-080 -400-580 -400-580
23 38 123 2 6 -400-085 -400-085 -400-585 -400-585
m 24 45 147 3 6 -400-090 -400-090 -400-590 -400-590
25 45 147 3 6 -400-095 -400-095 -400-595 -400-595
m 26 45 147 3 6 -400-100 -400-100 -400-600 -400-600
27 45 147 3 6 -400-105 -400-105 -400-605 -400-605
28 45 147 3 6 -400-110 -400-110 -400-610 -400-610
m 29 45 147 3 6 -400-115 -400-115 -400-615 -400-615
30 45 147 3 6 -400-120 -400-120 -400-620 -400-620
32 53 178 4 6 -400-130 -400-130 -400-630 -400-630
34 53 178 4 6 -400-135 -400-135 -400-635 -400-635
35 53 178 4 6 -400-140 -400-140 -400-640 -400-640
36 53 178 4 6 -400-145 -400-145 -400-645 -400-645
38 63 188 4 6 -400-150 -400-150 -400-650 -400-650
40 63 188 4 6 -400-155 -400-155 -400-655 -400-655
45 63 188 4 8 -400-160 -400-160 -400-660 -400-660
@ 50 75 233 5 8 -400-165 -400-165 -400-665 -400-665
56 75 233 5 8 -400-170 -400-170 -400-670 -400-670
63 90 248 5 8 -400-175 -400-175 -400-675 -400-675

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo creL. 3akasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykazaHHble B Tabnuue
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DIN 845-B L-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse'a

End mills, long universal with Morse taper shank
CTepkHeBble dpe3bl UMInHAPUYECKO-TOPLIEBbIE ANVHHbIE YHUBEPCATbHbIE C KOHMUECKVM XBOCTOBIKOM Mop3e

_IDIN

TiN
28 HSS || HSS-E

2 DIN 845-BL-N

] 1 L Nrstoz 1 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MT/H koryca index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-516-
10 45 115 1 4 -410-020 -410-020 -410-320 -410-320
11 45 115 1 4 -410-025 -410-025 -410-325 -410-325
12 53 123 1 4 -410-030 -410-030 -410-330 -410-330
13 53 123 1 4 -410-035 -410-035 -410-335 -410-335
14 53 138 2 4 -410-040 -410-040 -410-340 -410-340
15 53 138 2 4 -410-045 -410-045 -410-345 -410-345
16 63 148 2 4 -410-050 -410-050 -410-350 -410-350
17 63 148 2 4 -410-055 -410-055 -410-355 -410-355
18 63 148 2 4 -410-060 -410-060 -410-360 -410-360
19 63 148 2 4 -410-065 -410-065 -410-365 -410-365
20 75 160 2 4 -410-070 -410-070 -410-370 -410-370
21 75 160 2 6 -410-075 -410-075 -410-375 -410-375
22 75 160 2 6 -410-080 -410-080 -410-380 -410-380
23 75 160 2 6 -410-085 -410-085 -410-385 -410-385
24 90 192 3 6 -410-090 -410-090 -410-390 -410-390
25 90 192 3 6 -410-095 -410-095 -410-395 -410-395
26 90 192 3 6 -410-100 -410-100 -410-400 -410-400
27 90 192 3 6 -410-105 -410-105 -410-405 -410-405
28 90 192 3 6 -410-110 -410-110 -410-410 -410-410
29 90 192 3 6 -410-115 -410-115 -410-415 -410-415
30 90 192 3 6 -410-120 -410-120 -410-420 -410-420
32 106 231 4 6 -410-130 -410-130 -410-430 -410-430
34 106 231 4 6 -410-135 -410-135 -410-435 -410-435
35 106 231 4 6 -410-140 -410-140 -410-440 -410-440
36 106 231 4 6 -410-145 -410-145 -410-445 -410-445
38 125 250 4 6 -410-150 -410-150 -410-450 -410-450
40 125 250 4 6 -410-155 -410-155 -410-455 -410-455
45 125 250 4 8 -410-160 -410-160 -410-460 -410-460
50 150 308 5 8 -410-165 -410-165 -410-465 -410-465
56 150 308 5 8 -410-170 -410-170 -410-470 -410-470
63 180 338 5 8 -410-175 -410-175 -410-475 -410-475

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOM3BOAVIM MHCTPYMEHTBI B Pa3Mepax Apyritx, Yem ykazaHHble B Tabnue
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DIN 1880-N, W, NR

Frezy walcowo-czotowe, nasadzane z zabierakiem czotowym

Shell end mills with keyslot
®pesbl UMIMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, HACAAHbIE C TOPLIEBBIM MOBOAKOM
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> DIN 1880-N > DIN 1880-NR 2 DIN 1880-W
d 1] | L 1 HSS HSS-E HSS-E 1 HSS HSS-E
index0641-511-  index0641-511-  index 0641-511- index0641-511-  index 0641-511-

40 16 19 32 8 -700-010 -700-510 -701-510 6 -710-010 -710-510
50 22 21 36 8 -700-020 -700-520 -701-520 6 -710-020 -710-520
63 27 23 40 8 -700-030 -700-530 -701-530 6 -710-030 -710-530
80 27 23 45 10 -700-040 -700-540 -701-540 6 -710-040 -710-540
100 32 26 50 12 -700-050 -700-550 -701-550 6 -710-050 -710-550
125 40 29 56 14 -700-060 -700-560 -701-560 8 -710-060 -710-560

V]
(w]

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo crieL. 3aka3y NPOM3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyriix, Yem yKasaHHble B TabmLie
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PN-87/M 57550

Frezy modutowe krazkowe do két zebatych o zarysie ewolwentowym (m = 0,5+7 kpl. 8-sztukowe)

Involute gear cutters (m = 0,5+7 8 pcs in set)
MogynbHble AncKkoBble dpesbl ANA LWeCTepHM PeBonbBepHOro Npoduna (m = 0,5+7 KMn. 8-WTYKOBbIE)

PA.
°
do=2zm
m=Pm
gdzie / where / rpe:
dp - drednica podziatowa / pitch diameter / cpegHuin gnametp
P - podziatka nominalna (mierzona po tuku) / nominal pitch (measure along arc) /
HOMMHanbHas WKana (n3mepsaemas no ayre)
z - liczba zebdw kota obrabianego / range of teeth cut / KonuuecTtso 3y6beB
06paboTbiBaeMOro Koneca
m - modut nominalny / nominal module / HoOMUHanbHbIN MOAYb

P.A. -kat przyporu 20°/ pressure angle 20° / yron 3auenneHus 20°

2 NFMa Nrfrezaw kpl./ Liczba zebdw kota obrabianego / Number of cutter in set / Range of teeth cut/
Ho dpe3bl B komrnekTe / Konnuectso 3ybes 06paboTbiBaeMoro Koneca

index 0641-561-000-.. m
Modut d ] #1 #2 #3 #1 #9 #6 #1 #8 kpl.
Module / Mogynb set/ K.
m 12413 14216 17220 21225 26334 35:54 55134 135:e 12400 m
0,5 40 16 -201 -202 -203 -204 -205 -206 -207 -208 -209
0,7 40 16 -231 -232 -233 -234 -235 -236 -237 -238 -239 m
0,75 40 16 -241 -242 -243 -244 -245 -246 -247 -248 -249
0,8 40 16 -251 -252 -253 -254 -255 -256 -257 -258 -259
1 50 16 =271 =272 -273 -274 -275 -276 =277 -278 -279
1,25 50 16 -291 -292 -293 -294 -295 -296 -297 -298 -299
1,5 56 22 -311 -312 -313 -314 -315 -316 -317 -318 -319 m
1,75 56 22 -321 -322 -323 -324 -325 -326 -327 -328 -329
2 63 22 -331 -332 -333 -334 -335 -336 -337 -338 -339 m
2,25 63 22 -341 -342 -343 -344 -345 -346 -347 -348 -349
2,5 63 22 -351 -352 -353 -354 -355 -356 -357 -358 -359 m
2,75 71 27 -361 -362 -363 -364 -365 -366 -367 -368 -369 m
3 71 27 -371 -372 -373 -374 -375 -376 -377 -378 -379
3,25 71 27 -381 -382 -383 -384 -385 -386 -387 -388 -389
3,5 80 27 -391 -392 -393 -394 -395 -396 -397 -398 -399
3,75 80 27 -401 -402 -403 -404 -405 -406 -407 -408 -409
4 80 27 -411 -412 -413 -414 -415 -416 -417 -418 -419
4,5 920 32 -431 -432 -433 -434 -435 -436 -437 -438 -439
5 90 32 -451 -452 -453 -454 -455 -456 -457 -458 -459
6 100 32 -471 -472 -473 -474 -475 -476 -477 -478 -479 @
7 100 32 -491 -492 -493 -494 -495 -496 -497 -498 -499

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneL. 3aka3y NPOU3BOAVIM UHCTPYMEHTbI B pasMepax APyriX, YeM yKasaHHble B Tabnvilie
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“FMI] I “th PN-87/M 57550 / PN-73/M 84161

NFMb
Frezy modutowe krazkowe do kot zebatych o zarysie ewolwentowym (m = 8) ]

Involute gear cutters (m = 8 pcs)
MopynbHble AnckoBble Gppe3bl ANA WeCTePHU PEBOMbBEPHOrO NPoduna (v = 8) -

- N~
VRN SR
S =
PA. SIS
20°
\ J
2 NFMb  Nrfrezaw kpl./ Liczba zebdw kota obrabianego / Number of cutter in set / Range of teeth cut /
Ho dpe3bl 8 komnnekte / KonnuecTso 3y6es 06paboTbiBaeMoro Koneca
index 0641-561-001-..
Modut #1 # #3 #4 #5 #6 #7 #8 kpl./ set/ knn.
Module / Mogynb
m 12+13 1416 17+20 2125 26+34 35+54 55+134 135400 12+00
8 -001 -003 -005 -007 -009 -011 -013 -015 -017
NFMt

Frezy krazkowe do két tancuchowych

Roller chain sprocket milling cutters
Hunckosble dpesbl 4NA LenHbIX KoNéc

2 NFMt Nrfrezawkpl./ Number of cutter in set/H° ¢pe3bl B KomnnekTe

Pitl;%ﬂ}l&l!: na Rolka d D index 0641-561-010-...
P Roller / Ponmkdl, h7]
cale /inch / mronmbl mm mm mm mm #1 #2 #3 kpl./set/knn.
5/16 7,94 4,76 63 22 -100 -110 -120 -130
3/8 9,525 6,35 70 27 -200 -210 -220 -230
1/2 12,7 8,51 75 27 -300 -310 -320 -330
5/8 15,875 10,16 85 32 -400 -410 -420 -430
3/4 19,05 12,07 90 32 -500 -510 -520 -530
1 254 15,88 100 32 -600 610 -620 -630
Nrfreza Liczba zebow kota obrabianego
Number of milling cutter / H° ppe3bi Range of teeth cut / Konnuectso 3y6eB 06paboTbiBaemoro Koneca
#1 9+13
#2 14+22
#3 23+150
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NFP1/ NFPz

NFPI
Frezy trzpieniowe do rowkdéw na wpusty, dtugie z chwytem walcowym

Slot drills, helical flute, long with straight shank
(CTepxHesble Gpe3bl BUHTOBbIE AN LIMOHOUHBIX Na308B, AANHHBIE C LIWMHAPNYECK/IM XBOCTOM

30| (17
‘%H " Vo | oo [ 1oml [ oo | [ pesg || PM
of))

/ o || 1835-A) | 1835-B HSS-E

T | g s e
Q =} Q =}
/ / / I
L L
> NFPI-A
D d | 1 L HSS HSS-E PMHSS-E
index 0641-551- index 0641-551- index 0641-551-
4 6 1 14 63 -105-040 -105-440 -105-840
5 6 13 16 68 -105-050 -105-450 -105-850
6 6 13 - 68 -105-060 -105-460 -105-860
7 10 16 19 80 -105-070 -105-470 -105-870
8 10 19 22 88 -105-080 -105-480 -105-880
9 10 19 22 88 -105-090 -105-490 -105-890
10 10 22 - 95 -105-100 -105-500 -105-900
12 12 26 - 110 -105-120 -105-520 -105-020
14 12 26 - 110 -105-140 -105-540 -105-040
16 16 32 - 123 -105-160 -105-560 -105-960
18 16 32 - 123 -105-180 -105-580 -
20 20 38 - 141 -105-200 -105-600 =
> NFPIB - na specjaine zamawienie/ on the special order/ no creuy, 3axasy
NFPz
Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym do usuwania zgrzewdw punktowych
End mills with straight shank for spot welds removing
CrepxHesble Gpe3bl C UMAMHAPAYECKIM XBOCTOM AR YAANAHIA MyHTKTOBBIX LIBOB
oV | pss.g || TN
T 1835-B GoldenLine
2 > 2
aQ [~}
16 l I [
L ! l
2 NFPz
D L HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-519- index 0641-520-
8 36 -109-520 -109-520
8 45 -109-620 -109-620
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DIN 844-(A,B) K-NR, DIN 844-(A,B] K-M-NR

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krotkie do obrébki zgrubnej z chwytem walcowym
Roughing end mills, short with straight shank
CrepkHeBble Gpe3bl LIMIMHAPKYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKIE AN YePHOBOW 00PabOTKM C LAVHAPUYECKIM XBOCTOM
~2N0 y
30° 7/ || 0N DN e e (| PM TN
45 || 18354 18358 HSS-E | odentine
<
<
o
l
L
<o
<
o
l
L
HSSE PM
HSS-E
m m > DIN 844-AK-M-NR > DIN 844-A K-NR
m m D d I I L 1 HSS-E HSS-EGoldenline ~ PMHSS-E  PMHSS-ETIAIN HSSE  HSSEGoidenline  PMHSSE  PMHSS-ETIAIN
m m index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-512- index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-512-
10 10 22 40 72 4 -103-600 -103-600 -104-210 -354-210 -103-800 -103-800 -104-010 -354-010
m 1M 12 22 45 79 4 -103-610 -103-610 -104-215 -354-215 -103-810 -103-810 -104-015 -354-015
12 12 26 45 83 4 -103-620 -103-620 -104-220 -354-220 -103-820 -103-820 -104-020 -354-020
13 12 26 45 83 4 -103-630 -103-630 - - -103-830 -103-830 - -
14 12 26 45 83 4 -103-635 -103-635 -104-230 -135-230 -103-835 -103-835 -104-030 -354-030
15 12 26 45 83 4 -103-640 -103-640 - - -103-840 -103-840 - -
16 16 32 48 92 4 -103-645 -103-645 -104-240 -135-240 -103-845 -103-845 -104-040 -354-040
18 16 32 48 92 4 -103-655 -103-655 - - -103-855 -103-855 - -
20 20 38 50 104 4 -103-665 -103-665 = = -103-865 -103-865 = =
22 20 38 50 104 6 -103-675 -103-675 - - -103-875 -103-875 - -
24 25 45 56 121 6 -103-685 -103-685 = S -103-885 -103-885 = o
25 25 45 56 121 6 -103-690 -103-690 - - -103-890 -103-890 - -
26 25 45 56 121 6 -103-695 -103-695 = = -103-895 -103-895 = =
28 25 45 56 121 6 -103-705 -103-705 - - -103-905 -103-905 - -
30 25 45 56 121 6 -103-715 -103-715 = S -103-915 -103-915 = o
32 32 53 60 133 6 -103-720 -103-720 - - -103-920 -103-920 - -

- DIN 844-B K-M-NR, DIN 844-BK-NR DIN 844-B K-M-NR, DIN 844-B K-NR Golden Line - na specjaine zaméwienie/ on the special order/ no crieuy, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneL. 3aka3y NPOU3BOANM UHCTPYMEHTbI B pasMepax APy, YeM yKasaHHble B TabviLie
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DIN 844-(A,B] L-NR, DIN 844-(A,B] L-M-NR

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie do obrébki zgrubnej z chwytem walcowym

Roughing end mills, long with straight shank
CrepHeBble Gpe3bl LWIMHAPMYECKO-TOPLEBBIE, ANMHHbIE ANA YEPHOBO 06PABOTKM C LIMAMHAPHYECKAM XBOCTOM

"~3"“ “JDIN| [ JDIN M
a5t | 358 | 155 || nssie | mumine

Sy H\H“HHH [ S
& i T | :
! 1,
L

) H\H“HH “‘u ‘ 3
o ol DARN <

| ! ‘ h

L
HSS-E Pl\/l
2 DIN 844-A L-M-NR 2 DIN 844-A L-NR m m
D d I I L 1 HSS-E HSS-EGoldenline  PMHSS-E  PMHSS-ETIAIN HSS-E HSS-EGoldenline  PMHSSE  PMHSS-ETIAIN m m
index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-512- index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-512- m m

10 10 45 40 95 4 -114-600 -114-600 -114-910 -364-910 -113-800 -113-800 -114-810 -364-810

11 12 45 45 102 4 -114-610 -114-610 -114-915 -364-915 -113-810 -113-810 -114-815 -364-815 m

12 12 53 45 110 4 -114-620 -114-620 -114-920 -364-920 -113-820 -113-820 -114-820 -364-820

13 12 53 45 110 4 -114-630 -114-630 - - -113-830 -113-830 - -

14 12 53 45 110 4 -114-635 -114-635 -114-930 -364-930 -113-835 -113-835 -114-830 -364-830

15 12 53 45 110 4 -114-640 -114-640 - - -113-840 -113-840 - -

16 16 63 48 123 4 -114-645 -114-645 -114-940 -364-940 -113-845 -113-845 -114-840 -364-840

18 16 63 48 123 4 -114-655 -114-655 - - -113-855 -113-855 - -

20 20 75 50 141 4 -114-665 -114-665 = = -113-865 -113-865 = =

22 20 75 50 141 6 -114-675 -114-675 - - -113-875 -113-875 - -

24 25 90 56 166 6 -114-685 -114-685 - = -113-885 -113-885 - -

25 25 90 56 166 6 -114-690 -114-690 - - -113-890 -113-890 - -

26 25 90 56 166 6 -114-695 -114-695 = = -113-895 -113-895 = =

28 25 90 56 166 6 -114-705 -114-705 - - -113-905 -113-905 - -

30 25 90 56 166 6 -114-715 -114-715 - = -113-915 -113-915 - -

32 32 106 60 186 6 -114-720 -114-720 - - -113-920 -113-920 - -

- DIN 844-B L-M-NR, DIN 844-B L-NR DIN 844-B L-M-NR, DIN 844-B L-NR Golden Line - na specjalne zamowienie/ on the special order/ no criely, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOW3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem yKazaHHble B Tabnuue
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DIN 843-B K-NR, DIN 845-B K-M-NR

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie do obrébki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse’a

Roughing end mills, short with Morse taper shank
CrepxHeBble Gpe3bl LMMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKIE A1A YEPHOBOM 0BPABOTKM C KOHMUECKIM XBOCTOBMKOM Mop3e

M=30°H /7 || IDIN

RiE™
/) || 55 || z28a|| 1SSE

®

> DIN 845-B K-M-NR > DIN 845-BK-NR
D 1 L Nr stoi 1 HSS-E HSS-E Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MI/H koryca index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-516-

m 10 22 92 1 4 -404-720 -404-720 -403-720 -403-720

11 22 92 1 4 -404-725 -404-725 -403-725 -403-725
m 12 26 96 1 4 -404-730 -404-730 -403-730 -403-730

13 26 96 1 4 -404-735 -404-735 -403-735 -403-735
m 14 26 111 2 4 -404-740 -404-740 -403-740 -403-740

15 26 111 2 4 - 404-745 -404-745 -403-745 -403-745
m 16 32 117 2 4 -404-750 -404-750 -403-750 -403-750

18 32 117 2 4 -404-760 - 404-760 -403-760 -403-760

20 38 123 2 4 -404-770 -404-770 -403-770 -403-770

22 38 123 2 6 - 404-780 -404-780 -403-780 -403-780

24 45 147 3 6 -404-790 -404-790 -403-790 -403-790

25 45 147 3 6 - 404-795 -404-795 -403-795 -403-795

26 45 147 3 6 - 404-800 - 404-800 -403-800 -403-800

28 45 147 3 6 -404-810 -404-810 -403-810 -403-810

30 45 147 3 6 -404-820 -404-820 -403-820 -403-820

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo crieL. 3aka3y NPOU3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B PasMepax Apyrix, Yem yKasaHHble B TabnmLie
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DIN 843-B L-NR, DIN 845-B L-M-NR

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie do obrébki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse'a

Roughing end mills, long with Morse taper shank
CrepxHeBble Gpe3bl LMMHAPUYECKO-TOPLEBbIE, ATMHHBIE /1A UePHOBOI 06PABOTKM C KOHNUYECKVM XBOCTOBIKOM Mop3e

30| Y/ _IDIN TiN
ﬂ 5 228-AH HSS'E | |couentie

&

> DIN 845-BL-M NR 2 DIN845-BL NR
] I L Nrstoi 1 HSS-E HSS-E Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MT/H koryca index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-516-
10 45 115 1 4 -414-520 -414-520 -413-720 -413-720
11 45 115 1 4 -414-525 -414-525 -413-725 -413-725
12 53 123 1 4 -414-530 -414-530 -413-730 -413-730
13 53 123 1 4 -414-535 -414-535 -413-735 -413-735
14 53 138 2 4 -414-540 -414-540 -413-740 -413-740
15 53 138 2 4 -414-545 -414-545 -413-745 -413-745
16 63 148 2 4 -414-550 -414-550 -413-750 -413-750
18 63 148 2 4 -414-560 -414-560 -413-760 -413-760
20 75 160 2 4 -414-570 -414-570 -413-770 -413-770
22 75 160 2 6 -414-580 -414-580 -413-780 -413-780
24 90 192 3 6 -414-590 -414-590 -413-790 -413-790
25 90 192 3 6 -414-595 -414-595 -413-795 -413-795
26 90 192 3 6 -414-600 -414-600 -413-800 -413-800
28 90 192 3 6 -414-610 -414-610 -413-810 -413-810
30 90 192 3 6 -414-620 -414-620 -413-820 -413-820

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem yKazaHHble B Tabniue

www.fenes.com.pl
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DIN 844-(A,B) K&1-M-NH 50°

e
: Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i dtugie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym
End mills, short and long center-cutting with straight shank
CrepHeBble Gpe3bl LIMHAPUUECKO-TOPLEBbIE KOPOTKIE 1 AIMHHDBIE C LEHTPAbHBIMM N€38UAMM C LIMAVHAPUYECKIM XBOCTOM
v Vs —IDIN| | “IDIN | oo p || PM
v 18354 | 1835 HSS£

< = Xy =D
2 <| 2 <
S < o <
] ]
L L
Sy S g
R < <
‘;L < <
/
L L
2 DIN 844-A K-M-NH 50°
D d 1 L HSS-E PMHSS-E
index 0641-512- index 0641-512-
6 6 13 57 -101-770 -101-970
8 10 19 69 -101-775 -101-975
10 10 22 72 -101-780 -101-980
12 12 26 83 -101-785 -101-985
14 12 26 83 -101-790 -101-990
16 16 32 92 -101-795 -101-995
2 DIN 844-A L-M-NH 50°
D d 1 L HSS-E PM HSS-E
index 0641-512- index 0641-512-
6 6 24 68 -111-770 -111-970
8 10 38 88 -111-775 -111-975
10 10 45 95 -111-780 -111-980
12 12 53 110 -111-785 -111-985
14 12 53 110 -111-790 -111-990
16 16 63 123 -111-795 -111-995

> DIN844-BK-M-NH50° DIN 844-B L-M-NH 30" - na specjaine zamowienie/ on the special order/ no creu, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo crieLt. 3aka3y NPOU3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B PasMepax Apyriix, Yem yKasaHHble B TabnmLie
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DIN 844-(A B) Kal-M-W

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krotkie i dtugie do metali lekkich z chwytem walcowym

