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Warunki uzytkowania / Conditions of operations / [pasuna skcrnyataumm

Machined material / 06paoTbiBaemblii Matepuan

Stale niestopowe
1.1 Unalloyed steels
HenerepoBaHHble cTanu

Stale niestopowe i stopowe
1.2 Unalloyed and alloyed steels
HenerepoBaHHbie 1 fierepoBaHHble CTanut

Stale stopowe
1.3 Alloyed steels
TerepoBaHHble CTany

Stale stopowe
1.4 Alloyed steels
TlerepoBaHHble cTany

Stale stopowe hartowane
1.5 Alloyed steels hardened
JlerepoBaHHble kanéHHble cTani

Stale nierdzewne i kwasoodporne
2.1 Stainless and acid resistand steels
KucnotoyctoitumBbie u Hepxaelolwue cTany

Stale nierdzewne i kwasoodporne z podwyzszong zawartoscia chromu i niklu
2.2 Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel
KucnoroycroiiunBble 1 HepxaBetoLLvie CTak € MOBBILIEHHbIM COfiep<aHeM XpoMa i HUKens

Zeliwo szare

3.1 Grey castiron
Cepblit uyryH
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciggliwe

3.2 Spheroidal cast iron, melleable cast iron
MarHueBblii uyryH, KOBKMiA uyryH
Tytan

4.1 Titan
TuTa

Stopy tytanu
4.2 Titan alloys
CnnaBbl TUTaHa

Aluminium, miedz
5.1 Aluminium, copper
AntomHuiA, Mefib
Stopy aluminium, stopy miedzi
5.2 Aluminium alloys, copper alloys
AntoMUHeBbIA CNaB, MeHbII CnnaB
Tworzywa sztuczne
Plastics
Mnactmaccy

Katalog pobrany z serwisu www.katalogi-narzedziowe.pl

Twardos$¢
Hardness / pouocTb
HRC ~ Rm [N/mmv’]

<22 800
<32 1000
<38 1200
<44 1400
<63

<22 800
<32 1000
<0 800
<38 1200

NHdopMaLmA o KoMnaHUK

JFENES” SA. noutv 40 neT ABNAETCA MOMbCKMM MPOWM3BOAMUTENEM  PEXYLUMX
VHCTPYMEHTOB. BbICOKOE KauecTBO M M3BECTHas MapKa — 3TO YepTbl KOTOpble
MPVBNEKAIOT B KOMMaHMIO MOMyYaTenei co CTPaHbl U 113 3a pyberxa.

B Hallem npemnoxeHun HaaETe WMPOKWIA AMAMNO30H PEXYLIMX MHCTPYMEHTOB ANA
METaNo- 11 AePEBOOOPAOOTKY, KOTOPbIE MPOV3BOAATCA B METPUUECKMX 11 AIOMIMOBBIX
pasmepax, COrnacHO eBPOMENCKIM ¥ aMePUKAHCKAM HOpMaM. PAZOM C NEHTOUHbIMM
nIaMY NMPOU3BOAVIM  KOHLIEBbIE MHCTPYMeEHTbI € HSS, HSS-E, PM HSS-E 1 VHM. Kpome
CTaHAAPTHOrO MPEASIOKEHA MOXEM Bam MPeANoxXMTb CELIMHCTPYMEHTbI BbIMONHEHD
coracHo TpebosaHuAM KnverTa. Mbl MOXeM Takke MPexpoxuTb Bam LMpPOKWiA
AVAMO30H YCITyT: PE3KM, 3aTOUKM,CBAPKY, 3aKanKu M NMECKOBAHUA MHCTPYMEHTOB.

Bce mpopykTbl MPOV3BOAATCA M MOABEPraloTCA KayeCTBEHHOM  MPOBEPKE Ha
Cneuyanv3MpoBaHHOM 0BopPYyAOBaHUN - WAMPOBANBbHBIX CTaHKax UMY, Matepuan ana
MPOV3BOACTBA MPUOOPETAEM Yy EBPOMENCKIX MOCTABLUVKOB, KOTOPbIE MOMb3yHoyTCA
OYyeHb Xopollei pemyTauven. Hala KOMMaHWA WUMEeeT CepTUMKaT cormacua
VHTerpuposarHoin Cuctemsl YnpasneHua Kayectsom, Okpysatowernt Cpefon u
BesomacHocTblo Tpyaa B COOTBETCTBUM C TpeboBaHMAMM  Hopm ISO 9001:2008, ISO
14001:2004, PN-N-18001:2004

Hawwm cneumannctbl npoBoAAT O6yquI/Iﬂ a Takxe TexHUyeckme KOHCysbraunn B
obnactu NnoArotoBkKM 1 ﬂpaBMﬂbHOl?\ aKCnnyatayn MHCTPYMEHTOB.

About FENES S.A.

FENES S.A.is a Polish producer of cutting tools for almost 40 years. Our high quality and
well known brand are the main factors attracting domestic and foreign customers.

On our offer is a wide selection of metric and inch cutting tools for metal and wood
manufactured according to both European and American standards. Beside metalwor-
king band saw blades we produce HSS, HSS-E, PM HSS-E and VHM cutting tools. Apart
from standard tools we are highly specialized in custom-made tools according to
customer requirements. We offer a wide range of service, ia: cutting, sharpening,
welding, hardening and sandblasting.

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

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

Informacja o firmie

LFENES” S.A. od blisko 40 lat jest polskim producentem narzedzi skrawajacych.
Wysoka jakos¢ i znana marka - to cechy, ktére przyciagaja 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 znajduje sie rdwniez szeroki zakres ustug, m.in.
ciecia, ostrzenia, zgrzewania, hartowania czy piaskowania narzedzi.

Wszystkie wyroby s3 produkowane, a nastepnie sprawdzane pod wzgledem
jakosciowym, na specjalistycznych maszynach i urzadzeniach, m.in. szlifierkach
CNC. Materialy do produkcji pochodza od renomowanych dostawcow
europejskich. Spdtka posiada certyfikat zgodnosci Zintegrowanego Systemu
Zarzadzania Jakoscia, Srodowiskiem oraz BHP zgodnego z wymaganiami norm
1SO 9001:2008, ISO 14001:2004, PN-N-18001:2004.

Nasi specjalisci prowadza szkolenia oraz doradztwo techniczne w zakresie
przygotowania i prawidtowej eksploatacji narzedzi.

%ENESZ.A.

Cantoni
Aoy,


http://www.katalogi-narzedziowe.pl

SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZIEPHAHME

Materiat ostrza narzedzia

Cutting part material
Martepuan ne3sua UHCTPYMEHTA

Pity tasmowe do metalu
Band saw blades for metal ‘ maz2 ’ ‘ M1 ’ ‘ PM ’ HM
Munbl No meTanny

Noze tokarskie
Turning tools HM
Pe3ubl TOKapHble —

Wiertia — —
Drills HSS || HSS-E VHM

Ceépna

Frezy
End mills HSS || HSS-E
Opesbl

Rozwiertaki
Reamers HSS || HSS-E UHM

Pa3BépTKu — —

Nawiertaki
Center-drills HSS VHM
LleHTpoBOUHbIe 3eHKepa

Poglebiacze
Countersinks & counterbores HSS
3eHkepa —

Gwintowniki

MeTunkun

Pilniki obrotowe
Burrs

Bopdpesbl

www.fenes.com.pl



band saw blades for metal
MUbl MO MeTansy

pita tasmowa weglikowa

carbide tipped band saw blade
NEeHTOYHaA MNa C NIe3BMAMU 13 TBEP/BIX CNTABOR

pity bimetalowe

bi-metal band saw blades
GUMeTaNINYecKme nNuibl

pita monolityczna

monolithic band saw blade
MOHOMIUTHAA Nuna

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KuaTb 3Ty YaCTb KaTanora B SEKTPOHHOIA BepCIA.
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Pity tasmowe / Band saw blades / JleHTouHble nusbl

Pity bimetalowe

Bi-metal band saw blades
BumeTannnyeckmne nunb

TAJFUN

str.
p/c

07

TAJFUN profil

08

TAJFUN M51

09

TAJFUN special

&) |

TAJFUN light

Pita tasmowa weglikowa

Carbide tipped band saw blade
JleHTouHaA Nina C Ne3BUAMM 13 TBEPbIX CMIABOB

TAJFUN HM

2]

12

Pita monolityczna

Monolithic band saw blade
MoHonuTtHas nvna

HURAGAN

13

Informacje techniczne

Technical information
TexHuyeckve nHbopmaLmn

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

Rodzaj elementéw cietych

Shapes of cut materials
Tn pesanHbix aetanem

Sl|EE) ERETENMEE

Gatunek materiatu ostrza

Grade of tooth material
Buna maTepuana nesswis

Rodzaj podziatki

Type of tooth pitch
Tun wara

stata
constant
NOCTOAHHbIN

zmienna
variable
nepemyHHbIN

Sposoby rozwarcia

Saw set types
Cnocobbl pa3soakn

rozwarcie przemienne
PR ariraker set

Rp pa3sofka nepemeHHas
=

rozwarcie jodetkowe
raker set
Ri pa3Bo/Ka énoyHas

rozwarcie falowe
P wavy set

R pa3Bo/Ka BOMHNCTanA

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa
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
JleHTOYHaA bumeTannnyeckas nuna

01088188 [ e

TP/

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl

bxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konnuecTso 3y6bes Ha aoiiM]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [aroiim] 1418 10/14 82 6/10 5/8 46 3/4 23 152 1,114
13x0,65 1/2x.025 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 1-1/2 x.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 zaméwienie / on the special order / no cneu. 3akasam
Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTanu
D (mm /{1an] <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 15/2/1,114

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

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / MpuTvipka nubl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl
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TAJFUN PROFIL

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JeHTouHan GumeTannmnyeckas nuna

O [ ] e

Sy M42 S
Typowymiary / Dimensions / Tunopasmvepel
bxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiv]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [moiim] 8/Mm 57 3/4
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v
41x1,3 1-1/2x 050 v
Doboér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / Moa6op wara - npodum
Grubos¢é Scianki D [¢rednica rury / dimension of tube / anavetp Tpy6bi] [mml / [mm]
Wall thickness [mm] / Tonuuta crexki [mm] 20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2
3
4
5 8/11
6
8

N
o

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

8 www.fenes.com.pl



TRJFUN Ma1

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JeHTouHan bumeTannnyeckas nuna

10)(0) 8|8 et

TPI

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepb!

bxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiim]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [atoiim] 10/14 6/10 518 4/6 3/4 23
27x0,9 1x.035 v v v v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v v

Dobér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op wwara - nonHsie Aetanu
D [mm] /[vm] 5+15 15+30 30+50 50+80 80+140 140+250
TPl 10/14 6/10 5/8 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 / Mputupka nunbl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl 9




TAJFUN SPECIAL

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHan GumeTannnyeckas niuna

O)0)[&8)(®8)G =

TPI

o) PM S

Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl

bxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoii]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [awoiin] 4/ 3/4
27x0,9 1x.035 v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v

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

D [mm] /{w] 40+90 70+180
TPl 4/6 3/4

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

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / MpuTupka nunbl ~ 15 M1H.

10 www.fenes.com.pl



Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTOYHasa bUMeTanIMyeckas nuna

O] (0] (88188 [ e

TP|
Qm H |

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepb!

bxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiv]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [avoiin] 4 3 7
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v

Dobér podziatki - materiaty petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lwara - nonHble Aetanu
D {mm] /{an] 80+120 120+200 200+400
TPl 4 3 2

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

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

www.fenes.com.pl




TRIFUNHM

Pita tasmowa weglikowa*

Carbide tipped band saw blade*
JleHTOYHaA nuna ¢ Ne3BMAMM 13 TBEPAbIX CNNaBoB™®

O)[0) 88T

Typowymiary / Dimensions / Tunopasveps!

TPI
Qm H |

hxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konnuecTso 3y6bes Ha aoiim]
[mm] / [mm] [cal] / {inch] / [atoiim] 3/4 23 1412
27x0,9 1x.035 v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v
41x1,3 1-1/2 X 050 v v v
5413 2x.050 v v

*Na specjalne zaméwienie / On the special order / Mo creL.. 3akazam

12 www.fenes.com.pl



Pita tasmowa monolityczna

Monolithic band saw blade
MoHOoNWUTHas NeHToYHas Niuna

[SH{IS|E3|E3 il

T

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepb!

bxs TPI [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3ybbes Ha aoiiv]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [atoiim] 24 18 14 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
Dobér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op wwara - nonHsie Aetanu
B ] /v <5 5:10 10+20 2030 30+50 5080 80+140 m
TPl 24 18 14 10 8 6 4 n

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

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

www.fenes.com.pl 13




INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Eksploatacja / Operation / 3xkcnnyatauvia

Struktura tasmy bimetalowej / Bi-metal band structure / CTpykTypa 61meTannnueckon nexT

stal szybkotnaca kobaltowa
cobalt high-speed steel
CTanb KobanbToBas GeICTpOpEXKyLLast

taczenie wiazka elektronéow tasma nosna
electron beam welding back band
coeiMHEeHNE 3NEKTPOHHBIM My4YKOM Hecyujan neHTa
Podziatka stata / constant tooth pitch / nocToAHHbI Wwar Podziatka zmienna / variable tooth pitch / nepemeHHbiit war
P! LP/ 5
=
= <

Sposoby rozwarcia / saw set types / cnocobbl pa3BoaKm

[ e B B eyl el il il RS e o o

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
Pa3BOAKa ENOYHaA 1A MOCTOAHHOIO Wara pa3BofKa nepeMeHHas /1A nepemMeHHoro wara Pa3BOAKa BONHWCTaA 1A MOCTOAHHOTO Wara

Dobdr podziatki - materiaty petne / Selection of pitch - solid materials / Mog6op wara - NonHble Aetanu

g O :=: IO IO

Ciecie w pakietach / cutting in bundles / pe3ka naketos Ciecie detali / cutting of material / pe3ka aetanen

D - wymiar przecinanych detali/ dimension of cut materials / pasmep paspesaemoix demarneti

Dobér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / Toa6op wara - npogun
A [
s — - s
D <D

D - wymiar przecinanych profili / dimension of cut structurals and tubing / pas3mep paspesaembix npodwineit
S - grubos¢ scianki przecinanych profili / wall thickness in cut structurals and tubing / TonwmHa cTeHKn paspesaembix npopunen

14 www.fenes.com.pl



INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMM

Prawidlowa eksploatacja pit / Correct operation of band saw blades / lpasvnbHas akcnnyataumna

Warunkiem prawidtowej eksploatacji pit jest stabilne zamocowanie elementu cietego, co gwarantuje prawidtowa prace i wydtuza
zywotnos¢ pity. Nalezy stosowac parametry uzytkowania (naprezenie pity, chtodzenie, docieranie i predkosc¢ skrawania), podane ponize;j.
Niestosowanie tych zalecer 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.

Ycnosuem HpaBVU'IbHOI?\ SKCMyatTaymn nua ABNAETCA cTabunbHoe KpenneHne pe3aHHoro aN1eMeHTa, 4To rapaHTUpyeT NpasusbHYO pa60Ty nyonvHAeT
KUBYYECTb NNbI. Hago npvH1uMaTh NapameTpbl MCNONb30BaHNA (Haﬂpﬂﬁ(eHMe NUNbl, OXNaxaaHne, NpUTUPKa 1 CKOPOCTb peBKM) YKa3aHHble HuXe.
HenpumMeHaHwe 3Tux YKasaHn MOXET NPrBeCTn K ONMNCaHHbIM HXKe ﬂpO6J’IEMOM.

Problemy mogace wystapic podczas ciecia / Problems occurings when cutting / lMpo6nembl BO3HMKatOLLMe BO BPeMA pe3Ku

Przyczyna: niewtasciwy (e) / Cause: incorrect / MpuunHa HenpasunbHoe

Mocowanie
Objawy DSZ%I%' nw Naprezenie Nacisk Si;gg:(:;fa (zyszczenie Prowadniki Docieranie (htodzenie W;f;la;‘u
Signs /11 Tension Pressure ) (leaning Guides Break-in Cooling .
igns / Mpu3Hakn of saw Hanpaxenue Haxum (it i Ounctka KoaykTopbl Mpuvpka ~ Oxnaxaenne g
Mo6op nun (KopocTb pe3ku Kpennetue
MaTepyana
Zerwanie pity °
Breaking band saw
Pa3pbiB nunbl ® ® ® ®
ZLuzycie grzbietu pity
Wear of band saw back
J13Hoc cnvHKi b o ® ®
Narost na ostrzach pity °
Built-up edge on teeth of band saw
Hapoct Ha ne3gua nunbl o L o
Szybkie zuzywanie sie ostrzy
Quick wear of teeth (]
CULWIKOM ObICTPbIiA U3HOC NUAbI o ® ® o ® o o
Wykruszanie sie ostrzy pity
Teeth of band saw are chipping [ )
Kpywarca ne3susa nunbl o ® ® o ®
Duza chropowatosc ciecia — drgania pity
Great coarseness of cut — band saw vibrations [ )
YUpe3mepHas LLIePOX0BATOCTb NIe3BUA — KoMeOaHMA Mbl o ® o
Ukosowanie przekroju ciecia
Bevelling of cut section
: [ ] [ ] [ ]

Kocoii paspe3

Warunki uzytkowania / Conditions of operations / Mpaswina akcrnyaraumum

Predkosc skrawania (htodzenie Naprezenie
Material obrahiany (utting speed Cooling Tension
Machined material / 06pa6orbizaembiii Matepuan CKopocTb pe3kiu Oxnaxgetme * Hanpaxetue
[m/min] %] [MPa]
dla pit bimetalowych / for bimetal band saw blades / ana nun GrmeTanuueckix
1.1 Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBahHble cranu 50+70
1.2 Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenerepoBahHble 1 nerepoBaHHble cTanu 30+50 3 250
1.3 Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 20+30
2.1 Stale nierdzewne i kwasoodporne / Stainless and acid resistand steels / KucnotoycroiiunBble 1 HepxaBeloLue crann
2.2 Stale nierdzewne i kwasoodporne z podwyzszona zawartoscia chromu i niklu 2030 10 250
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel )
Kucnoroycroiiuugble u Hepx: CTanm ¢ 8 CoflepXaHviem Xpoma U Hukena
3.1 Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblit uyryH .
3.2 Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe / Spheroidal cast iron, melleable cast iron / Martnesbiii uyryH, KoBKuit uyryw 2030 nasuchol dry/ cyxas 20
4.1 Tytan /Titan / TuTan .
4.2 Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TuTaHa 10-2 10 20
5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AniomHuit, Mesb R
L P . p p 50 +200 10 250
5.2 Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AniomuHeBbiii cinas, MeAHblii cnnas
Tworzywa sztuczne / Plastics / llnactmacco! 50 + 200 10 250
dla pit monolitycznych / for monolithic band saw blades / ana nun MmoHonUTHbIX
B 5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AniomHuii, Mefib 30+ 80 10 150 + 200
Tworzywa sztuczne / Plastics / nactmacce! 80200 10 150200

* zalecane stezenie chtodziwa / recommended concentration of coolant / npeanoraemas KOHCeHTpauya oxnaauTens
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noze tokarskie

turning tools
pe3Libl TOKapHble

noze do obrobki stali

turning tools for machining of steel
pes3Libl TOKapHble 418 06paboTku cTanm

noze do obrébki zeliwa

turning tools for machining of cast
pe3Libl TOKapHbIe AnA 06pPaboTKM UyryHOB

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTb 3Ty YaCTb KaTanora B MeKTPOHHON BepCuuL.
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Offset face turning tool

ISO5RL NNBk-m 4977 21

Topuosbit pesel,

N6z boczny odsadzony
Offset side turning tool

ISO6R/IL NNBef 4980 21

OTTAHYTHIN pe3eLy
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Parting-of turning tool
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N6z do gwintu wewnetrznego
Internal threading turning tool

ISO13RL NNGd-s 283 25
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LEGENDA / LEGEND / NETERAA

Norma

Standard
Hopma

wg normy ISO 513
according to ISO 513
Isn no Hopme 1SO 513

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

wg normy DIN
according to DIN
DIN no Hopme DIN

Rodzaj noza

Type of turning tool

Tnp pesua
néz prawy
right hand
peseL npasblit

® noézlewy

L left hand
peseL nesbln

Rodzaj ptytki
Type of tip
TN NNacTUHI

do obradbki stali
for machining of steel
nna 06paboTkM cTanu

do obrébki zeliwa
for machining of cast iron
AnAa 0bpaboTKM UyryHos

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa
N6z / Turning tool / Pesew DIN 4971 10 x 10 P10 lub / or / unn index 0641-151-101-010

18 www.fenes.com.pl



1IS01 1502 NNZa-b NNZc-d

ISO1R/L NNZa-b DIN49T

NOz prosty / Straight turning tool / Mpsamoii pese

L L
h

< L
21SO1R NNZa DIN4971 Plytka / Tip / [nactuHa
Wielkos¢ h b L n o o o [ [
Size / Benuuua 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*
20x20 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 NNZIc-d DIN4972
N6z wygiety/ Bent turning tool / V3orHyTeiln peseLy R
h
£
c
L
21SO02R NNZc DIN4972 Ptytka / Tip / MnactvHa
P
Wielkosé h b L n o o [ [ [ ] m
Size / Bennuma index 0641-151-  index 0641-151-  index 0641-151-  index 0641-151-  index 0641-151- 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
16x 16 16 16 110 8 -101-616 -201-616 -301-616 -401-616 -501-616
20x20 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 zaméwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo cnew. 3aka3am (CPOK peanusaummv ~3 Heaenw)

Na specjalne zaméwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / o cneyuanbHOMy 3aKasy Takxke AOCTYMHbl BCE HOXW B J1€BOI BEPCUN.
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BBX Bat

1S03 1S04 NNBc-d NNPd

ISO3R/L NNBc-i DIN4978

N6z boczny wygiety / Side bent turning tool / MsorHyTsit 6okosoit pesely

KBl - |-

h
o
c
L
2 |SO3R NNBc-d DIN 4978 Plytka / Tip / MnacTviHa
Wielkos¢ h b L n o [ [ [ [ ]

Size / Bennumha index 0641-151-  index 0641-151- index 0641-151- index 0641-151- index 0641-151-
16x10 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*
25x 16 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*

50 x 32 50 32 240 14 -105-032*% -205-032 -305-032* -405-032*% -505-032*
N6z szeroki / Wide face square nose turning tool / LLinpokoin pesel
|
h
o o
] L
2S04 NNPd DIN 4976 Plytka / Tip / MnacTviHa
Wielkos¢ h b=h, L | [ [ [ [ [

Size / Benuuwa index 0641-151-  index 0641-151-  index 0641-151-  index 0641-151-  index 0641-151-
20x 12 20 12 125 20 -102-012* -202-012 -302-012 -402-012* -502-012*
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*
40x 25 40 25 200 40 -104-025* -204-025 -304-025* -404-025* -504-025*
50 x 32 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 crneLy. 3aka3am (CPOK peannzaumnm ~3 Hefenn)
pec) ) Y9 p Yy POK P

Na specjalne zaméwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneuvanbHOMy 3akasy Takxe AOCTYMHbI BCE HOXM B S1I€BO BEPCUN.
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IS0 I1S06 NNBk-m NNBe-f

ISO5R/L NNBk-m DIN 4977
N6z czotowy / Offset face turing tool / Topuosbiii pese
| —
@ |
| E— N
h
K]
S
L
2 ISO5R NNBk DIN 4971 Plytka /Tip / [nactuHa
Wielkosé h b L n [ o o [ [
Size / Bennua index 0641-159-  index 0641-159-  index 0641-159- index 0641-159- index 0641-159-
16x16 16 16 110 8 -101-616* -201-616 -301-616* -401-616* -501-616
20x 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*
ISO6 NNBe-f DINA4980
N6z boczny odsadzony/ Offset side turning tool / OTTaHyThIl pesey
K-
c
L
> I1SO6R NNBe DIN 4980 Ptytka /Tip / MnactvHa
P
Wielkosé h b L n o o [ [ [ ] m
Size / Bennuma index 0641-161-  index 0641-161-  index 0641-161-  index 0641-161-  index 0641-161- m
10x 10 10 10 920 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
20x 20 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*
50x 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) / 1o creL. 3aka3am (Cpok peanmsaLmm ~3 Heaenm)

Na specjalne zaméwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / o cneyranbHOMy 3aKkasy Takxke AOCTYMHb BCE HOXW B J1€BOI BEPCUN.
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BBX Bat

1IS07 1S08 NNPa-c NNWa

ISO7R/L NNPa-c DIN4981

N6z przecinak / Parting-of turning tool / MpopesHoii pesety

- _

o
a I
L
2|SO7R NNPa-c DIN 4981 Plytka / Tip / Mnactvia
Wielkosé h b L b, [ | [ | [ | [ ] [ ]

Size / BenuumHa index 0641-163-  index 0641-163-  index 0641-163-  index 0641-163-  index 0641-163-
12 x 08 12 8 100 3 -101-208* -201-208 -301-208 -401-208* -501-208
16x10 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*
40x 25 40 25 200 10 -104-025 -204-025* -304-025 -404-025* -504-025*
50x32 50 32 240 12 -105-032* -205-032 -305-032* -405-032* -505-032*

IS0O8 NNWa DIN4973
N6z wytaczak prosty / Boring straight turning tool / Pactourbiii npsamoi peset
h
d
=l
L
> 1S08 NNWa DIN 4973 Plytka / Tip / MnacTviHa
Weke§¢ b b d L n a a a a a
Size / Benuuna index 0641-165-  index 0641-165-  index 0641-165-  index 0641-165-  index 0641-165-
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%

* Na specjalne zaméwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo crneLy. 3aka3am (CPOK peannzaumnm ~3 Hefenn)
pec) ) Y9 p Yy POK P

Na specjalne zaméwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneuvanbHOMy 3akasy Takxe AOCTYMHbI BCE HOXM B S1I€BO BEPCUN.
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1S09 I1S010 NNWb NNPe

IS09 NNWDh DIN4974

AN

N . (Y
Noz wytaczak spiczasty /Internal turning tool / OCTPOKOHeUHbIN PaCTOUHBIN pe3eL 7

)
-
‘G
h
d -
® i “
- I
L
2 1S0O9 NNWb DIN4974 Plytka / Tip / MnactviHa
Wielkos¢ h b L n n [ [ [ [ ] [ ]
Size / Bennuna index 0641-165-  index 0641-165-  index 0641-165- index 0641-165-  index 0641-165-
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
16x16 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 DIN4975
NOz spiczasty / Pointed straight turning tool / OcTpokoHeuHbIit peset |
T
I
1
h
)
L
P
2 1SO10 NNPe DIN 4975 Plytka / Tip / MnactviHa m
Wielkos¢ h b L [ [ [ [ ] [ ] .
Size / Bennuwha index 0641-169-  index 0641-169-  index 0641-169- index 0641-169-  index 0641-169-
16x 10 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
25x 16 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) / 1o creL. 3aka3am (Cpok peanmsaLmm ~3 Heaenm)

Na specjalne zaméwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / o cneyranbHOMy 3aKkasy Takxke AOCTYMHb BCE HOXW B J1€BOI BEPCUN.
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BBX Bat

ISO11 NNWc DIN 263

N6z wytaczak hakowy / Internal undercutting turning tool / Kpiokogbiit pacTouHbiit peset

d
> ® a
< L
21SO011 NNWc DIN263 Plytka / Tip / MnactnHa
Wielkos¢ 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
16x 16 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 / Pesel| ana HeluHeit pe3ou R

® L

L
1
K
< L
2|SO12R NNGc DIN 282 Plytka / Tip / MnactHa
Wielkos¢ h b L n o [ [ [ [ ]

Size / Bennuwha index 0641-173-  index 0641-173- index 0641-173-  index 0641-173-  index 0641-173-
16x10 16 10 110 2 -101-610* -201-610 -301-610 -401-610% -501-610*
20x12 20 12 125 2,5 -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 crneLy. 3aka3am (CPOK peannzaumnm ~3 Hefenn)
pec) ) Y9 p Yy POK P

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

turning tools / Mo cneuvanbHOMy 3akasy Takxe AOCTYMHbI BCE HOXM B S1I€BO BEPCUN.
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ISO13R/L NNGd-s DIN 283

N6z do gwintu wewnetrznego / Internal threading turning tool / Pesetl Ana BHyTpeHHeit pe36bl

K| - | -

h
d -
3
| .
21SO13R NNGd DIN 283 Plytka /Tip / MnactvHa
Wielkos¢ h b d L n o [ [ [ [ ]

Size / Benuuwa index 0641-165-  index 0641-165- index 0641-165- index 0641-165-  index 0641-165-
10x10 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*
16x16 16 16 16 210 8 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616*
20x20 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) / 1o creL. 3aka3am (Cpok peanmsaLmm ~3 Heaenm)

Na specjalne zaméwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / o cneyranbHOMy 3aKkasy Takxke AOCTYMHb BCE HOXW B J1€BOI BEPCUN.
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Zastosowanie poszczegolnych gatunkéw weglikow spiekanych / Application of particular solid carbide
grades / lNpuMeHeHWe oTAeNbHbIX BUAOB TBEPAOTO CriaBapesbbl

Gatunek Zastosowanie
Grade Application
Copr Mpumenenne
8 do obrébki materiatéw dajacych dtugi wiér (stal, staliwo, zeliwo ciagliwe) / for machining of long-chipping materials (steel, cast steel,

melleable cast iron) / ana 06paboTKy MaTepuanos JalOWMX AIMHHYIO CTPYXKKY (CTasnb, MTas CTasb, KOBKUN YyTyH)

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

P10|S10
low feed rates / TouHas 1 cpefHeTouHan 06paboTKa NPU GONBLLINX CKOPOCTBAX U MasbiX MOAAaYax
P20 520 doktadna i sredniodoktadna obrébka przy duzych predkosciach i srednich posuwach / finishing and semi-finishing at high speed and
l medium feed rates / TouHas 1 cpegHeToUYHaA 06paboTKa NpPW GONbLLMX CKOPOCTLAX W CPEAHMX MoAaYax
P301530 zgrubna obrébka przy matych predkosciach i duzych warstwach skrawanych / roughing at low speeds and large machined layer /
l yepHoBasa 06paboTKa NPN Masblx CKOPOCTLAX U GONbLINX Pe3aHHbIX CNOAX
8 « do obrébki materiatéw dajacych krétki wiér (zeliwo) / for machining of short-chipping materiale (cast iron) / ana 06pabotku matepranos
[AlOLLNX KOPOTKYIO CTPYXKY (UyryH)
K10|H10 doktadna i sSredniodoktadna obrdébka przy duzych predkosciach i matych posuwach / finishing and semi-finishing at high speed and
l low feed rates / TouHas n cpeHeTOUHaA 06ap6OTKa NPU GOMbLLINX CKOPOCTLAX U ManbIX MOAAYaxX
K20 | H20 zgrubna obrébka przy srednich predkosciach i duzych posuwach / roughing at medium speed and high feed rates / yepHoBas

06paboTKa Npv CPeAHKX CKOPOCTbAX 1 BOMbLUKX MoAAYaxX

Zalecane warunki skrawania przy toczeniu stali i staliwa /Recommended cutting conditions on the turning of steel
and steel casting / PekomeHA0BaHHbIe YCII0BUA Pe3aHna Npy TOUeHU CTanel v OTAUBOK 13 NTON CTann

Materiat Wytrzymalosé na rozcigganie P10 P20 P30
Material Tensile strength . . .
L] COMpOTVIBIeHYIe PaCTSHEHeHMI0 Posuw [mm/obr.]/ Feed [mm/rev.] / llopaya [Mm/o60p]
Marepuan [MPa] 0,05-0,6 0,1-1,2 0,2-2
Szybkos¢ skrawania v [m/min.]/Cutting Speed v [m/min.] / CkopocTb pe3ama v [/mik.]
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
YrnepogucTble 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
All el 700-850 60-100-180 40-80-120 30-50-80
0Ys steels 850-1100 50-80-120 30-60-80 25-40-60
JlerposanHble cTany 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

HepxaBetowue ctanun

Zalecane warunki skrawania przy toczeniu zeliwa i metali niezelaznych / Recommended cutting conditions
on the turning of cast iron and non — ferrous metals / PekomeHfoBaHHbIe YCNIOBYIA Pe3aHKiA NPV TOUEHNM UyTyHa 1 HEXeNe3HbIX MeTansios

5 K10 K20
Materiat Twardosé [ ] [ ]
Material Hardness Posuw [mm/obr]/Feed [mm/rev] / Mlosaua [mw/o6op]
Marepvian Teéppoctb 0,1-1,2 02-2

Szybkos¢ skrawania / Cutting Speed/ (kopoctb pesanus 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, KOBKUI 4yryH
Miedz, stopy miedzi
Copper, copper alloys 200 - 300 - 400 112% - -’ig%‘g’gg
Mepb, MeHble cnnasbl
Alumini stopy aluminium <80 600 - 800 - 1500

L . 200 - 300 - 400 300 - 600 - 1000
Aluminium, aluminium alloys 8(;21020 80 — 150 - 200 150 - 200 - 350
ANOMVHNIA, aNIOMUHEBbIE CMNIaBbl 60-120-180
Tworzywa sztuczne, twarda guma, porcelana, kamien miekki, kamien twardy 1 8000:125000: 3305(? gg - 1 5238 - 388
Plastics, Hard rubber Porcelain, Soft stone, Hard stone 6-15-30 5-10-25

20-35-50 15-35-45
Mnactmaccel, TBEépaan pesuHa, ®appop, Markuin kameHb, TBEPAbIN KaMeHb 4-10-12 4-8-10
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SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZIEPHAHME

i i e Materiat cz. skrawajacej norma

Wiertta / Drills / CBepﬂa Cutting part ma{gria standard s/tr.
MaTepyan pexyLeii yacti HopMa p/c

Wiertfa krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded

CnuparbHble CBEPNaA C UAIUHAPUYECKIM XBOCTOM, WANGOBaHHbIE DIN338 31

Wiertfa krete z chwytem stozkowym Morse’a, szlifowane

Twist drills with Morse taper shank, grinded

CnvparnbHble CBEPNA C KOHMYECKMM XBOCTHUKOM Mop3e, WwndosaHHbie DIN345 32

Wiertfa krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded @

CnvpanbHble CBEPNA C LIUANHOPUYECKUM XBOCTOM, WANGOBAHHbBIE DINGS31 33

Wiertfa krete stopniowe z chwytem walcowym, szlifowane
Twist step-drills with straight shank, grinded @
Cnmpaanble csépﬂa CTyneHbYaTble C UMNNHOPUYECKNM XBOCTOM, LLIJ'H/I(bOBaHHbIe

HARRDEN 405 34

Wiertfa krete 3-ostrzowe z chwytem walcowym, szlifowane
3-flute twist drills with straight shank, grinded @
CnvpanbHble cBEpna ¢ 3-1e3BMAMMN C WIVHAPUYECKM XBOCTOM, WNGOBAHHbIE HARRDEN 410 35

Wiertta rurowe
Trepanning drills

Tpy6uatble cBépna 36
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LEGENDA / LEGEND / NETERAA

Czota wiertet [liczba ostrzy]

Drill faces [no. of teeth]
Topubl CBEPN [KONMYECTBO NE3BUI]

wiertlo 2-ostrzowe stopniowe
2-flute step drill
CBEPIO C 2-N1€3BUAMY CTyNeHbYaTOe

wiertto 2-ostrzowe 4-tysinkowe
2-flute 4-margin drill
CBEPNO C 2-1€3BUAMN C 4-hackamut

E2(Ed

Kat wierzchotkowy
Point angle

Yron sepLunHbl

kat wierzchotkowy wiertta
point angle
Yron BepLmnHbl CBEPNa

=

140°

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Buna xsocTa [popma Kpennenrus]

“IDIN chwyt walc. gtadki wg DIN 1835-A
straight shank, plane acc. to DIN 1835-A
1835“ unnnHAprYecknin xsocT rnagkunin no DIN 1835-A

chwyt stoz. Morse’a z ptetwg wg DIN 228-B
Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
KOHMYecKmi xBocToBMK Mop3e ¢ nonkoi cornacHo DIN 228-B

Bg

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
Matepuan pexyLien 4actu

stal szybkotnaca standardowa
standard high speed steel
GbICTPOPEXYLLIAn CTanb CTaHAapTHasA

stal szybkotnaca z zawartoscia kobaltu
cobalt high speed steel
6bICTPOpEXKYLLan CTanb C COAep)aHnem kobansra

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
MoKpbITUA Ha pexyLLve YacTy

TiAIN

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa

wiertto 3-ostrzowe
3-flute drill
CBEpAo C 3-ne3BrAMU

wiertta rurowe
trepanning drills
TpybuaTble cBépna

kat wierzchotkowy oraz stopnia wiertta
point and step angle
Yron BepLUMHbI, a TakKe CTyNeHbKM CBEPNa

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

chwyt zdwoma sptaszczeniami
shank with two flats
XBOCTOBUK C [IBYMA CMIOCHY TOCTHAMM

narzedzia petnoweglikowe
solid carbide tools
MHCTPYMEHTbI 13 TBEP/bIX CMIaBoB

Wiertto krete / Twist drill / CnupanbHbie cBepno DIN 338 10 HSS lub / or / unu index 0641-229-201-000
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Wiertta krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded
CnupanbHble cBEpPna C UMIMHAPUYECKM XBOCTOM, WMGOBAHHbIE

_JDIN

]| gaga | WSS || HSst

S S |

] |

L d
2 DIN338 NWKa
D | L 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
33 39 70 -200-330 -300-330 11,8 94 142 -201-180 -301-180 HeS
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
5,0 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 cnew. 3akasy NPov3BOAMM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax ApYrix, YUem yKasaHHble B TabnuLe
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Wiertfa krete z chwytem stozkowym Morse’a, szlifowane

Twist drills with Morse taper shank, grinded
CnvpanbHble CBEPA C KOHUYECKKM XBOCTHIKOM Mop3e, WnndoBaHHbIe

140°

_~DIN
2288

2 DIN345 NWKc

D | L Nrstoika index ] I L Nrstozka index
MT / He koHyca 0641-229- MT / He koryca 0641-229-
8,0 75 156 1 -400-800 16,5 125 223 2 -401-650
8,5 75 156 1 -400-850 17,0 125 223 2 -401-700
9,0 81 162 1 -400-900 17,5 130 228 2 -401-750
9,5 81 162 1 -400-950 18,0 130 228 2 -401-800
10,0 87 168 1 -401-000 18,5 135 258 2 -401-850
10,5 87 168 1 -401-050 19,0 135 233 2 -401-900
11,0 94 175 1 -401-100 19,5 140 238 2 -401-950
11,5 94 175 1 -401-150 20,0 140 238 2 -402-000
12,0 101 182 1 -401-200 20,5 145 243 2 -402-050
12,5 101 182 1 -401-250 21,0 145 243 2 -402-100
13,0 101 182 1 -401-300 21,5 150 248 2 -402-150
13,5 108 189 1 -401-350 22,0 150 248 2 -402-200
14,0 108 189 1 -401-400 22,5 155 255 2 -402-250
14,5 114 212 2 -401-450 23,0 155 253 2 -402-300
15,0 114 212 2 -401-500 255 155 276 g -402-350
15,25 120 218 2 -401-525 24,0 160 281 3 -402-400
15,5 120 218 2 -401-550 24,5 160 281 3 -402-450
16,0 120 218 2 -401-600 25,0 160 281 3 -402-500
>> >> >> >> >>

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 cnew. 3aka3y NPov3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrix, YUeM yKasaHHble B TabnuLe
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DIN 6537

Wiertfa krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded
CrnmnparnbHble CBEPNA C LWIMHAPUYECKIM XBOCTOM, LUNMOBAHHbIE

30D — DN
5KD 1%% @@’ sas-an) | VHM

D (h7)
d(h6)

L

2 3xD 2 5xD m

D d I, L | index index TIAIN L 1 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 cnew. 3akasy NPov3BOAMM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax ApYrix, YUem yKasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 405

Wiertfa krete stopniowe chwytem walcowym, szlifowane
Twist step-drills with straight shank, grinded
CnuvpanbHble CBEPa CTyneHbUaThle C UMANHAPUYECKIM XBOCTOM, LUINGOBAHHbIE
Zooe @ “IDIN |\
140° 6535-HA
g g
Q) =
gwint ||1 III d 1 | |1 index index TIAIN
thread / pe3bba 0641-499- 0641-499-
M4 33 45 6 66 28 114 -000-020 -000-120
M5 42 6 6 66 28 136 -000-025 -000-125
M6 5 8 8 79 4 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 cnew. 3aka3y NPov3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrix, YUeM yKasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 410

Wiertfa krete 3-ostrzowe z chwytem walcowym, szlifowane

3-flute twist drills with straight shank, grinded
CrnparbHble CBEPA C 3-NE3BMAMM C LUWMHIPUYECKIM XBOCTOM, LWANOBAHHbIE

@ “IDIN
VHM
1500 %’ 6535-HA

g 2
Q =
/
L
D=d L | index index TiAIN
0641-499- 0641-499-

6 66 28 -005-020 -005-120

7 74 34 -005-025 -005-125 m
8 79 37 -005-030 -005-130

9 84 40 -005-035 -005-135 m
10 89 43 -005-040 -005-140

1 95 47 -005-045 -005-145 m
12 102 51 -005-050 -005-150

13 102 51 -005-055 -005-155 m
14 107 54 -005-060 -005-160 n
15 iR 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 cnew. 3akasy NPov3BOAMM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax ApYrix, YUem yKasaHHble B TabnuLe
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Wiertta rurowe

Trepanning drills
Tpybuatble cBEpna

i

HSS

( WU
g i
o SN L
\,
k I’
21,=25mm 21, =50mm 2 1,=25mm 2 1,=50mm

D 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
19 -050-045 -100-045 36 -050-130 -100-130
20 -050-050 -100-050 37 -050-135 -100-135
21 -050-055 -100-055 38 -050-140 -100-140
22 -050-060 -100-060 39 -050-145 -100-145
23 -050-065 -100-065 40 -050-150 -100-150
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. 3aka3y NPov3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrix, YUeM yKasaHHble B TabnuLe
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Parametry skrawania dla wiertet [HSS, HSS-E]

Machining parameters for drills [HSS, HSS-E]
[MapameTpbl pesku caépn [HSS, HSS-E]