End mills for light metals, short and long with straight shank
CrepHeBble dpesbl LNMHAPUUECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKME U ANIMHHDBIE A8 NETKIX METANNOB C LWIMHAPUYECKVM XBOCTOM

w40 (177 ) (o] [0 N
R, H 3 1035-4] | 16358 " || 1SS conmming

S = g =
<= < <= S
a \ ‘ Rl a ‘ h=}
i /1 / I*
L L
= SIS <
Q A Q \ =
/ h / I,
L L
= DIN 844-A K-M-W
1] d 1 I, L 1 HSS$ HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-516-
4 6 1 36 55 3 -105-040 -105-040 -105-540 -105-540
5 6 13 36 57 3 -105-050 -105-050 -105-550 -105-550
6 6 13 36 57 3 -105-060 -105-060 -105-560 -105-560
7 10 16 40 66 3 -105-070 -105-070 -105-570 -105-570
8 10 19 40 69 3 -105-080 -105-080 -105-580 -105-580
9 10 19 40 69 3 -105-090 -105-090 -105-590 -105-590
10 10 22 40 72 3 -105-100 -105-100 -105-600 -105-600
12 12 26 45 83 3 -105-120 -105-120 -105-620 -105-620
14 12 26 45 83 3 -105-135 -105-135 -105-635 -105-635
16 16 32 48 92 3 -105-145 -105-145 -105-645 -105-645
20 20 38 50 104 4 -105-165 -105-165 -105-665 -105-665
22 20 38 50 104 4 -105-175 -105-175 -105-675 -105-675
25 25 45 56 121 4 -105-190 -105-190 -105-690 -105-690
28 25 45 56 121 4 -105-205 -105-205 -105-705 -105-705
30 25 45 56 121 4 -105-215 -105-215 -105-715 -105-715
32 32 53 60 133 4 -105-225 -105-225 -105-725 -105-725
2 DIN 844-A L-M-W
b a 1 I L 1 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-516- m
4 6 19 36 63 3 -115-040 -115-040 -115-540 -115-540
5 6 24 36 68 3 -115-050 -115-050 -115-550 -115-550 m
6 6 24 36 68 3 -115-060 -115-060 -115-560 -115-560
7 10 30 40 80 3 -115-070 -115-070 -115-570 -115-570
8 10 38 40 88 3 -115-080 -115-080 -115-580 -115-580 n
9 10 38 40 88 3 -115-090 -115-090 -115-590 -115-590
10 10 45 40 95 3 -115-100 -115-100 -115-600 -115-600
12 12 53 45 110 3 -115-120 -115-120 -115-620 -115-620
14 12 53 45 110 3 -115-135 -115-135 -115-635 -115-635
16 16 63 48 123 3 -115-145 -115-145 -115-645 -115-645
20 20 75 50 141 4 -115-165 -115-165 -115-665 -115-665
22 20 75 50 141 4 -115-175 -115-175 -115-675 -115-675
25 25 90 56 166 4 -115-190 -115-190 -115-690 -115-690
28 25 90 56 166 4 -115-205 -115-205 -115-705 -115-705 @
30 25 90 56 166 4 -115-215 -115-215 -115-715 -115-715
32 32 106 60 186 4 -115-225 -115-225 -115-725 -115-725

- DIN 844-B (K&L)-M-W DIN 844-B (K& L)-M-W GoldenLine - na specjalne zamdwienie/ on the special order/ no cre, akazsy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criel, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem yKazaHHble B Tabnuiue
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Frezy trzpieniowe jednoostrzowe do otworéw odwadniajgcych w stolarce z PCV

Fly cutters
CrepHeBble Gpe3bl C OAHVM Ne3BMeM

RIS il
=>’ sasn || WSS | [ HSSE| i

s ©
< <
3 | S
L
2 NFPo
D | L (1] HSS HSS-E D | L (] HSS HSS-E
index 0641-519- index 0641-519- index 0641-519- index 0641-519-
3 12 60 8 -200-010 -200-510 6 25 80 8 -200-170 -200-670
4 12 60 6 -200-015 -200-515 6 14 100 8 -200-175 -200-675
4 12 60 8 -200-020 -200-520 6 40 100 8 -200-180 -200-680
4 12 80 8 -200-025 -200-525 7 14 60 8 -200-185 -200-685
4 12 100 8 -200-030 -200-530 7 14 80 8 -200-190 -200-690
4 25 100 8 -200-035 -200-535 8 14 80 8 -200-195 -200-695
4 40 100 8 -200-040 -200-540 8 25 80 8 -200-200 -200-700
4 40 120 8 -200-045 -200-545 8 40 80 8 -200-205 -200-705
5 12 60 6 -200-050 -200-550 8 14 100 8 -200-210 -200-710
5 12 60 8 -200-055 -200-555 8 25 100 8 -200-215 -200-715
5 18 60 8 -200-060 -200-560 8 40 100 8 -200-220 -200-720
5 25 70 8 -200-065 -200-565 8 14 120 8 -200-225 -200-725
5 14 80 8 -200-070 -200-570 8 25 120 8 -200-230 -200-730
5 25 80 8 -200-075 -200-575 8 40 120 8 -200-235 -200-735
5 35 80 8 -200-080 -200-580 9 14 80 8 -200-240 -200-740
5 25 90 8 -200-085 -200-585 9 40 100 8 -200-245 -200-745
5 35 90 8 -200-090 -200-590 10 14 80 8 -200-250 -200-750
5 16 100 8 -200-100 -200-600 10 14 100 8 -200-255 -200-755
5 20 100 8 -200-105 -200-605 10 22 100 8 -200-260 -200-760
5 25 100 8 -200-110 -200-610 10 14 80 10 -200-265 -200-765
5 30 100 8 -200-115 -200-615 10 25 90 10 -200-270 -200-770
5 35 100 8 -200-120 -200-620 10 14 100 10 -200-275 -200-775
5 40 100 8 -200-125 -200-625 10 45 100 10 -200-280 -200-780
5 45 100 8 -200-130 -200-630 10 14 120 10 -200-285 -200-785
5 16 120 8 -200-140 -200-640 10 45 120 10 -200-290 -200-790
5 40 120 8 -200-145 -200-645 11 14 80 8 -200-295 -200-795
6 14 60 6 -200-150 -200-650 12 14 80 8 -200-300 -200-800
6 14 60 8 -200-155 -200-655 12 50 90 8 -200-305 -200-805
6 25 70 8 -200-160 -200-660 12 28 100 8 -200-310 -200-810
6 14 80 8 -200-165 -200-665 12 14 80 10 -200-315 -200-815
>> >> >> >> >> >>

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo creL. 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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NFPy
Frezy trzpieniowe jednoostrzowe z czotem Dirill Point 90° *

Waterslot cutters with Drill Point 90°
CrepxHesble dpe3bl C ofHVM Ne3sriem 1 TopLom Drill Point 90° *

1=30°
‘@’ % / E> VHM
90° !

Lad))

ey

s s

Q ks

T~ |
I,
l,
L

> NFPv

D kL I 1 d index
0641-512-
5 40 - 80 5 -800-510
5 20 - 60 8 -800-515
5 30 - 80 8 -800-520
5 40 - 80 8 -800-525
5 35 55 90 8 -800-530
5 35 55 100 8 -800-535
6 40 - 80 6 -800-540
6 35 72 110 8 -800-545
* Na specjalne zamoéwienie (termin realizacji ~2 tygodnie) / On the special order (delivery time ~2 weeks) /

Mo crel. 3akazam (CPOK peanuaaumm ~2 Hefenu)

NFPi |

Frezy trzpieniowe jednoostrzowe do metali lekkich i tworzyw sztucznych - uniwersalne

Fly cutters for light metals and plastics, universal
CrepxxHeBble Gpesbl C 1-1e3Brem Ans Nerkrx MeTasios 1 MiacTMace — YHUBEPCasbHble

1=30° '/‘ " IDIN TiN
‘Q@ H «? 10.04’ 1835-A| | "SSE | cogentine

D (h10)
d (h8)
888

2 NFPj
] (1] | L HSS-E H$S-E Golden Line
index 0641-519- index 0641-520-
6 6 20 57 -105-520 -105-520
8 8 22 63 -105-525 -105-525
10 10 25 72 -105-530 -105-530
12 12 30 83 -105-535 -105-535

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneL. 3aka3y NPOM3BOANM UHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax APYriX, YeM yKasaHHble B TabviLie
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Frezy trzpieniowe jednoostrzowe *

Fly cutters *
CrepHeBble Gppe3bl C OfHWM ne3sriem *

:> _JDIN

/ 653511 VHM
&

S ©
SIS S £
L
2 NFPw

D 1 L d index D 1 L d index
0641-512- 0641-512-

- 3 12 50 6 -800-010 6 16 57 6 -800-155
3 12 58 8 -800-015 6 20 57 6 -800-160

3.2 12 70 6 -800-020 6 12 70 6 -800-165

4 12 70 4 -800-025 6 30 80 6 -800-170

4 25 60 5 -800-030 6 40 80 6 -800-175

4 14 57 6 -800-035 6 12 100 6 -800-180

4 8 70 6 -800-040 6 30 110 6 -800-185

4 12 70 6 -800-045 7 18 63 8 -800-190

4 20 58 8 -800-050 8 18 63 8 -800-195

5 20 58 5 -800-055 8 12 70 8 -800-200

5 12 70 5 -800-060 8 25 75 8 -800-205

5 30 70 5 -800-065 8 35 90 8 -800-210

5 40 80 5 -800-070 8 16 100 8 -800-215

5 45 80 5 -800-075 8 14 120 8 -800-220

5 30 920 5 -800-080 8 35 120 8 -800-225

5 16 57 6 -800-085 8 50 150 8 -800-230

5 40 80 6 -800-090 10 22 72 10 -800-235

5 20 58 8 -800-095 10 28 75 10 -800-240

5 15 70 8 -800-100 10 40 97 10 -800-245

m 5 30 70 8 -800-105 10 30 100 10 -800-250
m 5 20 80 8 -800-110 12 35 83 10 -800-255
5 30 80 8 -800-115 12 45 83 10 -800-260

n 5 40 80 8 -800-120 12 24 73 12 -800-265
5 20 20 8 -800-125 12 32 83 12 -800-270

5 30 920 8 -800-130 12 42 83 12 -800-275

5 12 100 8 -800-135 12 BE 100 12 -800-280

5 20 100 8 -800-140 14 35 83 10 -800-285

5 40 100 8 -800-145 14 26 75 14 -800-290

5 20 120 8 -800-150 16 25 92 16 -800-295

@ >> >> >> >> >> 20 30 104 20 -800-300

*Na specjalne zaméwienie (termin realizacji ~2 tygodnie) / On the special order (delivery time ~2 weeks) /
[No cnew. 3aka3am (CPOK peanv3aumm ~2 Hepenw)
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DIN 844-(A,B) Ka1-M-WR

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i dtugie do obrébki zgrubnej metali lekkich z chwytem walcowym

Roughing end mills for light metals, short and long with straight shank
CrepiHeBble Gpe3bl LIMIMHAPHUECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKIE W NIMHHBIE AJ1A YEPHOBOM 0OPABOTKM NErKIX METANNOB C LMHAPUYECKVIM XBOCTOM

=40°) (771 (—Jom| [~ om ™
%H s HSS

3 1835-A| | 1835-B GoldenLine

= S
s S
= e}
1 [
L L
> N N =
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1 | [
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= DIN 844-A K-M-WR
D d 1 I L 1 HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-512- index 0641-516-
10 10 22 40 72 3 -104-600 -104-600
1 12 22 45 79 3 -104-610 -104-610
12 12 26 45 83 3 -104-620 -104-620
13 12 26 45 83 3 -104-630 -104-630
14 12 26 45 83 3 -104-635 -104-635
15 12 26 45 83 3 -104-640 -104-640
16 16 32 48 92 3 -104-645 -104-645
18 16 32 48 92 3 -104-655 -104-655
20 20 38 50 104 4 -104-665 -104-665
22 20 38 50 104 4 -104-675 -104-675
24 25 45 56 121 4 -104-685 -104-685
25 25 45 56 121 4 -104-690 -104-690
26 25 45 56 121 4 -104-695 -104-695
28 25 45 56 121 4 -104-705 -104-705
30 25 45 56 121 4 -104-715 -104-715
32 32 53 60 133 4 -104-720 -104-720
2 DIN 844-A L-M-WR
D d 1 I, L 1 HSS-E HSS-E Golden Line m
index 0641-512- index 0641-516- m
10 10 45 40 95 3 -114-400 -114-400
1 12 45 45 102 3 -114-410 -114-410
12 12 53 45 110 3 -114-420 -114-420 n
13 12 53 45 110 3 -114-430 -114-430
14 12 53 45 110 3 -114-435 -114-435
15 12 53 45 110 3 -114-440 -114-440
16 16 63 48 123 3 -114-445 -114-445
18 16 63 48 123 3 -114-455 -114-455
20 20 75 50 141 4 -114-465 -114-465
22 20 75 50 141 4 -114-475 -114-475
24 25 90 56 166 4 -114-485 -114-485
25 25 90 56 166 4 -114-490 -114-490
26 25 90 56 166 4 -114-495 -114-495
28 25 90 56 166 4 -114-505 -114-505
30 25 90 56 166 4 -114-515 -114-515
32 32 106 60 186 4 -114-520 -114-520

- DIN 844-B (K&L)-M-WR DIN 844-B (K&L)-M-WR GoldenLine - na specjaine zamdwienie/ on the special order/ no criew, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3akasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem ykazaHHble B Tabnmue
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DIN 1889-BA, BB

Frezy walcowe do matryc z czotem kulistym z chwytem walcowym

Ball nosed cylindrical end mills for die-sinking with straight shank
CrepxHeBble Gpe3bl AnA MATPUL C LAPOBLIM TOPLIOM C LANMHAPIYECKVM XBOCTOM

g || 1839-A| | 1835-B HSS-E | |GoldenLine

‘%’ h'@?“ TR ESITI ST - HHSSEH M| TN

R=D/2

=

S D

x| =

ST
s, =
/
L
R=D/2

=

™ )

x s

ST
Q
/
L
2 DIN 1889-BAK-H K - odmiana krétka /short type / kopoTkas Bepcua
b a 1 L 1 HSS HSS$ Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line PMHSS-E PM HSS-ETIRIN
index 0641-512-  index0641-516-  index 0641-512-  index 0641-516-  index 0641-512-  index 0641-512-

6 6 13 57 4 -102-050 -102-050 -102-550 -102-550 -102-750 -352-750
8 10 19 69 4 -102-055 -102-055 -102-555 -102-555 -102-755 -352-755
10 10 22 72 4 -102-060 -102-060 -102-560 -102-560 -102-760 -352-760
12 12 26 83 4 -102-065 -102-065 -102-565 -102-565 -102-765 -352-765
16 16 32 92 4 -102-070 -102-070 -102-570 -102-570 -102-770 -352-770
20 20 38 104 4 -102-075 -102-075 -102-575 -102-575 - -
25 25 45 121 6 -102-080 -102-080 -102-580 -102-580 - -
32 32 53 133 6 -102-085 -102-085 -102-585 -102-585 - -

2 DIN1889-BAL-H L - odmiana dtuga/long type/ pnunnas Bepcua

D (] 1 L 1 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line PMHSS-E PM HSS-E TiAIN
index 0641-512-  index 0641-516-  index 0641-512-  index 0641-516-  index 0641-512-  index 0641-512-
6 6 24 68 4 -112-050 -112-050 -112-550 -112-550 -112-750 -366-750
8 10 38 88 4 -112-055 -112-055 -112-555 -112-555 -112-755 -366-755
10 10 45 95 4 -112-060 -112-060 -112-560 -112-560 -112-760 -366-760
12 12 53 110 4 -112-065 -112-065 -112-565 -112-565 -112-765 -366-765
16 16 63 123 4 -112-070 -112-070 -112-570 -112-570 -112-770 -366-770
20 20 75 141 4 -112-075 -112-075 -112-575 -112-575 - -
@ 25 25 90 166 6 -112-080 -112-080 -112-580 -112-580 - -
32 32 106 186 6 -112-085 -112-085 -112-585 -112-585 - -

> DIN1889-BB (KeL)-H DIN 1889-BB (K&L-H Golden Line - na specjaine zamdwienie/ on the special order/ o crel, 3axazy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criel, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pasvepax [pyrix, Yem yKazaHHble B Tabniue
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DIN 1889-EA, EB

Frezy stozkowe do matryc z czotem ptaskim z chwytem walcowym
Flat nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank
KoHwueckue dpesbl A4N1A MaTpuLL, C NAOCKUM TOPLOM C LMAMHAPUYECKIM XBOCTOM
~R0
W25 L (8O0 DI TiN
7/, LA= || 110 18350l | 1835:B HSS || HSSE | (o iontine
Lol 4 | 120
X X {
_ |
Q <
; =
/ T o
(L
a ®
-\:__
; =
o2
2 DIN1889-EAK-H K - odmiana krotka /short type / KopoTkas Bepcus
Pdyleie: B D, d I L 0.2 1 Hss HSSGoldenline ~ HSS-E  HSS-EGoldenline
Hakrion index 0641-512-  index 0641-516-  index 0641-512-  index 0641-516-
16 4 16 16 36 93 9028 4 -151-010 -151-010 -151-510 -151-510
1:6 6 20 20 42 106 9028’ 4 -151-015 -151-015 -151-515 -151-515
1:6 8 25 25 50 120 9028 4 -151-020 -151-020 -151-520 -151-520
1:6 12 33 32 63 135 9028 4 -151-025 -151-025 -151-525 -151-525
1:10 4 12 10 40 90 5043 4 -151-110 -151-110 -151-610 -151-610
1:10 6 14 12 40 95 5043’ 4 -151-115 -151-115 -151-615 -151-615
1:10 8 17 16 45 103 5043 4 -151-120 -151-120 -151-620 -151-620
1:10 12 21 20 45 106 5043’ 4 -151-125 -151-125 -151-625 -151-625
1:10 16 26 25 50 120 5043’ 4 -151-130 -151-130 -151-630 -151-630
1:20 4 8 8 40 90 2052’ 4 -151-210 -151-210 -151-710 -151-710
1:20 6 10 10 40 95 2052' 4 -151-215 -151-215 -151-715 -151-715
1:20 8 12,5 12 45 105 2052’ 4 -151-220 -151-220 -151-720 -151-720
1:20 12 17 16 50 109 2052' 4 -151-225 -151-225 -151-725 -151-725 m
1:20 16 21,6 20 56 120 2052’ 4 -151-230 -151-230 -151-730 -151-730
1:20 20 26,3 25 63 135 2052’ 4 -151-235 -151-235 -151-735 -151-735
2 DIN 1889-EAM-H M - odmiana srednio-dtuga/ medium long / cpeaHe-pnunHas Bepcus m
Pdyleie. B D d I L 0.2 1 Hss HSSGoldenline ~ HSS-E  HSS-EGoldenline m
e index0641-512-  index0641-516-  index 0641-512-  index 0641-516- m
16 4 22,7 20 56 120 9028’ 4 -161-010 -161-010 -161-510 -161-510
1:6 6 27 25 63 135 9028 4 -161-015 -161-015 -161-515 -161-515
1:6 8 31,7 32 71 145 9028 4 -161-020 -161-020 -161-520 -161-520
1:10 4 16,6 16 63 125 9028 4 -161-110 -161-110 -161-610 -161-610
1:10 6 18,6 16 63 125 5043 4 -161-115 -161-115 -161-615 -161-615
1:10 8 22,2 20 71 135 5043’ 4 -161-120 -161-120 -161-620 -161-620
1:10 12 26,2 25 71 140 5043 4 -161-125 -161-125 -161-625 -161-625
1:20 4 10,3 10 63 115 5043’ 4 -161-210 -161-210 -161-710 -161-710
1:20 6 123 10 63 115 5043 4 -161-215 -161-215 -161-715 -161-715
1:20 8 16 16 80 138 2052’ 4 -161-220 -161-220 -161-720 -161-720
1:20 12 20 20 80 140 2052' 4 -161-225 -161-225 -161-725 -161-725
1:20 16 25 25 90 160 2052’ 4 -161-230 -161-230 -161-730 -161-730
1:20 20 30 25 100 170 2052’ 4 -161-235 -161-235 -161-735 -161-735

- DIN1889-EB (KaM)-H DIN 1889-EB (K&M)-H GoldenLine - na specjaine zamawienie/ on the special order/ ro crieu, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criel, 3akasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem yKazaHHble B Tabniue
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DIN 1889-FA, FB

Frezy stozkowe do matryc z czotem kulistym z chwytem walcowym

Ball nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank
KoHwueckyie ppesbl Ana MaTpyL C LIAPOBBIM TOPLOM C LMAMHAPUYECKIM XBOCTOM

w25’ B || [ —Iom -
‘%% H g @5 10 || wssnl | 1e358| | MSS || MSSE | oogenine

X X c
- 1
_ 3|
Q l %
] a2
-~
L
<
< |
=
2 DIN 1889-FAK-H K - odmiana krotka / short type / kopoTkas Bepcus
udyleie D D d I L r oan 1 Hss HSSGoldenline  HSSE  HSS-EGoldenLine
HakoH index 0641-512-  index 0641-516-  index 0641-512-  index 0641-516-
16 4 16 16 36 93 236 9928 4 -152-010 -152-010 -152-510 -152-510
16 6 20 20 42 106 3,54 9028’ 4 -152-015 -152-015 -152-515 -152-515
16 8 25 25 50 120 472 9928 4 -152-020 -152-020 -152-520 -152-520
16 12 33 32 63 135 7,08 9028 4 -152-025 -152-025 -152-525 -152-525
1:10 4 12 10 40 90 2,21 5043’ 4 -152-110 -152-110 -152-610 -152-610
1:10 6 14 12 40 95 3,31 5043’ 4 -152-115 -152-115 -152-615 -152-615
1:10 8 17 16 45 103 4,42 5943 4 -152-120 -152-120 -152-620 -152-620
1:10 12 21 20 45 106 663 5043’ 4 -152-125 -152-125 -152-625 -152-625
1:10 16 26 25 50 120 884 5043 4 -152-130 -152-130 -152-630 -152-630
1:20 4 8 8 40 90 2,10 2052 4 -152-210 -152-210 -152-710 -152-710
1:20 6 10 10 40 95 315 2052 4 -152-215 -152-215 -152-715 -152-715
1:20 8 12,5 12 45 105 420 2052 4 -152-220 -152-220 -152-720 -152-720
m 1:20 12 17 16 50 109 6,31 2052 4 -152-225 -152-225 -152-725 -152-725
1:20 16 21,6 20 56 120 8,41 2052 4 -152-230 -152-230 -152-730 -152-730
1:20 20 26,3 25 63 135 10,51 2052 4 -152-235 -152-235 -152-735 -152-735
m 2 DIN1889-FAM-H M - odmiana Srednio-dtuga / medium long / cpepHe-pnunHas Bepcus
m mgg'ne D D, d | L arn  an 1 HSS HSS Golden Line HSSE  HSS-EGoldenLine
m ke index0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index 0641-516-
16 4 22,7 20 56 120 236 9928 4 -162-010 -162-010 -162-510 -162-510
1:6 6 27 25 63 135 354 928 4 -162-015 -162-015 -162-515 -162-515
16 8 31,7 32 71 145 472 9928 4 -162-020 -162-020 -162-520 -162-520
1:10 4 16,6 16 63 125 2,21 5043’ 4 -162-110 -162-110 -162-610 -162-610
1:10 6 18,6 16 63 125 3,31 5043’ 4 -162-115 -162-115 -162-615 -162-615
1:10 8 222 20 71 135 4,42 5043 4 -162-120 -162-120 -162-620 -162-620
1:10 12 26,2 25 71 140 663 5043’ 4 -162-125 -162-125 -162-625 -162-625
1:20 4 10,3 10 63 115 2,10 2052 4 -162-210 -162-210 -162-710 -162-710
1:20 6 12,3 10 63 15 315 2052 4 -162-215 -162-215 -162-715 -162-715
1:20 8 16 16 80 138 420 2052 4 -162-220 -162-220 -162-720 -162-720
1:20 12 20 20 80 140 6,31 2052’ 4 -162-225 -162-225 -162-725 -162-725
1:20 16 25 25 20 160 8,41 2052’ 4 -162-230 -162-230 -162-730 -162-730
1:20 20 30 25 100 170 10,51 2052 4 -162-235 -162-235 -162-735 -162-735

- DIN1889-FB (KaM)-H DIN 1889-FB (K&M)-H GoldenLine - na specjaine zamdwienie/ on the special order/ no criety, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo creLl. 3akasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B Tabnuue
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DIN 1889-(A,B) K&1-M-HR

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i dtugie z chwytem walcowym do obrébki zgrubnej
materiatéw twardych i trudnoskrawalnych
Roughing end mills, short and long with straight shank for machining of hard and poor machinable materials
CTE‘pMHeBb\E‘ d)pe_%bl LUMNNHOpUYeCKo-TopLeBble, KOPOTKME 1 ANTHHbIE C LUMNNHAPUYECKMM XBOCTOM AJ1A l‘4epHOBOI;I o6pa6ow<|/|
TBEPLLIX 1 TPYAHOOOPabOTHIBAEMbBIX MaTePUanos
~2M0N0
L I —JDIN| | IDIN|| oc || P
4s 18351 | 18358 HSSE
st | i = st ‘ >
g BNy, > g g B g
Q © o) M ©
I I
= = I | =
S 2 g
ol N ) <
i

> DIN 1889-A K-M-HR

D d 1 L HSS-E PMHSS-E

index 0641-512- index 0641-512-

8 10 19 69 -102-800 -102-900

10 10 22 72 -102-810 -102-910

12 12 26 83 -102-820 -102-920

14 12 26 83 -102-830 -102-930

16 16 32 92 -102-840 -102-940
> DIN 1889-AL-M-HR

D d 1 L HSS-E PMHSS-E

index 0641-512- index 0641-512-

8 10 = -112-800 -112-900

10 10 45 95 -112-810 -112-910

12 12 53 110 -112-820 -112-920

14 12 53 110 -112-830 -112-930

16 16 63 123 -112-840 -112-940

> DIN1889-BK-M-HR DIN1889-BL-M-HR - na specjalne zamowienie/ on the special order/ o crety, 3akasy

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax [pyrix, Yem ykazaHHble B Tabniue
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DIN 6927-(AB] K-N Hetal

Frezy og6lnego przeznaczenia

End mills for general use
Dpesbl 06Liero npeaHasHaueHna

) (7
50 (7] | [ o[ o

£ | bs3s-Hn ssa&nn‘ Vi

DIN 6527-A
| ST 5
= <
Q <
S —
L
DIN 6527-B
=T
= g
(=) =
L]
L
Zastosowanie / Application / /icnonb3osaHvie

05+1:0} |

m 2 DIN6527K
m D d L 2-0Strzowy / 2-flute / ¢ 2-nessuamn 3-0Strzowy / 3-flute / ¢ 3-neseuamu A4-ostrzowy / 4-flute / ¢ 4-ne3suamn
] index 6527-A  index 6527-B 1 index 6527-A  index 6527-B 1 index 6527-A  index 6527-B
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
m 3 6 50 4 -910-010 -912-010 4 -910-110 -912-110 5 -910-210 -912-210
4 6 54 5 -910-020 -912-020 5 -910-120 -912-120 8 -910-220 -912-220
m 5 6 54 6 -910-030 -912-030 6 -910-130 -912-130 9 -910-230 -912-230
6 6 54 7 -910-035 -912-035 7 -910-135 -912-135 10 -910-235 -912-235
m 7 8 58 8 -910-040 -912-040 8 -910-140 -912-140 11 -910-240 -912-240
8 8 58 9 -910-045 -912-045 9 -910-145 -912-145 12 -910-245 -912-245
9 10 66 10 -910-050 -912-050 10 -910-150 -912-150 13 -910-250 -912-250
10 10 66 11 -910-055 -912-055 11 -910-155 -912-155 14 -910-255 -912-255
12 12 73 12 -910-060 -912-060 12 -910-160 -912-160 16 -910-260 -912-260
14 14 75 14 -910-065 -912-065 14 -910-165 -912-165 18 -910-265 -912-265
16 16 82 16 -910-070 -912-070 16 -910-170 -912-170 22 -910-270 -912-270
@ 18 18 84 18 -910-075 -912-075 18 -910-175 -912-175 24 -910-275 -912-275
20 20 92 20 -910-080 -912-080 20 -910-180 -912-180 26 -910-280 -912-280

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o creL, 3aka3y NPov3BOAMM MHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Uem ykasaHHble B Tabnvile
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DIN 6927-(AB] L-N Hetal

Frezy ogoélnego przeznaczenia

End mills for general use
Dpe3bl 06Liero NpeaHasHadeHms

=30 | 77 [ oM [ o
// 3 6535-HA| |6535-HB

DIN 6527-A
= 5
< <
a =
T / S
L
DIN 6527-B
§ oy
< <
a =
/
L
Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie
05410
D
2 DIN6527L
D (] L 2-0Strzowy / 2-flute / ¢ 2-ne3suAMM 3-0strzowy / 3-flute / ¢ 3-neaguamu 4-ostrzowy / 4-flute / ¢ 4-nesuamu
| index 6527-A  index 6527-B | index 6527-A  index 6527-B | index 6527-A  index 6527-B
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
3 6 57 7 -911-010 -913-010 7 -911-110 913-110 8 -911-210 -913-210
4 6 57 8 -911-020 -913-020 8 -911-120 -913-120 11 -911-220 -913-220
5 6 57 10 -911-030 -913-030 10 -911-130 -913-130 13 -911-230 -913-230
6 6 57 10 -911-035 -913-035 10 -911-135 -913-135 13 -911-235 -913-235
7 8 63 13 -911-040 -913-040 13 -911-140 -913-140 16 -911-240 -913-240
8 8 63 16 -911-045 -913-045 16 911-145 -913-145 19 -911-245 -913-245
9 10 72 16 -911-050 -913-050 16 -911-150 -913-150 19 -911-250 -913-250
10 10 72 19 -911-055 -913-055 19 -911-155 -913-155 22 -911-255 -913-255
12 12 83 22 -911-060 -913-060 22 -911-160 -913-160 26 -911-260 -913-260
14 14 83 22 -911-065 -913-065 22 911-165 -913-165 26 -911-265 -913-265
16 16 92 26 -911-070 -913-070 26 -911-170 -913-170 32 -911-270 -913-270
18 18 92 26 -911-075 -913-075 26 -911-175 -913-175 32 -911-275 -913-275
20 20 104 32 -911-080 -913-080 32 -911-180 -913-180 38 -911-280 -913-280

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo creL. 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Uem ykasaHHble B Tabnule
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DIN 6527-(A,B) K-N-R

Frezy ogdlnego przeznaczenia z czotem kulistym *

Ball nosed end mills for general use
®pe3bl 06Lero NpeaHazHaueH s ¢ WapoBbIM TOPLIOM

r=30° —JDIN|| I DIN
e @3 335-HA sss&nn‘ Ve

DIN 6527-A

R=1/2D %@
= g
o =

/
L % %

DIN 6527-B

R=1/2D

D (h10)
d(he)

|l

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHue

0‘02+0‘05xD$ o=t} N

0,020,050 D
2 DIN 6527 K
D d L 2-0sirzowy / 2-flute/ ¢ 2-ne3suamu 4-0strzowy / 4-flute / ¢ 4-ne3suamm
| index 6527-A index 6527-B | index 6527-A index 6527-B

0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
4 6 54 5 -910-320 -912-320 8 -910-420 -912-420
5 6 54 6 -910-330 -912-330 9 -910-430 -912-430
6 6 54 7 -910-335 -912-335 10 -910-435 -912-435
7 8 58 8 -910-340 -912-340 1 -910-440 -912-440
8 8 58 9 -910-345 -912-345 12 -910-445 -912-445
9 10 66 10 -910-350 -912-350 13 -910-450 -912-450
10 10 66 11 -910-355 -912-355 14 -910-455 -912-455
12 12 73 12 -910-360 -912-360 16 -910-460 -912-460
14 14 75 14 -910-365 -912-365 18 -910-465 -912-465
16 16 82 16 -910-370 -912-370 22 -910-470 -912-470
18 18 84 18 -910-375 -912-375 24 -910-475 -912-475
20 20 92 20 -910-380 -912-380 26 -910-480 -912-480

* Na specjalne zaméwienie / On the special order / Mo crel. 3akazam
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DIN 6527-IA,B] L-N-R Hetal

Frezy ogdlnego przeznaczenia z czotem kulistym*

Ball nosed end mills for general use
Dpe3bl 06Lero NpeaHasHadeHs C WapoBbiM TOPLIOM

W3 | [Jo || JON | DN

< | pas-H |6535-HB ‘ Ve

&

DIN 6527-A

R=1/2D 6@

D (h10)
d(h6)

DIN 6527-B

R=1/2D
s 5
al <

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie

0,02+0,05xD:

0,5+1xD \ A

B

0,02:0,054D D
2 DIN6527L m
1] d 1 2-0strzowy / 2-flute/ ¢ 2-neaguamu 4-ostrzowy / 4-flute / ¢ A-ne3suamMM m
| index 6527-A index 6527-8 | index 6527-A index 6527-8 m
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
4 6 57 8 -911-320 -913-320 1 -911-420 -913-420
5 6 57 10 911-330 -913-330 13 -911-430 -913-430 m
6 6 57 10 -911-335 -913-335 13 -911-435 -913-435
7 8 63 13 -911-340 -913-340 16 -911-440 -913-440 m
8 8 63 16 -911-345 -913-345 19 -911-445 -913-445
9 10 72 16 -911-350 -913-350 19 -911-450 -913-450
10 10 72 19 -911-355 -913-355 22 -911-455 -913-455
12 12 83 22 -911-360 -913-360 26 -911-460 -913-460
14 14 83 22 -911-365 -913-365 26 -911-465 -913-465
16 16 22 26 -911-370 -913-370 32 -911-470 -913-470
18 18 92 26 -911-375 -913-375 32 -911-475 -913-475 @
20 20 104 32 -911-380 -913-380 38 -911-480 -913-480

*Na specjalne zaméwienie / On the special order / o creL. 3akasam
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HARRDEN 219, 220

Frezy ogdlnego przeznaczenia z promieniem naroznym

End mills for general use with corner radius
(®pe3bl 06Liero NpeHasHaueHyA ¢ paanycom yrna

HARRDEN 219
r
—
g st | oW
Q = 6539-HA
! \ I,
‘ L
HARRDEN 220
r
—
k) < I DIN
e © 6535-HB
/ \ I,
‘ L
Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie
1+2x0
D \
= HARRDEN 219, 220
Dxr (1] L | I, HARRDEN 219 HARRDEN 220
index index TIAIN index index TIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
3xR0,3 6 50 12 36 -705-005 ~755-005 -706-005 ~756-005
4xR03 6 50 15 36 -705-010 -755-010 -706-010 -756-010
4xR0,5 6 50 15 36 -705-015 -755-015 -706-015 -756-015
5xR0,3 6 60 20 36 -705-020 -755-020 -706-020 -756-020
5xR0,5 6 60 20 36 -705-025 -755-025 -706-025 -756-025
6xR0,3 6 60 20 36 -705-030 -755-030 -706-030 -756-030
m 6xR0,5 6 60 20 36 -705-035 -755-035 -706-035 -756-035
6xR1,0 6 70 20 36 -705-040 -755-040 -706-040 -756-040
8xR0,3 8 70 25 36 -705-045 -755-045 -706-045 -756-045
m 8XxR0,5 8 70 25 36 -705-050 -755-050 -706-050 -756-050
8xR 1,0 8 70 25 36 -705-055 -755-055 -706-055 -756-055
m 8xR1,5 8 70 25 36 -705-060 -755-060 -706-060 -756-060
8xR2,0 8 70 25 36 -705-065 -755-065 -706-065 -756-065
m 10xR0,3 10 90 30 40 -705-070 -755-070 -706-070 -756-070
10xR0,5 10 90 30 40 -705-075 -755-075 -706-075 -756-075
10xR1,0 10 20 30 40 -705-080 -755-080 -706-080 -756-080
m 10xR1,5 10 90 30 40 -705-085 -755-085 -706-085 -756-085
10xR 2,0 10 90 30 40 -705-090 -755-090 -706-090 -756-090
m 12xR0,5 12 20 30 45 -705-095 -755-095 -706-095 -756-095
12xR1,0 12 90 30 45 -705-100 -755-100 -706-100 -756-100
12xR1,5 12 20 30 45 -705-105 -755-105 -706-105 -756-105
12xR2,0 12 20 30 45 -705-110 -755-110 -706-110 -756-110
16xR0,5 16 110 50 48 -705-115 -755-115 -706-115 -756-115
16 xR 1,0 16 110 50 48 -705-120 -755-120 -706-120 -756-120
16xR1,5 16 110 50 48 -705-125 -755-125 -706-125 -756-125
16xR2,0 16 110 50 48 -705-130 -755-130 -706-130 -756-130
20xR0,5 20 110 55 50 -705-135 -755-135 -706-135 -756-135
@ 20xR1,0 20 110 55 50 -705-140 -755-140 -706-140 -756-140
20xR1,5 20 110 55 50 -705-145 -755-145 -706-145 -756-145
20xR 2,0 20 110 55 50 -705-150 -755-150 -706-150 -756-150

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criel, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3vepax [pyrix, Yem yKazaHHble B Tabniue
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HARRDEN 319, 320 Netal

Frezy ogolnego przeznaczenia do obrébki zgrubnej

Roughing end mills for general use
Dpe3bl 06Lero NpeaHaszHadeHvs A1a YepHOBOM 06PaboTKK

n~0
)7 | Gz )

=)
< __1DIN
=
6539-HA
o DN
=
> 6539-HB
05+1x0} |
0,5+1xD
2 HARRDEN 319, 320
D (] L | 1 HARRDEN 319 HARRDEN 320
index indexTIAIN index index TIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
6 6 57 16 3 -740-035 -790-035 -740-135 -790-135
7 8 63 16 4 -740-040 -790-040 -740-140 -790-140
8 8 63 16 4 -740-045 -790-045 -740-145 -790-145
9 10 72 19 4 -740-050 -790-050 -740-150 -790-150
10 10 72 22 4 -740-055 -790-055 -740-155 -790-155
12 12 83 26 4 -740-060 -790-060 -740-160 -790-160
14 14 83 26 5 -740-065 -790-065 -740-165 -790-165
16 16 92 32 5 -740-070 -790-070 -740-170 -790-170
20 20 104 38 6 -740-075 -790-075 -740-175 -790-175

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOM3BOAVIM MHCTPYMEHTBI B Pa3Mepax Apyritx, em ykazaHHble B Tabnuie
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HARRDEN 130, 151

Frezy do rowkdéw wpustowych

Slot drills
Dpe3bl 4N LWNOHOYHbIX KaHABOK

w30 [ (77 |[—IoIN
‘ 3 g5/ | VHM

A HARRDEN 150

e~

HARRDEN 151

e
/
L

Zastosowanie / Application / Vicnonb3oBaxue

D (e8,
d (h6)

D (e8

d(h6)

0,5+1xD}

Frezy wykonywane w tolerancji e8 sg przeznaczone do frezowania rowkow na wpusty w tolerancji P9

End mills made in tolerance e8 are suitable for splineway milling in tolerance P9
Dpe3bl Npoun3seaéHHbIE C TOYHOCTBIO €8 NpeAHasHaueHHble Ana GPe3VPOBKIM WNOHOUYHbIX KAHAaBOK TOUHOCTbIO P9

m = HARRDEN 150, 151

m D d L | HARRDEN 150 HARRDEN 151
index index TIAIN index index TIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
m 3 6 50 4 -585-110 -585-310 -585-210 -585-410
4 6 54 5 -585-120 -585-320 -585-220 -585-420
m 5 6 54 6 -585-130 -585-330 -585-230 -585-430
6 6 54 7 -585-135 -585-335 -585-235 -585-435
m 7 8 58 8 -585-140 -585-340 -585-240 -585-440
8 8 58 9 -585-145 -585-345 -585-245 -585-445
9 10 66 10 -585-150 -585-350 -585-250 -585-450
10 10 66 1 -585-155 -585-355 -585-255 -585-455
12 12 73 12 -585-160 -585-360 -585-260 -585-460
14 14 75 14 -585-165 -585-365 -585-265 -585-465
16 16 82 16 -585-170 -585-370 -585-270 -585-470
@ 18 18 84 18 -585-175 -585-375 -585-275 -585-475
20 20 92 20 -585-180 -585-380 -585-280 -585-480

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pasvepax [pyrix, Yem ykazaHHble B Tabniue
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DIN 6927-(A,B) K-W Hetal

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych*

End mills for machining of light metals and plastics
Dpes3bl AN 06paboTKM Nerkinx MeTaNNoB 1 NNacTMacc

M5 (177 | (oM | 1DIN
3 6535-HA | |6535-HB

DIN 6527-A

o D (h10)
g omy
[=)}

SRRl
(o)
‘ d(h6‘

S =
S <
S — =
.
L
—
Zastosowanie / Application / icnonb3osaHne
054150}
D

2 DIN 6527 K

] (] L 2-0SIrZ0Wy / 2-flute / ¢ 2-ne3suamu 3-ostrzowy / 3-flute / ¢ 3-neasuamn 4-0sirzowy / 4-flute / ¢ 4-nessuamu m

| index 6527-A  index 6527-B | index 6527-A  index 6527-B | index 6527-A  index 6527-B
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-

5 6 54 6 -900-530 -902-530 6 -900-630 -902-630 9 -900-730 -902-730 m

6 6 54 7 -900-535 -902-535 7 -900-635 -902-635 10 -900-735 -902-735

7 8 58 8 -900-540 -902-540 8 -900-640 -902-640 11 -900-740 -902-740 n

8 8 58 9 -900-545 -902-545 9 -900-645 -902-645 12 -900-745 -902-745

9 10 66 10 -900-550 -902-550 10 -900-650 -902-650 13 -900-750 -902-750

10 10 66 1 -900-555 -902-555 11 -900-655 -902-655 14 -900-755 -902-755

12 12 73 12 -900-560 -902-560 12 -900-660 -902-660 16 -900-760 -902-760

14 14 75 14 -900-565 -902-565 14 -900-665 -902-665 18 -900-765 -902-765

16 16 82 16 -900-570 -902-570 16 -900-670 -902-670 22 -900-770 -902-770

18 18 84 18 -900-575 -902-575 18 -900-675 -902-675 24 -900-775 -902-775

20 20 92 20 -900-580 -902-580 20 -900-680 -902-680 26 -900-780 -902-780

*Na specjalne zaméwienie / On the special order / Mo crel,. 3akazam
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DIN 6527-(AB] L-W

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych*

End mills for machining of light metals and plastics
Dpes3bl 4N 06paboTKIM Nerknx METaNNoB 1 NNacTMacc

A5 | 7] || JDIN|| ) DIN

LA\ VHM
() || S| es3s-Hn) (653548 ‘
DIN 6527-A ﬁ
ST S _g %
= <
Q =
o] —B
L
DIN 6527-B
St =
= <
Q A<l
o]
L
Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie
=

05+1,50}
D
2 DIN6527L
m ] (] L 2-0strzowy / 2-flute/ ¢ 2-ne3suAmn 3-0strzowy/ 3-flute / ¢ 3-neasuamn 4-ostrzowy / 4-flute / ¢ 4-ne3BHAMM
| index 6527-A  index 6527-B | index 6527-A  index 6527-B | index 6527-A  index 6527-B
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
m 5 6 57 10 -901-530 -903-530 10 -901-630 -903-630 13 -901-730 -903-730
n 6 6 57 10 -901-535 -903-535 10 -901-635 -903-635 13 -901-735 -903-735
7 8 63 13 -901-540 -903-540 13 -901-640 -903-640 16 -901-740 -903-740
8 8 63 16 -901-545 -903-545 16 -901-645 -903-645 19 -901-745 -903-745
9 10 72 16 -901-550 -903-550 16 -901-650 -903-650 19 -901-750 -903-750
10 10 72 19 -901-555 -903-555 19 -901-655 -903-655 22 -901-755 -903-755
12 12 83 22 -901-560 -903-560 22 -901-660 -903-660 26 -901-760 -903-760
14 14 83 22 -901-565 -903-565 22 -901-665 -903-665 26 -901-765 -903-765
16 16 92 26 -901-570 -903-570 26 -901-670 -903-670 32 -901-770 -903-770
18 18 92 26 -901-575 -903-575 26 -901-675 -903-675 32 -901-775 -903-775
20 20 104 32 -901-580 -903-580 32 -901-680 -903-680 38 -901-780 -903-780

* Na specjalne zaméwienie / On the special order / 1o creL. 3akazam
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DIN 6527-(A,B] K-W-R Hetal

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych z czotem kulistym*

Ball nosed end mills for machining of light metals and plastics
Dpe3bl 418 06pabOoTKM Nerkmx MeTaos 1 NIacTMace C WapoBbIM TOPLOM

Ay @ “JDIN| | DIN

|| U< | lssenn) 652548 ‘ VHM

DIN 6527-A

R=12D %%

D (h10)
d(hg)

DIN 6527-B
R=1/2D

D (h10)
[ d(hg)

Zastosowanie / Application / /icnonb3osaHne

0,02+0,054D) 05410 \
002400540 D
2 DIN6527 K
D d 1 2-0S1rzowy / 2-flute/ ¢ 2-ne3euAmn 4-ostrzowy / 4-flute / ¢ 4-ne3uamm m
| index 6527-A index 6527-B | index 6527-A index 6527-B
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- m
5 6 54 6 -900-830 -902-830 9 -900-930 -902-930
6 6 54 7 -900-835 -902-835 10 -900-935 -902-935
7 8 58 8 -900-840 -902-840 1 -900-940 -902-940 n
8 8 58 9 -900-845 -902-845 12 -900-945 -902-945
9 10 66 10 -900-850 -902-850 13 -900-950 -902-950
10 10 66 1 -900-855 -902-855 14 -900-955 -902-955
12 12 73 12 -900-860 -902-860 16 -900-960 -902-960
14 14 75 14 -900-865 -902-865 18 -900-965 -902-965
16 16 82 16 -900-870 -902-870 22 -900-970 -902-970
18 18 84 18 -900-875 -902-875 24 -900-975 -902-975
20 20 92 20 -900-880 -902-880 26 -900-980 -902-980

* Na specjalne zaméwienie / On the special order /o creL. 3akazam
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DIN 6527-(A,B] L-W-R

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych z czotem kulistym*

Ball nosed end mills for machining of light metals and plastics
Dpe3bl 4nA 06paboTKm Nerknx MeTanos 1 NAacTMace C LapoBbIM TOPLIOM

WA [ | |20 | = N

I ]| B poss-hn sssm‘
DIN 6527-A
R=1/2D
2 5
= <
ay N\ =
/
L
DIN 6527-B
R=1/2D
2 N
= <
ay N\ =
/
L
Zastosowanie / Application / icnonb3oaHne
0,020,050 05+1xD
0,02:0,05:0 0
2 DIN6527L
m D d L 2-ostrzowy / 2-flute/ ¢ 2-ne3BuaMH A-ostrzowy / 4-flute / ¢ 4-nessuamn
1 index 6527-A index 6527-B 1 index 6527-A index 6527-B
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
m 5 6 57 10 -901-830 -903-830 13 -901-930 -903-930
n 6 6 57 10 -901-835 -903-835 13 -901-935 -903-935
7 8 63 13 -901-840 -903-840 16 -901-940 -903-940
8 8 63 16 -901-845 -903-845 19 -901-945 -903-945
9 10 72 16 -901-850 -903-850 19 -901-950 -903-950
10 10 72 19 -901-855 -903-855 22 -901-955 -903-955
12 12 83 22 -901-860 -903-860 26 -901-960 -903-960
14 14 83 22 -901-865 -903-865 26 -901-965 -903-965
16 16 92 26 -901-870 -903-870 32 -901-970 -903-970
18 18 92 26 -901-875 -903-875 32 -901-975 -903-975
20 20 104 32 -901-880 -903-880 38 -901-980 -903-980

* Na specjalne zamoéwienie / On the special order / Mo cneL. 3akazam
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HARRDEN 1 Hetal

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych

End mills for machining of light metals and plastics
Dpesbl AN 06paboTKM Nerknx MeTanIoB 1 NIacTMacc

RIELT
MD ’ V] g 6535-“1\‘ VHM ’.