DIN 338 NWKa HSS

Materiat obrabiany ® 3. 32 5.1 (6]
Machined material posuw [mm/obr] posuw [mmy/obr] posuw [mmy/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr]
0O6pabotblsaemblii MaTepyan Ve feed [mm/rotation] Ve feed [mm/rotation] Ve feed [mm/rotation] Ve feed [mm/rotation] Ve feed [mm/rotation]
S’e;:n:‘?ré d[:f"pn‘]*tef [m/min]  MORYBWOER]  [min] R WOBp]  [m/min] MoK lwobpl  [mymin  MoORasabw0Bp] [my/ming  Mopasa bwobp)
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 15 @
Machined material posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr]
06p,aé<‘):|r bLBae;/ldb[M Ma'rtepwan feed [mmyrotation] feed [mmyrotation] feed [mm/rotation]
sren:n:.?}p [:f,r,?ﬁ € Ve [m/min] noRaya [uw/o6p] Ve [m/min] loga-a [um/o6p] Ve [m/min] nogava u/o6p]
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
12,0+15 10 0,12 10 0,16 10 0,12+0,16
15,5+20,0 = = = = = =
DIN 345 NWKc HSS
Materiat obrabiany ® 3. ® 5. (6]
Machined material posuw [mm/obr] posuw [mmy/obr] posuw [mmy/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr]
O6pabotblBaemblii MaTepyan Ve feed [mmyrotation] Vc feed [mm/rotation] Vc feed [mmyrotation] Ve feed [mmy/rotation] Vc feed [mmyrotation]
sre::';‘?ré ‘m"%‘lﬁer [m/min] oA MM/O0D]  fro/min]  MoAaa MW/00D]  [ymin  MORGYAMM/OOD]  f/min]  MOABYAMM/OOD]  [y/min]  MoRa|a [w/o6p]
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]
[MapameTpbl pesku ceépn [VHM]
Posuw [mm/obr]
Materlaly obral?lane Ve Feed [mm/rotation] / Moaaua [Mm/06p]
Machined materials c
O6bpaboTbiBaeMble MaTepuarnbl [m/min] 25 28 212 216 220
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHble cTanu 40+ 60 0,04 0,06 0,08 0,12 0,15
Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenereposaHHble 1 nierepoBaHHble CTanu 30+60 0,03 0,05 008 0,10 0,12
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHbie cTann 25+ 60 0,02 0,035 0,05 0,08 0,10
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 30+60 0,03 0,04 006 0,08 0,10
Stale nierd. il dporne
Stainless and acid resistand steel 40+60 0,08 0,10 012 0,16 0,20
Kucnotoyctonumsble 1 HepxaBetoLLye CTanu
Stale nierdzewne i kwasoodporne z ?‘odwyiszonq 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
KVIC}'IOTO)’CTOI?I“IVIBbIe Y HepXaBetoLLue CTann ¢ MOBBILEHHBIM copepaHnem Xpoma v HuKena
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiit uyryH 40+60 0,06 0,08 010 012 0,18
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 25+60 0,04 0,06 008 0,10 0,12
MarHueBbIii YyryH, KOBKWIA UyryH
Tytan /Titan / TutaH 60 + 80 0,06 0,08 0,12 0,16 0,22
Stopy tytanu /Titan alloys / CnnaBbl TuTaHa 60+80 0,08 0,10 0,16 0,20 0,25
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnitoMHWiA, Meib 90+150 0,16 0,20 028 036 0,45
Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntomHeBbI Cnnas, MefHbIA cinag - 90 + 150 0,16 0,20 028 036 0,45
Tworzywa sztuczne / Plastics / [nactmaccbl 60+-80 0,08 0,12 016 022 0,30
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frezy

end mills
dpesbl

frezy walcowo-czotowe
end mills
LMNMHEPUYECKO-TopLIEBblE Pppesbl

frezy walcowe
cylindrical end mills
cTepxHeBble dpesbl 4714 MaTpuLy

frezy stozkowe
tapered end mills
KOHWYeCKMe dpesbl Ana MaTpuL

frezy krazkowe

involute gear cutters
JuncKoBble ¢ppesbl

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTb 3Ty YaCTb KaTanora B MeKTPOHHON BepCuuL.



SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZIEPHAHME

i Grupa Materiat cz. skrawajacej norma
Frezy / Slot & end mils / ®pes3bl o e e maiace horm
lpynna Matepuan pexyLueit yactin HOpMa

Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty z chwytem stozkowym Morsea
Slot drills, helical flute with Morse taper shank

str.
p/c

45

CrepxHeBble Gpe3bl BUHTOBbIE [/15 LUMOHOYHbIX Ma30B C KOHUYECKKM XBOCTOBKKOM Mop3e
Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty z chwytem walcowym

HSS || HSSE
(N WD
Slot drills, helical flute with straight shank

46

CTepN(HeBble ¢pe3b| BMHTOBbIE ANA WNOHOYHbIX Ma30B C UWINHAPUYECKMM XBOCTOM
Frezy trzpieniowe z czotem kulistym z chwytem walcowym

HSS || HSS-E
(N MBI
Ball nosed slot drills, helical flute with straight shank

CrepkHeBble d)peBbI BMHTOBbIE ANA WNOHOYHbIX Ma30B C UMIMNHAPUYECKMM XBOCTOM

@ DIN32-BDIKR

47

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem walcowym
End mills, short universal with straight shank
CreprkHeBble Gpe3bl LMAVHAPNYECKO-TOPLEBbIE YHMBEPCATbHBIE C LUMAVHAPUYECKIM XBOCTOM

@ DINS44-(ABIK-N

48

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym
End mills, short center-cutting with straight shank
CTepN(HeBble ¢pe3bl UMNMHAPVYECKO-TOPLEBbLIE KOPOTKKME C LIEHTPANbHBIMK NTE€3BUAMMU C UTNHAOPWNYECKM XBOCTOM

@ DIN8A4-(AB)K-M-N

49

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie uniwersalne z chwytem walcowym
End mills, long universal with straight shank
CTEDH(HEBbIE d)peBbl UnnnHapuyecko-topuesble ANMHHbIE YHUBEPCa/lbHbIE C UMINHOPNYECKM XBOCTOM

@ DINS44-(ABILN

50

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym
End mills, long center-cutting with straight shank
CTEDMHEBI)IE ¢De3bl LUMNMHAPWNYECKO-TOPLEBbIE A/IMHHbIE C UEHTPANbHbBIMK JTE€3BUAMM C LNTNHOPUYECKIM XBOCTOM

@ DIN844-(A.B) L-M-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse'a
End mills, short universal with Morse taper shank
CTepN(HeBble ¢pe3bl UWMNMHAPWYECKO-TOPLEBBLIE KOPOTKME YHBEPCAJIbHLIE C KOHYECKMM XBOCTOBVKOM Mop3e

@ DIN84S-BK-N

52

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse'a
End mills, long universal with Morse taper shank
CTEDH(HEBbIE d)peBbl UnnnHapuyecko-topuesble ANHHbIE YHMBEPCAIbHbIE C KOHUYECKM XBOCTOBNKOM MODBE‘

@ DIN843-BL-N

53

Frezy walcowo-czotowe, nasadzane z zabierakiem czotowym
Shell end mills with keyslot
Dpesbl UMAMHAPUYECKO-TOPLEBbIE,

HacaaHble C TopLeBbIM MOBOAKOM m @
HSS || HSSE
@. DIN1880

54

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)
MopynbHble ACKOBbIE Gpe3bl ANA LWECTEPHY PEBOMbBEPHOTO

npoduna (M = 0,5+7 KMM. 8-WTYKOBbIE) @
NFMa

55

Frezy modutowe krazkowe do két zebatych o zarysie ewolwentowym (m = 8)
Involute gear cutters (m = 8 pcs)
MoaynbHble AUCKOBbIE Gpe3bl ANA WecTepHN

peBobBEPHOro Npoduna (M = 8) @
NFMb

56
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SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZLEPHAHHE

Grupa  Materiat cz. skrawajacej norma
Group Cutting part materia standard S
Tpynna  Marepuan pexyei yactu Hopva P/ C

Frezy krazkowe do kéttaricuchowych
Roller chain sprocket milling cutters
[nckoBble dpe3bl ANA LIeNHbIX KONéc

@ Nt 56

Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty, dtugie z chwytem walcowym
Slot drills, helical flute, long with straight shank
CTep%HeBble ¢pe3bl BMHTOBbIE AN1A WNOHOYHbIX Ma30B, 4/IMHHbBIE C LMTMHOPUYECKNM XBOCTOM

@ @@ NP 57

Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym do usuwania zgrzewéw punktowych
End mills with straight shank for spot welds removing
CTepMHeBble ¢pe3bl C UMnnMHOpHNYeCKMM XBOCTOM ANA YAANAHNA MYHTKTOBbIX WBOB

@ @ NPz 57

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie do obrébki zgrubnej z chwytem walcowym
Roughing end mills, short with straight shank
CrepxHeBble Gpe3bl LUIMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKMUE ANS YEPHOBOW 06PabOTKM € LIINHAPNYECKM XBOCTOM

DIN844-(A BIK-NR
DINBA4-(ABIK-M-NR 58
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie do obrébki zgrubnej z chwytem walcowym

Roughing end mills, long with straight shank
CrepHeBble dpesbl UMNMHAPUUECKO-TOPLEBbIE, AMIMHHbIE AN1A YePHOBOY 06paboTKM C UMAMHAPUUECKIM XBOCTOM

DINS44-(AB) L-NR
DINBA4-(ABIL-M-NR 59
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie do obrébki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse’a

Roughing end mills, short with Morse taper shank
CreprHesble dpesbl LMNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKYE ANA YePHOBOM 06PaboTKN C KOHMYECKIIM XBOCTOBUKOM Mop3se

DIN845-BK-NR
DIN845-BK-M-NR 60
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie do obrébki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse’a

Roughing end mills, long with Morse taper shank
CrepHesble dpesbl UMNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, ANIMHHbIE 1A YePHOBOM 06PabOoTKY C KOHUYECKIM XBOCTOBMKOM Mop3e

DIN845-BL-NR
DINBAS-BL-M-NR 61
Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i dtugie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym

End mills, short and long center-cutting with straight shank
CrepHeBble dpesbl UMNMHAPUUECKO-TOPLIEBbIE KOPOTKUE W SMHHbIE C LEHTPANBHBIMM NE3BUAMY C LUIMHAPUUECKM XBOCTOM

@ DINA4-ABINSL-N-NHSO0" 2

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i dtugie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym
End mills, short and long center-cutting with straight shank
CT€p>KH€Bb|€ (I)peBbI UMNMHAPWYECKO-TOPUEBbBIE KOPOTKME W AJ/TMHHbIE C UEHTPaNbHbIMU N1e3BMAMK C LIMNINHOPUYECKKM XBOCTOM

@ DINSAA-ABIKRL-M-W 63

Frezy trzpieniowe 1-ostrzowe do otworéw odwadniajgcych w stolarce z PVC
Fly cutters for dehydrating holes in the PVC work
CTEDMHEBbIe ¢pe3b| ¢ 1-ne3snem ana BOAOOCTBOAHbLIX OTBEPCTUN B NNACTMaCCOBbLIX CTONAPKAx

@ @@ NiPo 64

Frezy trzpieniowe 1-ostrzowe do metali lekkich i tworzyw sztucznych — uniwersalne
Fly cutters for light metals and plastics, universal
CreprkHeBble dpe3bl C 1-nNe3BreM AN NETKUX METAIIOB ¥ MACTMACC — YHUBEPCANbHbIE

@ @ NP 64

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i dhugie do metali lekkich z chwytem walcowym
End mills for light metals, short and long with straight shank
CTepMHeBble ¢pe3bl UMNMHAPUMYECKO-TOPUEBDIE, KOPOTKME N ASTMHHbIE ANA NerkuX MeTanos C UWINHAPNYeCKM XBOCTOM

@] DIN844-(A-BIKSL-M-WR  ©5

40 www.fenes.com.pl



SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZIEPHAHME

Grupa Materiat cz. skrawajacej

I_Group " Cutting part material
Frezy walcowe do matryc z czotem kulistym z chwytem walcowym P/ Ferepmanpexuetsec
Ball nosed cylindrical end mills for die-sinking with straight shank
CrepHesble dpesbl ANA MaTPULL C LWAPOBbIM TOPLIOM C LIWIMHAPNYECKM XBOCTOM

H]

norma
standard
HOpMa

DIN1889-BA,BB

str.
p/c

66

Frezy stozkowe do matryc z czotem ptaskim z chwytem walcowym

Flat nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank
H]

DIN1889-EA, EB

67

KoHwnueckne dppesbl Ana MaTpuL C NAOCKUM TOPLIOM C LMAMHAPUYECKUM XBOCTOM
Frezy stozkowe do matryc z czotem kulistym z chwytem walcowym

Ball nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank
4]

DIN1889-FA,FB

68

KoHunyeckme ¢pe3bl ANA MaTpKl C WapOoBbIM TOPLOM C UWIMHAPNHECKUM XBOCTOM

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie i diugie 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
CTepKHeBble Gpe3bl UMAMHAPUUECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKME 1 ASIMHHbIE AN1A YEPHOBOV 0OPabOTKM

C UMAVHAPUYECKIM XBOCTOM AfA 00paboTKM TBEPABIX 1 TPYAHOOOPAOOTHIBAEMbIX MATEPUANIOB

DIN1889-(A,B) KaL-M-HR

69

Frezy ogdlnego przeznaczenia
End mills for general use
Dpesbl 06Uiero NpeaHasHaueHns

N @[]

DINGG2TK

70

Frezy ogdlnego przeznaczenia
End mills for general use
Dpesbl 06Liero npeaHasHaueHna

M

DINGS21L

71

Frezy ogdlnego przeznaczenia z czotem kulistym
Ball nosed end mills for general use
(Dpe3bl 06LIEro NpefHasHaYeHna C WapoBbiM TOPLIOM

3

DINGS2TK

72

Frezy ogdlnego przeznaczenia z czotem kulistym
Ball nosed end mills for general use
Dpesbl 06Uiero NpeaHasHaueHnaA C WapOoBbIM TOPLIOM

DINGS21L

73

Frezy ogdlnego przeznaczenia z promieniem naroznym
End mills for general use with corner radius
@pe3bl 06U.I,E‘I'O npedHasHa4yeHrA ¢ paanycom yrna

HARRDEN 219,220

74

Frezy ogdlnego przeznaczenia do obrébki zgrubnej
Roughing end mills for general use
(Dpe3bl 06LLEr0 NPeAHa3HauYeHna A1 YePHOBOK 06PaboTKN

8B = = = =
9

9

HARRDEN 319,320

75

Frezy do rowkéw wpustowych
Slot drills
(Dpe3b| ANA WNOHOYHbBIX KaHaBOK

9
= ) = = [

=]
3

HARRDEN 150, 151

76
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Grupa Materiat cz. skrawajacej

norma

str.

rGroup " Cutting part material standard plc

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych Py aTepraT peryLen et Hopua  *
End mills for machining of light metals and plastics
Dpe3bl 4na 06pabOoTKM Nerknx MeTaioB U NNacTMacc

@ ™ @ DINGO2IK 77
Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych
End mills for machining of light metals and plastics
Dpesbl Ana 06paboTKM NErkux MeTanIos 1 NNacTMace

W @ (= e e
Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych z czotem kulistym
Ball nosed end mills for machining of light metals and plastics
®pesbl Ana 06pabOTKM NErKMX METAIOB M MIACTMACC C WAPOBbIM TOPLIOM

@ ™ @ DIN6A2IK 79
Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych z czotem kulistym
Ball nosed end mills for machining of light metals and plastics
Dpe3bl Ana 06paboTKM NErkyX METaNOB Vi MACTMACC C WapOBbIM TOPLIOM

@ il @ DING521L 80
Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych
End mills for machining of light metals and plastics
Dpesbl 4na 06paboTKM NErkux MeTansos 1 NnacTMace

@ ™ @ HARRDEN125 81
Frezy do obrébki zgrubnej metali lekkich
Roughing end mills for machining of light metals
®pesbl AnA 4epHOBOW 06PAbOTKI NErkUX METANOB

™ @ HARRDEN066 32
Frezy do obrébki materiatéw trudnoskrawalnych
End mills for machining of poor machinable materials
Dpesbl 4na 06paboTky TPYAHO0OPabOThIBaEMbIX MaTepHanos

@ ™ @ HARRDEN312,313 83
Frezy do obrébki materiatéw trudnoskrawalnych
End mills for machining of poor machinable materials
Dpesbl 4na 06paboTky TPYAHOOOPabOThIBaEMbIX MaTep1anos

@ iyl @ HARRDEN314 84
Frezy do wysokowydajnej obrébki materiatéw twardych
End mills for high-performance cutting of hard materials
®pesbl AnA BLICOKOMPOU3BOAUTENBHOM 06PabOTKM TBEPIbIX MATEPUANIOB

@ ) @ HARRDEN245K/L 85
Frezy do obrébki materiatéw twardych
End mills for machining of hard materials
Dpe3bl 4na 06paboTKM TBEPABIX MaTePHANnoB

@ ™ @ HARRDEN025 36
Frezy do obrébki zgrubnej materiatow twardych
Roughing end mills for machining of hard materials
(Dpesbl 417 UepHOBOI 06PAbOTKYM TBEPALIX MaTepManos

D[ o
Informacje techniczne
Technical information
TexHvyeckvie MHbopmaLmmn 88

www.fenes.com.pl



LEGENDA / LEGEND / NETERAA

Norma

Standard

Hopma
narzedzie wykonano wg normy DIN 844

DIN tool acc. to DIN 844
844K MHCTPYMEHT U3roToBNeHo cornacHo Hopme DIN 844

narzedzie wykonano wg PN-89/M-5890

PN-BI/M | 100l acc. to PN-89/M-5890

NHCTPYMEHT M3roToBNEHO cornacHo Hopme PN-89/M-5890

Czofa frezéw [liczba ostrzy]

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

frez 1-ostrzowy
fly cutter
dpes c 1 nessrem

frez 2-ostrzowy z czotem ptaskim
2-flute flat nosed end mill
bpe3 ¢ 2- Ne3BrAMM C NIIOCKMM TOPLOM

frez 4-ostrzowy z czotem ptaskim
4-flute flat nosed end mill
bpe3sa C 4-ne3BrAMM C NNaCcKMM TOPLOM

frez wieloostrzowy z czotem ptaskim
multi-flute flat nosed end mill
$pe3 MHoronesseHHble C NNOCKUM TOPLIOM

frez wieloostrzowy z ostrz. centralnymi symetrycznymi na czole
multi-flute, center-cutting symmetrical points
pe3 MHOrone3BeHHble C N1e3BUAMM LEHTPAIbHBIMA CMMETPYYHBIMM Ha TOpLE

B3 1) [ (&

Geometria czesci skrawajacej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLumen yactn

1=25° kat pochylenia linii Srubowej rowkéw wiérowych
helix angle

/4 o
'// YO HaK/TOHa BUHTOBOW JIMHUW CTPY>KOYHbBIX KAHAaBOK

ostrze z zaszlifem po spirali
helical relief grinding flute
ne3gvie C 3aWnnMdom no cnmpanm

T narzedzie stozkowe okreslone pochyleniem krawedzi
1:1“ skrawajacej do osi narzedzia
1;20 tapered tool determinated by cutting edge inclination
== 1tothetoolaxle

KOHWUYECKNI MHCTPYMEHT ONpeeNnéHHbI HaKNOHOM
pexylLLei KPOMKI K OCU MHCTPYMEHTa

e

EEEEE

narzedzie wykonano wg norm FENES S.A.
tool has been manufactured acc. to FENES S.A. standards
NHCTPYMEHT M3roToBNEHO cornacHo Hopme FENES S.A.

frez 2-ostrzowy z czotem kulistym
2-flute ball nosed end mill
bpe3 ¢ 2- 1e3BMAMM C WAPOBbIM TOPLIOM

frez 3-ostrzowy z czotem ptaskim
3-flute flat nosed end mill
pesa ¢ 3-ne3srAMK C NIACKUM TOPLOM

frez 4-ostrzowy z czotem kulistym
4-flute ball nosed end mill
pesa ¢ 4-ne3sAMM C LWAPOBLIM TOPLIOM

frez wieloostrzowy z czotem kulistym
multi-flute, ball nosed end mill
$pe3 MHOrone3seHHble C LWapoBbiM TOPLIOM

frez wieloostrzowy z pogtebieniem na czole
multi-flute, spot faced end mill
bpe3 MHoronesseHHble C yrnybneHviem Ha Topue

mozliwe ruchy robocze narzedzia
possible tool workingmovements
BO3MOXKHbIE paboume ABMKEHNA UHCTPYMEHTa

ostrze scinowe
chisel edge blade
ne3guie obpesHoe

www.fenes.com.pl 43
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LEGENDA / LEGEND / NETERAA

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Bup xsocTa [popma KpenneHus]

chwyt walc. gtadki wg DIN 1835-A

__IDIN straight shank, plane acc. to DIN 1835-A
1835.A LUMAVHAPUYECKI XBOCT rnagkmii no DIN 1835-A
chwyt walc. gtadki DIN 6535-HA
__1DIN plane straight shank, smooth acc. to DIN 6535-HA

6535‘““ XBOCT UMANHAPUYecKni raakmi no DIN 6535-HA

chwyt stoz. Morse’a z nakietkiem gwint. wg DIN 228-A

Morse taper shank (tapped) acc. to DIN 228-A

KOHWYeCKui1 XBOCTOBMK Mop3e CLIeHTPOBbIM rHe3aom cornacHo DIN 228-A

3

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
MaTepuran pexylien 4actu

stal szybkotnaca standardowa
standard high speed steel
6bICTPOPEXYLLan CTanb CTaHAAPTHaA

stal proszkowa szybkotngca z zawartoscia kobaltu
pulver cobalt high speed steel
nopoLKoBas BbICTPOPEeXyLan CTanb C cofepaHem kobansta

2l

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[okpbITHE pexyLuen YacTu

TiN ,
M TIN

AITIN

(] [WR] e

ogodlnego przeznaczenia
for general use
obLLero npefHasHayeHA

[u]

do obrobki materiatow trudnoskrawalnych o twardosci < 45 HRC
for machining of poor machinable materials up to 45 HRC
nA 06paboTKM TPYAHOPEXYLLMXCA MaTepranos o 45 HRC

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa

chwyt Weldona wg DIN 1835-B
Weldon shankacc. to DIN 1835-B
xBOCT BengoHa no DIN 1835-B

chwyt Weldona wg DIN 6535-HB
Weldon shank acc. to DIN 6535-HB
xBoCT BenbaoHa no DIN 6535-HB

narzedzie nasadzane z zabier. czotowym wg DIN 138
shell tool with splined driver acc. to DIN 138
NHCTPYMEHT HacaZHOW C TopLeBbIM NOBOAKOM cornacHo DIN 138

stal szybkotnaca z zawartoscia kobaltu
cobalt high speed steel
GbICTPOPEXYLan CTalb C cofepxaHnem kobansta

narzedzia petnoweglikowe
solid carbide tools
VIHCTPYMEHTBI U3 TBEP/bIX CMNIaBOB

TiAIN

(W]

do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych
for machining of light metals and plastics
AnA 06pabOoTKM NErkrx MeTannos 1 NiacTmMace

(W] e}

do obroébki materiatéw o twardosci < 63 HRC
for machining of materials up to 63 HRC
ana 06paboTkm Matepranos fo 63 HRC

Frez /Slot drill / ®pesa DIN 326-D 20 HSS lub / or / vnu 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
CrepkHeBble Gpe3bl BYHTOBbIE [4J1A LUMOHOYHbIX Ma30B C KOHUYECKVIM XBOCTOBVKOM Mop3e

M2 || L7 | | DN TiN
‘%B H 5 228 || MSS || WSS | looenime

2 DIN326D
D I L Nr stoi HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MT / H° konyca 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe

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

Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty z chwytem walcowym

Slot drills, helical flute with straight shank
CrepxHeBble Gpe3sbl BUHTOBbIE ANA WNOHOYHbIX Ma30B C LMNVHAPHYECKIM XBOCTOM

w2 (77 (oo [ o | N
‘% H 3 18354 | 18358 | 15 || MSSE | oot | contive

T 2 = 2
a > a ey
/ /, i I,
L L
2 DIN327-BK
D (I} 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 9 -100-210 -100-210 100-710 -100-710 - -
35 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 - -
45 6 7 36 51 -100-225 -100-225 -100-725 -100-725 - :
5 6 8 36 52 -100-230 -100-230 -100-730 -100-730 - -
55 6 8 36 52 -100-232 -100-232 -100-732 -100-732 - -
6 6 8 36 52 -100-235 -100-235 -100-735 -100-735 -101-035 -350-035
65 10 10 40 60 -100-237 -100-237 -100-736 -100-736 - -
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 100742 -100-742 - -
eer T, 8 10 11 40 61 -100-245 -100-245 -100-745 -100-745 -101-045 -350-045
85 10 1 40 61 -100-247 -100-247 -100-747 -100-747 - -
m n 9 10 1 40 61 -100-250 -100-250 -100-750 -100-750 -101-050 -350-050
95 10 1 40 61 -100-252 -100-252 -100-752 -100-752 - -
m m 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 - -
1 12 13 45 70 -100-260 -100-260 -100-760 -100-760 -101-060 -350-060
m m 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 - -
m 13 12 16 45 73 -100-270 -100-270 -100-770 -100-770 - :
14 12 16 45 73 -100-275 -100-275 -100-775 -100-775 -101-075 -350-075
m 15 12 16 45 73 -100-280 -100-280 -100-780 -100-780 : -
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 - -
m m 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 - -
n m 20 20 2 50 88 -100-305 -100-305 -100-805 -100-805 - -
21 20 2 50 88 100310 -100310 -100-810 -100-810 - -
22 20 2 50 88 -100-315 -100-315 -100-815 -100-815 - -
23 20 2 50 88 -100320 -100320 -100-820 -100-820 - 2
24 25 2 56 102 -100-325 -100-325 -100-825 -100-825 - -
25 25 26 56 102 -100-330 -100-330 -100-830 -100-830 - -
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 : -
30 25 26 56 102 -100-355 -100-355 -100-855 -100-855 - -
@ 32 32 32 60 12 -100-360 -100-360 -100-860 -100-860 - -
35 32 2 60 2 -100-370 -100-370 -100-870 -100-870 - -
36 32 2 60 12 100372 -100-372 -100-872 -100-872 - -

> DIN327-DK DIN327-D K GoldenLine - 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 NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B pasMepax Apyrifx, Yem ykasaHHble B Tabnuue
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DIN 327-(B,D] KR

Frezy trzpieniowe z czotem kulistym z chwytem walcowym

Ball nosed slot drills, helical flute with straight shank
CreprkHeBble Gpe3bl BUHTOBbIE A LUMOHOUHbBIX Ma308 C UMANHAPUYECKMM XBOCTOM

125" “JDIN| | TDIN -
%% H @ @5 18354 | 16358]| "S5 || WSSE | loogenime

<R <R
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2 DIN 327-BK-R
D R d 1 I, 1 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 35 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 45 10 13 40 61 -102-250 -102-250 -102-750 -102-750
10 5 10 13 40 63 -102-255 -102-255 -102-755 -102-755
11 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
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
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
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
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
22 1 20 22 50 88 -102-315 -102-315 -102-815 -102-815
23 11,5 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

2> DIN321-DK-R DIN327-D K-R GoldenLine - 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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HSS/  PM
HSS-E HSS-E

(V]

48

DIN 844-(A,B) K-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem walcowym

End mills, short universal with straight shank
CrepHeBble dpe3bl LNNNHAPNYECKO-TOPLIEBbIE YHUBEPCANbHbBIE C LIMANHAPUYECKM XBOCTOM
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> DIN 844-AK-N
D a 1 I L 1 HSS HS$ Golden Line HSS-E HSS-EGoldenLine  PMHSS-E PMHSS-E TIAIN
index0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index0641-516-  index 0641-512-  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 11 36 55 4 -100-040 -100-040 -100-540 -100-540 - -
4,5 6 11 36 55 4 -100-045 -100-045 -100-545 -100-545 - -
5 6 13 36 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 36 57 4 -100-060 -100-060 -100-560 -100-560 -100-810 -350-810
6,5 10 16 40 66 4 -100-065 -100-065 -100-565 -100-565 - -
7 10 16 40 66 4 -100-070 -100-070 -100-570 -100-570 -100-815 350815
75 10 16 40 66 4 -100-075 -100-075 -100-575 -100-575 - -
8 10 19 40 69 4 -100-080 -100-080 -100-580 -100-580 -100-820 -350-820
85 10 19 40 69 4 -100-085 -100-085 -100-585 -100-585 - -
9 10 19 40 69 4 -100-090 -100-090 -100-590 -100-590 -100-825 -350-825
95 10 19 40 69 4 -100-095 -100-095 -100-595 -100-595 - -
10 10 22 40 72 4 -100-100 -100-100 -100-600 -100-600 -100-830 -350-830
10,5 12 22 45 79 4 -100-105 -100-105 -100-605 -100-605 - -
11 12 22 45 79 4 -100-110 -100-110 -100-610 -100-610 -100-835 -350-835
11,5 12 22 45 79 4 -100-115 -100-115 -100-615 -100-615 - -
12 12 26 45 83 4 -100-120 -100-120 -100-620 -100-620 -100-840 -350-840
125 12 26 45 83 4 -100-125 -100-125 -100-625 -100-625 - -
13 12 26 45 83 4 -100-130 -100-130 -100-630 -100-630 - -
14 12 26 45 83 4 -100-135 -100-135 -100-635 -100-635 -100-850 -350-850
15 12 26 45 83 4 -100-140 -100-140 -100-640 -100-640 = =
16 16 32 48 92 4 -100-145 -100-145 -100-645 -100-645 -100-860 -350-860
17 16 32 48 92 4 -100-150 -100-150 -100-650 -100-650 = =
18 16 32 48 92 4 -100-155 -100-155 -100-655 -100-655 - -
19 16 32 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 - -
21 20 38 50 104 6 -100-170 -100-170 -100-670 -100-670 - =
22 20 38 50 104 6 -100-175 -100-175 -100-675 -100-675 - -
23 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 = =
26 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 = =
28 25 45 56 121 6 -100-205 -100-205 -100-705 -100-705 - -
30 25 45 56 121 6 -100-215 -100-215 -100-715 -100-715 = =
32 32 53 60 133 6 -100-225 -100-225 -100-725 -100-725 - -
34 32 53 60 133 6 -100-230 -100-230 -100-730 -100-730 - S
35 32 53 60 133 6 -100-235 -100-235 -100-735 -100-735 - -
36 32 53 60 133 6 -100-240 -100-240 -100-740 -100-740 - =

> DINB4A-BK-N DIN844-BK-NGoldenLine - na specjaine zamaéwienie/ on the special order/ no cnety, 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 NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B pasMepax Apyrifx, Yem ykasaHHble B Tabnuue
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DIN 844-(A,B) K-M-N

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

End mills, short center-cutting with straight shank
CTepxHeBble Gpe3bl MAMHAPNYECKO-TOPLIEBBIE KOPOTKME C LIEHTPAbHBIM N1€3BUAMM C LIMMHAPUYECKM XBOCTOM
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2 DIN 844-A K-M-N
b a I I, L 1 HSS HSS$ Golden Line HSS-E HSS-EGoldenling  PMHSS-E PMHSS-E TIRIN
index 0641512~ index0641-516-  index0641-512-  index 0641-516- ~ index0641-512-  index 0641-512-
3 6 8 36 52 4 101-030 -101-030 -101-530 -101-530 - -
4 6 1 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 o o
10 10 22 40 72 4 -101-100 -101-100 -101-600 -101-600 -101-930 -351-930 n m
11 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 - -

2> DIN844-BK-M-N DIN 844-B K-M-N GoldenLine - na specjaine zamawienie/ on the special order/ no cnety, 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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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
CrepkHEBblE GPE3bl INIMHAPUUECKO-TOPLEBbIE [IMHHBIE YHUBEPCANbHbIE C UMMMHAPAYECKVIM XBOCTOM
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D d 1 l L 1 HSS HS$ Golden Line HSS-E HSS-EGoldenLine  PMHSS-E PM HSS-E TIRIN
index 0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index 0641-516-  index0641-512-  index 0641-512-
3 6 12 36 56 4 -110-030 -110-030 -110-530 -110-530 - -
35 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
ﬂ%@ E«’\SAS—E 7.5 10 30 40 80 4 -110-075 -110-075 -110-575 -110-575 - -
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 - -
m 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 - -
m 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 % 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 % 56 166 6 -110-195 -110-195 -110-695 -110-695 - -
28 25 20 56 166 6 -110-205 -110-205 -110-705 -110-705 - -
30 25 20 56 166 6 -110-215 -110-215 110715 110715 - -
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-NGoldenLline -na specjaine zamdwienie/ on the special order/ no crew, 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 NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B pasMepax Apyrifx, Yem ykasaHHble B Tabnuue
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DIN 844-(A,B) L-M-N

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

End mills, long center-cutting with straight shank
CTepxHeBble Gpe3bl UMANHAPUYECKO-TOPLIEBbIE ATMHHBIE C LIEHTPANbHBIMIA NE3BUAMM C LIMAMHAPUYECKM XBOCTOM
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2 DIN 844-AL-M-N
b a I I, L 1 HSS HSS$ Golden Line HSS-E HSS-EGoldenling  PMHSS-E PMHSS-E TIRIN
index 0641512~ index0641-516-  index0641-512-  index 0641-516- ~ index0641-512-  index 0641-512-
3 6 12 36 56 4 -111-035 -111-035 -101-535 -111-535 - -
4 6 19 36 63 4 -111-040 -111-040 -101-540 -111-540 - -
5 6 24 36 68 4 -111-050 -111-050 -101-550 -111-550 - -
6 6 24 36 68 4 -111-060 -111-060 -101-560 -111-560 -111-910 -362-010
7 10 30 40 80 4 -111-070 -111-070 -101-570 -111-570 -111-915 -362-015
8 10 38 40 88 4 -111-080 -111-080 -101-580 -111-580 -111-920 -362-020 HSS/ PM
9 10 38 40 88 4 -111-090 -111-090 -101-590 -111-590 -111-925 -362-025 e oo
10 10 45 40 95 4 -111-100 -111-100 -101-600 -111-600 -111-930 -362-030 n m
11 12 45 45 102 4 -111-110 -111-110 -101-610 -111-610 -111-935 -362-035 m m
12 12 53 45 110 4 -111-120 -111-120 -101-620 -111-620 -111-940 -362-040
13 12 53 45 110 4 -111-130 -111-130 -101-630 -111-630 - - m m
14 12 53 45 110 4 -111-135 -111-135 -101-635 -111-635 -111-950 -362-050
15 12 53 45 110 4 -111-140 -111-140 -101-640 -111-640 - - m
16 16 63 48 123 4 -111-145 -111-145 -101-645 -111-645 -111-960 -362-060
17 16 63 48 123 4 -111-150 -111-150 -101-650 -111-650 - -
18 16 63 48 123 4 -111-155 -111-155 -101-655 -111-655 - -
19 16 63 48 123 4 -111-160 -111-160 -101-660 -111-660 - - m
20 20 75 50 141 4 -111-165 -111-165 -101-665 -111-665 - -
21 20 75 50 141 6 -111-170 -111-170 -101-670 -111-670 - - m
22 20 75 50 141 6 -111-175 -111-175 -101-675 -111-675 - -
23 20 75 50 141 6 -111-180 -111-180 -101-680 -111-680 - -
24 25 90 56 166 6 -111-185 -111-185 -101-685 -111-685 - -
25 25 90 56 166 6 -111-190 -111-190 -101-690 -111-690 - -
26 25 90 56 166 6 -111-200 -111-200 -101-695 -111-700 - -
28 25 90 56 166 6 -111-210 -111-210 -101-705 -111-710 - -
30 25 90 56 166 6 -111-220 -111-220 -101-715 -111-720 - - @
32 32 106 60 186 6 -111-225 -111-225 -101-725 -111-725 - -

2> DIN844-BL-M-N DIN844-B L-M-N GoldenLine - na specjaine zamdwienie/ on the special order/ no creu, 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 843-B K-N

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse’a
End mills, short universal with Morse taper shank
CTep>KH€BbIe d)pe3b\ UMINMHAPVYECKO-TOPLEBbIE KOPOTKME YHMBEPCaSIbHbIE C KOHUYECKM XBOCTOBMKOM MOpSE‘
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2 DIN845-BK-N
D I L Nestoz 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 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 26 926 1 4 -400-030 -400-030 -400-530 -400-530
13 26 926 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
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
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
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
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 NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B pasMepax Apyrifx, Yem ykasaHHble B Tabnuue
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DIN 843-B L-N

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

End mills, long universal with Morse taper shank
CrepkHeBble Gpe3bl LMIMHAPUYECKO-TOPLEBbIE ANVHHbIE YHVBEPCATbHBIE C KOHMYECKVM XBOCTOBMKOM Mop3e

=30 | 17, “IDIN TiN
3 H 228 || M99 || WSS looerime

2 DIN 845-BL-N
D 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 15 1 4 -410-020 -410-020 -410-320 -410-320
1 45 15 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 / o creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 1880-N, W, NR

Frezy walcowo-czotowe, nasadzane z zabierakiem czotowym
Shell end mills with keyslot
(Dpe3b| UMNNHAPMYECKO-TOpLEBbIE, HaCaAHble C TOPLEBbIM NMOBOAKOM
1=30° DIN138
7] || Lz HSS || HSSE ||, TN
Lo/ LN
DIN 1880-N
| =
S s
!
L
2 - £
T T 5
!
L
DIN 1880-NR
1=30° V/I DIN138
/] L= HSS-E
Ld) g
=<
‘
Angan
a | Rapg~
K2l =
S Ly s
NN SN
/
L
2 DIN 1880-N > DIN 1880-NR > DIN 1880-W
(] D | L 1 HSS HSS-E HSS-E 1 HSS HSS-E
index 0641-511-  index0641-511-  index 0641-511- index 0641-511-  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

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 NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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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)
MogaynbHble AVCKOBbIE Gpe3bl ANA WeCTePHN PEBONbBEPHOro Npoduna (m = 0,5+7 KMM. 8-LUTYKOBbIE)

PA.
°
do=2zm
m =Pn
gdzie / where / rpe:
dp - srednica podziatowa / pitch diameter / cpegHuin grameTp
P - podziatka nominalna (mierzona po tuku) / nominal pitch (measure along arc) /
HOMUVHanbHasA WKana (nsmepaemas no gyre)
z - liczba zebdéw kota obrabianego / range of teeth cut / konnyectso 3ybbes
obpaboTbiBaeMOro Koneca
m - modut nominalny / nominal module / HomuHanbHbIN MOLYNb

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

2 NFMa  Nrfreza wkpl./ Liczba zebdw kofa obrabianego / Number of cutter in set / Range of teeth cut /
Ho ¢pe3bi B komnnexte / KonmuecTso 3ybes 0bpaboTbiBaeMoro korneca

indlex 0641-561-000-.. n
Modut (] D #1 #2 #3 #l #9 #6 #1 #8 kpl.
Module / Mogynb set/ K.
m 12+13 1416 17+20 21+25 26+34 35+54 55+134 135+00 1200 m
05 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 90 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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NFMDb / NFMt

PN-87/M 57550 / PN-73/M 84161

NFMb
Frezy modutowe krazkowe do két zebatych o zarysie ewolwentowym (m = 8) ;ﬂi 1
Involute gear cutters (m =8 pcs) ﬁ
MogaynbHble AUCKOBbIE GPe3bl ANA WeCTePHU PEBOMbBEPHOrO Npoduns (M = 8) —
NS
=
PA. ST
0
y
2 NFMb  Nrfreza w kpl./ Liczba zebdw kofa obrabianego / Number of cutter in set / Range of teeth cut /
Ho dpe3bl B komnnekte / Konmyectso 3y6es 06paboTbiBaemMoro Koneca
index 0641-561-001-..
Modut #1 # # #4 #5 #6 #7 #3 kpl./ set/ knn.
Module / Mogynb
m 12 14 1718 21+22 26+29 35+41 55+80 13540 1200
8 -001 -003 -005 -007 -009 011 -013 015 017
Nrfreza Liczba zebéw kota obrabianego
Number of milling cutter / H° ppesbi Range of teeth cut / Konuuectso 3y6es 06paboTbiBaeMoro Koneca
#1 913
#2 14+22
#3 23+150
NEMT AN
Frezy krazkowe do két taricuchowych A
Roller chain sprocket milling cutters
[nckoBble Gpe3bl AA LUemnHbIX KONEC § -
al=
I
I\
Q g ?7
2> NFMt Nrfrezaw kpl./ Number of cutter in set/ H° ¢ppe3sbl B kKomnnekTe
Pouziatka :
Pitch / lLlkana Rolka a 1] index 0641-561-010-..
P Roller / Powk l, (h7)
cale/inch / poimbl 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
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NFPI/ NFPz

NFPI
Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty, diugie z chwytem walcowym

Slot drills, helical flute, long with straight shank
CrepiHeBble Gpe3bl BUHTOBbIE A1A LINOHOUHbIX Ma30B, ANMMHHbIE C LIMIMHAPMYECKUM XBOCTOM

30" (o || 20N 0N oo || pocp || PM
43 || w350/ | 18358 HSSE
T | g g g
[w) N = Q =
/ I / /
L L
> NFPI-A
D d I I L HSS HSS-E PMHSS-E
index 0641-512- index 0641-516- index 0641-516-
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 -105-920
14 12 26 - 110 -105-140 -105-540 -105-940
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
2> DINNFPI-B - na specjalne zamdwienie/ on the special order/ no creL, 3akasy
NFPz
Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym do usuwania zgrzewoéw punktowych m
End mills with straight shank for spot welds removing
CrepiHeBble dpe3bl C LIAMHAPUYECKIIM XBOCTOM N1 YAANAHUSA MyHTKTOBbIX WBOB
IO pece || TIN 31
T 1835-B GollenLine
g B g
: : o
] 16 ! [ (
L [ [
2> NFPz
L HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-519- index 0641-520-
36 -109-520 -109-520
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
CrepxHeBble Gppe3bl LMNMHAPUYECKO-TOPLEBbIE, KOPOTKIE ANA YUEPHOBO 0BPABOTKYM C UMAMHAPUYECKVM XBOCTOM

M=30°) [ 177 || IDIN | —1DIN TR
/] 3 18354 | 18358) | "S5E | | Ss-£ | coientie

=olt]

g
°
;
L
g
°
;
L
HSSE PM
HSS-E
m m 2 DIN 844-A K-M-NR 2 DIN 844-AK-NR
m m b d I I L 1 HSS-E HSS-EGoldenline  PMHSS-E  PMHSS-ETIAIN HSS-E H$S-EGoldenline  PMHSS-E  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 11 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
m 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
m 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 - - -103-885 -103-885 - -
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 - - -103-915 -103-915 - -
32 32 53 60 133 6 -103-720 -103-720 - - -103-920 -103-920 - -