2019
3]
O

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie

1+1,5xD1

e
0,25xD

> HARRDEN 125

D=d L 1 index indexTIAIN
0641-512- 0641-512-

6 57 20 -585-010 -585-060
8 63 22 -585-015 -585-065
10 72 25 -585-020 -585-070
12 83 30 -585-025 -585-075

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo creL, 3aka3y NPOU3BOAVIM UHCTPYMEHTbI B pasMepax APyriX, YeM yKasaHHble B TabnviLie
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Frezy do obrébki zgrubnej metali lekkich

Roughing end mills for machining of light metals
Dpe3bl 4NA YepHOBOI 06PABOTKM NETKNX METaIIOB

£ | [6535-HA

=

% n° /e jnm‘m

=
S =
= s
(=) =
L
Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHne
1+1,5xD|
]
0,5+1xD
m - HARRDEN 066
D=d d, L 1 1 index index TIAIN
n 0641-512- 0641-512-
6 58 57 13 21 -515-525 -515-625
8 7,8 63 16 27 -515-535 -515-635
10 9,8 72 22 32 -515-545 -515-645
12 11,6 83 26 38 -515-550 -515-650
14 13,6 83 26 38 -515-555 -515-655
16 15,5 922 32 44 -515-560 -515-660
18 17,5 22 32 44 -515-565 -515-665
20 19,5 104 38 54 -515-570 -515-670

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pasMepax [pyrix, Yem ykazaHHble B Tabniue
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HARRDEN 312, 313 Netal

Frezy do obrébki materiatéw trudnoskrawalnych

End mills for machining of poor machinable materials
®pesbl Ana 06paboTKM TPYAHOOOPabOThIBAEMbIX MaTePUANOB

N=45°
%% L= VHM
Lad) 4
HARRDEN 312
—
S e | _IDN
(=]
/ ©y  |6535-HA
L
HARRDEN 313
g gl |10
Q =y  |6535-HB
I B
T L
Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHue
11,50
]
002x0
= HARRDEN 312,313
D=d 1 1 HARRDEN 312 HARRDEN 313
index index
0641-512- 0641-512-
6 57 13 -785-035 -785-135
8 63 19 -785-045 -785-145
10 72 22 -785-055 -785-155
12 83 26 -785-060 -785-160
16 83 26 -785-070 -785-170
20 92 32 -785-080 -785-180

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cre, 3aka3y NPOU3BOAVIM UHCTPYMEHTbI B pasMepax APyriX, YeM yKasaHHble B TabnviLie
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HARRDEN 314 Hetal

Frezy do obrébki materiatéw trudnoskrawalnych

End mills for machining of poor machinable materials
®pesbl Ana 06paboTKM TPYAHOOOPabOThIBAEMbIX MaTePMANoB

L —JDIN
% Y/ 3 g53g-na | VM

Zastosowanie / Application / Vicnonb3oBaHue

2,5+3xD

0,02xD
= HARRDEN 314
D=d L 1 index

0641-512-
6 70 26 -735-435
8 90 36 -735-445
10 100 46 -735-455
12 110 56 -735-460
16 130 66 -735-465
20 140 76 -735-470

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3akasy NPOM3BOAVM MHCTPYMEHTBI B Pa3Mepax Apyritx, em ykazaHHble B Tabnuue
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HARRDEN 245 K/L Hetal

Frezy do wysokowydajnej obrébki materiatow twardych
End mills for high-performance cutting of hard materials
(Dpesbl 4nA BLICOKOMPOU3BOAUTENBHOM 06PabOTKY TBEPAbIX MaTEPUanos
e Y TN | e
o))
(s 6535-HB
_ oy
=) [
< <
ol N <
|
- I" -
- L -
Zastosowanie / Application / Vicnonb3oBaxue
D
==
05D
= HARRDEN 245 K/L m
p=d d, | HARRDEN 245 K g HARRDEN 245 L gl
L 1 0641-512- 1 l 0641-512-
1 1
6 5,5 7 57 20 -770-035 70 33 -771-035
8 74 9 63 26 -770-045 80 43 -771-045
10 9.2 1 72 31 -770-055 84 43 -771-055
12 1 12 83 37 -770-060 97 51 -771-060
16 15 16 92 43 -770-070 115 66 -771-070
20 19 20 104 53 -770-080 130 79 -771-080

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3aKasy NPOM3BOAVIM MHCTPYMEHTBI B Pa3Mepax Apyritx, em ykazaHHble B Tabnuue
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HARRDEN 025

Frezy do obrébki materiatéw twardych

End mills for machining of hard materials
Opesbl 4na 06paboTkM TBEPALIX MaTepHanos

BT Y |

R=1/2D

D (h10)
d (h6)

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie

0,020,054 05+ 1th
-
0,02+0,05xD D
2 HARRDEN 025
D (] L | | index
m 0641-512-
4 6 70 8 16 -465-015
m 5 6 80 10 16 -465-020
m 6 6 90 12 20 -465-025
7 8 90 14 28 -465-030
8 8 100 14 - -465-035
9 10 100 18 30 -465-040
10 10 100 18 - -465-045
12 12 110 22 = -465-050
14 14 110 26 - -465-055
16 16 140 30 - -465-060
18 18 140 34 - -465-065
20 20 160 38 - -465-070

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o creL, 3aka3y Npov3BOAMM MHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Uem ykasaHHble B Tabnvilie
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HARRDEN 071

Frezy do obrébki zgrubnej materiatéw twardych
Roughing end mills for machining of hard materials
(Dpe3bl 4Na YepHOBOM 06PabOTKM TBEPALIX MaTepUanos
2| TN
. Lal)
34 || [/ || S 6535-HB
=
<
=
L
Zastosowanie / Application / Micnonb3oBaHvie
05+1:} |
|
0,5+1xD
= HARRDEN 071
D (1] a, L | 1, 1 index
0641-512- m
6 6 55 54 8 18 3 -525-025 m
7 8 6,5 58 11 - 3 -525-030
8 8 7.5 58 1 22 3 -525-035
9 10 85 66 13 - 4 -525-040
10 10 9,5 66 13 26 4 -525-045
12 12 11 73 16 28 4 -525-050
14 14 13 75 16 30 4 -525-055
16 16 15 82 19 34 4 -525-060
18 18 17 84 19 36 4 -525-065
20 20 19 92 19 42 4 -525-070

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo criew, 3akasy NPOM3BOAVIM MHCTPYMEHTBI B Pa3Mepax Apyritx, em ykazaHHble B Tabnuue
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92

INFORMACJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

Materiaty stosowane na ostrza narzedzi skrawajacych

Materials used for cutting parts
Matepuanel NpUMeHUAMbIE Ha N1E3BUA PEXYLLUX MHCTPYMEHTOB

Oznaczenie Gatunek stali wg Charakterystyka Twardos¢  Skiad chemiczny
Designation Steel grade acc. to Characteristics Hardness Chemical constitution
0603HaueHve Copr cTann XapakTtepucTuka KécTkocTb  XvMmyeckmin coctas
FENES PN DIN ANSI BS FN [HRC] %

Standardowa stal szybkotnaca na ostrza narzedzi skrawajacych
HsS SWIM 13343 M2 BM2 Z90WDCV Standard high speed steel for cutting parts 62+65 09C,4.2Cr,5.0 Mo,
06-05-04-02  CraHpapTHas ObICTPOPEXyYLUAn CTaslb Ha IE3BMA PEXYLLEro NHCTPYMEHTa 20V,65W

Stal szybkotnaca zachowujaca wysoka twardos¢,szczegdlnie zalecana
do obrobki zgrubnej
HSSE  SKsM 13243 M35 High speed steel keeping the high hardness,peculiarlyrecommended for
M35 ’ Z90WDKCV  roughing or at difficult cooling 6366 09G,4.2Cr,50Mo,
06-05-05-04-02 BbicTpopexyLlas CTanb COXPaHABLLAsA BbICOKYIO XOCTKOCTb, 0C060 20V,6.5W,4.8Co
PEKOMEH0BaHHAA AN YePHOBOW 06PABOTKY UM NPY HEBBITOAHOM
oxnaxaeHun

Stal szybkotnaca posiadajaca duza ciagliwos¢, dzieki czemu dosko-
nale sprawdza sie w skrawaniu przerywanym
HSS-E SK8M 13247 M42  BM42 Z110 DKCWV High-spe?d steel hayir\g the big ductility, the thanks what it very well works 6366 0.9C,4.2Cr,5.0Mo,
M42 09-08-04-02-01 in intermitted machining j 20V,65W,80Co
BblcTpopesxyLlan CTasnb MMeloLLan BbICOKYIO BA3KOCTb, bnarofaps
YeMyOT/IMYHO NPOBEPAETCA NPY NPePbIBaHHON pe3Ke

Stal szybkotnaca wykonywana w procesie metalurgi proszkow.
Zachowuije ciagliwos¢ stali konwencjonalnych i odpornos¢ na cieranie

PM Oznaczenia producenta zl?li:onq ‘:10 W¢|9|ikzw 'spi:kanych o . | ‘ ' 128C,42Cr,50Mo,
HSS-E Producer designation Hig ‘spee steel ma ein the prf)cess of the powder meta urgy. Itis o 6467 3.1V,64W,85 Co
0603HaYeHIe NPOV3BOAUTENs keeping the ductility of conventional steels and abrasion resistance similar

to solid carbides
Eb|CTpope>Kyu.|,aﬂ CTallb U3roTOB/IEHHAA B MpoLiecce MeTanyprmn nopoLLKOB.

Zalety stosowanych powtok

Advantages of used coatings
MpermyLecTsa NpUMeHAEMbIX NOKPbITUN

1. Przedhuzenie okresu trwatosci narzedzia / Prolonging the period of the tool life / YanuHutb cpok NpoYHOCTV MHCTPYMeHTa

2. Lepsza jakos¢ obrabianej powierzchni/ Better quality of the worked surface / Jlyuiuee KauecTBo 06paboTbIBaEMON MOBEPXHOCTN

3. Minimum 100% wieksza wydajnos¢ obrobki poprzez / Minimum of the 100% bigger productivity of mjachining through / Kak mutmym 100% Bbitue
MPOV3BOAMTENBHOCTV 06PAGOTKM Uepes:

. > p 6w sk ia / increasing machining parameters / ysenuueHue napameTpos pesaHus

«  wysoka twardosc ostrza / high hardness of the edge / Bbicokyto »OCTKOCTb nessumn

«  mniejszy wspotczynnik tarcia / smaller coefficient of the friction / no-metblue Ko3dpduLEeHT TpeHus

« duze przewodnictwo cieplne (szybsze odprowadzanie ciepta z obszaru skrawania) / big thermal conduction (fasteraccompanying the warmth from
machining area) / 60/bLLasA TEMMONPOBOAHOCTL (Bonee BbICTPbIV OTBOA TeM/a € 0611aCTY Pe3aHiiA)

« bardzo dobra adhezja warstwy do narzedzia) zabezpiecza powierzchnie robocze przed wykruszeniem) / very good adhesion of layer to the tool
(is protecting working surfaces against chipping) / o4eHb xopoLuas aaresua Cloes AA UHCTPYMEHTa (3acumLaeT pabouvie NOBEPXHOCTY Nepes BbIKPYLIEHNEM)

Uwagi eksploatacyjne

Operation remarks
IKCryaTauvoHHble 3aMevaHns

Dla narzedzi pokrywanych zwigkszyc Vc 0 30 + 40 % / For coated tools increase Vic by 30 40 % / [Ina IHCTPYMEHTOB C NOKpbiTUeM yBennunTb Ve 30 + 40 %

Dla narzedzi ztamaczem widra zwigkszyc fz 0 20% / For rowing tools increase fz by 20% / [ina MIHCTPYMEHTOB €O CTPY>KKONOMOM yBenuunTb fz 0 20%

Podczas obrébki bez chtodzeni iejszy¢ Vc 0 50% / During machining without cooling decrease Vic by 50% / Bo Bpema 06paboTku 6e3 oxnaxaeHna ymeHbLnTb Vc 0 50%
Podczas pracy czolem zmniejszy¢ posuw o 70% / During face working decrease feed by 70% / Bo Bpema paboTbl TOPLIOM yMeHbLUUTb nogady o 70%
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2,=D

DIN 844, DIN 845 Parametry skrawania
DIN 844, DIN 845 Machining parameters
DIN 844, DIN 845 MapameTpbl PE3KU

Zalecane parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych walcowo-czotowych DIN 844
i DIN 845 wykonanych ze stali SW7M (HSS) do obrébki materiatéw z grupy N D

Recommended machining parameters end mills DIN 844 and DIN 845 of SW7M (HSS) steel for machining of materials of N group

PekomeHAVpOBaHHble NapamMeTpbl Pe3ku Ans CTepXKHeBbIX Gppe3 TopeBo-LnuHapnyecknx DIN 844 1 DIN 845 07D
npovi3seféHHbIX co ctann SW7M (HSS ) ansa obpaboTky matepmanos rpynmbl N &=0.

Posuw [mm/min.] w zaleznosci od srednicy freza[D]
Rodzaj obrabianego materiatu Feed [m/min.] depending on the milling cutter diameter [D]
Kind of machined material Mopaya (M/Mu1H) B 3aBMCMMOCTV OT AivameTpa dpesbl [D]

A R SO T Vdm/min] 0005 05+010 010020 020035 035:044 044063

Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenereposaHHble ctanu 30 180 200 185 150 120 95

Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels 2 150 180 145 110 0 70
HenerepoBaHHble 1 nierepoBaHHble cTanun

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble ctann 15 150 180 145 110 90 70

Stale nierdzewne i kwasoodporne
Stainless and acid resistand steel 10 65 80 65 50 40 30
KvicnoToycToiumBble 1 HepaBetoLLve CTanm

Stale nierd: 1eik dporne z podwyz 3 zawartoscia chromui niklu

Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 10 65 80 65 50 40 30
Kucnotoycroitumbie 1 HepkaBetoLLe CTanu € MOBbILLEHHbBIM COAEPKaHIIEM XPOMA U HUKENA

Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiii uyryH 30 300 310 300 225 185 100
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe

Spheroidal cast iron, melleable cast iron 22 150 180 145 110 90 70

MarHueBbIN YyryH, KOBKUI YyryH

UWAGI / REMARKS / 3SAMEYAHNA

« Dlafrezéw wykonanych ze stali SK8M (HSS-E) i frezéw pokrytych supertwarda powtoka p y sk ia nalezy zwiekszyc o0 35%
For milling cutters made of SK8M (HSS-E) steel and milling cutters covered with superhard coating, one should increase machining parameters by the 35%
[nsa pes co cranu SK8M (HSS-E) 1 dpes ¢ nokpbitem napameTpbl pesku Hafo yBenmumnTs o 35%

«  Wartosci posuwéw dotycza giebokosci skrawania 0,1D / przy innych glebokosciach obowigzuja poniz dy
Value of feeds concern depths machining of 0,1D / at different depths below principles are applying
BenuunHa nogau Kacatotca ry6uH peskm 0,1D / npy Apyrvix BeNMUMHaX 0BA3YIOT HIKeyKasaHHbIe MPYHLMMbI:

Gtebokos¢ skrawania / Depth of machining / fny6uHa pesku | Posuw / Feed / Mopaua
0,25D | 65% posuwu z powyzszej tabeli / feed from the above table / nopaun ¢ BbileyKasaHHO TabnMLib!
05D 40% posuwu z powyzszej tabeli / feed from the above table / nopauu ¢ BbilueykasaHHoI TabMLibI

« Przy ie diugiej,L” wartos¢ p zmniejszamy o kolejne 50% / By the long type, L value of feed we decrease for next 50%/ Mpw AnuHHoI Bepcun, L’ BennumHy nopaum
yMeHblLaem 0 oyepeaHoe 50%

aa:D

DIN 844-NR, DIN 845-NR Parametry skrawania
DIN 844-NR, DIN 845-NR Machining parameters
DIN 844-NR, DIN 845-NR NapameTpbl De3ku

Zalecane parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych walcowo-czotowych DIN 844

iDIN 845 typu NR (do obrébki zgrubnej materiatéw z grupy N), wykonanych ze stali SK8M (HSS-E) D
Recommended machining parameters for end mills DIN 844 and DIN 845 of NR type (for roughing of materials
from the N group), made of SK8M (HSS-E) steel

PekomeHAVpOBaHHble NapamMeTpbl Pe3ku Ans cTepHeBbIX Gppe3 TopueBo-LunmnHapuieckux DIN 844 1 DIN 845 na NR -01D
(BnA yepHOBOI1 06PabOTKM MaTepuanos rpynnbl N) MpousBeaéHHbIX co ctany SK8M (HSS-E) ar=U.

Posuw [mm/min.] w zaleznosci od srednicy freza[D]
Rodzaj obrabianego materiatu Feed [m/min.] depending on the milling cutter diameter [D]
Kind of machined material TMopaya (M/M1H) B 3aBMCMMOCTY OT inameTpa dppesbl [D]

B O PSS ST Vdm/min] 05010 010 +020 020 +035 035+044 044063

Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenereposaHHble ctanu 40 170 225 270 275 280

Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels 30 165 220 265 270 277
HenerepoBaHHble 1 nierepoBaHHble CTanu

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 20 88 110 135 140 143

Stale nierdzewne i kwasoodporne
Stainless and acid resistand steel 14 62 85 102 105 106
KucnotoycToitumeble 1 HepykaBetoLLme CTanu

Stale nierd: 1eik dporne z podwyz 3 zawartoscia chromuii niklu
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 14 62 85 102 105 106
KI/IC}'IOTOyCTOI?NVIBbIe 1 HeprKagetoLme CTanm ¢ MOBbILLIEHHDIM CoAepaHemM Xpoma 1 HUKena

Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiii uyryH 40 15 145 170 180 200
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe

Spheroidal cast iron, melleable cast iron 40 92 110 135 145 160
MarHueBbI YyryH, KOBKUI YyryH
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UWAGI / REMARKS / 3AMEYAHA
- Dlafrezéw pokrytych supertwarda powtoka p ry sk ia nalezy zwigkszyc¢ o0 25%
For milling cutters covered with superhard coating one should increase machining parameters by the 25%
[ina dppe3 npomsseEHHbIX co cTany SW7M (HSS) napameTpbl peskiu Hafo yMeHbLINTB 0 25%
- Wartoscip 6w dotycza gtebokosci sk ia 0,1D / przy innych gtebokosciach obowiazuja ponizsze zasady
Value of feeds concern depths machining of 0,1D / at different depths below principles are applying
BenuuuHa nopauy Kacatotca ry6uH pesku 0,1D / npu Apyrix BennurHax 06A3yIoT HipkeyKasaHHbIe MPUHLMIbI:

Gtebokos¢ skrawania / Depth of machining / Tny6uHa pesku Posuw / Feed / Mopaua
0,25D 100%
05D 75%
D 50%

«  Przy odmianie dlugiej,L" warto$¢ posuwu zmniejszamy o kolejne 50% / By the long type, L" value of feed we decrease for next 50% / Mpyn gnnHHOI Bepcum, L BennumHy nopaun
yMeHbluaem 0 ouepenHoe 50%

DIN 326, DIN 327 Parametry skrawania 3
DIN 326, DIN 327 Machining parameters
DIN 326, DIN 327 NapameTpbl Pe3Kn

Zalecane parametry skrawania dla frezow trzpieniowych do rowkéw na wpusty DIN 326 i DIN 327 wykonanych ze
stali SW7M (HSS) do obrébki materiatéw z grupy N

Recommended machining parameters for slot drills DIN 326 and DIN 327 made of SW7M (HSS)

steel for machining of materials from the N group

PekomeHAMPOBaHHble NapameTpbl Pe3k A CTePXKHEBbIX GpPe3 1A LWNOHOUHbBIX KaHaBOK

DIN 326 1 DIN 327 npousseaéHHbix co ctanu SW7M (HSS) ans o6paboTky matepuranos rpynmbi N D

a,=D

Posuw [mm/min.] w zaleznosci od srednicy freza[D]
Rodzaj obrabianeg iah Feed [mm/min.] depending on the milling cutter diameter [D]
Kind of machined material lMopaya (MM/MVH) B 3aBMCMMOCTY OT AnameTpa ¢ppesbl [D]

BuichpaCoreasuo R r Vdm/min] 0005 05 +010 010 020 020+035 035:044 044063

Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHble ctanu 30 65 85 100 80 57 42

Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels 22 49 58 67 60 45 33
HenereposaHHble nnerepoBaHHble cTann

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 15 40 49 51 48 37 25
Stale nierd: il dporne

Stainless and acid resistand steel 10 14 23 27 21 15 il
KncnoToycToinumsble 1 HepasetoLye ctanm

Stale nierd: ik dporne z podwyz 3 zawartoscia chromuii niklu

Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 10 14 23 27 21 15 n

KucnotoycToitumBble 1 HepxaBetoLLye CTaiy € NOBbILLEHHDIM COAEpXaHNEM XPOMa U HUKeNs
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbli uyryH 30 68 100 95 87 75 57

Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 22 61 65 69 57 45 33
MarHueBbIN YyryH, KOBKUI YyryH

UWAGI / REMARKS / 3AMEYAH/A
« Dlafrezéw wykonanych ze stali SK8M (HSS-E) i frezéw pokrytych supertwarda powtoka p try sk ia nalezy zwiekszyc o0 35%
For milling cutters made of SK8M (HSS-E) steel and milling cutters covered with superhard coating, one should increase machining parameters by the 35%
[ina dpes co cranm SK8M (HSS-E) 1 ppes ¢ nokpbiTem NapameTpbl peski Ha[o YBenMUnTb 0 35%
«  Wartoscip 6w dotycza gtebokosci sk ria 0,1D / przy innych glebokosciach obowigzuja ponizsze zasady
Value of feeds concern depths machining of 0,1D / at different depths below principles are applying
BenuunHa nogay Kacatotca ry6uH peskm 0,1D / npy Apyrvix BeNMUMHaX 0BA3YIOT HIKeYKasaHHbIE MPUHLMMbI:

Gtebokos¢ skrawania / Depth of machining / Iy6uHa pesku | Posuw / Feed / Mopaua

0,25D

0,5D
Przy odmianie dtugiej, L” wartos¢ posuwu zmniejszamy o kolejne 50% /By the long type, L" value of feed we decrease for next 50% / Mpu anrHHON Bepcum, L’ BenunHy nopaun
yMeHbluaem 0 oyepenHoe 50%

65% posuwu z powyzszej tabeli / feed from the above table / nogauu ¢ BbilweykasaHHoO TabnMLbI
40% posuwu z powyzszej tabeli / feed from the above table / nopaun ¢ BbileykazaHHo TabnuLibl
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DIN 1889 Parametry skrawania
DIN 1889 Machining parameters
DIN 1889 NapameTpbl Pe3KK

Zalecane parametry skrawania dla frezéw DIN 1889 wykonanych ze stali SW7M (HSS) do obrobki materiatow z grupy H
Recommended machining parameters end mills DIN 1889 of SW7M (HSS) steel for machining of materials of H group

PekomeHAVpOBaHHble NapamMeTpbl Pe3ku AnA CTepHeBbIX Gppe3 TopLeBo-LunmnHapuiecknx DIN 1889 npounsseaéHHbix co ctanm SW7M (HSS ) ana o6pabotku
Matepuianos rpynmbl H

Posuw [mm/min.] w zaleznosci od srednicy freza[D]
Rodzaj obrabianego materiatu Feed [mm/min.] depending on the milling cutter diameter [D]
Kind of machined material TMopaya (Mw/M1H) B 3aB1CMMOCTY OT AameTpa ppesbl [D]

e A A RO Vdm/min] 00+05 05010 010 +020 020035 035:044 044063

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble ctann 15 120 150 115 80 60 40
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 15 120 150 15 80 60 40
Stale nierd eik dporne

Stainless and acid resistand steel 10 65 80 65 50 40 30

KucnotoycToiuuBble 1 HepxaBetoLve CTann
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiii uyryH

P . s I 30 300 310 300 225 185 100
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe

Spheroidal cast iron, melleable cast iron

MarHueBbI YyryH, KOBKUI YyryH 22 150 180 145 110 0 70

Parametry skrawania dla frezéw ogoélnego przeznaczenia [VHM]

Machining parameters for general purpose end mills [VHM]
MapameTpbl pesku Ana dppe3 obuero npeaHasHadeHns [VHM]

Materiaty obrabiane 3 fz[posuw na ostrze / feed per tooth / nogaua Ha nessue]

Machined materials / O6pa6oTbiBaemble Matepuanbi [m/min] @3 04 06 08 210 012 016 920
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHble cTanu 60+90 0014 0020 0028 0038 0049 0063 0082 0,10
Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels 60+90 0014 0020 0028 0038 0049 0063 0082 0,10
HenerepoBaHHble 1 ierepoBaHHble CTanu
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHbie cTann 30+50 0010 0014 0019 0,026 0034 0045 0058 0075
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 30+50 0009 0013 0018 0024 0031 0041 0053 0069
Stale stopowe hartowane / Alloyed steels hardened / JlerepoaHHble kanéHHble cTann - 3050 0009 0013 0018 0024 0031 0041 0053 0069
Stale nierd eik dporne
Stainless and gcid resistand steel 30+50 0,009 0013 0018 0,024 0,031 0,041 0,053 0,069
KucnotoycToiiumsble 1 HepXxaBetoLLme Cranu
Stale nierdzewnei | iporne z podwyz 3 zawartoscig chromu i niklu
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 20+35 0004 0006 0008 0011 0014 0018 0024 0031
Kucnotoyctoitusbie 1 HepxkaBetoLLve CTank € NOBbILLEHHbIM COAEPXKaAHIEM XPOMA 1 HUKeNns
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbili UyryH 40+90 0015 002 0031 0042 0054 0070 0091 0119
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 40+90 0015 0022 0031 0042 0054 0070 0091 0119
MarHueBbIli YyryH, KOBKWIA YyryH
Tytan /Titan / TutaH 25+45 0010 0015 0,021 0,029 0037 0048 0062 0,082
Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TutaHa 2040 0009 0013 0018 0,024 0031 0041 0053 0,069
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnitoMHWIA, Mefib 70+100 0,009 0012 0017 0,023 0030 0039 0050 0,066
Stopy aluminium, stopy miedzi
Aluminium alloys, copper alloys 200+500 0014 0,021 0,030 0,039 0,051 0066 0,086 0113
ANIOMVIHEBbIN CMNaB, MeAHbIN CrnaB

(N Tworzywa sztuczne / Plastics / Mnactmacc 100150 0014 0020 0028 0038 0049 0063 0082 0106

Oznaczenia i WZOry / Designations and formulae / O6o3HaueHua v dopmynb

Jednostka Nazwa Wzér
Symbol Unit Name Formula
EanHuya HasBaHue Dopmyna
Predkos¢ skrawania noN
V. m/min Machining speed Vv, =000"

CKOpOCTb peskn

Obroty na minute
N rpm/min Revolutions per minute
RPM O60pOoTbl Ha MUHYTY

N 1000V,
no

Posuw na minute
V, mm/min Feed per minute V,=NZf,
Mopaya Ha MUHYTY

Posuw na ostrze

f, mm/ostrze / mm/tooth / Feed to tooth f, =V
MM/nesBue Mopauva Ha nessue Nz
Wydajnos¢ procesu NZF
Q cm?/min Efficiency of the process Q= a"a;OTZ

Mpovn3BoanTENbHOCHTb NpoLeca

D - $rednica narzedzia / diameter of tool / guametp nHcTpymenta [mm]/ Z - ilo$¢ ostrzy / number of flutes / konuuectso nessun /
a. - szerokos¢ skrawania / machining width / wpuHa peskn [mm] / ap - glebokosé skrawania / machining depth / rny6una pesku [mm]
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i i e Materiat cz. skrawajacej norma
Rozwiertaki / Reamers / Pa3BépTku Cutting part mataria standard
Martepuan pexyLei yactn HopMma