- DIN 844-B K-M-NR, DIN 844-B K-NR DIN 844-B K-M-NR, DIN 844-B K-NR GoldenLine - na specjaine zamdéwienie/ on the special order/ no creu, 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 / o creLl 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 844-(A,B] L-NR, DIN 844-(A,B) L-M-NR

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, diugie do obrébki zgrubnej z chwytem walcowym
Roughing end mills, long with straight shank
CTep*HeBble (bpe?;bl UmMnnHapryecko-Topuesble, AIMHHbIE ANA L‘{EFJHOBOPI o6pa6om<v1 C UmnnHOpUYeCKIM XBOCTOM
~2M°
30 Ve | [N DN | pec e || PM || TIN
Y " "
O 1S || wesa)| 18358 HSS-E | [soientne
<
£
=
I
<o
<
=
11
HSSE PM
HSS-E
> DIN 844-AL-M-NR > DIN844-AL-NR n m
bd 1 I L 1 HSS-E  HSS-EGoldenline ~ PMHSS-E  PMHSS-ETIAIN HSS-E  HSSEGoldenline  PMHSS-E  PMHSSETIAIN m m
index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index0641-512- 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 - = m
16 16 63 48 123 4 -114-645 -114-645 -114-940 -364-940 -113-845 -113-845 -114-840 -364-840 m
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-BL-NR DIN 844-B L-M-NR, DIN 844-B L-NR Golden Line - na specjaine zamaéwienie/ on the special order/ no cnety, 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 845-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
CTepHeBble ppesbl LMNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKME ANA YEPHOBOI 0OPAbOTKY C KOHMYECKYVIM XBOCTOBMKOM Mop3e

1=30° '/ __IDIN TiN
Y/I,A 3 ZZB-AH HSSE | |cogentine

D (js12)

= DIN 845-B K-M-NR = DIN 845-B K-NR
D 1 L Nr stoz 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-

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

1 22 92 1 4 -404-725 -404-725 -403-725 -403-725
m 12 26 9% 1 4 -404-730 -404-730 -403-730 -403-730

13 26 9% 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 / o creLl 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 845-B L-NR, DIN 843-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
CrepixHeBble Gpe3bl LIMNMHAPNUECKO-TOpLEBbIE, AIMHHbIE A1A YePHOBO 06PabOTKM C KOHMYECKIM XBOCTOBMKOM Mop3e

M=30° V/ __IDIN TiN
V1 || S || 228 || MSSE | coente

&

= DIN 845-BL-M NR 2 DIN845-BL NR
D 1 L Nrstoz 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
) 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 844-(A,B) K&1-M-NH 50°

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

End mills, short and long center-cutting with straight shank
CTepHeBble ppesbl LMNMHAPUUECKO-TOPLIEBbIE KOPOTKIE 1 INIMHHBIE C LEHTPAbHbBIMM IE3BUAMM C LIAVHAPNYECKVIM XBOCTOM

% L 1T oM [~ 70N o
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= DIN 844-A K-M-NH 50°
] (] 1 L HSS HSS-E PM HSS-E
index 0641-512- index 0641-512- index 0641-512-
6 6 13 57 -101-270 -101-770 -101-970
8 10 19 69 -101-275 -101-775 -101-975
10 10 22 72 -101-280 -101-780 -101-980
12 12 26 83 -101-285 -101-785 -101-985
14 12 26 83 -101-290 -101-790 -101-990
16 16 32 92 -101-295 -101-795 -101-995
- DIN 844-A L-M-NH 50°
D a 1 L H$S HSS-E PMHSS-E
index 0641-512- index 0641-512- index 0641-512-
6 6 24 68 -111-270 -111-770 -111-970
8 10 38 88 -111-275 -111-775 -111-975
10 10 45 95 -111-280 -111-780 -111-980
12 12 53 110 -111-285 -111-785 -111-985
14 12 53 110 -111-290 -111-790 -111-990
16 16 63 123 -111-295 -111-795 -111-995

> DIN 844-B K-M-NH30° DIN844-BL-M-NHS0° - na specjaine zamdwienie/ on the special order/ o crely, 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 / o creLl 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 844-(A-B) K&1-M-W

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

End mills for light metals, short and long with straight shank
CreprkHeBble dpe3bl LMAVHAPNYECKO-TOPLEBbIE, KOPOTKME 1 ANMHHbIE ANA NErkux MeTanoB ¢ UMAVHAPUYECKIM XBOCTOM

=40° | 17 || IDIN| |~ DIN TN
% H 5 18354 | 16358]| "S5 || WSSE | loogenime

= — = =
£ g = \ g
{ I1 | /1
L L
g | 2 g
Q T = )
/ h 1,
L
2 DIN 844-A K-M-W
D d 1 I 1 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 11 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 -105-085 -105-085 -105-585 -105-585
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
D d 1 I L 1 1] HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-512- index 0641-516- index 0641-512- index 0641-516-
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
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
9 10 38 40 88 3 -115-085 -115-085 -115-585 -115-585
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 (KaL)-M-W DIN 844-B (K&L)-M-W GoldenLine - 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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NFPo
Frezy trzpieniowe 1-ostrzowe do otworéw odwadniajacych w stolarce z PVC

Fly cutters for dehydrating holes in the PVC work

CTEpMHeBbIe ¢pe3bl C 1-ne3smem oA BOOOOTBOAHbBIX OTBEPCTMM B MIAaCTMACCOBbIX CTONIAPKax

L I “IDIN TiN
M| T || || +0ma HSS || HSS ||, L
L4 IR 1835-A enLine

s

3 P

: | g

Q

L
> NFPo
D d 1 I L HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-519- index 0641-520- index 0641-519- index 0641-520-

4 8 12 17 80 -115-000 -115-000 -115-500 -115-500
5 8 14 19 80 -115-005 -115-005 -115-505 -115-505
5 8 16 21 100 -115-010 -115-010 -115-510 -115-510
5 8 16 21 120 -115-015 -115-015 -115-515 -115-515
5 8 30 35 100 -115-020 -115-020 -115-520 -115-520
5 8 35 40 100 -115-025 -115-025 -115-525 -115-525
8 8 25 - 100 -115-030 -115-030 -115-530 -115-530
8 8 25 - 120 -115-035 -115-035 -115-535 -115-535
10 10 14 - 100 -115-040 -115-040 -115-540 -115-540
10 10 14 - 120 -115-045 -115-045 -115-545 -115-545
10 10 45 - 100 -115-050 -115-050 -115-550 -115-550
10 10 45 - 120 -115-055 -115-055 -115-555 -115-555

NFPj

Fly cutters for light metals and plastics, universal

CreprkHeBble dpesbl ¢ 1-ne3sriem Ana Nerkux MeTaasios v NIacTMace — yHUBepCanbHble

Frezy trzpieniowe 1-ostrzowe do metali lekkich i tworzyw sztucznych — uniwersalne

~ 10
D W | V|| sooa || 2O | yeg || TN
L) 0% 1835-1 Golden Line
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= =
Q l h=]
li
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2 NFPj
D d 1 l HSS-E HSS-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 / o creLl 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 844-(A-B) K&1-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
CTep)KHeBble ¢pe3b\ LUMNMHAPUYECKO-TOPLEBbIE, KOPOTKME 1 ANTMHHbIE ANA L—{E‘DHOBOP\ o6pa6om/| NErknx MeTansios C UNIMHAPUYECKM XBOCTOM
1835-R| | 1835-B Golden Line
SH ‘ = =
gl R Q g s
Q ‘\/‘ I ‘ = -
/ h /
L L
g g
= o
i i

> DIN 844-A K-M-WR

D d I 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

11 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 | 1 HSS-E HSS-E Golden Line

index 0641-512- index 0641-516-

10 10 45 40 95 3 -114-400 -114-400

11 12 45 45 102 3 -114-410 -114-410

12 12 53 45 110 3 -114-420 -114-420

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 (KaL)-M-WR DIN 844-B (K&L)-M-WR GoldenLine - na specjalne zamdwienie/ on the special order/ no cneu, 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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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
CrepiHesble pe3bl A1A MaTPL C LWAPOBLIM TOPLOM C LAMMHAPIYECKVM XBOCTOM

=30° “JDIN|| I DIN m | TN
‘%’ 4 @5 18350 | 18358 | M55 || MSSE || ook | [coentie

g
S
N

D (k12)
d(hg)

K
S
N

D (k12)
d(h6)

2 DIN1889-BAK-H K - odmiana krotka/ short type / kopoTkas Bepcua

] d 1 L 1 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line PMHSS-E PM HSS-ETIRIN
index 0641-512-  index 0641-516-  index 0641-512- index0641-516-  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 HS$ Golden Line HSS-E HSS-EGoldenLine  PMHSS-E PM HSS-E TiRIN
index 0641-512-  index 0641-516-  index0641-512-  index0641-516-  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 (KaL)-H DIN 1889-BB (K&L)-H GoldenLine - na specjaine zamdéwienie/ on the special order/ no creu, 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 / o creLl 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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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
KoHunyeckne ¢pe3bl ANA MaTpuy C NNOCKMM TOPUOM C UMNNHAPNYECKM XBOCTOM
to || DN IO e || yeg || TN
7% || 120 1835-A| | 1835-B Golden Ling
X
=
Q <
=
=
~
o
> DIN1889-EAK-H K - odmiana krotka / short type / kopoTkas Bepcus
Podyfeie ] d I L o 1 HSS HSS Golden Line HSSE  HSS-EGoldenLine
HakiioH index 0641-512-  index 0641-516-  index0641-512-  index 0641-516-
1:6 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-anunHas Bepcus m
Podyfeie ] d I L o 1 HSS HSS Golden Line HSSE  HSS-EGoldenLine m
e index0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index 0641-516- m
1:6 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 12,3 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 specjalne zamdwienie/ on the special order/ no cnew, 3akazsy

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 NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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Frezy stozkowe do matryc z czotem kulistym z chwytem walcowym

Ball nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank
KoHuyeckwie dpesbl A4nA MaTpuL C WapoBbiM TOPLIOM C LIMHAPMYECKIM XBOCTOM
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> DIN1889-FAK-H K - odmiana krétka /short type / kopoTkas Bepcus
Podyleie 1 D, d I L roan 1 HSS HSSGoldenline  HSS-E  HSS-EGoldenLine
Haknon index 0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index 0641-516-
1:6 4 16 16 36 93 236 9928 4 -152-010 -152-010 -152-510 -152-510
1:6 6 20 20 42 106 354 9928 4 -152-015 -152-015 -152-515 -152-515
1:6 8 25 25 50 120 4,72 9028 4 -152-020 -152-020 -152-520 -152-520
1:6 12 33 32 63 135 7,08 9928 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 5043 4 -152-120 -152-120 -152-620 -152-620
1:10 12 21 20 45 106 6,63 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 3,15 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
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 2952 4 -152-235 -152-235 -152-735 -152-735
2 DIN1889-FAM-H M - odmiana srednio-dtuga/ medium long / cpeaHe-anunHas Bepcus
Pdyfeie 1 D, d I L an on 1 HSS HSSGoldenline  HSS-E  HSS-EGoldenLine
Haknon index 0641-512-  index0641-516-  index0641-512-  index 0641-516-
1:6 4 22,7 20 56 120 2,36 9028’ 4 -162-010 -162-010 -162-510 -162-510
1:6 6 27 25 63 135 354 9928 4 -162-015 -162-015 -162-515 -162-515
1:6 8 31,7 32 71 145 4,72 9028’ 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 22,2 20 71 135 4,42 5043 4 -162-120 -162-120 -162-620 -162-620
1:10 12 26,2 25 71 140 6,63 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 63 115 3,15 2052 4 -162-215 -162-215 -162-715 -162-715
1:20 8 16 16 80 138 4,20 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 90 160 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 (KaM)-H Golden Line - na specjalne zamdwienie/ on the special order/ no cneu, 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 NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTBI B Pa3Mepax Apyritx, Yem ykasaHHble B Tabnuue
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DIN 1889-(A,B) K&L-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
CrepHeBble dpesbl UMNMHAPUUECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKIE U ANMHHBIE AN YepHOBOM 0OPabOTKM C LMAVMHAPUYECKIM XBOCTOM
ANA 06pabOoTKM TBEPALIX M TPYAHOOOPabOTHIBaEMbIX MaTepUanos
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2 DIN 1889-A K-M-HR m

] (] | L HSS-E PMHSS-E m

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 m

16 16 32 92 -102-840 -102-940
> DIN 1889-A L-M-HR m

] (] | 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

2> DIN1889-BK-M-HR DIN1889-BL-M-HR - na specjalne zamowienie/ 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 / o creLl. 3aka3y NPoV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 6527 K

Frezy ogdlnego przeznaczenia

End mills for general use
Dpe3bl 06LLEro NpeaHasHavueHns

Hﬂ" /o || N

L= VHM
TR ﬁﬁsm‘

D (h10

I
&

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie

0,5+1xD}
D
2 DIN 6527 K
] (] L 2-0trzowy / 2-flute/ ¢ 2-ne3suamn 3-ostrzowy/ 3-flute / ¢ 3-neasuamn 4-ostrzowy / 4-flute / ¢ 4-ne3suamMM
1 index indexTIAIN 1 index index TIAIN 1 index indexTIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
3 6 50 4 -900-010 -910-010 4 -900-110 -910-110 5 -900-210 -910-210
4 6 54 5 -900-020 -910-020 5 -900-120 -910-120 8 -900-220 -910-220
5 6 54 6 -900-030 -910-030 6 -900-130 -910-130 9 -900-230 -910-230
6 6 54 7 -900-035 -910-035 7 -900-135 -910-135 10 -900-235 -910-235
7 8 58 8 -900-040 -910-040 8 -900-140 -910-140 11 -900-240 -910-240
8 8 58 9 -900-045 -910-045 9 -900-145 -910-145 12 -900-245 -910-245
9 10 66 10 -900-050 -910-050 10 -900-150 -910-150 13 -900-250 -910-250
10 10 66 11 -900-055 -910-055 11 -900-155 -910-155 14 -900-255 -910-255
12 12 73 12 -900-060 -910-060 12 -900-160 -910-160 16 -900-260 -910-260
14 14 75 14 -900-065 -910-065 14 -900-165 -910-165 18 -900-265 -910-265
16 16 82 16 -900-070 -910-070 16 -900-170 -910-170 22 -900-270 -910-270
18 18 84 18 -900-075 -910-075 18 -900-175 -910-175 24 -900-275 -910-275
20 20 92 20 -900-080 -910-080 20 -900-180 -910-180 26 -900-280 -910-280

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 creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 69271

Frezy ogdlnego przeznaczenia

End mills for general use
Opesbl 0bUlero npeaHasHaueHua

M=30° | (/) || IDIN
7/ 3 18354 | VM

D (h10)
d(h6)

|

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie

05+1:D}

D
2 DIN6527 L m
D d L 2-081120Wy / 2-flute/ ¢ 2-nesuamn 3-0strzowy / 3-flute / ¢ 3-ne3uamn 4-0strzoWy / A-flute / ¢ 4-nessuamm m
1 index indexTIAIN 1 index indexTIAIN 1 index indexTIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
3 6 57 7 -901-010 -911-010 7 -901-110 -911-110 8 -901-210 -911-210 m
4 6 57 8 -901-020 -911-020 8 -901-120 -911-120 1 -901-220 -911-220
5 6 57 10 -901-030 -911-030 10 -901-130 -911-130 13 -901-230 -911-230 m
6 6 57 10 -901-035 -911-035 10 -901-135 -911-135 13 -901-235 -911-235
7 8 63 13 -901-040 -911-040 13 -901-140 -911-140 16 -901-240 -911-240 m
8 8 63 16 -901-045 -911-045 16 -901-145 -911-145 19 -901-245 -911-245
9 10 72 16 -901-050 -911-050 16 -901-150 -911-150 19 -901-250 -911-250
10 10 72 19 -901-055 -911-055 19 -901-155 -911-155 22 -901-255 -911-255
12 12 83 22 -901-060 -911-060 22 -901-160 -911-160 26 -901-260 -911-260
14 14 83 22 -901-065 -911-065 22 -901-165 -911-165 26 -901-265 -911-265
16 16 92 26 -901-070 -911-070 26 -901-170 -911-170 32 -901-270 -911-270
18 18 92 26 -901-075 -911-075 26 -901-175 -911-175 32 -901-275 -911-275 @
20 20 104 32 -901-080 -911-080 32 -901-180 -911-180 38 -901-280 -911-280

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. 3aKasy NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B pasMepax Apyrifx, Yem ykasaHHble B Tabnuue
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DIN 6527 K

Frezy ogdlnego przeznaczenia z czotem kulistym

Ball nosed end mills for general use
Dpesbl 06Uiero NpefHasHaueHUaA C LWapPOBbIM TOPLIOM

=30 @ “JDIN

o VHM
TS | 6535-HA ‘

D (h10)
d(he)

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie

0,02+0,05th N

0,02+0,05D D
2 DIN 6527 K
D d L 2-0Strzowy / 2-flute / ¢ 2-ne3suAMM A-ostrzowy / 4-flute / ¢ 4-neasuamu
1 index index TIAIN 1 index indexTIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
4 6 54 5 -900-320 -910-320 8 -900-420 -910-420
5 6 54 6 -900-330 -910-330 9 -900-430 -910-430
6 6 54 7 -900-335 -910-335 10 -900-435 -910-435
7 8 58 8 -900-340 -910-340 11 -900-440 -910-440
8 8 58 9 -900-345 -910-345 12 -900-445 -910-445
9 10 66 10 -900-350 -910-350 13 -900-450 -910-450
10 10 66 1 -900-355 -910-355 14 -900-455 -910-455
12 12 73 12 -900-360 -910-360 16 -900-460 -910-460
14 14 75 14 -900-365 -910-365 18 -900-465 -910-465
16 16 82 16 -900-370 -910-370 22 -900-470 -910-470
18 18 84 18 -900-375 -910-375 24 -900-475 -910-475
20 20 92 20 -900-380 -910-380 26 -900-480 -910-480

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 / o creLl 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 69271

Frezy ogdlnego przeznaczenia z czotem kulistym

Ball nosed end mills for general use
Dpesbl 06Ulero NpeHasHayeH1A C LWAPOBbIM TOPLIOM

w30\ [ ||

L3 | 65350 ‘ Vi

R=12D 6%%

D (h10)
d(h6)

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie

0,02+0,05XD? s N

0,02+0,050 D
2 DIN6527 K m
D d L 2-0Strzowy / 2-flute / ¢ 2-ne3sHAMM 3-0StrzZoWy / 3-flute / ¢ 3-ne3uamu m
| index indexTIAIN 1 index indexTIAIN m
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
4 6 57 8 -901-320 -911-320 1 -901-420 -911-420
5 6 57 10 -901-330 -911-330 13 -901-430 -911-430 m
6 6 57 10 -901-335 -911-335 13 -901-435 -911-435
7 8 63 13 -901-340 -911-340 16 -901-440 -911-440 m
8 8 63 16 -901-345 -911-345 19 -901-445 -911-445
9 10 72 16 -901-350 -911-350 19 -901-450 -911-450
10 10 72 19 -901-355 -911-355 22 -901-455 -911-455
12 12 83 22 -901-360 -911-360 26 -901-460 -911-460
14 14 83 22 -901-365 -911-365 26 -901-465 -911-465
16 16 92 26 -901-370 -911-370 32 -901-470 -911-470
18 18 92 26 -901-375 -911-375 32 -901-475 -911-475 @
20 20 104 32 -901-380 -911-380 38 -901-480 -911-480

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 / o creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 219, 220

Frezy ogdlnego przeznaczenia z promieniem naroznym

End mills for general use with corner radius
(Dpes3bl 0OUiEro NpeHasHaYeHrA C paauycom yra

w0 | [
Edlvdltl

HARRDEN 219
r
3 s | IO
Q = 6535-HA
1 I,
L
HARRDEN 220
r
S =
2 g “1DIN
=
e 6535-HB
[ \ Iy
L
Zastosowanie / Application / icnonb3osaHne
1520
D
= HARRDEN 219, 220
Dxr d L | I HARRDEN 219 HRARRDEN 220
index index TIAIN index indexTIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-

3xR03 6 50 12 36 ~705-005 ~755-005 -706-005 -756-005
4xR0,3 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
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
8xR0,5 8 70 25 36 -705-050 -755-050 -706-050 -756-050
8xR1,0 8 70 25 36 -705-055 -755-055 -706-055 -756-055
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
10xRO,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
10xR 1,0 10 90 30 40 -705-080 -755-080 -706-080 -756-080
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
12xR0,5 12 90 30 45 -705-095 -755-095 -706-095 -756-095
12xR 1,0 12 90 30 45 -705-100 -755-100 -706-100 -756-100
12xR1,5 12 90 30 45 -705-105 -755-105 -706-105 -756-105
12xR2,0 12 90 30 45 -705-110 -755-110 -706-110 -756-110
16xR0,5 16 110 50 48 -705-115 -755-115 -706-115 -756-115
16xR 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
16 xR 2,0 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
20xR 1,0 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
20xR2,0 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 / o creLl 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 319, 320

Frezy ogdlnego przeznaczenia do obrébki zgrubnej

Roughing end mills for general use
Dpe3bl 00Liero npefHasHayeHna 418 YepHOBOK 00paboTKM

MY ||
)T e )

HARRDEN 319
S —
=)
= e “IDIN
=
° 6535-HA
L
HARRDEN 320
=3
SR ‘“g ~IDIN
< <
Q) W = 6535-HB
L ‘
Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHue
05+1xD}
05<1xD
= HARRDEN 319, 320 m
b L | 1 HARRDEN 319 HARRDEN 320 31
index index TIAIN index indexTIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- m
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 / o creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 150, 151

Frezy do rowkéw wpustowych

Slot drills
Dpesbl AN WNOHOYHbIX KaHABOK

W30 77 || IO
‘ 5 s&s&nn‘ VM

HARRDEN 150

& =
< <
Q =
B Y B
L
HARRDEN 151
= =y
< <
Q S~ =
[ DU BN
L

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHwe

0,5+1:0]

Frezy wykonywane w tolerancji €8 s przeznaczone do frezowania rowkow na wpusty w tolerancji P9

End mills made in tolerance e8 are suitable for splineway milling in tolerance P9
®pes3bl NpounsBeAéHHbIE C TOUHOCTBIO €8 NpeaHa3HaueHHble AnA GPe3NPOBKY WNOHOUHbIX KAHABOK TOUHOCTbIO P9

2 HARRDEN 150, 151

0 N O o~ W

Nl

12
14
16
18
20

(] L | HARRDEN 150
index index TIAIN
0641-512- 0641-512-
6 50 4 -585-110 -585-310
6 54 5 -585-120 -585-320
6 54 6 -585-130 -585-330
6 54 7 -585-135 -585-335
8 58 8 -585-140 -585-340
8 58 9 -585-145 -585-345
10 66 10 -585-150 -585-350
10 66 11 -585-155 -585-355
12 73 12 -585-160 -585-360
14 75 14 -585-165 -585-365
16 82 16 -585-170 -585-370
18 84 18 -585-175 -585-375
20 92 20 -585-180 -585-380

index
0641-512-

-585-210
-585-220
-585-230
-585-235
-585-240
-585-245
-585-250
-585-255
-585-260
-585-265
-585-270
-585-275
-585-280

HARRDEN 151
indexTIAIN
0641-512-

-585-410
-585-420
-585-430
-585-435
-585-440
-585-445
-585-450
-585-455
-585-460
-585-465
-585-470
-585-475
-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 / o creLl 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 6927 K

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych

End mills for machining of light metals and plastics
(Dpe3bl 417 00pabOTKYM NErkx MeTanIos 1 NinacTMacc

N=59° || (/) | IDIN
7/ 3 g53g-hn| | VM

S
~
:\/
Q

d (ht)
E3

Zastosowanie / Application / /icnonb3osaHvie

05+1,5:0]
D
2 DIN6527 K
D d L 2-0Strzowy / 2-flute / ¢ 2-ne3BuAMM 3-ostrzowy / 3-lute / ¢ 3-ne3suAmn A-ostrzowy / 4-flute / ¢ 4-ne3suAMM m
1 index index TIAIN 1 index indexTIAIN 1 index index TIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- m
5 6 54 6 -900-530 -910-530 6 -900-630 -910-630 9 -900-730 -910-730
6 6 54 7 -900-535 -910-535 7 -900-635 -910-635 10 -900-735 910-735
7 8 58 8 -900-540 -910-540 8 -900-640 -910-640 1 -900-740 -910-740 n
8 8 58 9 -900-545 -910-545 9 -900-645 -910-645 12 -900-745 -910-745
9 10 66 10 -900-550 -910-550 10 -900-650 -910-650 13 -900-750 -910-750
10 10 66 11 -900-555 -910-555 11 -900-655 -910-655 14 -900-755 -910-755
12 12 73 12 -900-560 -910-560 12 -900-660 -910-660 16 -900-760 -910-760
14 14 75 14 -900-565 -910-565 14 -900-665 -910-665 18 -900-765 -910-765
16 16 82 16 -900-570 -910-570 16 -900-670 -910-670 22 -900-770 -910-770
18 18 84 18 -900-575 -910-575 18 -900-675 -910-675 24 -900-775 -910-775 @
20 20 92 20 -900-580 -910-580 20 -900-680 -910-680 26 -900-780 -910-780

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 NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B pasMepax Apyrifx, Yem ykasaHHble B Tabnuue
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DIN 65271

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych

End mills for machining of light metals and plastics
®pes3bl 4nA 06paboTKYM NErkx MeTaIoB ¥ NnacTMacc

45" /o || N

L= VHM
TR ﬁﬁsm‘

D (h10)
d (h6)

]

Zastosowanie / Application / icnonb3osaHne

05+1,5:0]
D
2 DIN6527L

m D d L 2-0strzowy / 2-flute/ ¢ 2-ne3suamm 3-0Strzowy / 3-flute / ¢ 3-neseuamu A-ostrzowy / 4-flute / ¢ 4-ne3suamm
1 index indexTIAIN 1 index index TIAIN 1 index index TIAIN

0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-

m 5 6 57 10 -901-530 -911-530 10 -901-630 -911-630 13 -901-730 -911-730
6 6 57 10 -901-535 -911-535 10 -901-635 -911-635 13 -901-735 -911-735

n 7 8 63 13 -901-540 -911-540 13 -901-640 -911-640 16 -901-740 -911-740
8 8 63 16 -901-545 -911-545 16 -901-645 -911-645 19 -901-745 -911-745

9 10 72 16 -901-550 -911-550 16 -901-650 -911-650 19 -901-750 -911-750

10 10 72 19 -901-555 -911-555 19 -901-655 -911-655 22 -901-755 -911-755

12 12 83 22 -901-560 -911-560 22 -901-660 -911-660 26 -901-760 -911-760

14 14 83 22 -901-565 -911-565 22 -901-665 -911-665 26 -901-765 -911-765

16 16 92 26 -901-570 911-570 26 -901-670 -911-670 32 -901-770 -911-770

@ 18 18 92 26 -901-575 -911-575 26 -901-675 -911-675 32 -901-775 -911-775
20 20 104 32 -901-580 -911-580 32 -901-680 -911-680 38 -901-780 -911-780

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 NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe

78 www.fenes.com.pl



DIN 6927 K

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych z czotem kulistym

Ball nosed end mills for machining of light metals and plastics
Opesbl Ana 06paboTKM NErKMX METANIOB U MIACTMACC C WAPOBbIM TOPLIOM

IO
@3 6535-HA ‘ Vi

R=1/2D g%%

D (h10)
7
@]
=

Zastosowanie / Application / icnonb3osaHne

ooz-oosw% 0’5+1XDI N

0,02:0,0%D D
2 DIN 6527 K
D d L 2-0Strzowy / 2-flute/ ¢ 2-ne3suAmn 4-ostrzowy / 4-flute / ¢ -nessuamn m
| index index TIAIN | index index TIAIN
0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-
5 6 54 6 -900-830 -910-830 9 -900-930 -910-930 m
6 6 54 7 -900-835 -910-835 10 -900-935 -910-935
7 8 58 8 -900-840 -910-840 11 -900-940 -910-940 n
8 8 58 9 -900-845 -910-845 12 -900-945 -910-945
9 10 66 10 -900-850 -910-850 13 -900-950 -910-950
10 10 66 1 -900-855 -910-855 14 -900-955 -910-955
12 12 73 12 -900-860 -910-860 16 -900-960 -910-960
14 14 75 14 -900-865 -910-865 18 -900-965 -910-965
16 16 82 16 -900-870 -910-870 22 -900-970 -910-970
18 18 84 18 -900-875 -910-875 24 -900-975 -910-975 @
20 20 92 20 -900-880 -910-880 26 -900-980 -910-980

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 NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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DIN 69271

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych z czotem kulistym

Ball nosed end mills for machining of light metals and plastics
Dpe3bl 417 06pPabOTKM NETKX METANOB U MAACTMACC C LIAPOBBIM TOPLIOM

W=45° “JDIN
e @5 6535-HA

R=1/2D 6@

D (h10)
d(h6)

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHve

0,02+0,05:D: 05410 \
0,0240,05: D
2 DIN6527 L
D d 1 2-0strzowy / 2-flute/ ¢ 2-ne3guAmn 4-oStrzowy / 4-flute / ¢ A-nessuamn

| index index TiAIN | index indexTiAIN

0641-512- 0641-512- 0641-512- 0641-512-

5 6 57 10 -901-830 -911-830 13 -901-930 -911-930
6 6 57 10 -901-835 -911-835 13 -901-935 -911-935
7 8 63 13 -901-840 -911-840 16 -901-940 -911-940
8 8 63 16 -901-845 -911-845 19 -901-945 -911-945
9 10 72 16 -901-850 -911-850 19 -901-950 -911-950
10 10 72 19 -901-855 -911-855 22 -901-955 -911-955
12 12 83 22 -901-860 -911-860 26 -901-960 -911-960
14 14 83 22 -901-865 -911-865 26 -901-965 -911-965
16 16 22 26 -901-870 -911-870 32 -901-970 -911-970
18 18 92 26 -901-875 -911-875 32 -901-975 -911-975
20 20 104 32 -901-880 -911-880 38 -901-980 -911-980

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 NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 125

Frezy do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych

End mills for machining of light metals and plastics
(Dpe3bl 417 00pabOTKYM NErkx MeTanIos 1 NinacTMacc

M=30° | [ (77 | )mIN
‘4@’ 3 6535-||n“"'“

‘D (h10)
d(h6)
>

o~

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHvie

1+1‘5xD1

0250

2 HARRDEN 125

D=d L 1 index index TIAIN

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 / o creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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82

Frezy do obrébki zgrubnej metali lekkich

Roughing end mills for machining of light metals
(Dpe3bl 471 YepPHOBO 0O6PabOTKM NErkyx MeTansios

43 | 6535-HA

) (7
% '/I c> __JDIN ‘ _—
o)

]
=
= g
=
E 8 kS
A
1
L
Zastosowanie / Application / Vicnonb3ogaHne
1+1,5xD
0,5+1xD
= HARRDEN 066
D=d ||1 L 1 1 index index TIAIN
g 0641-512- 0641-512-
6 5,8 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 92 32 44 -515-560 -515-660
18 17,5 2 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 / o creLl 3aka3y NPOV3BOANM VHCTPYMEHTHI B pa3mepax Apyrix, Uem ykasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 312, 313

Frezy do obrébki materiatéw trudnoskrawalnych

End mills for machining of poor machinable materials
Dpe3bl Ana 06paboTkM TPyAHOOOPabOTbIBaEMbIX MaTePUanos

=09 || (/7
a7 || Y:

HARRDEN 312

=
Q
: ‘ v |6535-HA
T )
HARRDEN 313
& g |0
e = 6539-HB
/
L
Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHue
141,540
e
002D
= HARRDEN 312,313
D=d 1 | HARRDEN 312 HARRDEN 313
index TIAIN index TIAIN
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 22 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 / o creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 314

Frezy do obrébki materiatéw trudnoskrawalnych
End mills for machining of poor machinable materials
Dpe3bl Ana 06paboTkM TPyAHOOOPabOTbIBaEMbIX MaTePUanos
~flR0 -
| s oy
TS 6535-HA
)
<
o
Zastosowanie / Application / icnonb3osaHne
2,5+3xD
0,020
2 HARRDEN 314
D=d L ] index TIAIN
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 / o creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 243 K/L

Frezy do wysokowydajnej obrébki materiatéw twardych

End mills for high-performance cutting of hard materials
(Dpe3bl AnA BLICOKOMPOK3BOANTENBHON 06PabOTKM TBEPALIX MaTepHanos

=G5 || 077 | || DIN
%’ 3 6535-HB‘ Vi

D (h10)
d(h6)

Zastosowanie / Application / icnonb3osaHne

[

0,50

= HARRDEN 245 K/L

D=d d, | HARRDEN 245 K HARRDEN 245 L
L L index AITIN L 1 index AITIN
0641-512- 0641-512-
6 55 7 57 20 -770-035 70 33 -771-035
8 7,4 9 63 26 -770-045 80 43 -771-045
10 9,2 1 72 31 -770-055 84 43 -771-055
12 11 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 / o creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 025

Frezy do obrébki materiatéw twardych

End mills for machining of hard materials
Dpe3bl 4na 06paboTKM TBEPALIX MaTepUanos

1=30° “IDIN
% i @5 1635-p|| VM

R=1/2D
ST <
= <
a =
I —
b
L

Zastosowanie / Application / Vicnonb3osaHue

0,02+0,05)<D$ 0,5+1xD. v

0,02+0,05 D
= HARRDEN 025

D d L 1 ] index AITIN

0641-512-
4 6 70 8 16 -465-015
5 6 80 10 16 -465-020
6 6 20 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 creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 071 Hetal

Frezy do obrébki zgrubnej materiatéw twardych
Roughing end mills for machining of hard materials
(Dpe3bl A4na YepHOBOY 06PabOTKM TBEPABIX MaTepUanos
1| RS0 TS|
34 || [/ || Y 1635-HB
=
St o
= <
/
I |
Zastosowanie / Application / Vicnonb3oBaHue
05+1x0}
]
0,5+1xD
2 HARRDEN 071
D d q, L 1 1, 1 index AITIN m
0641-512- m
6 6 5,5 54 8 18 3 -525-025
7 8 6,5 58 11 - 3 -525-030 m
8 8 7,5 58 11 22 3 -525-035
9 10 8,5 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 / o creLl. 3aka3y NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Materiaty stosowane na ostrza narzedzi skrawajacych

Materials used for cutting parts
Matepwanbl TpYMeHUAMbIE Ha N1e3BUA PEXYLLMX MHCTPYMEHTOB

Oznaczenie Gatunek stali wg Charakterystyka Twardos¢  Skiad chemiczny
Designation Steel grade acc. to Characteristics Hardness Chemical constitution
06o3HaueHe Copr cTann XapaktepucTuka MKéctkoctb  XvMUyeckuin coctas
FENES PN DIN ANSI BS FN [HRC] %
Standard stal szybkotnaca na ostrza narzedzi skrawajacych
HsS SWIM 13343 M2 BM2 Z90WDCV Standard high speed steel for cutting parts 62+65 0.9C 4.2Cr,5.0 Mo,
06-05-04-02  CraHpapTHan GbICTPOPeXyLUas CTasb Ha 1E3BUS PEXYLLErO UHCTPYMEHTa 20V,65W

Stal szybkotnaca zachowujaca wysoka twardos¢,szczegélnie zalecana
do obrébki zgrubnej

HSSE  SksM 13243 M35 High speed steel keeping the high hardness,peculiarlyrecommended for

M35 Z90WDKCV  roughing or at difficult cooling 6366 0.9C,4.2Cr,50Mo,
06-05-05-04-02 bbIcTpopeKyLLan CTasib COXPaHABLLAA BbICOKYIO *KOCTKOCTb, 0CO60 20V,6.5W,4.8 Co
peKoMeHfoBaHHaA 1A YePHOBOI 06PabOTKVI MM NPY HEBBIFTOAHOM
oxnaxaeHumn

Stal szybkotnaca posiadajaca duza ciagliwos¢, dzieki czemu dosko-
nale sprawdza sig¢ w sk iu przerywanym
HSSE  gam 13247 M42  Bma4z 2 110DKCWV  High-speed steel having the big ductility, the thanks what it very well works 63466 0.9C,4.2Cr,50Mo,
M42 09-08-04-02-01 in intermitted machining ; 20V,65W,80Co
BbicTpopexyLlas cTanb nMetoLas BbICOKYIO BA3KOCTb, bnaroaaps
4eMyOTNINYHO NPOBEPACTCA NPU NPePbIBaHHO pe3ke

Stal szybkotnaca wykonywana w procesie metalurgi proszkow.
Zachowuje ciggliwos¢ stali konwencjonalnych i odpornosc na scieranie
- Oznaczenia producenta zl?liionq do weglikéw ‘spiekanych )
Hes.E  Producerdesignation High speed steel made in the process of the powder metallurgy. It is 6467
0603HaveH1ie MpoV3BoANTENs keeping the ductility of conventional steels and abrasion resistance similar
to solid carbides
BbicTpopesyLuan cTanb U3roToBieHHan B NpoLiecce MeTanyprifvi MOPOLIKOB.

1.28C,4.2Cr,5.0 Mo,
3.1V,64W,85Co

Zalety stosowanych powtok

Advantages of used coatings
MpermyLiecTBa NPUMEHAEMBIX MOKPLITUN

1. Przediuzenie okresu trwalosci narzedzia / Prolonging the period of the tool life / YanuHuts cpok npoyHocTy MHCTpyMeHTa

2. Lepsza jakosc obrabianej powierzchni/ Better quality of the worked surface / Jlyuiuee kauectso 06paboTbiBaeMo NOBEPXHOCTY

3. Minii 100% wigk wydajnos¢ obrébki poprzez / Minimum of the 100% bigger productivity of mjachining through / Kak muiHumym 100% Bbitue
NPOV3BOAUTENIBHOCTV 06PaboTKI Yepes:

. e lie p row ia / increasing machining parameters / ysenuueHue napameTpoB pesaHus

«  wysoka twardosc ostrza / high hardness of the edge / Bbicokyto *0CTKOCTb 1e3B1UM

«  mniejszy wspélczynnik tarcia / smaller coefficient of the friction / no-meHbLue KosppuLIeHT TpeHua

« duze przewodnictwo cieplne (szybsze odprowadzanie ciepta z obszaru skrawania) / big thermal conduction (fasteraccompanying the warmth from
machining area) / 6onbLuas TeNNONPOBOAHOCTL (Gonee BbICTPbIV OTBOZ TeMa C 0611acTu pe3aHus)

« 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 C/IoeB /1A UHCTPYMEHTa (3acuuLaeT pabourie NOBEPXHOCTY Nepes BbIKpyLLeHem)

Uwagi eksploatacyjne
Operation remarks

3KCﬂﬂyaTaLl,l/IOHHb\e 3amedaHua

Dla narzedzi pokrywanych zwigkszy¢ Vc 0 30 + 40 % / For coated tools increase Vc by 30 + 40 % / [Infi MHCTPYMEHTOB C MOKPbITeM yBennuutb Ve 30 -+ 40 %

Dla narzedzi z tamaczem wiéra zwigkszyc fz 0 20% / For rowing tools increase fz by 20% / [Ina iHCTPyMEHTOB CO CTPY>KKONIOMOM yBenuunTb fz 0 20%

Podczas obrébki bez chtodzenia zmniejszyc Vc o 50% / During machining without cooling decrease Vic by 50% / Bo Bpemsi 06paboTku 6e3 oxnakaeHna ymeHbLumTb Ve 0 50%
Podczas pracy czolem zmniejszy¢ posuw o 70% / During face working decrease feed by 70% / Bo Bpems paboTbl TOpPLIOM yMeHbLUMTL nogady o 70%
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

da

DIN 844, DIN 845 Parametry skrawania
DIN 844, DIN 845 Machining parameters
DIN 844, DIN 845 NapameTpbl DE3RU

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

PekomeHAMPOBaHHbIE NAPaMETPbl PE3KM /1A CTEPKHEBbIX dpe3 TopLeBo-umnmHapryeckmx DIN 844 n DIN 845 07D
npou3BeéHHbIX co cTanu SW7M (HSS ) ana obpaboTku Mateprianos rpynmbi N a=

Posuw [mm/min.] w zaleznosci od srednicy freza[D]
Rodzaj obrabianeg iah Feed [m/min.] depending on the milling cutter diameter [D]
Kind of machined material lMopaya (M/MyIH) B 3aBUCMOCTY OT AvameTpa ppesbi [D]
Bup 06paboTbiBaemoro matepuiana

Vcm/min] @0+05 05 +010 010 220 020+035 035+044 044063

Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHble cTanu 30 180 200 185 150 120 95

Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels 2 150 180 145 10 90 70
HenerepoBaHHble 11 ierepoBaHHble CTanu

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble CTanu 15 150 180 145 110 90 70
Stale nierd ik dporne

Stainless and acid resistand steel 10 65 80 65 50 40 30
chnmoycmmqmsme " Hep)KaBEIOLI.lVIe cTann

Staler 3 zawartoscig chromu i niklu

Stalnless and acid re5|stand steels W|th ﬁlgher content of chrom and nikiel 10 65 80 65 50 40 30
KucnotoycToiiuvsbie 1 HepxaBetolLyie CTanu € NOBbILLIEHHBIM CofiepXKaHeM XpoMa 1 HIKenA

Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii 4yryH 30 300 310 300 225 185 100

Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 22 150 180 145 110 90 70
MarHueBbI YyryH, KOBKUI YyryH

UWAGI / REMARKS / 3AMEYAHNA
« Dlafrezéw wykonanych ze stali SK8M (HSS-E) i frezow pokrytych supertwarda powtoka parametry sk ia nalezy zwigkszy¢ o 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 dpes3 co cranu SK8M (HSS-E) 1 ppes c nokpbITem NapameTpbl pe3Ku Hao YBENUUNTL 0 35%
« Wartoscip 6w dotycza glebokosci sk ia 0,1D / przy innych gitebokosciach obowiazuja ponizsze zasady
Value of feeds concern depths machining of 0,1D / at different depths below principles are applying
BenuuvHa nogay Kacatotes my6uH pesku 0,1D / npy Apyrvix BENMUMHAX 0BA3YIOT HUXKeYKa3aHHbIE MPUHLMIbL:

Gtebokos¢ skrawania / Depth of machining / Tny6uHa pesku | Posuw / Feed / Mopaua
0,25D 65% posuwu z powyzszej tabeli / feed from the above table / nogauu ¢ BbieykasaHHoi TabnnLb!
05D 40% posuwu z powyzszej tabeli / feed from the above table / nogauu c BbileyKasaHHo TabnMLbI

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

I
a,=0

DIN 844-NR, DIN 845-NR Parametry skrawania =
DIN 844-NR, DIN 845-NR Machining parameters S
DIN 844-NR, DIN 845-NR apameTpbi pe3ku —& /g

Zalecane parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych walcowo-czotowych DIN 844

i DIN 845 typu NR (do obrdbki 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

PekomeHAVpOBaHHbIe NapaMeTpbl Pe3Ky A CTepkHeBbIX Gppe3 TopLieo-LnnnHaprdecknx DIN 844 n DIN 845 Tuna NR —01 D
(nna yepHOBOI 06pPabOTKM MaTeprasnos rpynnbl N) Npoun3seséHHbIX co ctanu SK8M (HSS-E) &=

Posuw [mm/min.] w zaleznosci od $rednicy freza[D]

Rodzaj obrabianego materiatu Feed [m/min.] depending on the milling cutter diameter [D]

Kind of machined material IMopava (M/MIH) B 3aBUCMOCTV OT ArameTpa dpe3bl [D]

Bua o6paoreisaevioro uarepwana Vdm/min] 05+010 010 <020 020 +035 035+084 044+ 063
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHble cTanu 40 170 225 270 275 280

Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels 30 165 220 265 270 277
HenerepoBaHHbie 11 nierepoBaHHble CTanu

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 20 88 110 135 140 143
Stale nierd ik dporne

Stalnless and acid resistand steel 14 62 85 102 105 106
chnomycromqmsue 1 HepXxaBetoLLme CTanm

Stale nierd: dporne z podwyz y zawartoscig chromu i niklu

Stalnless and acid reS|stand steels with igher content of chrom and nikiel 14 62 85 102 105 106

KucnotoycToiiuvebie 1 HepxaBelolLyie CTanu C NOBbILLEHHBIM CofiepXKaHeM XpoMa 1 HIKena
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii 4yryH 40 115 145 170 180 200

Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 40 92 110 135 145 160
MarHueBbIii YyryH, KOBKUIA UyryH
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UWAGI / REMARKS / 3SAMEYAHWA
«+ Dlafrezow pokrytych supertwarda p ia nalezy zwiekszy¢ 0 25%
For milling cutters covered with superhard coatlng one should increase machining parameters by the 25%
[ina ppe3 npousBeaéHHbIX co ctanu SW7M (HSS) napameTpbl pe3k Hafo yMeHbLUMTb 0 25%
+ Wartosci posuwow dotycza gtebokosci skrawania 0,1D / przy innych gtebokosciach obowiazuja ponizsze zasady
Value of feeds concern depths machining of 0,1D / at different depths below principles are applying
BenununHa nogau Kacatotcs my6uH pesku 0,1D / npy Apyrvix BeNMUMHaX 0BA3YIOT HIMKEYKa3aHHbIE MPYHLMMbI:

Glebokos¢ skrawania / Depth of machining / fny6uHa peskn Posuw / Feed / Mopaua
0,25D 100%
055D 75%
D 50%

+ Przy odmianie dlugiej,L” wartos¢ posuwu zmniejszamy o kolejne 50% / By the long type, " value of feed we decrease for next 50%/ Mpw anuHHoI Bepcuu, L' BenumHy nopaum
yMeHblLaem 0 oyepeaHoe 50%

DIN 326, DIN 327 Parametry skrawania X
DIN 326, DIN 327 Machining parameters
DIN 326, DIN 327 NapameTnbl Pe3KU

Zalecane parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych do rowkéw na wpusty DIN 326 i DIN 327 wykonanych ze
stali SW7M (HSS) do obrobki 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

PeKomeHAVPOBaHHbIe MapameTpbl PE3KN 1A CTEPXKHEBbIX GPE3 ANA LIMOHOUHbIX KaHaBOK

DIN 326 v DIN 327 npousseaéHHbix co ctanu SW7M (HSS) ans obpaboTku matepuanos rpynmbi N

a,=D

I

Posuw [mm/min.] w zaleznosci od $rednicy freza[D]

Rodzaj obrabianego materiatu Feed [m/min.] depending on the milling cutter diameter [D]
Kind of machined material lMopaya (M/MuH) B 33BMCMMOCTY OT AinameTpa dpesbl [D]

S B RO ERF U EDE Vdm/min] 00+05 05010 010 +020 020+035 035044 044063

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

Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels 2 49 58 67 60 45 33
HenerepoBaHHble 1 nerepoBaHHble CTanu

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 "
KucnotoycToiuvebie 1 Hep)KaBerou.wle cTann

Stale nierd: il pornez ﬂodwyzszonq zawartoscia chromuii niklu

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

KI/ICHOTOyCTOI/IHI/IBbIE W HepXKaBetoLme ctann ¢ MOBbILLEHHBIM copepaHnem Xxpoma 1 HUKena
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiii UyryH 30 68 100 95 87 75 57

Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 2 61 65 69 57 45 33
MarHvieBbIi YyryH, KOBKUI YyryH

UWAGI / REMARKS / 3SAMEYAHUA
« Dlafrezéw wykonanych ze stali SK8M (HSS-E) i frezow pokrytych supertwarda powtoka p y sk ria nalezy zwiekszy¢ o 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%
na dpes co cranu SK8M (HSS-E) 1 ppes c nokpbITem NapameTpbl pe3Ky Hafo yBENUUnTL 0 35%
« Wartosci p 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
BenuuvHa nopay Kacatotca ry6uH pesku 0,1D / npu Apyrvix BeMUMHaX 06A3YI0T HKeyKa3aHHbIe MPUHLMIbI:

Gtebokos¢ skrawania / Depth of machining / Tny6uHa peskun | Posuw / Feed / Mopaua
0,25D 65% posuwu z powyzszej tabeli / feed from the above table / nogaun ¢ BbileykasaHHoi TabanLibi
05D 40% posuwu z powyzszej tabeli / feed from the above table / nogaun ¢ BbileykasaHHoM TabMLib!

« Przy odmianie dlugiej, L” warto$¢ posuwu zmniejszamy o kolejne 50% / By the long type, L" value of feed we decrease for next 50% / Mpw anHHoi Bepcim, L BennumHy nogaum
yMeHblLaem o ouepeaHoe 50%
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

DIN 1889 Parametry skrawania
DIN 1889 Machining parameters
DIN 1889 NapameTpbl pe3ku

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

PekomeHAVpOBaHHbIe NapamMeTpbl Pe3ky A CTepkHeBbIX Gppe3 TopLieo-LunnHaprdecknx DIN 1889 npounsseéHHbix co ctanu SW7M (HSS ) ans 06paboTkm
martepuanos rpynnbi H

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 IMopava (M/MIH) B 3aBUCMOCTY OT AameTpa dpe3bl [D]

Bup o6paboTbiBaeMoro matepuana Vcm/min] 00+05 95 +010 010 +020 ¢20+035 035+044 044063
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 15 120 150 15 80 60 40

E Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 15 120 150 115 80 60 40

Stale nierdzewne i kwasoodporne
Stainless and acid resistand steel 10 65 80 65 50 40 30
K1CnoToycToiumBble 1 HepXKaBeioLLme CTainn

Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblid 4yryH

5 1 . 5 A 30 300 310 300 225 185 100
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe

Spheroidal cast iron, melleable cast iron

MarHueBbI YyryH, KOBKIA YyryH 2 150 180 145 110 0 70

Parametry skrawania dla frezéw ogélnego przeznaczenia [VHM]

Machining parameters for general purpose end mills [VHM]
MapameTpbl pesku ana dpes obulero npegHasHaueHus [VHM]

Materiaty obrabiane Ve fz [posuw na ostrze / feed per tooth / nopaya Ha nessve]

Machined materials / O6pa6oTbiBaembie MaTepuanbl [m/min] @3 04 06 08 010 012 016 020
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenereposaHHble ctann 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
HenerepoBaHHbie 11 ilerepoBaHHbIe CTanu
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 30+50 0010 0014 0019 0026 0034 0045 0058 0075
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 30+50 0009 0013 0018 0024 0031 0041 0053 0069
Stale stopowe hartowane / Alloyed steels hardened / JlerepoBaHHble KanéHHble ctann - 30+50 0,009 0013 0018 0,024 0,031 0,041 0,053 0,069
Stale nierdzewnei ki dporne
Stainless and acid resistand steel 30+50 0,009 0013 0018 0024 0031 0041 0053 0,069
KucnotoycToiuviBble 1 HepxxaBetoLyve CTani
Stale nierd ik dporne z podwyzszong zawartoscia 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
KucnoToycToiiumsble 1 HepxaBetoLLme CTaii C NOBbILLIEHHBIM COAEPXKaHNEM XPOMa U HIKens

Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii 4yryH 40+90 0015 0022 0031 0042 0054 0070 0,091 0,119

Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 40+90 0015 0022 0031 0042 0054 0070 0,091 0,119
MarHueBbIi HyryH, KOBKUIA UyryH

Tytan /Titan /TutaH 2545 0010 0015 0021 0029 0037 0048 0062 0082
Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TuTaHa 20+40 0009 0013 0018 0024 0031 0041 005 0069
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnioMHWiA, Meab 70+100 0,009 0012 0017 0,023 0,030 0039 0,050 0,066

Stopy aluminium, stopy miedzi
Aluminium alloys, copper alloys 200+500 0014 0021 0030 0039 0051 0066 008 0113
AnOMUHEBDbIN CNaB, MEAHbIV CNNaB

Tworzywa sztuczne / Plastics / [nactmaccbl 100+150 0,014 0,020 0,028 0,038 0,049 0,063 0,082 0,106

Oznaczenia i wzory / Designations and formulae / O6o3+auena 1 opmynsi

Jednostka Nazwa Wzér
Symbol Unit Name Formula
EanHunua HassaHue Dopmyna
Predkosc skrawania noN
V. m/min Machining speed =000
CKOpOCTb pesku
Obroty na minute
N rpm/min Revolutions per minute N =100V,
RPM O6OpPOTbI Ha MUHYTY nb

Posuw na minute

\2 mm/min Feed per minute V,=NZf,
Mopaua Ha MUHYTY
Posuw na ostrze V.
f, mm/ostrze / mm/tooth / Feed to tooth f,= =
Mm/nessue Mopaua Ha ne3sue NZ
Wydajnosc¢ procesu NZFf
Q cm?/min Efficiency of the process Q= a"afOTz

Mpou3BoAnTENbHOCHTL NpoLieca

D - srednica narzedzia / diameter of tool / anametp nxctpymenta [mm] / Z - ilos¢ ostrzy / number of flutes / konnuectso nessun /
a. - szerokos¢ skrawania / machining width / wmpuna pesku [mm] / a, - gtebokosé skrawania / machining depth / ry6uHa peskn [mm]
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SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZIEPHAHME

i i e Materiat cz. skrawajacej norma  str.
Rozwiertaki / Reamers / Pa3BépTku Cutting part mata standard  p./c.
Martepuan pexyLuert yactin HopMa

Rozwiertaki reczne stozkowe o zbieznosci 1:50
Hand taper pin reamers 1:50
PyyHble pa3BEépTKkM KOHNYECKMe CXOAMMOCTbIO 1:50

DNSAB 5

Rozwiertaki reczne wykariczaki trzpieniowe state
Finishing hand reamers
PyuHble pa3BEpTKM CTEPKHEBbIE YNCTOBBIE MOCTOAHHBIE

@ DIN206-AB 96

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem stozkowym Morse'a

Chucking reamers with Morse taper shank
DIN20BAB 7

MauwwHHble pa3BépTKM CTEPXKHEBbIE HACTOBbIE C KOHNYECKNUM XBOCTOBUKOM Mop3e

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem walcowym
Finishing chucking reamers with straight shank
MalvHHble paBBéTpKl/l CTEPKHEBBIE YNCTOBbIE C UIMNMHAPUYECKMM XBOCTOM

s lmse]  oMzEABED 05

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki nasadzane
Finishing shell reamers
MalUMHHbIE Pa3BETPKM CTEPKHEBbIE UNCTOBbLIE HACAAHbIE

DIN219AB 99

Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe krétkie z chwytem stozkowym Morse’a

Core drills, short with Morse taper shank
MalunHHble pa3BépTKM CTEPKHEBbIE HEPHOBbLIE KOPOTKUE C KOHUYECKNM XBOCTOBMKOM Mopse

B NKTa 100
Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe dtugie z chwytem stozkowym Morse'a

Core drills, long with Morse taper shank
NRTh 101

MalLUMHHbIE Pa3BEPTKN CTEPXHEBBIE YEPHOBbIE AIMHHbBIE C KOHUYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e

Rozwiertaki kotlarskie z chwytem stozkowym Morsea
Bridge reamers with Morse taper shank
MefHuLKKe pa3BEPTKM C KOHMYECKM XBOCTOBMKOM Mop3e

@ DIN31 102

Rozwiertaki maszynowe
Chucking reamers
MatwnHHble pasBEPTKM

[ ] DNBO0AB 103

Rozwiertaki automatowe
Stub reamers
Pa3BépTKM [ANA CTaHKa aBTOMaTa

] DNGO30AB 104

105

Informacje techniczne

Technical information
TexHuyeckre nHbopmaLmn
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LEGENDA / LEGEND / NETERAA

narzedzie wykonano wg normy DIN 9
tool acc. to DIN 9
NHCTPYMEHT M3roToBNeHo cornacHo Hopme DIN 9

narzedzie wykonano wg PN-89/M-5890
PN-BI/M | 100l acc. to PN-89/M-5890
58900 NHCTPYMEHT M3roToBNEHO cornacHo Hopme PN-89/M-5890

Geometria czesci skrawajacej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLimen yactn

narzedzie stozkowe okreslone zbieznoscig przeciwlegtych
krawedzi skrawajacych

tapered tool determinated by opposite cutting edges taper
KOHWYECKMUN UHCTPYMEHT ONpeAenEéHHbI
CXOAMMOCTbI0 MPOTUBOMONOXKHBIX PEXYLLMX KDOMOK

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Bupa xBocTa [popma KpenneHus]

DIN1 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 }IIIN Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
E LWIMHAPUYECKII XBOCT C KBaApaTHbIM NoBoaKom cornacHo DIN 10 228.B KOHUYeCKwi1 xBocToBuK Mop3e ¢ nonkow cornacHo DIN 228-B

narzedzie nasadzane z zabierakiem czotowym wg DIN 138
shell tool with splined driver acc. to DIN 138
WNHCTPYMEHT HacaZHoW C TopLeBbiM NoBoaKom cornacHo DIN 138

)
5

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
Matepuran pexyLyen yactm

stal szybkotnaca standardowa stal szybkotnaca z zawartoscia kobaltu
standard high speed steel cobalt high speed steel
6bICTPOPEXYLanA CTanb CTaHAAPTHaA GbiCTPOPEXYLas CTanb C COAepxaHem kobansta

narzedzia petnoweglikowe
solid carbide tools
MHCTPYMEHTBI U3 TBEPABIX CMNaBOB

LijL}

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[oKpbITVE peXxyLLien YacTu

TiAIN

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa
Rozwiertak / Reamer / PazBéptka DIN 9-A [ub / or / unu index 0641-449-200-009
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Rozwiertaki reczne stozkowe o zbieznosci 1:50
Hand taper pin reamers 1:50
PyuHble pa3BEPTKM KOHMYECKME CXOAMMOCTbIO 1:50
. =}
,1 Al
L
1 ;
=1 \ -
/1 W
L
] (] 1, | L 1 DINS-A DIN9-B
index 0641-449- index 0641-449- m m
3 4 5 58 80 5 -200-009 - m
4 5 5 68 93 5 -200-010 -201-010
5 63 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 11 -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 / Mo cnew. 3akasy NPov3BOAMM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax ApYrix, YUem yKasaHHble B TabnuLe
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DIN 206-A,B

Rozwiertaki reczne wykanczaki trzpieniowe state

Finishing hand reamers
PyuHble pa3BEPTKM CTEPXKHEBbIE UMCTOBbIE MOCTOAHHbIE

=

DIN10
DIN 206-A
g
B3 )
Q = = W
I | / 0
L
DIN 206-B
— / _
Z\'E__ / ‘ 3
= t
/ [ r
L
D=d I 1, L 1 DIN 206-A DIN 206-B
index 0641-415- index 0641-415-
3 31 23 62 6 -200-030 -210-030
35 35 26 71 6 -200-035 -210-035
4 38 28 76 6 -200-040 -210-040
4,5 4 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
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
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
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
14 81 58 163 8 -200-140 -210-140
15 81 58 163 8 -200-150 -210-150
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 cneL. 3aKa3y NPOV3BOAVM UHCTPYMEHTbI B Pasmepax APYrvix, 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
MalUMHHble Pa3BEPTKM CTEPKHEBbIE UMCTOBbIE C KOHMYECKIM XBOCTOBMKOM Mop3e

_-DIN
298.B HSS || HSS-E

DIN 208-A

T\\‘

=y ‘

= ]

] 0
L

DIN 208-B

= =

L

S —— 1

] 10
L
= DIN 208-A = DIN 208-B
] | 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 -200-156 -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 79 525 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 / Mo cneLl. 3aka3y NPoV3BOAMM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYriX, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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DIN212-A,B,C,D

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem walcowym

Finishing chucking reamers with straight shank
MalUMHHble Pa3BETPKM CTEPXKHEBbIE UMCTOBbIE C LIMIMHAPUYECKKIM XBOCTOM

DIN 212-A,C

D(H
d (h9)
o

IR B

DIN 212-B,D

e .

X =)

e g W
1

/ /,

9)

Typ wyrobu / Type of product / Tun nspenusa:

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

B — rowki srubowe bez szyjki / helical flutes without neck / BuHTOBbIe KaHasky 6e3 weiikn (dla / for / ana D < 3,75)
C - rowki proste z szyjka / straight flutes with neck / npamble Karasku ¢ weiikoi (dla / for / ona D > 3,75)

D - rowki Srubowe z szyjka / helical flutes with neck / BuHTOBbIe KaHaBku ¢ weiikoi (dla / for / gna D > 3,75)

2 DIN212-A,C 2 DIN212-B,D
b a 1 1 L 1 H$S HSS-E HSS HSS-E
index 0641-413-  index 0641-413-  index 0641-413-  index 0641-413-
3 3 15 - 61 6 -200-030 -200-530 -201-030 -201-530
35 35 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
4,5 4,5 21 33 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 56 26 36 93 6 -200-055 -200-555 -201-055 -201-555
6 56 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
7 7.1 31 40 109 6 -200-070 -200-570 -201-070 -201-570
7,5 7.1 31 40 109 6 -200-075 -200-575 -201-075 -201-575
8 8 33 42 117 6 -200-080 -200-580 -201-080 -201-580
8,5 8 33 42 117 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
1 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 cnew. 3aka3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTbI B Pa3mepax APYrviX, YeM yKasaHHble B TabnuLie
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DIN 219-A, B

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki nasadzane

Finishing shell reamers
MalumHHble Pa3BETPKYM CTePXKHEBbIE YACTOBbIE HaCaAHbIe

DIN138
DIN 219-A

D (H7)

D d | L 1 DIN219-R 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 90 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 crew. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLie
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PN-89/M 58900

Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe krotkie z chwytem stozkowym Morse’a

Core drills, short with Morse taper shank
MalUMHHble Pa3BEPTKM CTEPXKHEBbIE YEPHOBbIE KOPOTKME C KOHMYECKIM XBOCTOBMKOM Mop3e

“-DIN
mzo" 288 || 1SS

%

D (h8)

/
L

] | 1 Nrstoika index
MT / He koHyca 0641-412-
7,8 25 128 1 -101-006
88 29 140 1 -101-008
9,8 29 140 1 -101-010
10,75 33 153 1 -101-012
11,75 33 153 1 -101-014
12,75 33 153 1 -101-016
13,75 38 169 1 -101-018
14,75 38 184 2 -101-020
15,75 38 184 2 -101-022
16,75 38 184 2 -101-024
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 / Mo cneLl. 3aKasy NPOV3BOAVIM UHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, YeM yKazaHHble B TabnuLe
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“BTI] DIN 346

Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe dtugie z chwytem stozkowym Morse’a

Core drills, long with Morse taper shank
MalumHHble Pa3BEPTKYM CTePXKHEBbIE YePHOBbIE ANVIHHBIE C KOHMYECKIMM XBOCTOBMKOM Mop3se

DN
sz 2288 | 1SS

g
Q
T /
L
] | L Nrstoika index
MT / He koHyca 0641-412-
7,8 75 156 1 -111-006
8,8 81 162 1 -111-008
9,8 87 168 1 -111-010
10,75 9 175 1 -111-012 n
11,75 94 175 1 -111-014
12,75 101 182 1 -111-016 m m
13,75 108 189 1 -111-018
14,75 114 212 2 -111-020 m m
15,75 120 218 2 -111-022
16,75 125 223 2 -111-024 m
17,75 130 228 2 -111-026 m
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
336 190 339 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 / Mo cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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Rozwiertaki kotlarskie z chwytem stozkowym Morse’a

Bridge reamers with Morse taper shank
MenHWLKVEe Pa3BEPTKM C KOHNYECKM XBOCTOBMKOM Mop3e