Rozwiertaki reczne stozkowe o zbieznosci 1:50
Hand taper pin reamers 1:50
PyuHble pa3BEPTKM KOHUUECKHE CXOAUMOCTbIO 1:50

str.
p/c

S ———— INGAB 99
Rozwiertaki reczne wykanczaki trzpieniowe state
Finishing hand reamers
PyyHble pa3BEPTKM CTEOMHERBIE YNCTOBbIE MOCTOAHHbIE
—_— DIN206G-AB 100
Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem stozkowym Morse’a
Chucking reamers with Morse taper shank
MaLUMHHbIE Pa3BEPTKU CTEDMHEBBIE YMCTOBbLIE C KOHUYECKIM XBOCTOBUKOM Mopze
e — Wy 1)
Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem walcowym
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MalunHHbIe pa3BéTp><|/| CTePKHEBbBIE HUCTOBbLIE C LIWNUHAPUYECKMM XBOCTOM
- — DN2-ABED 102
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Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe krétkie z chwytem stozkowym Morse‘a
Core drills, short with Morse taper shank
MalUMHHbIE Pa3BERTKM CTEDKHEBDIE YEPHOBbLIE KOPOTKIME C KOHMYECKUM XBOCTOBMKOM Mop3e
NRTa 104
Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe dtugie z chwytem stozkowym Morse'a
Core drills, long with Morse taper shank
MalUVHHble Pa3BERTKY CTEDKHEBbBIE YEPHOBBIE ANUHHBIE C KOHUYECKUM XBOCTOBKUKOM Mapse
~— MTh 105
Rozwiertaki kotlarskie z chwytem stozkowym Morse'a
Bridge reamers with Morse taper shank
Me,ElHI/ILlKI/Ie paSBépTKM C KOHNYESCKUM XBOCTOBUKOM MOPSE
= DN3M 106
Rozwiertaki maszynowe
Chucking reamers
MalumHHble pa3BEpTKM
—_— [m] @ wecseae 107
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LEGENDA / LEGEND / NETEHAA

narzedzie wykonano wg normy DIN 9
tool acc. to DIN 9
VNHCTPYMEHT U3roToBneHo cornacHo Hopme DIN 9

narzedzie wykonano wg PN-89/M-5890
PN-BIM | 001 acc. to PN-89/M-5890

58900 VNHCTPYMEHT 13roToBNEHO cornacHo Hopme PN-89/M-5890

Geometria czesci skrawajgcej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLmen yactn

narzedzie stozkowe okreslone zbieznoscia przeciwlegtych
krawedzi skrawajacych

tapered tool determinated by opposite cutting edges taper
KOHWUYECKMI NHCTPYMEHT OnpeaenéHHbIN

CXOAVMOCTBIO MPOTUBOMOMOXKHbIX PEXYLLUX KDOMOK

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Bua xsocTa [dopma KpenneHus)

chwyt walcowy z zabierakiem kwadratowym wg DIN 10 chwyt stoz. Morse’a z ptetwa wg DIN 228-B
cylindrical shank with square driver acc. to DIN 10 }m“ Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
LUMAMHAPUYECKINI XBOCT C KBaApaTHbIM nosoakom cornacHo DIN 10 228.B KOHMUecKmni xBoctoBmk Mop3e ¢ nonkoit cornacHo DIN 228-B

=
—1
=
—
(—]

narzedzie nasadzane z zabierakiem czotowym wg DIN 138
shell tool with splined driver acc. to DIN 138
VNHCTPYMEHT HacaHoW C TopLieBbiM NOBOAKOM cornacHo DIN 138

Z 8

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
MaTepuan pexyLien 4actu

stal szybkotngca standardowa stal szybkotnaca z zawartoscia kobaltu
standard high speed steel cobalt high speed steel
6bICTPOpEXYLLas CTab CTaHAAPTHARA 6bicTpOpeXyLLan CTab C CoepxaH1em kobansTa

narzedzia petnoweglikowe
solid carbide tools
WNHCTPYMEHTbI 13 TBEPABIX CMNaBoOB

L}

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[ToKpbITHE pexyLLen YacTu

TiAIN

Przyktad zamdwienia / Example of order / Mpumvep 3aka3a
Rozwiertak / Reamer / Pa3BépTka DIN 9-A lub / or / vnv index 0641-449-200-009
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Rozwiertaki reczne stozkowe o zbieznosci 1:50

Hand taper pin reamers 1:50
PyuyHble pa3BEpTKM KOHNYECKME CXOAMMOCTbIO 1:50

89 ||
‘@ mmH HSS

D i I, 1 L 1 DIN9-R DIN9-B m m

index 0641-449- index 0641-449- m m

3 4 5 58 80 5 -200-009 - m
4 5 68 93 5 -200-010 -201-010

5 6,3 5 73 100 5 -200-015 -201-015 m
6 8 5 105 135 6 -200-020 -201-020
7 8 5 105 135 6 -200-025 -201-025
8 10 5 145 180 7 -200-030 -201-030
10 12,5 5 175 215 7 -200-035 -201-035
12 14 10 210 255 7 -200-040 -201-040
13 16 10 220 265 7 -200-042 -201-042
14 16 10 225 270 9 -200-043 -201-043
16 18 10 230 280 9 -200-045 -201-045
20 22,4 15 250 310 9 -200-050 -201-050
25 28 15 300 370 9 -200-055 -201-055
30 31,5 15 320 400 9 -200-060 -201-060
40 40 15 340 430 11 -200-065 -201-065
50 50 15 360 460 1 -200-070 -201-070

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o crew. 3aKasy NpPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B pa3mMepax Apyrix, Yem ykasaHHble B Tabnule
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DIN 206-A,B

Rozwiertaki reczne wykanczaki trzpieniowe state

Finishing hand reamers
PyyHble pa3BEPTKM CTEPXKHEBbIE UMCTOBbIE MOCTOAHHbIE

&
DIN10

DIN 206-A

D (H7,
]

d(e9)
=

DIN 206-B

D (H7],
d(e9)

! \ I,
L
D=d 1 1, L 1 DIN 206-A DIN 206-B
index 0641-415- index 0641-415-

3 31 23 62 6 -200-030 -210-030

3,5 35 26 71 6 -200-035 -210-035

4 38 28 76 6 -200-040 -210-040

4,5 41 30 81 6 -200-045 -210-045

5 44 32 87 6 -200-050 -210-050

55 47 32 93 6 -200-055 -210-055

6 47 32 93 6 -200-060 -210-060

6,5 50 36 100 6 -200-065 -210-065

7 54 39 107 6 -200-070 -210-070

7,5 54 39 107 6 -200-075 -210-075

8 58 37 115 6 -200-080 -210-080

m 8,5 58 37 115 6 -200-085 -210-085
9 62 42 124 6 -200-090 -210-090

9,5 62 42 124 6 -200-095 -210-095

m m 10 66 47 133 6 -200-100 -210-100
10,5 66 47 133 6 -200-105 -210-105

1 71 51 142 8 -200-110 -210-110

m m 12 76 56 152 8 -200-120 -210-120
12,5 76 56 152 8 -200-125 -210-125

13 76 56 152 8 -200-130 -210-130

m 14 81 58 163 8 -200-140 -210-140
15 81 58 163 8 -200-150 -210-150

m 16 87 60 175 8 -200-160 -210-160
17 87 60 175 8 -200-170 -210-170

18 93 67 188 8 -200-180 -210-180

19 93 69 188 10 -200-190 -210-190

20 100 74 201 10 -200-200 -210-200

21 100 74 201 10 -200-205 -210-205

22 107 78 215 10 -200-210 -210-210

23 107 78 215 10 -200-215 -210-215

24 115 86 231 10 -200-220 -210-220

25 115 86 231 10 -200-225 -210-225

26 115 86 231 10 -200-230 -210-230

27 124 88 247 10 -200-235 -210-235

28 124 88 247 10 -200-240 -210-240

30 124 88 247 10 -200-250 -210-250

32 133 99 265 12 -200-260 -210-260

34 142 104 284 12 -200-270 -210-270

35 142 104 284 12 -200-275 -210-275

36 142 104 284 12 -200-280 -210-280

38 152 113 305 12 -200-290 -210-290

40 152 113 305 12 -200-300 -210-300

42 152 113 305 12 -200-310 -210-310

44 163 120 326 12 -200-320 -210-320

45 163 120 326 12 -200-325 -210-325

50 174 127 347 12 -200-350 -210-350

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3akasy NPoOV3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrix, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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DIN 208-A,B

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem stozkowym Morse'a

Chucking reamers with Morse taper shank
MatwmHHble Pa3BEPTKM CTEPKHEBbIE UMCTOBbIE C KOHMUYECKHM XBOCTOBMKOM Mop3e

_J-DIN

2288 HSS || HSS-E
DIN 208-A
,i’ -
[=) -
/ ﬂ‘xm
L 1
DIN 208-B

Zal

!
|

> DIN 208-A > DIN 208-B
D 1 L Nr stozka 1 HSS HSS-E HSS HSS-E
MT / He koHyca index 0641-414-  index 0641-414-  index 0641-414-  index 0641-414-

5 23 133 1 6 -200-020 -200-520 -201-020 -201-520
6 26 138 1 6 -200-025 -200-525 -201-025 -201-525
7 31 150 1 6 -200-030 -200-530 -201-030 -201-530
8 33 156 1 6 -200-035 -200-535 -201-035 -201-535
9 36 162 1 6 -200-040 -200-540 -201-040 -201-540
10 38 168 1 6 -200-045 -200-545 -201-045 -201-545
11 41 175 1 8 -200-050 -200-550 -201-050 -201-550
12 44 182 1 8 -200-055 -200-555 -201-055 -201-555
13 44 182 1 8 -200-060 -200-560 -201-060 -201-560
14 47 189 1 8 -200-065 -200-565 -201-065 -201-565
15 50 204 2 8 -200-070 -200-570 -201-070 -201-570
16 52 210 2 8 -200-075 -200-575 -201-075 -201-575
17 54 214 2 8 -200-080 -200-580 -201-080 -201-580
18 56 219 2 8 -200-085 -200-585 -201-085 -201-585
19 58 223 2 10 -200-090 -200-590 -201-090 -201-590
20 60 228 2 10 -200-095 -200-595 -201-095 -201-595
21 62 232 2 10 -200-100 -200-600 -201-100 -201-600
22 64 237 2 10 -200-105 -200-605 -201-105 -201-605
23 66 241 2 10 -200-110 -200-610 -201-110 -201-610
24 68 268 3 10 -200-115 -200-615 -201-115 -201-615
25 68 268 3 10 -200-120 -200-620 -201-120 -201-620
26 70 273 3 10 -200-125 -200-625 -201-125 -201-625
27 71 277 3 10 -200-130 -200-630 -201-130 -201-630
28 71 277 3 10 -200-135 -200-635 -201-135 -201-635
29 71 281 3 10 -200-140 -200-640 -201-140 -201-640
30 73 281 3 10 -200-145 -200-645 -201-145 -201-645
31 75 285 3 12 -200-150 -200-650 -201-150 -201-650
32 77 317 4 12 -200-155 -200-655 -201-155 -201-655
33 77 317 4 12 -200-160 -200-660 -201-160 -201-660
34 78 321 4 12 -200-165 -200-665 -201-165 -201-665
35 78 321 4 12 -200-170 -200-670 -201-170 -201-670
36 79 325 4 12 -200-175 -200-675 -201-175 -201-675
37 79 325 4 12 -200-180 -200-680 -201-180 -201-680
38 81 329 4 12 -200-185 -200-685 -201-185 -201-685
39 81 329 4 12 -200-190 -200-690 -201-190 -201-690
40 81 329 4 12 -200-195 -200-695 -201-195 -201-695
42 82 333 4 12 -200-199 -200-699 -201-199 -201-699
44 83 336 4 12 -200-203 -200-703 -201-203 -201-703
45 83 336 4 12 -200-205 -200-705 -201-205 -201-705
48 86 344 4 12 -200-211 -200-711 -201-211 -201-711
50 86 344 4 12 -200-215 -200-715 =201-215) -201-715

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B Pa3mMepax Apyrix, Yem yKkasaHHble B TabnuiLe
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DIN 212-A,B,C,D

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem walcowym

Finishing chucking reamers with straight shank
MatlumHHble Pa3BETPKMN CTEPKHEBbIE UMCTOBbIE C LIWMHAPUYECKVIM XBOCTOM

DIN212-A,C
=] =1
I %]
[=] =
] I, 0 ﬂ
L
DIN212-B,D

D (H7)
d(h9)
==

[~
—h

Typ wyrobu / Type of product / Tun usgenusa:

A - rowki proste bez szyjki / straight flutes without neck / npaAmble kaHasku 6e3 weiiku (dla / for / ana D < 3,75)

B - rowki srubowe bez szyjki / helical flutes without neck / BuHTOBbIe KaHaBku 6e3 weiiku (dla / for / ana D < 3,75)
C - rowki proste z szyjka / straight flutes with neck / npambie kaHasku ¢ weiikoi (dla / for / gna D > 3,75)

D - rowki srubowe z szyjka / helical flutes with neck / BuHTOBbIe KaHasku C Wweiikoi (dla / for / gna D > 3,75)

2 DIN212-A,C > DIN 212-B,D
m D d 1 I, L 1 HSS HSS-E Hss HSS-E
index 0641-413-  index 0641-413-  index 0641-413-  index 0641-413-

m m 3 3 15 - 61 6 -200-030 -200-530 -201-030 -201-530
Bi5 Bi5 18 = 70 6 -200-035 -200-535 -201-035 -201-535
4 4 19 32 75 6 -200-040 -200-540 -201-040 -201-540
m m 4,5 4,5 21 BS) 80 6 -200-045 -200-545 -201-045 -201-545
5 5 23 34 86 6 -200-050 -200-550 -201-050 -201-550
55 5,6 26 36 93 6 -200-055 -200-555 -201-055 -201-555
m 6 5,6 26 36 93 6 -200-060 -200-560 -201-060 -201-560
6,5 6,3 28 38 101 6 -200-065 -200-565 -201-065 -201-565
m 7 7.1 31 40 109 6 -200-070 -200-570 -201-070 -201-570
7,5 71 31 40 109 6 -200-075 -200-575 -201-075 -201-575
8 8 33 42 17 6 -200-080 -200-580 -201-080 -201-580
8,5 8 33 42 17 6 -200-085 -200-585 -201-085 -201-585
9 9 36 44 125 6 -200-090 -200-590 -201-090 -201-590
9,5 9 36 46 125 6 -200-095 -200-595 -201-095 -201-595
10 10 38 46 133 6 -200-100 -200-600 -201-100 -201-600
10,5 10 38 46 133 6 -200-105 -200-605 -201-105 -201-605
11 10 41 46 142 8 -200-110 -200-610 -201-110 -201-610
12 10 44 46 151 8 -200-115 -200-615 -201-115 -201-615
12,5 10 44 46 151 8 -200-117 -200-617 -201-117 -201-617
13 10 44 46 151 8 -200-120 -200-620 -201-120 -201-620
14 12,5 47 50 160 8 -200-125 -200-625 -201-125 -201-625
15 12,5 50 50 162 8 -200-130 -200-630 -201-130 -201-630
16 12,5 52 52 170 8 -200-135 -200-635 -201-135 -201-635
17 14 54 52 175 8 -200-140 -200-640 -201-140 -201-640
18 14 56 52 182 8 -200-145 -200-645 -201-145 -201-645
19 16 58 58 189 10 -200-150 -200-650 -201-150 -201-650
20 16 60 58 195 10 -200-155 -200-655 -201-155 -201-655
21 18 60 58 215 10 -200-160 -200-660 -201-160 -201-660
22 18 60 63 225 10 -200-165 -200-665 -201-165 -201-665
23 18 60 63 230 10 -200-170 -200-670 -201-170 -201-670
24 20 60 63 240 10 -200-175 -200-675 -201-175 -201-675
25 20 60 64 245 10 -200-180 -200-680 -201-180 -201-680

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cne,. 3aka3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTEI B pa3Mepax Apyrinx, Yem ykasaHHble B Tabnule
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DIN 219-A, B

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki nasadzane

Finishing shell reamers
MatwmHHble Pa3BETPKM CTEPKHEBbIE UMCTOBbIE HACafHbIe

DIN138
DIN 219-A

D a 1 L 1 DIN219-A DIN219-B m m
index 0641-433- index 0641-433- m m
30 13 32 45 10 -200-070 -210-070
32 16 36 50 12 -200-075 -210-075
34 16 36 50 12 -200-080 -210-080 m
35 16 36 50 12 -200-085 -210-085
36 19 40 56 12 -200-090 -210-090 m
38 19 40 56 12 -200-095 -210-095
39 19 40 56 12 -200-097 -210-097
40 19 40 56 12 -200-100 -210-100
42 19 40 56 12 -200-105 -210-105
44 22 45 63 12 -200-108 -210-108
45 22 45 63 12 -200-110 -210-110
46 22 45 63 12 -200-115 -210-115
48 22 45 63 12 -200-120 -210-120
50 22 45 63 12 -200-125 -210-125
52 27 50 71 12 -200-130 -210-130
55 27 50 71 12 -200-135 -210-135
58 27 50 71 12 -200-140 -210-140
60 27 50 71 12 -200-145 -210-145
62 32 56 80 14 -200-150 -210-150
65 32 56 80 14 -200-155 -210-155
70 32 56 80 14 -200-160 -210-160
72 40 63 20 14 -200-165 -210-165
75 40 63 20 14 -200-170 -210-170
80 40 63 20 14 -200-175 -210-175
85 40 63 20 14 -200-180 -210-180
20 50 71 100 16 -200-185 -210-185
95 50 71 100 16 -200-190 -210-190
100 50 71 100 16 -200-195 -210-195

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cne,. 3aka3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTEI B Pa3mMepax Apyrix, Yem ykasaHHble B Tabnule
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PN-89/M 58900

Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe kroétkie z chwytem stozkowym Morse’a

Core drills, short with Morse taper shank
MalLVHHbIEe Pa3BEPTKM CTEPKHEBBIE UEPHOBBIE KOPOTKME C KOHUYECKIM XBOCTOBMKOM Mop3e

DN
Wzm 2288 | 198

| D (h)

/
L
] | L Nr stoika index
MT / He koHyca 0641-412-
7,8 25 128 1 -101-006
838 29 140 1 -101-008
9,8 29 140 1 -101-010
m 10,75 33 153 1 -101-012
11,75 33 153 1 -101-014
m m 12,75 33 153 1 -101-016
13,75 38 169 1 -101-018
m m 14,75 38 184 2 -101-020
15,75 38 184 2 -101-022
m 16,75 38 184 2 -101-024
m 17,75 44 203 2 -101-026
18,7 44 203 2 -101-028
19,7 44 203 2 -101-030
20,7 44 203 2 -101-032
21,7 51 225 2 -101-034
22,7 51 225 2 -101-036
23,7 51 244 3 -101-038
24,7 51 244 3 -101-040
25,7 51 244 3 -101-042
26,7 60 271 3 -101-044
27,7 60 271 3 -101-046
29,7 60 271 3 -101-050
31,6 60 296 3 -101-054
33,6 69 326 4 -101-058
34,6 69 326 4 -101-060
35,6 69 326 4 -101-062

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NPOV3BOANM UHCTPYMEHTLI B pa3mMepax Apyrix, Yem yKasaHHble B Tabnule
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PN-89/M 58900

Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe dtugie z chwytem stozkowym Morse'a

Core drills, long with Morse taper shank
MaLvHHble Pa3BEPTKM CTEPXKHEBBIE YEPHOBBIE A/IMHHBIE C KOHNYECKIM XBOCTOBMKOM Mop3e

DN
mzm 2288 || 1SS

‘D (h8)

/
L

D I L Nrstoika index
MT / He koHyca 0641-412-
7,8 75 156 1 -111-006
88 81 162 1 -111-008
9,8 87 168 1 -111-010
10,75 94 175 1 -111-012
11,75 94 175 1 -111-014
12,75 101 182 1 -111-016
13,75 108 189 1 -111-018
14,75 114 212 2 -111-020
15,75 120 218 2 -111-022
16,75 125 223 2 -111-024
17,75 130 228 2 -111-026
18,7 135 233 2 -111-028
19,7 140 238 2 -111-030
20,7 145 243 2 -111-032
21,7 150 243 2 -111-034
22,7 155 255 2 -111-036
23,7 160 281 3 -111-038
24,7 160 281 3 -111-040
25,7 165 286 3 -111-042
26,7 170 291 3 -111-044
27,7 170 291 3 -111-046
29,7 175 296 3 -111-050
31,6 185 306 3 -111-054
33,6 190 339 4 -111-058
34,6 190 339 4 -111-060
35,6 195 344 4 -111-062

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B Pa3mMepax Apyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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Rozwiertaki kotlarskie z chwytem stozkowym Morse’a

Bridge reamers with Morse taper shank
MegHvLKre pa3BEPTKM C KOHMYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e

T-DIN
‘sz e8| | 158

=

=

Q

I
L d
] | L 1 Nr stoika index

MT / Ho koHyca 0641-491-
10 95 171 4 1 -211-015
m 1 100 176 4 1 -211-020
12 105 199 5 2 -211-025
m m 13 105 199 5 2 -211-030
14 115 209 5 2 -211-035
m m 15 125 209 5 2 -211-040
16 135 219 5 2 -211-045
m 17 135 229 5 3 -211-050
m 18 145 251 5 3 -211-055
19 145 261 5 3 -211-060
20 155 261 5 3 -211-065
21 155 271 5 3 -211-070
22 165 271 5 3 -211-075
23 165 281 5 3 -211-080
24 180 281 5 3 -211-085
25 180 296 5 3 -211-090
26 180 296 5 3 -211-095
27 195 311 5 3 -211-100
28 195 311 5 3 -211-105
30 195 311 5 3 -211-115
31 210 326 5 3 -211-120
32 210 354 5 4 -211-125
34 220 364 5 4 -211-135
36 220 364 5 4 -211-145

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NPOV3BOANM UHCTPYMEHTLI B pa3mMepax ApYyrix, Yem yKasaHHble B Tabnuile
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DIN 8050-A, B Netal

Rozwiertaki maszynowe

Chucking reamers -
MalumHHble pa3BEPTKM

DIN 8030-A - rowki proste / straight flute / ¢ npAMbIMU KaHaBKaMm

=7 = ‘
RS ~ £
Nl =
T / | [
L ‘ ‘
|
DIN 8050-B - rowki srubowe / helical flute / ¢ BUHTOBbIMI KaHaBKamM |
= ‘ ]
S =
Q — =
/ A
L
= DIN 8050-A = DIN 8050-B
D d L 1 |I index index TIAIN index index TIAIN
0641-499- 0641-499- 0641-499- 0641-499-
6 56 93 12 36 -015-020 -065-020 -020-020 -070-020
8 8 117 16 22 -015-030 -065-030 -020-030 -070-030
10 10 133 19 46 -015-040 -065-040 -020-040 -070-040
12 10 151 19 6 -015-050 -065-050 -020-050 -070-050
14 12,5 160 19 50 -015-060 -065-060 -020-060 -070-060
16 12,5 170 19 50 -015-070 -065-070 -020-070 -070-070
18 14 182 22 52 -015-080 -065-080 -020-080 -070-080
20 16 195 22 58 -015-090 -065-090 -020-090 -070-090

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTLI B Pa3mMepax Apyrix, Yem ykasaHHble B Tabnule
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DIN 8090-A, B Netal

Rozwiertaki automatowe

Stub reamers
Pa3BEpTKM AN1A CTaHKa aBToMaTa

. DIN 8090-A - rowki proste / straight flute / ¢ NpAMBIMU KaHaBKamu

D (H7)
d(hg)

Bl m = g
Q — =
I —
L 1
> DIN8090-A > DIN 8090-B
D d L | index index TIAIN index index TIAIN
0641-499- 0641-499- 0641-499- 0641-499-
6 5 63 22 -030-020 -080-020 -040-020 -090-020
8 6 71 25 -030-030 -080-030 -040-030 -090-030
10 8 71 25 -030-040 -080-040 -040-040 -090-040
12 10 80 28 -030-050 -080-050 -040-050 -090-050
14 12,5 20 32 -030-060 -080-060 -040-060 -090-060
16 12,5 90 32 -030-070 -080-070 -040-070 -090-090
18 16 100 36 -030-080 -080-080 -040-080 -090-080
20 16 100 36 -030-090 -080-090 -040-090 -090-090

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NPOV3BOANM UHCTPYMEHTLI B pa3mepax ApYyrix, Yem yKkasaHHble B Tabnuile
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INFORMACJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

Obliczanie srednicy czesci skrawajacej rozwiertaka

Cutting part diameter calculation
Pacuér guametpa pexyLien YacTn pasBeEPTKHM

Oznaczenia / Designations / O603HaueHuA

$rednica nominalna otworu / nominal diameter of the hole / HomMuHanbHbIV fUameTp oTBEpPCTUA
gorny wymiar graniczny otworu / upper limit of the hole / BepxHuit npeaenbHbIn pasmep oTBEpCTUA
dolny wymiar graniczny otworu / lower limit of the hole / HuxHUIn NnpepenbHbIN pasmep oTBepCTUA
tolerancja wykonania otworu / tolerance of the hole / gonyck BbinonHeHvA oTBepcTUA

zapas na rozbicie / margin for batter a hole / pezeps Ha pa36usky

tolerancja wykonania rozwiertaka / tolerance of the reamer / fonyck BbinonHeHnA pa3BépTki

gorny wymiar graniczny rozwiertaka / upper limit of the reamer / BepxHuii npeaenbHbIi pasmep passepTKA
dolny wymiar graniczny rozwiertaka / lower limit of the reamer / HUXXHWIN NpeaenbHbI pasmep pasBEPTKU

Granica zuzycia rozwiertaka / Wear limit of reamer / Mpepen v3Hoca pa3BépTkiu

. ~
Otwor / Hole / 0
Omsepcme Sy Rozwiertak / Reamer /
Pasgéptka
4
S
]
<
~ B
z
Q IS ZIE®
£9Q

w trakcie eksploatacji nastepuje wtedy, gdy / in the exploitation he is coming when / Bo Bpems 3kcnnyaTaLuu HacTynaet Toraa Korga

dmm: Dmm

Sposéb obliczania / Way of calculating / Cnoco6 BbluncneHna

dmax= Dmax - 0.15T dmin= dmax- 0.35T

Wartosci 0.15T i 0.35T zaokragla si¢ w gére do 0.001 mm /0.15T value and 0.35T are made even up to 0,001 mm / Benuunrbi 0.15T i 0.35T 3akpyrnsetca epx Ao 0.001 mm

Parametry skrawania dla rozwiertakow

Machining parameters for reamers
MapameTpbl pe3ku AnA Pa3BEPTOK

Materiaty obrabiane Posuw [mm/obr]
Machined materials . Feed [mm/rotation]
06paboTbiBaeMble MaTepuabl ed Ve [m/min] nopava [Mm/o6p]
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHble ctanu 10+20 812 0,18+0,22
Stale niestopowe i stopowe

Unalloyed and alloyed steels 10+20 8+12 0,18+0,22
HenerepoBaHHble 1 fierepoBaHHbIe CTanu

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 1020 610 0,180,222
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 1020 610 0,18+0,22
Stale nierd ik dporne

Stainless and acid resistand steel 1020 6+10 0,18+0,22
KucnotoycToiiumsble 1 HepxkaBetoLume CTani

Stale nierd ik dporne z podwyzszona zawartoscia chromuii niklu

Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 1020 610 0,18+0,22
KucnotoycToitumBbie 1 HepXkaBetoLLye CTasnu C MOBbILLEHHDIM COAEPKaHIIEM XPOMA 1 HUKeNsA

Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbli uyryH 10+20 8+15 0,18+0,22
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe

Spheroidal cast iron, melleable cast iron 10+20 6+12 0,18+0,22
MarHueBbIN YyryH, KOBKUI YyryH

Aluminium, miedz " W

B
AnoMHUIA, Mefb & & dadho
Stopy aluminium, stopy miedzi 10 15+25 0,18+0,22
Aluminium alloys, copper alloys 10+20 20-30 0,18:022

ANIOMVIHEBbI CMNaB, MeAHbIN CraB
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nawiertaki

center-drills
LIEHTPOBOYHblE 3eHKePa

nawiertaki HSS

center-drills HSS
3eHKkepa HSS

nawiertaki VHM

center-drills VHM
3eHkepa VHM

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej. il

1
Download this part of catalogue. |
(KauaTb 3T YCTb KATan0ra B JEKTPOHHOIA BEPCHM.




SPIS TRESCI/ LIST OF CONTENTS / COEPHAHHE

i i ~dri Materiat cz. skrawajacej norma  str.
Nawiertaki / Center-drills / 3eHkepa LRt part e o
MaTepman pexyllen Yactn HopMma
Nawiertaki
Center-drills

LleHTpoBoUHbIe 3eHKepa

@ @ DIN333-AB 113

Nawiertaki
Center-drills

LleHTPOBOUHblE 3eHKepa '@J DIN333-EL 114

Nawiertaki NC
Center-drills NC

3enkepa NC | —— @ @ WARRDENGS 606 115

Informacje techniczne

Technical information
TexHnyeckmne nHdopmaLmmn
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LEGENDA / LEGEND / NEFEHTA

Norma
Standard

Hopma
narzedzie wykonano wg normy DIN 333
tool acc. to DIN 333
VNHCTPYMEHT M3roToBfeHo cornacHo Hopme DIN 333

Geometria czesci skrawajacej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLimen yactn

. kat wierzchotkowy nawiertaka A=30° kat pochylenia linii srubowej rowkéw wiérowych

point angle helix angle
YroN BepLUNHbI 3eHKEPOB YrO/ HaKfOHa BUHTOBOW IVHIN CTPYKOUHbBIX KaHAaBOK

Czofa nawiertakow [liczba ostrzy]
Center-drills faces [no. of teeth]

Topubl 3eHKepPOB [KONMYECTBO Ne3BUI]
nawiertaki 2-ostrzowe
2-flute center-drills
3eHKep C 2-ne3BuAmMn

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Bupa xBocTa [popma KpenneHws]

chwyt walc. gtadki DIN 6535-HA
__JDIN plane straight shank, smooth acc. to DIN 6535-HA
6535.““ XBOCT UMANHAPUYecKkni raakmi no DIN 6535-HA

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
Matepuan pexyLien 4actu

stal szybkotnaca standardowa narzedzia petnoweglikowe
standard high speed steel solid carbide tools

6biCTpOpeXyLUan CTanb CTaHAapTHaA VNHCTPYMEHTbI U3 TBEP/bIX CMaBoOB

Przyktad zamdwienia / Example of order / Mpumvep 3aka3a
Nawiertak / Center-drill / 3enkep DIN 333-A HSS 5 [ub / or / unn index 0641-271-200-060
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nI“ 333'“, B NWRc/NWRd

Nawiertaki

Center-drills

LleHTpoBOUHbIE 3eHKepa

(== (=)

DIN 333-A

2 DIN 333-A/NWRc 2 DIN 333-B/NWRd
D d L index index d L index
HSS0641-271-  VHM 0641-499- HSS 0641-271-
0,50 3,10 20 = -012-215 = = =
0,80 3,15 20 -200-020 -012-220 - - -
1 3,15 32 -200-025 -012-225 4 35 -200-125
1,25 3,15 32 -200-030 012-230 - - -
1,6 4 355 -200-035 -012-235 63 45 -200-135
2 5 40 -200-040 -012-240 8 50 -200-140
25 63 45 -200-045 -012-245 10 56 -200-145
3,15 8 50 -200-050 012250 11,2 60 -200-150
4 10 56 -200-055 -012-255 14 67 -200-155
5 12,5 63 -200-060 -012-260 - - -
6,3 16 71 -200-065 -012-265 = - -
8 20 80 -200-070 - - - -
10 25 100 -200-075 - - - -

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o creL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B pa3mMepax Apyrix, Yem ykasaHHble B Tabnule

www.fenes.com.pl 113



114

Nawiertaki

Center-drills
LleHTpoBOUHble 3eHKkepa

°rf£ ******** B =

2 DIN 333-EL
] (] L index
HSS 0641-271-

16 4 100 -200-080

2 5 100 -200-085

2,5 63 125 -200-090
3,15 8 125 -200-095

4 10 125 -200-100

5 12,5 125 -200-105

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo crew. 3aka3y NPOV3BOANM UHCTPYMEHTEI B Pa3Mepax APYrifX, Yem yKasaHHble B Tabnuue
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Nawiertaki NC

Center-drills NC
3eHkepa NC

o | v

HARRDEN 605 - 90°
HARRDEN 606 - 120°

[a) ©
R
L &
120°
D=d L | HARRDEN 605 HARRDEN 606
index 0641-499- index 0641-499-

6 54 13 -010-020 -012-020

8 58 23 -010-030 -012-030

10 72 24 -010-040 -012-040

12 73 24 -010-050 -012-050

16 82 29 -010-070 -012-070

20 104 35 -010-080 -012-080

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o creLl. 3aka3y NPOV3B0ANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

Parametry skrawania dla nawiertakéw

Machining parameters for spotting drills
MapameTpbl pe3Km 3eHKePOB

Posuw [mm/obr]
e Feed [mm/rotation] / Mopaya [Mm/06p]
Materiaty obrabiane / Machined materials / O6pa6oTbiBaemble Matepuiasnbi [m/min] 85 28 212 ©16 ©20
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenereposaHHble ctanu 40+60 0,04 0,06 008 012 015
Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenereposaHHble 1 nerepoBaHHble CTanu 30+-60 0,03 0,05 008 010 0,12
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 25+60 002 0035 005 008 0,0
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble ctanu 30+ 60 0,03 0,04 0,06 0,08 0,10

Stale nierdzewne i kwasoodporne
Stainless and acid resistand steel 40+60 0,08 0,10 012 016 020
KuicnoToycToiumBbie v HepXxaBetoLme CTanm

Stale nierdzewne i kwasoodporne z ﬁodwyiszonq zawartoscig chromu i niklu

Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 30+50 0,04 0,06 006 008 0,12
KucnotoycToitumBble 1 HepxaBetoLLe CTanm € MOBbILLEHHBIM COAEPMaHIIEM XPOMa U HUKeNsA

Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiii UyryH 40 + 60 0,06 0,08 0,10 0,12 0,18
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe

Spheroidal cast iron, melleable cast iron 25+60 0,04 0,06 008 010 012
MarHueBbIii YyryH, KOBKUI YyryH

Tytan /Titan / TutaH 60+ 80 0,06 0,08 0,12 0,16 0,22
Stopy tytanu /Titan alloys / CninaBbl TTaHa 60+ 80 0,08 0,10 0,16 0,20 0,25
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnioMH1iA, Meab 90+150 0,16 0,20 0,28 0,36 045
Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntomyHeBbI Cnnas, MeaHbIA cinas - 90+ 150 0,16 0,20 028 036 045
Tworzywa sztuczne / Plastics / lnactmaccbl 60+80 0,08 0,12 0,16 0,22 0,30
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pogtebiacze

countersinks & counterbores
3eHKepa

pogtebiacze stozkowe
countersinks
KOHWYeCcKme 3eHKepa

pogtebiacze walcowo-czotowe
counterbores
LIMNMHAPUYECKME 3eHKEPa - TOPLIEBbIE
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3eHKepa

pogtebiacze stozkowe
countersinks
KOHWYeCcKme 3eHKepa

pogtebiacze walcowo-czotowe
counterbores
LIMNMHAPUYECKME 3eHKEPa - TOPLIEBbIE

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTb 3Ty YaCTb KaTanora B MEKTPOHHON BepCHN.

T




SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COLEPRAHHE

H i Materiat cz. skrawajacej norma  str.
Pogtebiacze / Countersinks & counterbores / 3eHkepa Culting part At standard ).
Matepuan pexyLuei yactn HopMma

Pogtebiacze stozkowe 60°
Countersinks 60°
KoHunyeckne 3eHkepa 60°

— DN33AB 121

Pogtebiacze stozkowe 90°
Countersinks 90°
KoHmnyeckne 3eHkepa 90°

-—— INSIEAB 122

Pogfebiacze stozkowe 3-ostrzowe 90°
3-flute countersinks 90°
KoHwnyeckme 3eHkepa ¢ 3-ne3smnamn 90°

Q: DN35E 123

Pogtebiacze stozkowe 120°
Countersinks 120°
KoHunueckne 3eHkepa 120°

# DN3TAB 124

Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem walcowym
Solid pilot counterbores with straight shank
Lll/\J'II/IH,ElpML{eCKI/Ie 3€HKepPa - TopueBble C NOCTOAHHBIM C MUNOTOM CUMINHAPUYECKUM XBOCTOM

T e— N3 125

Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem stozkowym Morse’a
Solid pilot counterbores with Morse taper shank
LLVIﬂMH,ElpVIquKV\e 3eHKepa - TopLeBble C NMOCTOAHHBIM MNMIOTOM C KOHNYECKUM XBOCTOBKKOM MODSE‘

e — DNEY 126
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LEGENDA / LEGEND / NETEHTA

narzedzie wykonano wg normy DIN 335
tool acc. to DIN 335
VNHCTPYMEHT M3roToBfeHo cornacHo Hopme DIN 335

narzedzie wykonano wg norm FENES S.A.
tool has been manufactured acc. to FENES S.A. standards
NHCTPYMEHT MU3roToBNEeHO cornacHo Hopme FENES S.A.

(e

Geometria czesci skrawajacej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLimnen 4actu

kat wierzchotkowy
point angle
60°2 Yron BepLuvHbl

Rodzaj chwytu [forma mocowania]
Shank [clamping method]
Bua xBocTa [popma KpenneHus]

chwyt stoz. Morse’a z ptetwa wg DIN 228-B

}m“ Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
228-B | <orivueckuii xsocTosk Mopse ¢ onkoit cornacto DIN 228-B

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
Matepuan pexylien 4actu
stal szybkotnaca standardowa

standard high speed steel
GbICTpOpeXyLan CTab CTaHAapTHas

1l

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[oKpbITHE pexyLLen YyacTu

TiN
GoldenLine

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
Pogtebiacz / Countersink / Konnuecknii 3eHkep DIN 334-A 8 HSS lub / or / vnn index 0641-261-200-010
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DIN334-A, B

Pogtebiacze stozkowe 60°

Countersinks 60°
KoHwnueckne 3eHkepa 60°

DIN 334-A

|

o =
3 a = N a <
=
D
L
60°0 ’ 2288
o
S g = N Q
—
/
L
3 DIN334-A > DIN334-B
D D, I 1 L a index L Nrstozka index
0641-261- MT / He KoHyca 0641-261-
8 1,6 16 6 48 8 -200-010 = = =
10 2 18 6 50 8 -200-015 - - -
12,5 255 20 6 52 8 -200-020 = = =
16 3,2 24 8 60 10 -200-025 100 1 -210-010
20 4 28 8 64 10 -200-030 120 2 -210-015
25 7 33 9 69 10 -200-035 125 2 -210-020
31,5 9 40 10 @ > = 132 2 -210-025
40 12 45 12 - - - 160 3 -210-030
50 16 50 12 = = = 170 3 -210-035
63 20 58 14 - - - 200 4 -210-040
80 25 73 16 @ > = 215 4 -210-045

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3akasy NPoOV3BOAMM MHCTPYMEHTB B Pa3Mepax Apyrix, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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DIN 335-A, B

Pogtebiacze stozkowe 90°

Countersinks 90°
KoHwnyeckme 3eHkepa 90°

][]

° S
S a N Q =
!
L
OW || HSS
90°0 228-B
o
S a — Q
!
L
2 DIN335-A 2 DIN 335-B
D IlI | 1 L d index L Nrstoika index
0641-261- MT / He koHyca 0641-261-
8 - - 6 48 8 -201-010 - - -
10 2 14 6 48 8 -201-015 - - -
12,5 2 16 6 48 8 -201-020 - - -
16 3,2 20 8 56 10 -201-025 95 1 -211-010
20 5 24 8 60 10 -201-030 116 2 -211-015
25 7 26 9 65 10 -201-035 118 2 -211-020
31,5 9 30 10 - - - 122 2 -211-025
40 12 35 12 - - - 150 3 -211-030
50 16 38 12 - - - 155 3 -211-035
63 20 43 14 - - - 185 4 -211-040
80 25 54 16 - - - 196 4 -211-045

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo creLl. 3aka3y NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTLI B Pa3mepax Apyrix, YeM ykasaHHble B TabnuLe
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Pogtebiacze stozkowe 3-ostrzowe 90°

3-flute countersinks 90°
KoHwnueckne 3eHkepa ¢ 3-ne3suammn 90°

W uss || T

90° GoldenLine
0
° >
S a a </
Ee}
S
L
1] D, a L I HS$ HSS Golden Line
index 0641-261- index 0641-261-
6,3 1,5 5 45 5 -020-010 -025-010
8,3 2 6 50 71 -020-015 -025-015
10,4 2,5 6 50 8 -020-020 -025-020
12,4 2,8 8 56 10 -020-025 -025-025
16,5 3,2 10 60 12,5 -020-030 -025-030
20,5 35 10 63 15 -020-035 -025-035
25 3,8 10 67 18 -020-040 -025-040
30 4,2 12 71 18 -020-045 -025-045

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneLl. 3aKa3y NPOV3BOAVM MHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKaszaHHble B Tabnuue
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DIN 347-A, B

Pogtebiacze stozkowe 120°

Countersinks 120°
KoHwnuyeckme 3eHkepa 120°

DIN 347-A

w |

o >
S| =
) S Q Ny
/
L
120° 228-B
o /\
S Q <\ Q
\ -
/
L
= DIN 347-A 2 DIN 347-B
] D, | 1 L (] index L Nrstozka index
0641-261- MT / He koHyca 0641-261-
8 = = 6 44 8 -202-010 = = =
10 2 14 6 46 8 -202-015 - - -
12,5 2 16 6 48 8 -202-020 - - -
16 3,2 17 8 53 10 -202-025 93 1 -212-010
20 4 24 8 60 10 -202-030 116 2 -212-015
25 7 29 9 65 10 -202-035 121 2 -212-020
31,5 9 32 10 = - - 124 2 -212-025
40 12,5 35 12 - - - 150 3 -212-030
50 16 38 12 - - - 153 3 -212-035
63 20 43 14 - - - 185 4 -212-040
80 25 54 16 = - - 196 4 -212-045

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3akasy NPoOV3BOAMM MHCTPYMEHTL B Pa3Mepax Apyrix, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem walcowym

Solid pilot counterbores with straight shank
LnnvHaprdeckie 3eHKepa - TopLeBble C MOCTOAHHBIM C MUIOTOM CUMAMHAPUYECKIM XBOCTOM

D >
N <
Qs =
X i A
L

Prowadzone w otworze pod gwint (z) / Guided in the hole to be tapped / BeaéHHoe B oTBEPCTUN NOA Pe3bbYy

Diagwintu Dxd, d I I I, L index
For thread / i pe3uobl 0641-262-
M3 6x25 5 14 3 31,5 71 -201-020
M3,5 6,5x2,9 5 14 35 31,5 71 -201-022
M4 8x3,3 5 14 4 31,5 71 -201-024
M5 10x4.2 8 18 5 35,5 80 -201-026
M6 11x5 8 18 6 35,5 80 -201-028
M8 15x6.8 12,5 22 8 40 100 -201-030 !
M10 18x8,5 12,5 22 10 40 100 -201-032
M12 20x 10,2 12,5 22 12 40 100 -201-034

Prowadzone w otworze przejsciowym doktadnym (f) / Guided in the precise port / BegéHHoe 8 0TBEPCTUM NEPEXOAHOM TOYHOM

Dia gwintu |l><l|1 (] | |1 Iz L index
For thread / [ina pe3sbbl 0641-262-
M3 6x3,2 5 14 3 31,5 71 -203-020
M3,5 6,5x3,7 5 14 3,5 31,5 71 -203-022
M4 8x4,3 5 14 4 31,5 71 -203-024
M5 10x5,3 8 18 5 35,5 80 -203-026
M6 11x6,4 8 18 6 35,5 80 -203-028
M8 15x8,4 12,5 22 8 40 100 -203-030 :
M10 18x10,5 12,5 22 10 40 100 -203-032
M12 20x13 12,5 22 12 40 100 -203-034

Prowadzone w otworze przejsciowym srednio-doktadnym (m) / Guided in the semi-precise port / BeaéHHoe B 0TBEPCTUN NEPEXOAHOM CPEAHE-TOUHOM

Dia gwintu Dx ll1 (] | |1 Iz L index
For thread / [inA pe3sbol 0641-262-
M3 6x3,4 5 14 3 31,5 71 -202-020
M3,5 6,5%3,9 5 14 3,5 31,5 71 -202-022
M4 8x4,5 5 14 4 31,5 71 -202-024
M5 10x5,5 8 18 5 35,5 80 -202-026
M6 11x6,6 8 18 6 35,5 80 -202-028
M8 15x9 12,5 22 8 40 100 -202-030 :
M10 18x 11 12,5 22 10 40 100 -202-032
M12 20x 14 12,5 22 12 40 100 -202-034

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NpPOV3BOAUM UHCTPYMEHTLI B pa3mMepax Apyrix, Yem yKkasaHHble B Tabnuile
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Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem stozkowym Morse’a

Solid pilot counterbores with Morse taper shank
LnnnHaprueckme 3eHkepa - TopLeBble C MOCTOAHHBIM MUIOTOM C KOHKUYECKIM XBOCTOBKKOM Mop3e

_-DIN
2288

D (29)

Prowadzone w otworze pod gwint (z) / Guided in the hole to be tapped / BeaéHHoe B oTBepCTUM NOA pe3bdy

Dia gwintu Dxd, | I Nrstozka L index
For thread / [1nA pe3sObl MT / Ho KoHyca 0641-262-
M10 18x8,5 25 10 2 150 -211-020
M12 20x10,2 25 12 2 150 -211-022
M14 24x12 30 13 2 160 -211-024 J
M16 26x 14 35 14 3 190 -211-026 l
m18 30x15,5 35 15 3 190 -211-028 T
M20 33x17,5 40 16 3 205 -211-030
M22 36x19,5 40 17 3 205 -211-032

Prowadzone w otworze przejsciowym doktadnym (f) / Guided in the precise port / BegérHoe 8 0TBepCTUM NEPEXOAHOM TOYHOM

Dia gwintu Dxd, | I Nrstoika 1 index
For thread / [1nA pe3s0bl MT / Ho koHyca 0641-262-
M10 18x 10,5 25 10 2 150 -213-020
M12 20x13 25 12 2 150 -213-022
M14 24x15 30 13 2 160 -213-024
M16 26x17 35 14 3 190 -213-026
M18 30x19 35 15 3 190 -213-028 !
M20 33x21 40 16 3 205 -213-030
M22 36 x23 40 17 3 205 -213-032

Prowadzone w otworze przejsciowym srednio-doktadnym (m) / Guided in the semi-precise port/ BeaéHHoe 8 0TBEpCTIM NEPEXO[HOM CPeHE-TOUHOM

Dia gwintu Dxd, | 1, Nr stoika L index

For thread / inst pe3b0bl MT / He komyca 0641-262-
M10 18x11 25 10 2 150 -212-020
M12 20x 14 25 12 2 150 -212-022
M14 2416 30 13 2 160 -212-024
M16 26x 18 35 14 3 190 -212-026
M18 30x20 35 15 3 190 -212-028 !
M20 33x22 40 16 3 205 -212-030
M22 3624 40 17 3 205 -212-032
M24 40x26 40 18 3 208 -212-034
M27 43x30 50 19 4 255 -212-036
M30 48x33 50 20 4 256 -212-038

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3aka3y NPov3BOANM MHCTPYMEHTL B Pa3Mepax APYriX, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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LEGENDA / LEGEND / NETERAA

Norma

Standard
Hopma

narzedzie wykonano wg normy DIN 371
tool acc. to DIN 371
VHCTPYMEHT M3roToBneHo cornacHo Hopme DIN 371

Rodzaj gwintu

Type of thread

Tvn pe3bbbl
gwint metryczny zwykty gwint metryczny drobnozwojny
metric coarse thread metric fine thread
MeTpuyeckas pe3bba MenKaa MeTpuyeckan pe3bba

gwint rurowy walcowy
whitworth pipe thread
UMnmHapuyeckas TpyoHasa pesbba

Zarys gwintu
Thread shape
IMpocpusb pe3soe

kat i skok gwintu
thread angle and pitch of thread
Yron u war pe3bbol

Typ otworu

Type of hole

Tun oTBepcTUA
otwor przelotowy T otwor nieprzelotowy
through hole blind hole

CKBO3Ha OTBepCTHA “ HECKBO3Ha OTBEPCTHUA

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
Matepuan pexyLien 4actu

stal szybkotngca z zawartoscia kobaltu
cobalt high speed steel
6bICTpOpEXYLLas CTasb C COAepxaHmem kobansTa

stal szybkotnaca standardowa
standard high speed steel
6biCTPOpEXYLLan CTanb CTaHAAPTHaA

il

Powtoki na czesdci skrawajacej

Coating on cutting part
[okpbiTHEe pexyLien YacTu

OX TiN

TiCN

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
Gwintownik / Tap / MeTunk DIN 371 B M4/1000 lub / or / unv index 0641-305-120-040
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Gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego zwyktego

Machine taps for metric coarse thread
MaluMHHbIE METUYMKIM ANA METPUYECKO pe3bobl

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckan pesbba no [ISO DIN-13]

R

DIN3T DIN 376
I ruma — ﬂij
QLSII:L; | C0) Q{ = ggi
T L
L

Rm [N/mm?] <800 < 1000 <1200 1200 < 1400
- LZ?A?OO Nakroj / Chamfer / 3a6opHas yacTb B C B C B C B C
< <
Tolerancja / Tolerance / lonyck ISO-2 6H 1SO-2 6H [SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H ISO-2 6H 1SO-2 6H ISO-2 6H

Powtoka / Coating / MokpebiTe OX OX TiN TiN TiN TiN TiCN TiCN
index DIN 371 0641-305-100-  0641-305-110-  0641-305-120-  0641-305-130-  0641-305-140-  0641-305-150-  0641-305-160-  0641-305-170-
index DIN 376 0641-305-105-  0641-305-115-  0641-305-125-  0641-305-135-  0641-305-145-  0641-305-155-  0641-305-165-  0641-305-175-

06068  B88
[ —)
-
5
-
O
€8

2 DIN 371 2 DIN 376
index D P L | max d m] @D, index
[mm] B C [mm] B C M

M3 0,5 56 10 6 18 35 2,7 25 -030 | M12 1,75 110 22 18 9 7 102 -120
M4 07 63 12 8 21 45 34 33  -040 | M14 2 110 24 20 1 9 120  -140
M5 0,8 70 14 10 25 6 4,9 42  -050 | M16 2 110 26 20 12 9 140  -160
M6 1 80 16 12 30 6 4,9 50 -060 | M18 25 125 30 25 14 1 155  -180
M8 1,25 90 18 15 35 8 62 68  -080 | M20 25 140 30 25 16 12 17,5  -200
M10 1,5 100 20 18 39 10 8 85  -100 | M22 2,5 140 30 25 18 145 195 220
M24 3 160 36 30 18 145 21,0  -240

W przypadku braku ceny w cenniku wyrobéw gwintownik wykonywany jest wytacznie na potwierdzone zaméwienie /In the case of the lack of the price in the
price list tap is being made for the confirmed order only / Mpv oTCyTCTBIAM LieHbl B MPEMCINCTE, METUMK MPOV3BOAUTCA UCKIOUMTENBHO Ha MOATBEPMAEHHDIN 3aKa3.
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DIN 371 OPTI DIN 376 OPTI

Gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego zwyktego

Machine taps for metric coarse thread
MalVHHbIE METUYMKM N8 METPUYECKOM pe3bbbl

gwint metryczny zwykty wg / metric coarse thread acc. to / meTpuueckas pesb6a no [ISO DIN-13]

|8,

DIN 3710PTI
o
a \ ] Mo
fslI:L‘ \ “;%
I,
L
DIN 376 OPTI

Ll

L
<800

Rm [N/mm?] <800

Nakroj / Chamfer / 3abopHas yacTb B C

Tolerancja / Tolerance / lonyck 1SO-2 6H ISO-2 6H

Powtoka / Coating / MokpebiTne OX OX

index DIN 371 0641-305-000- 0641-305-010-

index DIN 376 0641-305-005- 0641-305-015-

2 DIN 371 OPTI 2 DIN 376 OPTI
ma inde ma inde
] P L | max I, (1] | QII index | D P L | max (1] | QII index
[mm] B C M [mm] B C E%ﬂ

M3 0,5 56 10 [3 18 35 2,7 25 030 | M12 1,75 110 22 18 9 7 102 -120
M4 07 63 12 8 21 4,5 3,4 33 -040 | M14 2 110 24 20 1 9 120 -140
M5 08 70 14 10 25 6 4,9 42  -050 | M16 2 110 26 20 12 9 140  -160
M6 1 80 16 12 30 6 4,9 50  -060 | M18 25 125 30 25 14 1 155  -180
M8 1,25 90 18 15 35 8 6,2 6,8 -080 M20 2,5 140 30 25 16 12 17,5 -200
M10 1,5 100 20 18 39 10 8 85 -100 | M22 25 140 30 25 18 145 195  -220

M24 3 160 36 30 18 145 21,0 -240
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>
S

1200
<1400

132

Gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego drobnozwojnego

Machine taps for metric fine thread
MalUMHHbIE METUMKI ANIA MENIKON METPUYECKON pe3b0bi

gwint metryczny drobnozwojny wg / metric fine thread acc. to / menkaa meTpnyeckas pesb6a no [ISO DIN-13]

mp | HSS-E|| OX || TiN
B
O
NN — —m T,]
U I — 1
‘ I
E
- ']
JE :
R —— 34
=’
=’
=)
’
[
|
Rm [N/mm?] <800 <1000 <1200 1200 < 1400
Nakroj / Chamfer / 3abopHas yacTb B C B C B C B @
Tolerancja / Tolerance / lonyck 1SO-2 6H ISO-2 6H ISO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H ISO-2 6H 1ISO-2 6H ISO-2 6H
Powtoka / Coating / MokpebiTie OX OX TiN TiN TiN TiN TiCN TiCN
index DIN 374 0041-305-500-  0641-305-505-  0641-305-510-  0641-305-515-  0641-305-520-  0641-305-525-  0641-305-530- 0641-305-535-
> DIN374
D P L I max d O 1] index
[mm] M
M8x1 1 920 15 6 4,9 7 -080
M10x1,25 1,25 100 18 7 5,5 8,38 -100
M12x1,25 1,25 100 18 9 7 10,8 -120
M12x1,5 1,5 100 18 9 7 10,5 -121
M14x1,5 1,5 100 18 1 9 12,5 -140
M16x1,5 1,5 100 18 12 9 14,5 -160
M18x1,5 1,5 110 20 14 1 16,5 -180
M20x1,5 1,5 125 24 16 12 18,5 -200

W przypadku braku ceny w cenniku wyrobéw gwintownik wykonywany jest wytacznie na potwierdzone zaméwienie /In the case of the lack of the price in the
price list tap is being made for the confirmed order only / Mpv oTCyTCTBIM LieHbl B IPEMCNCTE, METUVK MPOV3BOAWTCA MCKIOUMTENBHO Ha MOATBEPMAEHHDIN 3aKa3.
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Gwintowniki maszynowe do gwintu rurowego walcowego

Machine taps for whitworth pipe thread
MaLLUMHHbIE METUMKYM ANA LNAVHAPUYECKOV TPYOHON pe3bbbl

gwint rurowy walcowy wg / whitworth pipe thread acc. to / uunuHapuyeckas Tpy6Han pe3bba no [ISO DIN-228]

B8

HSS-E| | OK TiN

L
P—
ﬂ: :
= E
=:
Rm [N/mm?] <800 <1200
Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uactb B C B @
Tolerancja / Tolerance / lonyck = = =
Powtoka / Coating / MokpebiTne OX OX TiN TiN
index DIN 5156 0641-310-105- 0641-310-110- 0641-310-115- 0641-310-120-
2 DIN5156
] P L | max d O D index
[Gg/1"] M
G1/8 28 90 16 7 55 8,8 -005
G1/4 19 100 18 11 9 11,8 -010
G3/8 19 100 18 12 9 15,25 -015
G1/2 14 125 24 16 12 19 -020
G3/4 14 140 28 20 16 24,5 -030

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTLI B Pa3mMepax Apyrix, Yem yKkasaHHble B TabnuLe
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Machine taps for nut

MalVHHbIEe MEeTUMKI N5 rarek

Gwintowniki maszynowe do nakretek

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuueckas pesb6a no [ISO DIN-13]

M HSS
[m]
S E— | Ehe
i

Rm [N/mm?] <800

Nakroj / Chamfer / 3abopHas yacTb ~12P

Tolerancja / Tolerance / [lonyck ISO-2 6H

Powtoka / Coating / MokpebiTie -

index NGMf 0641-305-600-

> NGMf
] P L | max (| O 4]} index
[mm] M

M3 0,5 70 10 2,24 - 2,5 -030
M4 0,7 90 14 2,8 - 33 -040
M5 08 110 16 3,55 2,8 42 -050
M6 1 120 20 4,5 3,55 5,0 -060
M8 1,25 140 25 63 5 68 -080
M10 1,5 160 30 8 6,3 8,5 -100
M12 1,75 180 36 9 6,1 10,2 -120
M16 2 200 40 12,5 10 14,0 -160
M20 25 220 50 16 12,5 17,5 -200

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3akasy NPoOV3BOAMM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax Apyrix, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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Gwintowniki maszynowe krotkie

Short machine taps.
MaLUVHHbIE METUMKM KOPOTKME

gwint metryczny zwykty wg / metric coarse thread acc. to / meTpuueckas pesb6a no [ISO DIN-13]

HSS
o}
: | —
] 1
L
9
Rm [N/mm?] <800
Nakroj / Chamfer / 3abopHas yacTb A
Tolerancja / Tolerance / lonyck ISO-2 6H
Powtoka / Coating / MokpeiTne -
index 1SO 529-D 0641-300-060-
2 150529-D
D P L I max (] O 1] index
[mm] M
M3 0,5 48 11 3,15 25 2,5 -030
M4 07 53 13 4 3,15 3,3 -040
M5 0,8 58 16 5 4 4,2 -050
M6 1 66 19 6,3 3,55 5 -060
M8 1,25 72 22 6,8 6,3 6,8 -080
M 10 1,5 80 24 10 6,8 8,5 -100
M12 1,75 89 29 9 71 10,2 -120
M 14 2 95 30 11,2 9 12 -140
M 16 2 102 32 12,5 10 14 -160
M 20 2,5 112 37 14 11,2 17,5 -200

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B Pa3mMepax Apyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe

www.fenes.com.pl
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Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyuHble METUMKM ANA METPMYECKON pe3bbbl [K-T 3 W)

—

d

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 3 szt.]

gwint metryczny zwykty wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesb6a no [ISO DIN-13]

|8,

Rm [N/mm?]

Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uacTe
Tolerancja / Tolerance / lonyck
Powtoka / Coating / Mokpbitne

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneL. 3aKa3y NPOU3BOAMM UHCTPYMEHTHI B Pa3Mepax APYriX, Yem yKasaHHble B TabnvLie

www.fenes.com.pl

index 1SO 529
2 IS0 529

D P L I max (] O ah
[mm] M

M3 0,5 48 11 3,15 2,5 2,5

M4 0,7 53 13 4 3,15 3,3

M5 0,8 58 16 5 4 4,2

M6 1 66 19 6,3 3,55 5

M8 1,25 72 22 6,38 63 6,8

M 10 1,5 80 24 10 6,8 8,5
M12 1,75 89 29 9 71 10,2

M 14 2 95 30 11,2 9 12

M 16 2 102 32 12,5 10 14
M18 2,5 112 37 14 11,2 15,5
M 20 2,5 112 37 14 11,2 17,5
M 22 2,5 118 38 16 12,5 19,5

M 24 3 130 45 18 14 21



Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 2 szt.]
Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyuHble METUMKM ANA METPUUECKON pe3bbbl [K-T 2 W)
gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]
<
i 3
mo - HSS :
B 3
-
<
E
L
E
<
E
1
a
\ I )
(=)
| { i
/
L
\ . 0
Rm [N/mm?] < 800
Nakrdj / Chamfer / 3abopHas yacTb A
Tolerancja / Tolerance / lonyck 1SO-2 6H
Powtoka / Coating / MokpbiTre -
index 1SO 529 0641-300-050-
2150529
D P L ] max d [} oh index
[mm] M
M3 0,5 48 1 3,15 2,5 2,5 -030
M4 0,7 53 13 4 3,15 33 -040
M5 0,8 58 16 5 4 4,2 -050
M6 1 66 19 63 3,55 5 -060
M8 1,25 72 22 68 6,3 6,8 -080
M10 1,5 80 24 10 68 8,5 -100
M12 1,75 89 29 9 71 10,2 -120
M 14 2 95 30 11,2 9 12 -140
M16 2 102 32 12,5 10 14 -160
M 20 2,5 112 37 14 11,2 17,5 -200
M 24 3 130 45 18 14 21 -240

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3akasy NPoOV3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrux, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 3 szt.]

Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyuHble METUMKM ANA METPMYECKON pe3bbbl [K-T 3 W)

gwint metryczny zwykty wg / metric coarse thread acc. to / meTpuueckas pesb6a no [ISO DIN-13]

" |8,

(m]

—

A A AL ALt

Rm [N/mm?]

Nakrdj / Chamfer / 3abopHas yacTb
Tolerancja / Tolerance / lonyck
Powtoka / Coating / MokpbiTe
index DIN 352 INOX

<1000
A
ISO-2 6H

0641-300-102-

2 DIN 352 INOX

] P L | max d ] %)) index
[mm] %

M3 05 40 10 35 2,7 25 -030
M4 07 45 12 4,5 34 33 -040
M5 08 50 14 6 4,9 4.2 -050
M6 1 53 16 6 4,9 5,0 -060
M8 1,25 63 20 6 4,9 68 -080
M 10 15 70 22 7 55 85 -100
M 12 1,75 75 24 9 7 10,2 -120
M14 2 80 26 i} 9 12,0 -140
M16 2 80 27 12 9 14,0 -160
M 20 25 95 32 16 12 17,5 200
M24 3 110 34 18 14,5 21 -240

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3akasy NPoV3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrux, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego drobnozwojnego [komplet 2 szt]

Hand taps for metric fine thread [complete set]

PyuHble METUMKI ANA MENKON METPUYECKO pe3b0bl [K-T 2 W)

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbb6a no [ISO DIN-13]

MF B HSS
o}
: | T
I T
L
| 1
Rm [N/mm?] <800
Nakroj / Chamfer / 3abopHas yacTb D
Tolerancja / Tolerance / omnyck ISO-2 6H
Powtoka / Coating / MokpbiTie -
index ISO 529 0641-300-055-
2150529
D P | I max (] O 1] index
[mm] M
MF 6x0,75 0,75 69 19 6,3 5 525 -060
MF 8x0,75 0,75 69 19 8 6,3 7,25 -070
MF 8x1 1 69 19 8 6,3 7 -080
MF 10x1 1 76 20 10 8 9 -090
MF 10x1,25 1,25 76 20 10 8 8,75 -100
MF 12x1 1 89 29 9 7 11 -115
MF 12x1,25 1,25 89 29 9 71 10,75 -120
MF 12x1,5 1.5 89 29 9 71 10,5 -121
MF 14x1 1 95 25 11,2 9 13 -130
MF 14x1,25 1,25 95 25 11,2 9 12,75 -135
MF 14x1,5 15 95 30 11,2 9 12,5 -140
MF 16x1,5 15 102 32 12,5 10 14,5 -160
MF 18x1,5 1.5 104 29 14 11,2 16,5 -180
MF 20x1,5 1.5 104 29 14 11,2 18,5 -200
MF 22x1,5 1.5 113 33 16 12,5 20,5 --220
MF 24x1,5 15 120 35 18 14 22,5 -240

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew,. 3aka3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTEI B Pa3Mepax Apyrix, Yem ykasaHHble B Tabnue
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Hand taps for whitworth pipe thread [complete set]
Py4Hble METUMKM ANa UAMHLPUYECKON TPYOHOM pe3bbbl [K-T 2 WT)]

Gwintowniki reczne do gwintu rurowego walcowego [komplet 2 szt.]

gwint rurowy walcowy wg / whitworth pipe thread acc. to / uunuHapuyeckas Tpy6Haa pe3bba no [ISO DIN-228]

G | HSS
B
o
\ [ )
a ©
{ )
L
Rm [N/mm?] <800
Nakréj / Chamfer / 3a6opHas yacTb A
Tolerancja / Tolerance / lomnyck
Powtoka / Coating / MokpebiTie -
index DIN 5157 0641-310-100-
2 DIN5157
D P L [ max d o on index
[Gg/1] M

G1/8 28 63 18 7 55 8,8 -005

G1/4 19 70 20 1 9 11,8 -010

G3/8 19 70 20 12 9 15,25 -015

G1/2 14 80 22 16 12 19,00 -020

G3/4 14 90 22 20 16 24,50 -030

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3aka3y NPoOV3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrux, YeM yKasaHHble B TabnuLie
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DIN EN 22568 50 DIN13

Narzynki ogélnego przeznaczenia do gwintu metrycznego zwyktego

General purpose screwing dies for metric coarse thread
[naLKky 4na meTprueckoi pesbbbl 0bLiero npuMeHeHns

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

pNEs

n
A |
Sl -
- E_
Rm [N/mm?] <800
Nakréj / Chamfer / 3abopHas yacTb 1,75 P
Tolerancja / Tolerance / Jomnyck 69
index DIN EN 22568 HSS 0641-340-100-
index DIN EN 22568 HSS-E 0641-340-110-
2 DINEN 22568
1] P oD <E ol HIE: n index index
[mm] — [mm] HSS HSS-E
M3 0,5 20x5 2,95 3 -030 -030
M4 0,7 20x5 3,91 3 -040 -040
M5 08 20x7 4,90 4 -050 -050
M6 1 20x7 5,88 4 -060 -060
M8 1,25 25%9 7,87 4 -080 -080
M 10 15 30x11 9,85 4 -100 -100
M12 1,75 38x14 11,83 4 -120 -120
M14 2 38x14 13,82 5 - -140
M16 2 45x18 15,82 5 -160 -160
M18 2,5 45x 18 17,79 5 -180 -
M 20 2,5 45x 18 19,79 5 -200 -200
M 24 3 55x 22 23,79 5 -240 -240

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o creL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B pa3mMepax Apyrix, Yem ykasaHHble B Tabnule
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AKCESORIA /ncCESSORIES / RKCECCYAPDI

Oprawki do narzynek PBGa

Die stock
Mnawkoaepxatenu

index
o L M 0641-340-
20x5 170 M3-M4 -200-020
20x7 200 M5-M6 -200-023
25x9 225 M7-M9 -200-025
30x11 255 M10-M11 -200-030
38x14 310 M12-M14 -200-038
45x18 450 M16-M20 -200-045
55x22 495 M22-M24 -200-055
Pokretta do gwintownikéw PBPc
Tap wrench
BOpOTKV] ana MeT4yrnkoBs
index
o L M 0641-310-
2-6.3 205 M3-M8 -305-600
3-9 275 M4-M14 -305-610
49-12 375 M5-M20 -305-620
5.6-16 445 M6-M30 -305-630
Pokretta do gwintownikéw z grzechotka
Ratchet tap wrench
BopoTku - MeTunkoaepatenn C TpeléTkon
index
L M 0641-310-
85 M3-Mé -305-700
250 M3-M6 -305-710
110 M6-M12 -305-720
300 M6-M12 -305-730
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Dobér gwintownika dla okreslonej obrébki przebiega w czterech etapach zaleznych od nastepujacych elementéw

Selection of the tap is running in 4 stages depended on below
Mon6op MeTuvika AnA 06pabOoTKM NPOM3XOAWT B UETHIPEX STaMax B 3aBUCUMOCTY OT CIIEAYIOLMX SNEeMEHTOB:

Rodzaju gwintu / Type of thread / Tina pe3b6bl

Rodzaju obrébki (reczna czy maszynowa) / Type of machining (hand or machine) / Tuna o6pa6oTku (pyuHas Unu MalMHHaA)

Materiatu obrabianego / Mechined material / O6pa6oTbiBaemoro matepviana

Rodzaju otworu gwi go (przelotowy lub nieprzelotowy) / Type of threaded hole (through or blind) / Tuna pess6oBoro oTBepcTHA (CKBO3HOE MK ryX0e)

Nalezy rowniez dobra¢ srednice otworu (wiertta), w ktorym naciety bedzie gwint / It should selected hole diameter (drill), where will be thread cut / Hapo Takxe
nopobpatb AuameTp OTBePCTUA (CBepna), B KOTOPbIM Hape3aHa byaeT pe3bba.

Materiaty uzywane do produkgji gwintownikéw

Materials used for tap's producing
MaTepuans! MCronb308aHHblE AN1A MPOV3BOACTBA METUMKOB

Symbol Gatunek stali wg PN-77/H-85023 i PN-86/H-85022 Oznaczenie wg DIN Przeznaczenie
Grade of steel acc. to H-85023 and PN-86/H-85022 Designation acc. to DIN Destination
Copr ctanu no PN-77/H-85023 1 PN-86/H-85022 Onpepenenue no DIN MpenHa3Hayerne
HSS Stal szybkotnaca / High speed steel / BbicTpopesxyLuas cranb SW7M 1.33435-6-5-2 Gwintowniki reczne / Hand taps / PyuHble meTumkm
HSS-E Stal szybkotnaca / High speed steel / BbicTpopesyLuan cranb SKSM 13243 5-6-5-2-5 Gwintowniki maszynowe / Machine taps / MaluiHHble MeT41KI

Rodzaje nakrojoéw i rowkoéw widrowych

Type of chamfers and flutes
Tinbl 3300PHbIX YaCTEN 1 CTPYKKOBbIX KaHABOK

Nakroje gwintownikéw maszynowych / Chamfer of machine taps / 3a6opHble YacTy MaLIMHHbIX METYMKOB

Rodzaj Dlugos¢ nakroju wyrazona

nakroju w ilosci zwojow g Kat nakroj
Type Chamfer length presented Chamfer Rodzaj rowkéw widrowych Zastosowanie
of chamfer In the quantity of the thread angle Type of flutes Application
Tunbi 3a6opHbix  coils / [iHa 3abopHom YacTv - Yron 3a6opHom TWMbl CTPYXKKOBbIX KaHaBOK MpumeHeHne
yacteit BblpaXKEHHaA B KONNYECTBE Yactv
[symbol] BUTKOB Pe3b0bl

Proste (A), proste ze skosng
powierzchnia natarcia (B)
AB (3,5+55)P 8° Straight (A), straight with spiral point (B)
Mpamble (A), npamble CO CKOLWEHHON
niepefHeii noBepxHocTeli (B)

Roznej dtugosci otwory przelotowe w materiatach dajacych wiory
$rednie i diugie / Different length through holes in materials forming
medium and long chips / PasHoi1 AnnHbI CKBO3HOE OTBEPCTUA B
matepuanax aloLLVX CPefHbIE U [IMHHbIE CTRYXKN

Otwory nieprzelotowe, otwory przelotowe w materiatach dajacych

c 3P 15° Sr: ﬁ?:;’e wiory krétkie / Blind holes, through holes in materials forming short
’ BwHﬁoable chips / OTBepcTMA HECKBO3HbIE, CKBO3HbIE OTBEPCTIA B MaTepuanax

[AAIOLLNX KOPOTKME CTPYKKI

W wykonaniu ,FENES” S.A przyjeto / In the standard of ,FENES”S.A. are / B BbinonHerun ®EHEC AO npuHaTo:

Dla otworow przelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki wiorowe proste ze skosna powierzchnia natarcia (nakr6j B). W tym przypadku wié
ry sa wypychane w kierunku gwintowania (do przodu) i przy wycofywaniu gwintownika nie powoduja jego zakleszczania.

For through hole machine taps has got straight flutes with spiral points (type B). In this case chips are push forward towards threading and during return tap
doesn’'t make its jam.

[InA CKBO3HbIX OTBEPCTUM MALLVHHBIE METYMKI UMEIOT NPAMbIE CTPYKKOBbIE KaHaBKW C CKOLLEHHOW nepeaHei nosepxHocTel (3abopHas yacTb B). B stom cnyvae
CTPY»KKM BbITANKMBaHHbIE B HaNpaBneHnn pesbobl (K GPOHTY) 1 NPy N3bATHV METUMK He 3alLeMAeTCA.

Dla otworéw nieprzelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki skretne, ktére podczas gwintowania ,wyciagaja” wiory z otworu (nakrdj C).
Jedynie gwintowniki reczne majq rowki wiérowe proste (nakréj A).

For blind hole machine taps has got spiral flutes, which during threading push back chips from the hole (type C). Only hand taps has got straight flutes (type A)
[InA HeCKBO3HbIX OTBEPCTMN MaLLVHHBIE METYUKI UMEIOT CKPYTHbIE KaHaBKM, KOTOPbIE MPW pe3bKe,, BbITATMBAOT” CTPYXKM C 0TBEPCTU (3a6opHan yacTb C).

ToNbKO PyuHbIE METUVKIA UMEIOT MPsiMbIe CTPYXKKOBbIE KaHaBKU (3a60pHas YacTb A).
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHMECKME HHDOPMALIHM

Obroébka powierzchniowa — powtoki

Surface machining - coating
oBepxHOCTHas 00pPaboTKa - MOKPLITHA

Gwintowniki powlekane lub oksydowane / Coated or steam tempered taps / MeTurKu ¢ NOKPbITUEM 1N OKCUANPOBAHHbIE

Symbol Nazwa Kolor Twardos¢ Zastosowanie
Name / Ha3BaHue Colour/ Lipet Hardness / Teéppoctb HV 0,05 Application / MpumeHeHne
Oksydowany Czarny Uniwersalne
OX steam tempered black - universal
OKCUAVPOBAHHbIV YEPHbIN YHVBEpCanbHble
Azotek tytanu Zioty Uniwersalne
TiN Titanium Nitride gold 2300 universal
HI/ITpI/I[Zl TUTaHa 30/10TOM YHuBepcanbHble
Wegloazotek tytanu Szarofioletowy Trudnoobrabialne, twarde stale
TiCN Titanium Carbo-Nitride violet-grey 3000 difficult workable, hard steels
KapboHuTpug TTaHa Ccepo-p1oNeToBbIN TPYAHOOOPaboTbIBaIOLLVIE, TBEPAbIE CTanm

Klasy gwintownikéw a pola tolerancji gwintu wewnetrznego

Tap's classes and inner thread's tolerance zone
Knacc MeTuvKoB a 30Hbl 0MyCKa BHy TPEHHEN pe3b0ob

Oferowane w naszym katalogu gwintowniki wykonywane sa w klasie podstawowej przeznaczonej do najpowszechniej stosowanych tolerancji gwin-
tu wewnetrznego, whasciwych konkretnemu rodzajowi gwintu: dla gwintu metrycznego 6H, dla gwintu rurowego walcowego wg DIN ISO 228.
Klasy gwintownikéw (tzn. pola tolerancji czesci roboczej) do gwintu metrycznego sa zunifikowane normami miedzynarodowymi i krajowymi.
Okreslona klasa gwintownika pozwala uzyskac gwinty o dwéch lub trzech polach tolerancji (patrz rysunek i tabela ponizej).

Taps offered in our catalogue are produced in the basic class destined for the most common use of inner thread: for metric thread - 6H, for whitworth pipe thre-
ad acc.to DIN ISO 228.

Taps classes (i.e. working part tolerance zones) for metric thread are unified by international and domestic standards. The determined tap class allows to obtain
the threads of two or three tolerance zones (see picture and table below).

MpepnaraHHble B HalleM KaTasiore METUMKU U3roTOBJIEHbl B OCHOBHOM KJlacce npefHa3HauYéHHOM [N Halibonee WUPOKO UCMONb3yembiX [JOMYCKOB BHYTPEHHeN
pe3bbbl, OTHOCALLMXCA K KOHKPETHOMY BUAY pe3bbbl: ind MeTpudeckon pe3bbbl 6H, Ansa umnungpryeckomn Tpy6Hom pesbbbl no DIN I1SO 228.

Knacca meTunkoB (T.e. 30Ha formycka pobouoit YacTn) K MeTpuyeckon pesbbe COrnacHbIi ¢ MeXAyHapOAHbIMUA 1 HaLMOHabHbIMU HopMamu. OnpefenéHHbIn
KNacc MeTYMKa NMo3BoNAeT NONyunTb pe3bOy MMeloLLYto ABe WU TpU 061acTy AoMycka (CMOTPU PUCYHOK 1 TabnnLy HUXKe).

Gwint nakretki Potozenie tolerancji H Klasa gwintownika Gwint nakretki Potozenie tolerancji G
Internal thread Tolerance H limits Tap tolerance limits Internal thread Tolerance G limits
Pe3b6a raiiku MonoxeHue gonycka H Knacc meTumka Pe3bb6a raiikv MonoxeHue fonycka G
8G
8H %
% 7G

7] 6G

6H 5G
5H 7 4G
o 1SO3 —-
& B
17 B
[klasa5] ’ 101 A A 0,51
i, I I
nggg | 0,5t 0,7t 0,1t [ Y
\ 7 4 Y v 03t
EL=0 2 0,1t 0,3t
drednica podziatowa / basic pich diameter / guameTp paspenenus
Symbol klasy wg normy Pole tol ji gwintu g
Tolerance class acc. to standard / Cumbon knacca o Hopve Tolerance range of the internal thread / O6nacTb onycka BHyTPeHHeiA pe3bObl
PN-72 PN-EN
DIN 802
M- 57800 22857:1999
2A 1SO-2 6H 4G 5G 6H
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Przy gwintowaniu maszynowym zakres predkosci skrawania podany jest w katalogu w tabeli z materiatem i stad mozna obliczy¢ obro-
ty gwintownika / During machined threading range of cutting speed is available in catalogue in material table, so you can calculate tap’s Rom
(rotate per minute) / MNpu MawWuHHOW pe3bbe AManasoH CKOPOCTel yKasaHbli B KaTanore B Tabnvle C MaTepuanom 1 ClefoBaTesbHO MOXKHO
paccunTaTh BpalleHve MeTymKa

V.- 1000
m-d

V. [m/min] - predkos¢ skrawania / cutting speed / ckopocTb pe3ku

d  [mm]- $rednica gwintu (nominalna) / thread diameter (nominal) / anameTp pe3b6bl (HOMMHaNbHBIN)
n= 3,14

Nalezy pamietac, ze z o go zakresu obrotéw trzeba dobrac obroty optymalne (v zalnie) zalezne m.in. od sztywnosci obrabiarki,
sztywnosci przedmiotu gwil go i moc ia, stopnia , rodzaju ct itp./ Remember, that it should choose optimal Rpm
(established experimentally) depending on for example rigid machine, rigid threaded element and clamping, grade of wear taps, type of cooling, etc / Hago o6patuts
BHMMAHE, YTO C PACCYMTAHOTO AAMana3oHa BpaLleHns HeoO6X0AVMMO BbIGPaTh OMTUMAsNbHOE BpaLLeHue (OnpefenéHHOE OMbITOM ) 3aBUCHMbIE OT KECTKOCTM MaLLVHDI,
XKECTKOCTN BUHTOBAHHOIO NMPeAMeTa 1 KpernyieHuns, ypOoBHA NPUTYNIEHNA METUVKA, BIAA OXNaXKAEHUA, U.4.

1 Aaéwiad

hlod

&P

Gwintowniki reczne / Hand taps / PyuHble meTunkmn

W gwintownikach recznych predkos¢ skr ia jest zmi iwy przez osobe gwintujaca. Nalezy pamietac o okresowym wycofaniu gwin-
townika celem ztamania i cofniecia wiéréw / In hand taps cutting speed is not constant and depends on threading man. Remember about periodic return tap

in order to brake and back chips / CkopocTb pe3ku B pyUHbIX METUMKAX ABAETCA NepeMeHHON 1 BbIHYXAEHHOW BUHTYIOLUM YENIOBEKOM.

Parametry skrawania

Machining parameters
[apameTpbl pe3ku

Materialy obrabiane HRC Rm Ve
Machined materials / O6pa6oTbiBaembie MaTepuanbi [m/min]
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenereposaHHble ctanu <22 800 10+20*"; 20+50

Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels <32 1000 10+20*"; 20+50
HenerepoBaHHble 11 fierepoBaHHble CTani

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann <38 1200 5+20M
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHbie cTann <44 1400 3+10M
Stale stopowe hartowane / Alloyed steels hardened / JlerepoBaHHble KanéHHble cTani <63 - -
Stale nierd ik dporne

Stainless and acid resistand steel <22 800 2+5M
KucnotoycToiiumsble 1 HepxaBetoLLme cranu

Stale nierdzewnei dporne zpodwy a zawartoscig chromu i niklu

Stainless and acid resistand steels with |gher content of chrom and nikiel <32 1000 10+20M

KI/ICHOTOyCTOVILIVIBbIE W HepXKaBetoLme ctann ¢ MOBbILLEHHBIM copepxaHnem Xxpoma v HuKena
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiii UyryH - - 1020

Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron - - 20+50%
MarHueBbIli YyryH, KOBKWIA UyryH

Tytan /Titan / TutaH <22 800

Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TutaHa <38 1200

Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnitoMHUi, Mefib - - 30+50M
Stopy aluminium, stopy miedzi

Aluminium alloys, copper alloys - - 30+50
AnOMVHEBBI CNaB, MEAHDBIN CraB

(N Tworzywa sztuczne / Plastics / Mnactmaccb - - 20+308

[olej/emulsja; oil/emulsion; macno/amynbcus

' emulsja lub bez chtodzenia; emulsion or without cooling; smynbcun nnu 6e3 oxnaxaeHua

Ibez chtodzenia lub powietrze; without cooling or air; 6e3 oxnaxgeHvs unm Bo3gyx

* dla gwil rikow oksyd wych; for steam tempered taps; ana okcnanpoBaHHbIX MeTunKos Vc=10-20 m/min, dla pozostatych; for others; ana npourx Vc=20-50 m/min

NARZYNKI / SCREWING DIES / TUTALLKW

Materiaty uzywane do produkcji narzynek

Materials used for screwing die's producing
MaTepuansl MCNonb3osaHHble AnA NPOM3BOACTBA NiaLleK

Gatunek stali wg PN-77/H-85023 i PN-86/H-85022 Oznaczenie wg DIN Przeznaczenie
Symbol Grade of steel acc. to PN-77/H-85023 and PN-86/H-85022 Designation acc. to Destination

Copr cranu no PN-77/H-85023 1 PN-86/H-85022 O603HaueHve no DIN MpumeHeHne

Stal szybkotnaca Narzynki maszynowe ogélnego przeznaczenia
HSS High speed steel SW7M 1.3343 S-6-5-2 General purpose screwing dies

BblCTpOpe)KyLLlaﬂ CTanb MaluvHHbIe NNaLKn 06LI.LEI'O npumeHeHna

www.fenes.com.pl

145




pilniki obrotowe

burrs
bopdpesbl

pilniki obrotowe VHM
burrs VHM
6opdpesbl

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTb 3Ty UaCTb KaTanora B 3MEKTPOHHOIA BEPCHIL.



SPIS TRESCI/ LIST OF CONTENTS / COEPHAHHE

Pilniki obrotowe / Burrs / bop¢pesbl

Pilniki obrotowe walcowe
Cylinder burrs
bopdpesbl LmnmHapuyeckmne

Materiat cz. skrawajacej  DIN 8033
Cutting part materia
Matepuian pexyLei yactn

@ 80332

DIN8032 1507755

A A

str.
p/c
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Pilniki obrotowe walcowo-czotowe
Cylinder burrs with end cut
Bopdpesbl UMNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE

(] 80332

IYAS B

149

Pilniki obrotowe walcowe z czotem kulistym
Ball nosed cylinder burrs
bopdpesbl chepoLmnmHapryeckmne

@ 80333

149

Pilniki obrotowe tukowe z czotem kulistym
Ball nosed tree burrs
bopdpe3bl napabonmueckime co cheprueckoi ronoBKoi

(] 60330

150

Pilniki obrotowe tukowe ostre
Tree burrs
Bopdpesbl napabonmueckyie C 3aTOYEHHO rONOBKO

(o] o133

150

Pilniki obrotowe stozkowe z czotem kulistym
Ball nosed cone burrs
Bopdpesbl KoHyCHble CO ChepryecKol ronoBKow

(] 0325

KEL l

157

Pilniki obrotowe stozkowe ostre
Cone burrs
bopdpesbl KOHYCHble C 3aKPYrNEHHOM FONOBKOM

(] 0334

157

Pilniki obrotowe ptomykowe
Flame burrs
Bopdpesbl nnamesnaHble
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Pilniki obrotowe kuliste
Ball burrs
bopdpesbl chepryeckme

152

Pilniki obrotowe owalne
Oval burrs
bopdpesbl oBanbHble
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Technical information
TexHnyeckmne nHdopmaLmn
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LEGENDA / LEGEND / NEFEHTA

Ksztatt pilnika wg normy DIN 8032
DIN Shape of he burr acc. to DIN 8032
YA ®opma 6opdpesbl no Hopme DIN 8032

Ksztatt pilnika wg normy DIN 8033
DIN Shape of the burr acc. to DIN 8033
8033-2| ©opwaGopdpessi no Hopme DIN 8033

Ksztatt pilnika wg normy ISO 7755
IS0 Shape of the burr acc. to ISO 7755
A M®opma 6opdpessl no Hopme 1SO 7755

Czoto pilnika

Face of burr
Topel 6opdpesbl

Kierunki pracy pilnika
Working direction of burr
Hanpaenexns pabotsl 6opdpessl

Narzedzia petnoweglikowe
Solid carbide tools
VHM MHCTpYyMeHTbI 13 TBEPAbIX CNNaBOB

Pilniki do aluminium
ALU Burrs for aluminum
Bopdpesbl ana anommHuA

Przyktad zamdwienia / Example of order / Mpumvep 3aka3a
Pilnik obrotowy / Burr / bopdpesa DIN ZYA 3 lub / or / unv index 0641-500-000-030
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DINZYAR DINZYAS DINWRGC

DINZYR DIN8033-2 ISOA

Pilniki obrotowe walcowe / Gylinder burrs / Bopdpessl LynmHapnueckue

P iy
W-f'i Q H
‘ Ol B || vem || A l |

d(h9)

DINZYAS DIN8033-2 ISOB

Pilniki obrotowe walcowo-czotowe / Gylinder burrs with end cut / Bopdpesbi LinnmHapruecko-TopLeBbie

Ee

Y
N
VHM || ALU o J |

d(h9)

Pilniki obrotowe walcowe z czotem kulistym /Ball nosed cylinder burrs / Bopdpe3si coepoumnntapuieckiie

D]
VHM | | AL = ﬂ |
] >
</
L =
2 DINZYA DIN8033-2 ISOA > DINZYAS DIN8033-2 ISOB > DINWRC DIN 8033-3 I1SOC
D 1 d L index D 1 d L index 1] 1 d L index
0641-500- 0641-500- 0641-500-
3 13 3 38 -000-030 3 13 3 38 -005-030 3 13 3 38 -010-030
6 13 3 50 -000-060 6 13 3 50 -005-060 6 13 3 50 -010-060
6 16 6 50 -000-065 6 16 6 50 -005-065 6 16 6 50 -010-065
8 20 6 65 -000-080 8 20 6 65 -005-080 8 20 6 65 -010-080 m
10 20 6 65 -000-100 10 20 6 65 -005-100 10 20 6 65 -010-100 m
12 25 6 70 -000-120 12 25 6 70 -005-120 12 25 6 70 -010-120
16 25 6 70 -000-160 16 25 6 70 -005-160 12 25 8 70 -010-125 m m
16 25 6 70 -010-160
2 DINZYA DIN8033-2 ISOA 2 DINZYAS DIN8033-2 ISOB 2 DINWRC DIN8033-3 ISOC m
D 1 d 1 index )] 1 d L index D 1 d 1 index m
0641-507- 0641-507- 0641-507-
10 20 6 65 -000-010 10 20 6 65 -005-010 10 20 6 65 -010-010
12 25 6 70 -000-012 12 25 6 70 -005-012 12 245 6 70 -010-012
16 25 6 70 -000-016 16 25 6 70 -005-016 16 25 6 70 -010-016

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cneLl. 3aKa3y NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTLI B Pa3mepax APYriX, YeM yKazaHHble B TabnuLe
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DIN RBF DIN 8033-10 ISOF

Pilniki obrotowe tukowe z czotem kulistym /Ball nosed tree burrs / Bopdpessl napa6onuueckiie co chepryeckor rofoBKol

Y ] 3
lexd y

% o | | wm | | AL o ]
Y

d(h9)

Pilniki obrotowe tukowe ostre /Tree burrs / Bopdpessi napabonuueckie ¢ 3aToUeHHO roNoBKOV

O

VHM 2 §H |

_
AR

> DINRBF DIN8033-10 ISOF 2 DINSPG DIN8033-9 ISOG
D 1 d 1 index D 1 d L index
0641-500- 0641-500-
3 13 3 38 -025-030 3 6 3 38 -030-030
6 13 3 50 -025-060 6 13 3 50 -030-060
6 16 6 50 -025-065 6 16 6 50 -030-065
n 10 20 6 65 -025-100 8 20 6 65 -030-080
12 25 6 70 -025-120 10 20 6 65 -030-100
m 12 25 8 70 -025-125 12 25 6 70 -030-120
m m 16 25 6 70 -025-160 16 25 6 70 -030-160
m > DINRBF DIN8033-10 ISOF
m 1] 1 d 1 index
0641-507-
10 20 6 65 -015-010
12 25 6 70 -015-012
16 25 6 70 -015-016

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3akasy NPoV3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrux, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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DINKEL DIN8033-5 ISOL
Pilniki obrotowe stozkowe z czotem kulistym / Ball nosed cone burrs / Bopdpesbi koHycHbie co chepuieckoli ronoskoi
VHM ALV =
>
<
=
DIN SKM DIN8033-4 ISOM
Pilniki obrotowe stozkowe ostre / Cone burrs / Bopdpessl KoHyCHbIE C 3aKDYTIEHHOM FONOBKON
§
VHM a 3]
>
£
s}
> DINKEL DIN8033-5 ISOL = DINSKM DIN8033-4 ISOM
D 1 d L index D 1 d L index
0641-500- 0641-500-
3 13 3 38 -040-040 3 1 3 38 -045-030
6 16 6 50 -040-060 6 18 6 50 -045-060
8 2 6 60 -040-080 10 20 6 65 -045-100
10 26 6 70 -040-100 12 25 6 70 -045-120
12 30 6 73 -040-120 16 25 6 70 -045-160
12 30 8 73 -040-125
16 33 6 78 -040-160
> DINKEL DIN8033-5 ISOL
D 1 L index
0641-507-
10 25 70 -025-010
12 32 73 -025-012
16 33 78 -025-016

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / Mo cnew. 3akasy NPoOV3BOAMM MHCTPYMEHTE B Pa3Mepax Apyrix, Yem yKasaHHble B Tabnue
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ISOH DINKUD DINTRE

ISOH
Pilniki obrotowe ptomykowe / Flame burrs / Bopdpess nnamesmaHbie
VHM Q ‘
>
£
L s}
DINKUD DIN8033-8 I1SOD
Pilniki obrotowe kuliste /Ball burrs / Bopdpessi chepueckie
VHM ALU
>
£
L s}
DINTRE DIN8033-12 ISOE
Pilniki obrotowe owalne / Oval burrs / Bopdpessi osanbHbie
UHM
2
=
2 ISOH 2 DINKUD DIN8033-8 ISOD = DINTRE DIN8033-12 ISOE
D | d L index D 1 d L index D | d L index
0641-500- 0641-500- 0641-500-
3 8 3 38 -035-030 3 3 3 38 -015-030 3 6 3 38 -020-030
6 18 6 50 -035-060 6 5 3 43 -015-060 6 10 3 50 -020-060
8 20 6 65 -035-080 6 5 6 50 -015-065 6 10 6 50 -020-065
n 12 32 6 76 -035-120 8 7 6 50 -015-080 0 16 6 60 -020-100
6 36 6 80 -035-160 10 9 6 60 -015-100 12 20 6 65 -020-120
m 12 10 6 60 -015-120 16 25 6 70 -020-160
6 14 6 65 -015-160
m m 19 7 6 68 -015-190
m > DINKUD DIN8033-8 ISOD
m D I d 1 index
0641-507-
10 9 6 60 -020-010
12 10 6 60 -020-012
16 14 6 65 -020-016

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli / For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table / o cneL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTLI B pa3mMepax Apyrix, Yem yKkasaHHble B Tabnuile
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INFORMACJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHUECKHE MHOPMALIMM

Pilniki obrotowe wykonane sa z wysokiej jakosci weglika spiekanego ktéry, zapewnia wysoka trwatos¢ narzedzia i mozliwosc¢ obrobki szerokiej ga-
my materiatow o réznych twardosciach. Szeroki wybor ksztattu czesci roboczej, uniwersalnosc i nieskomplikowana obrébka znajduje coraz wieksze
zastosowanie pilnikow obrotowych w réznych gateziach przemystu.

Burrs made of high quality solid carbide ensure high durability and ability to process of wide range of different hardness materials. Great choice among wor-
king part shapes, universal use and simplicity have wider and wider appliance in variable industry branches.

Bopdpesbl nponssegeHHbIe C BbICOKOrO KauecTBa TBEPAOro CaBa, KOTOPbI rapaHTUPYeT BbICOKYIO MPOYHOCTb MHCTPYMEHTA N BO3MOXHOCTb
06paGoTKM WMPOKOro AnanasoHa MaTeprasnos pasHbix TBEPAOCTW. LLInpoknii BiGop Gopm paGoyen 4acTu, yHUBEPCaNbHOCTb N HECNIOXKHAA 06paboTka
HaxoauT Bcé 6onblue npumMeHeHre 6opdpes B pasHbIX OTPAC/IAX MPOMbILNEHHOCTU.

Przyktadowe zastosowania

Using examples
MpvmepHoe NpUMeHeHwe:
Usuwanie gratu / Deburring / YaanaHue 3ayceHLoB
Obrébka konturéw / Contouring / O6pa6oTka KOHTYpoB
Wygtadzanie spawéw i spoin / Welds smoothing / CrnaxusaHue WwBoB 1 cnaiies

Zatamywanie krawedzi / Chamfering / Mepenom kpas
Wyréwnywanie plaszczyzn / Surface smoothing / CpaBHu1BaHuWe nnockocTeit

Dobér parametréw skrawania w zaleznosci od obrabianej grupy materiatowej

Estimated values for use
Noabop NapameTpOB Pe3KM B 3aBUCHMOCTY OT 06PabOTbIBAEMON MPYbl MATEPUANOB:

Vc Zastosowanie
5 A . . [m/min] Using
Materiaty obrabiane / Machined materials / O6pa6otbiBaemble Matepuiasnbl MpyiveHeHe
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHbie ctanu 450-600 [m/min.] [}
Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenereposaHHbie 11 ierepoBaHHble CTai 450-600 [m/min.] L4
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 450-600 [m/min.] [
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 250-350 [m/min.] (0]
Stale stopowe hartowane / Alloyed steels hardened / JlerepoBaHHble kanéHHble cTanu 250-350 [m/min.] o
Stale nierd: ik Iporne / Stainless and acid resistand steel / Kucnotoyctoitumeble u Hepxasetowme crann ~ 250-350 [m/min.] ®
Stale nierd: il dporne z podwyzszong zawartoscia chromu i niklu .
Stainless and acid resistand steels Wlthipmgher content of chrom and nikiel 250-350 [m/min.] [ J
KucnotoycroitumBbie 1 HepXkaBetoLLye CTasnu C MOBbILUEHHDBIM COAEPKaHIEM XPOMA U HUKeNs
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii uyryHn 450-600 [m/min.] o
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe / Spheroidal cast iron, melleable cast iron / MarHeBbli YyryH, KOBKMiA YyryH 450-600 [m/min.] ]
Tytan /Titan / TutaH 300-450 [m/min.] L]
Stopy tytanu /Titan alloys / CnnaBbl TTaHa 300-450 [m/min.] [
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AntomHuii, meab 250-350 [m/min.] [
Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntomyHeBbIi CniaB, MeAHbIN Crinas 250-350 [m/min.] [
zalecane / recommended / pekomeHayeTca O mozliwe do zastosowania / possible to use / nonyckaeTca k nprMeHeH1Io
Predkosci skrawania / Cutting speed / CkopocTb pe3aHus [m/min. / M/MuH.]
[} 250 300 350 400 450 500 600 900
[mm/mm] Max. Obroty / Turnovers / O60opoTbl [min-1 /muH-1]
2 40000 48 000 56 000 64 000 72000 80000 95000 143 000
3 27000 32000 37000 42 000 48 000 53 000 64 000 95 000
4 20000 24000 28000 32000 36 000 40 000 48 000 72000
6 13 000 16 000 19 000 21000 24000 27000 32000 48 000
8 10000 12000 14 000 16 000 18 000 20000 24000 36 000
10 8000 10 000 11 000 13 000 14 000 16 000 19 000 29000
12 7 000 8000 9000 11000 12000 13000 16 000 24000
16 5000 6000 7 000 8000 9000 10000 12000 18 000
20 4000 5000 6000 6000 7 000 8000 10000 14 000
25 3000 4000 4000 5000 6000 6000 8000 11000

Eksploatacja i BHP

Burr using and Heath and Safety rules
Skcnnyatauma n BT

Mocowanie pilnika w uchwycie powinno by¢ stabilne i stanowi¢ 2/3 dtugosci czesci chwytowej / Burr should be fixed stably at 2/3 of shank length /
KpenneHvie 60opdpesbl B 3axnMe JOMKHO 6biTb CTabUNbHOE 1 COCTaBNATL 2/3 ANMHBI XBOCTOBOW YacTu.

Powierzchnia styku ostrza z materiatem obrabi podczas wynosi¢ max 1/3 obwodu narzedzia / Contact point of material and tool cutting edge should-
n't exceed 1/3 of tool perimeter / MoBEpPXHOCTb CTLIKOB N1€3BI1 C 06PAGOTHIBAEMbIM MaTEPUANOM BO BpeMﬂ 06paboTKM JOMKHa COCTaBNATb MaKCMMaTbHO 1/3 KOHTYpa UHCTPYMeEHTa.
Dla materiatéw trudnoobrabialnych nalezy zmniejszy¢ y sk ia, aby zapobiec wc j zuzyciu narzedzia / For hard-machining materials reduction of cutting
parameters is required to avoid early wear out/ [ina prnHooépaGom BaeMbIX MaTepUasioB Ha/lo yMeHbLUMTb NapaMeTpbl Pe3ku UTobbl n36exaThb CIMLIKOM 6bICTPOrO N3HOCa UHCTPYMEHTa.
Podczas obrébki nalezy pamigtac o przestrzeganiu przepiséw BHP / During machining always follow the Health and Safety rules / Bo Bpema 06pa6oTku
Hafo NOMHWTL O cobntoaeHnm npasmn BIT.
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POZOSTALE WYROBY / 0THER T00LS / 0CTANbHBIE nPOAVKTHI O

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki dtugie z chwytem stozkowym Morse’a- NRTg-A i B

Chucking reamers, long with Morse taper shank NRTg-A and B
MalUMHHbIE Pa3BEPTKM YNCTOBBIE C KOHMYeCKKM XBOCTOM Mop3e - NRTg-A 1 B

PN82/M _-DIN [ ‘E

8902 2288

H1

‘ HSS

Rozwiertaki reczne do gniazd stozkowych Morse'a

Hand reamers for Morse tapers
PyuHan pa3BépTka KoHUYecKrx rHe3a Mop3se

e nss’ s

DIN10

DIN
204-C

VI
1

zna-n’ ‘ NRSa

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki do gniazd stozkowych Morse’a

Finishing machine reamers for Morse tapers
MalUmMHHble Pa3BEPTKM YMCTOBbIE ANA KOHMUYECKIX rHe3d Mop3e

228-B
Rozwiertaki reczne stozkowe NRSg (1:10) NRSh (1:30)
Hand taper reamers NRSg (1:10) NRSh (1:30)
Pyunan pa3séptka koHuyeckaa NRSg (1:10) NRSh (1:30)

PNBI/M| (PNBI/M| | =
98996 | | 58997 | | DIN10

DIN
1895-C

DIN
1895-E

Rozwiertaki zdzieraki nasadzane wg DIN 222 (NRNa)
Shell drills acc. to DIN 222 (NRNa)
YepHoBble pa3sépTku HacagHble DIN 222 (NRNa)

‘mms’ N | [120°
i@; 929 %‘i" h8 nss’

Zabieraki tokarskie czotowe

Face driving centers
ToKapHble MOBOAKM TOpLEBbIE

Na specjalne zaméwienie / For the special order / Mo cnev,. 3aka3y
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