J-0N
‘Wza" 28| | 158

=
53
Q
/
L d

D | L 1 Nr stoika index

MT / He koHyca 0641-491-
10 95 171 4 1 -211-015
1 100 176 4 1 -211-020
12 105 199 5 2 -211-025
13 105 199 5 2 -211-030
14 115 209 5 2 -211-035
15 125 209 5 2 -211-040
16 135 219 5 2 -211-045
17 135 229 5 3 -211-050
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 / Mo cneLl. 3aKasy NPOV3BOAVIM UHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, YeM yKazaHHble B TabnuLe
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Rozwiertaki maszynowe

Chucking reamers
MalrHHble pa3BEPTKM

DIN 8050-A - rowki proste / straight flute / ¢ NpAMbIMM KaHaBKaMm

—~
~ : =
< =
Q ; =

L

DIN 8050-B - rowki srubowe / helical flute / ¢ BUHTOBbIMI KaHaBKamy

S S— 3
a — = =
/
L 1
> DIN 8050-A > DIN 8050-B
D d L 1 1 index index TIAIN index index TIAIN
0641-499- 0641-499- 0641-499- 0641-499-
6 5,6 93 12 36 -015-020 -065-020 -020-020 -070-020
8 8 117 16 42 -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 46 -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 / Mo cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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Rozwiertaki automatowe

Stub reamers
Pa3BEPTKM ANA CTaHKa aBTOMaTa

DIN 8090-A - rowki proste / straight flute / ¢ NpAMbIMI KaHaBKamU

D (H7)
d(h9)

DIN 8090-B - rowki srubowe / helical flute / ¢ BUHTOBbIMI KaHaBKaMM

S — z
Q 5 =
——
L 1
> DIN 8090-A > DIN 8090-B
D d L 1 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 / Mo cneLl. 3aKasy NPOV3BOAVIM UHCTPYMEHTHI B pa3mepax APYrix, YeM yKazaHHble B TabnuLe
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Obliczanie $rednicy czesci skrawajacej rozwiertaka

Cutting part diameter calculation
Pacuét grameTtpa pexyLuen YacTu pa3BeépTKu

, ~
Otwér / Hole / v
Oznaczenia / Designations / O603HaueHnsA Orseperie Sy Rozwiertak / Reamer /
Pa3Béptka
$rednica nominalna otworu / nominal diameter of the hole / HomnHanbHbI AuameTp oTBEpPCTUA Y -
goérny wymiar graniczny otworu / upper limit of the hole / BepxHuit npefenbHbIi pasmep oTBepcTUA % e
S S
dolny wymiar graniczny otworu / lower limit of the hole / HuXxHUI1 npefenbHbI pa3mep oTBepcTUA - ! =
tolerancja wykonania otworu / tolerance of the hole / fonyck BbinonHeHua otBepcTnA }
zapas na rozbicie / margin for batter a hole / peseps Ha pa36usky QE g } EE
=
tolerancja wykonania rozwiertaka / tolerance of the reamer / nonyck BbinonHeHus passépTku s
gorny wymiar graniczny rozwiertaka / upper limit of the reamer / BepxHuin npeaenbHbIi pasmep pasBEpTKL g L
dolny wymiar graniczny rozwiertaka / lower limit of the reamer / HUKHUI MpeAenbHbI PasMep PasBEPTKM _Q £Q

Granica zuzycia rozwiertaka / Wear limit of reamer / Mpepen n3Hoca pa3BépTku

w trakcie eksploatacji nastepuje wtedy, gdy / in the exploitation he is coming when / Bo Bpema sKcrnnyaTauum HacTynaet Torga Koraa
d =D_

Sposéb obliczania / Way of calculating / Cnoco6 BbluvicneHis

dmax= Dmax - 0.15T dimin= 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 / BenuunHbl 0.15T i 0.35T 3akpyrnsetca seepx o 0.001 Mm

Parametry skrawania dla rozwiertakéw

Machining parameters for reamers
MapameTpbl Pe3Ku AnA PasBEPTOK

Materialy obrabiane Posuw [mm/obr]
Machined materials d . Feed [mm/rotation]
06paboTbIBaEMble MaTepyiasibl 2 Ve [m/min] nofaua [Mm/06p]
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenereposaHHble ctann 1020 8+12 0,180,222

Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels 10+20 812 0,180,222
HenerepoBaHHble 11 ierepoBaHHble CTani

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 10+20 6+10 0,18+0,22
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 10+20 610 0,18+0,22
Stale nierd. ik dporne

Stainless and acid resistand steel 10+20 6+10 0,18+0,22
KucnotoycToiiumsble 1 HepxasetoLLme cTanu

Stale nierd: il dpornez ﬂodwyiszonq zawartoscia chromuii niklu

Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 1020 6+10 0,18+0,22

KVICJ'IOTOyCTOI;NVIBbIe W HepXKaBetoLLme CTanm ¢ MOBBILLEHHBIM cofepxaHrem Xpoma v HUKena
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblit uyryH 10+20 8+15 0,18+0,22

Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 1020 6+12 0,18+0,22
MarHvieBbI YyryH, KOBKUIA YyryH

Aluminium, miedz . -
Aluminium, copper 10 15+25 018:0,22

AntomMHUI, Meab 10+20 20+30 0,18+0,22
Stopy aluminium, stopy miedzi 10 15+25 0,18+0,22
Aluminium alloys, copper alloys 10+20 20+30 0,180,222

ANOMVHEBBIN Cry1aB, MEHDBIN CMaB
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nawiertaki

center-drills
LIEHTPOBOYHbIE 3eHKepa

nawiertaki HSS

center-drills HSS
3eHkepa HSS

nawiertaki VHM

center-drills VHM
3eHkepa VHM

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTb 37y YaCTb KaTanora B 3NeKTPOHHON BepcM.



SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZIEPHAHME

Nawiertaki / Center-drills / 3eHkepa

Nawiertaki
Center-drills
LleHTpoBOYHbIE 3eHKepa

Materiat cz. skrawajacej
Cutting part material
Martepuan pexyLuelt yactin

(=]

norma str.
standard  pJ/c.

HopMma

DIN333-AB 109

Nawiertaki NC
Center-drills NC
3eHkepa NC

(=]

HARRDEN 603,606 110

Informacje techniczne

Technical information
TexHuueckme nHopMaLmm

www.fenes.com.pl

107




LEGENDA / LEGEND / NETERAA

Norma
Standard

narzedzie wykonano wg normy DIN 333
tool acc. to DIN 333
NHCTPYMEHT M13roToBNeHo cornacHo Hopme DIN 333

T
(o]
°
<
<]

Kat wierzchotkowy
Pointangle

Yron BepLUnHbI

o kat wierzchotkowy nawiertaka
=30° point angle
Yron BEPLUMHbI 3EHKEPOB

¥

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

Topubl 3eHKepOB [KONMYeCTBO ne3suil

nawiertaki 2-ostrzowe
2-flute center-drills
3eHKep C 2-Ne3BuAMK

Rodzaj chwytu [forma mocowania]
Shank [clamping method]

Buna xsocTa [popma Kpennenrus]

chwyt stoz. Morse’a z ptetwa wg DIN 228-B
__IDIN Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
KOHUYecKwi1 xBocToBuK Mop3e ¢ nonkoit cornacHo DIN 228-B

1)
o]
=
&
=
=

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
Matepvian pexyLien yactn

stal szybkotnaca standardowa narzedzia petnoweglikowe
standard high speed steel solid carbide tools
GbICTPOPEXYLan CTanb CTaHAAPTHaA VHCTPYMEHTbI 113 TBEPAbIX CMIaBOB

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[oKpbITVEe pexyLLen Yactn

TiAIN

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa
Nawiertak / Center-drill / 3eHkep DIN 333-A 5 lub / or / unn index 0641-271-200-060
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DIN 333-A,B NWRc / NWRd

Nawiertaki

Center-drills
LleHTpoBOUHbIe 3eHKepa

QTFQ% 77777777777777 % 77 o
L
2 DIN 333-A/NWRc > DIN 333-B/NWRd

D d L index d L index
0641-271- 0641-271-

1 3,15 32 -200-025 4 35 -200-125

1,25 3,15 32 -200-030 - - -

1,6 4 35 -200-035 63 45 -200-135

2 5 40 -200-040 8 50 -200-140

25 6,3 45 -200-045 10 56 -200-145

3,15 8 50 -200-050 11,2 60 -200-150

4 10 56 -200-055 14 67 -200-155

5 12,5 63 -200-060 - - -

63 16 72 -200-065 - - -

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 cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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Nawiertaki NC

Center-drills NC
3enkepa NC

M30° || DN
@ L/ ||6sasHm | VHM
HARRDEN 605 - 90°
HARRDEN 606 - 120°

B R

dh6)
8

D=d L 1 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 NPOV380ANM VHCTPYMEHTHI B pa3Mepax [pyrix, Yem ykasaHHble B TabnuLe
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Parametry skrawania dla nawiertakéw

Machining parameters for spotting drills
MapameTpbl pe3kn 3eHKepOoB

Posuw [mm/obr]

Ve Feed [mm/rotation] / Mopaya [Mm/06p]
Materiaty obrabiane / Machined materials / O6pa6oTbiBaeMble Matepuiasnbl [m/min] 25 28 212 o216 220
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHble ctanu 40+60 0,04 0,06 008 012 0,15
Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenerepoBaHHble 1 nierepoBaHHble cTanu 30+60 0,03 0,05 0,08 0,10 0,112
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHbie cTanv 25+60 002 0035 005 008 0,10
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble CTanu 30+60 0,03 0,04 006 008 0,10
Stale nierd ik dporne
Stainless and acid resistand steel 40+60 0,08 0,10 012 016 0,20
KucnotoycToiiumsble 1 HepXxaBetoLLme cranu
Stale nierd il dporne z podwyz a zawartoscia chromu i niklu
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 30+50 0,04 0,06 0,06 008 012
KucnoToyctoiumBble 1 HepXKaBeloLLe CTanu C MoBbILLEHHbIM COREPaHIIEM XPOMa 1 HUKeNs
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii uyryH 40+60 0,06 0,08 010 012 0,18
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 25+60 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12
MarHueBbIii YyryH, KOBKWIA UyryH
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 0,10 016 020 025
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AntomHWi, Mefib 90+150 0,16 0,20 0,28 0,36 0,45

Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntomHeBbI Cnnas, MefHbIA CNnaB - 90 + 150 0,16 0,20 0,28 036 045
Tworzywa sztuczne / Plastics / Mnactmaccbl 60 + 80 0,08 0,12 0,16 0,22 0,30
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pogtebiacze

countersinks & counterbores
3eHKepa

pogtebiacze stozkowe
countersinks
KOHMYECKMe 3eHKepa

pogtebiacze walcowo-czotowe
counterbores
LMNMHOPUYECKUE 3eHKEPa - TOPLIEBbIE

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTh 3Ty YaCTb KATar0ra B 3MEKTPOHHOM BEPCHH.



SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZIEPHAHME

i i Materiat cz. skrawajacej norma  str.
Pogtebiacze / Countersinks & counterbores / 3eHkepa Cutting part mataria standard /¢
Martepwan pexyLuelt yactin HOpMa

Pogtebiacze stozkowe 60°
Countersinks 60°
KoHnyeckme 3eHkepa 60°

DIN334-AB 115

Pogtebiacze stozkowe 90°
Countersinks 90°
KoHnyeckme 3eHkepa 90°

DIN333-AB 116

Pogtebiacze stozkowe 3-ostrzowe 90°
3-flute countersinks 90°
KoHwnueckne 3eHkepa ¢ 3-ne3suamm 90°

DIN333-AB 117

Pogtebiacze stozkowe 120°
Countersinks 120°
KoHnyeckue 3eHkepa 120°

DIN34I-AB 118

Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem walcowym
Solid pilot counterbores with straight shank
LInnnHapryeckiie 3eHkepa - TopLiEBbIE C MOCTOAHHBIM C MIOTOM CLMIMHAPUUECKAM XBOCTOM

373 110
Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem stozkowym Morsea
Solid pilot counterbores with Morse taper shank
lenmmqpmuecme 3€HKepa - TopueBble C NMOCTOAHHBIM MUIOTOM C KOHNYECKMM XBOCTOBKOM Mop3e

DWEY 120
Informacje techniczne
Technical information 121

TexHnyeckme VIHCI)OpMaLI,I/II/I
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LEGENDA / LEGEND / NETERAA

Hopma
narzedzie wykonano wg normy DIN 335
tool acc. to DIN 335
VHCTPYMEHT M3roToBneHo cornacHo Hopme DIN 335
narzedzie wykonano wg norm FENES S.A.
tool has been manufactured acc. to FENES S.A. standards
MNHCTPYMEHT M3roTOBAIEHO CcornacHo Hopme FENES S.A.

Geometria czesci skrawajacej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLimen yactn
kat wierzchotkowy

point angle
bt Yron BepLUnHbI

(-1
(—]
o

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Bua xsocTa [popma KpenneHus]
chwyt stoz. Morse’a z ptetwa wg DIN 228-B

}Illll Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
228-B | rorvueckuii xsocTosuk Mopse ¢ nonkoit cornacto DIN 228-8

Materiat czesci skrawajacej
Cutting part material

Matepvian pexyLien yactn

stal szybkotnaca standardowa
standard high speed steel
GbICTPOPEXYLan CTanb CTaHAAPTHaA

Ll

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[oKpbITHE pexyLLei YacTu

TiN

TN
Golden Line

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa
Pogtebiacz / Countersink / KoHnueckuit 3eHkep DIN 334-A 8 HSS lub / or / unn index 0641-261-200-010
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DIN 334-A,B

Pogtebiacze stozkowe 60°

Countersinks 60°
KoHwnueckue 3eHkepa 60°

DIN 334-A

|

o >
3 a = N a £
=
/
L
60°2 ’ 228-8
o
3 o — Qa
/
L
9 DIN334-A > DIN334-B
D D, | 1 L d index 1 Nrstoika index
0641-261- MT / He komyca 0641-261-
8 = = 6 50 8 -200-010 = = =
10 2 18 6 50 8 -200-015 - - -
12,5 2 18 6 50 8 -200-020 = = =
16 3,2 24 8 60 10 -200-025 100 1 -210-010
20 5 27 8 63 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 cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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Pogtebiacze stozkowe 90°

Countersinks 90°
KoHwnueckue 3eHkepa 90°

DIN 335-A

|

o [ ] >
S a -\ a =
/
L
90°0 2288
0
S a <N Q
I .
L
2 DIN335-A 2 DIN 335-B
[} D, I 1 1 d index L Nr stoika 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 cnew. 3aKa3y NPOV3BOANM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLie
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Pogtebiacze stozkowe 3-ostrzowe 90°

3-flute countersinks 90°
KoHwnueckue 3eHkepa ¢ 3-ne3smamm 90°

ol |1 ]

°o°> Ql Q g
R}
I
L
D D, i | 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 3,5 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 cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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DIN 347-A,B

Pogtebiacze stozkowe 120°

Countersinks 120°
KoHwnueckue 3eHkepa 120°

DIN 347-R

|

N =
U =
Slal A Q =
/
L
120 || 2288
S
el A—> Q
/
L
= DIN 347-A = DIN 347-B
D D, | 1 L d index L Nrstoika index
0641-261- MT / Ho 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. 3aKa3y NPOV3BOANM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLie
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Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem walcowym

Solid pilot counterbores with straight shank
LnnnHapuueckyie 3eHkepa - TopLieBble C MOCTOAHHBIM C MNOTOM CLMAVHAPUYECKIM XBOCTOM

D (z9)
d,(e8)

d (h9)

Prowadzone w otworze pod gwint (z) / Guided in the hole to be tapped / BeaéHHoe B oTBepCTIM Nog pe3boy

Diagwintu Dxd, d I I I, L index
For thread / ins pe3ub 0641-262-
M3 6x25 5 14 3 31,5 71 -201-020
M3,5 6,5x2,9 5 14 3,5 31,5 71 -201-022
M4 8x3,3 5 14 4 31,5 71 -201-024 [ J
M5 10x 4.2 8 18 5 35,5 80 -201-026
M6 11x5 8 18 6 35,5 80 -201-028 m
M8 15x6.8 12,5 22 8 40 100 -201-030 ! m
M10 18x8,5 12,5 22 10 40 100 -201-032
M12 20x10,2 12,5 22 12 40 100 -201-034 m

Prowadzone w otworze przejsciowym doktadnym (f) / Guided in the precise port / BegéHHoe B 0TBEPCTUM NEPEXOAHOM TOUHOM

Diagwintu Dxd, d I I I, L index
For thread / inf pe3u6b 0641-262-
M3 6x3,2 5 14 3 31,5 71 -203-020
M3,5 6,5%3,7 5 14 3,5 31,5 71 -203-022
M4 8x4,3 5 14 4 31,5 71 -203-024
M5 10x53 8 18 5 35,5 80 -203-026
M6 11x6,4 8 18 6 35,5 80 -203-028
M8 15x 8,4 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 / BeéHHoe B 0TBEPCTUM NEPEXOAHOM CPeHEe-TOYHOM

Diagwintu D, d | I I, L index
For thread / [ina pe3u6bl 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 / Mo cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem stozkowym Morse’a

Solid pilot counterbores with Morse taper shank
LnnnHapuueckie 3eHkepa - TopLeBble C MOCTOAHHBIM MIOTOM C KOHMUYECKIM XBOCTOBKKOM Mop3e

Prowadzone w otworze pod gwint (z) / Guided in the hole to be tapped / BeaéHHoe B oTBepCTIN Nop, pe3sdy

Dia gwintu Dxd, | 1 Nr stoika 1 index
For thread / [ins pe3ubbl MT / He KoHyca 0641-262-
M10 18x8,5 25 10 2 150 -211-020
M12 20%10,2 25 12 2 150 -211-022
M14 24x12 30 13 2 160 -211-024
M16 26x 14 35 14 3 190 -211-026
M18 30x15,5 35 15 3 190 -211-028 -
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/ BegéHHoe B 0TBepCTUM NepexoAHOM TOUHOM

Dia gwintu Dxd, I 1, Nr stoika 1 index
For thread / [jnA pess6bl MT / He koHyca 0641-262-
M10 18x10,5 25 10 2 150 -213-020
M12 20x 13 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 36x23 40 17 3 205 -213-032

Prowadzone w otworze przejsciowym srednio-doktadnym (m) / Guided in the semi-precise port / BeaéHHoe 8 0TBEpPCTHV NEPEXOAHOM CPeHE-TOUHOM

Dia gwintu Dxd, I 1, Nr stozka 1 index

For thread / [lnA pe3bbbl MT / He koHyca 0641-262-
M10 18x11 25 10 2 150 -212-020
M12 20x 14 25 12 2 150 -212-022
M14 24x16 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 36x24 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 cneu. 3aKa3y NPOV3BOANM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLie
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LEGENDA / LEGEND / NETERAA

Norma

Standard
Hopma

narzedzie wykonano wg normy DIN 371
tool acc. to DIN 371
NHCTPYMEHT M3roToBNeHO cornacHo Hopme DIN 371

Rodzaj gwintu

Type of thread

Tn pe3bobl
gwint metryczny zwykty gwint metryczny drobnozwojny
metric coarse thread metric fine thread
MeTpuyeckas pe3bba MeriKas MeTprdeckan pesbba

gwint rurowy walcowy
whitworth pipe thread
UMAMHApUYeckan TpybHas pe3bba

Zarys gwintu

Thread shape

Mpocpwinb pe3bobl

kat i skok gwintu

thread angle and pitch of thread
Yron v war pe3b6sbl

Typ otworu

Type of hole

Tun oTBEpPCTUA
otwor przelotowy T otwar nieprzelotowy
through hole blind hole
CKBO3Ha 0TBepCTUA “ HEeCKBO3Ha OTBEPCTUA

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
Matepvian pexyLien yactn
stal szybkotnaca z zawartoscia kobaltu

cobalt high speed steel
GbICTPOPEXYLLAs CTalb C CoepxaHuem kobarsra

stal szybkotnaca standardowa
standard high speed steel
GbICTPOPEXYLAn CTanb CTaHAAPTHAA

1l

Powtoki na czesci skrawajacej
Coating on cutting part

[oKpbITVE peXyLLien YacTu

(0) TiN

TiCN

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa
Gwintownik / Tap / MeTtunk DIN 371 B M4/1000 [ub / or / un index 0641-305-120-040
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Gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego zwyktego

Machine taps for metric coarse thread
MaLLVHHbIE METUMKM ANA METPUYECKON Pe3b0bl

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpnueckas pe3sb6a no [ISO DIN-13]

M HSS-E| | OK TiN ’ .
DIN3N DIN 376
a a
\ 0 —
QLAZ%Q | 0y i S b
. .
h L
L
Rm [N/mm?] <800 < 1000 <1200 1200 < 1400
Nakrdj / Chamfer / 3abopHas yacTb C B C C B
Tolerancja / Tolerance / lonyck 1SO-2 6H 1ISO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H ISO-2 6H 1SO-2 6H
Powtoka / Coating / MokpbiTie 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-
2 DIN371 2 DIN 376
] P L I max 1, (] o @b index) D P L (] O @D index
[mm] B C M [mm] B C E%}j
M3 0,5 56 10 6 18 35 2,7 25 030 | M12 1,75 110 22 18 9 7 102 -120
M4 0,7 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 4,2 -050 M16 2 110 26 20 12 9 14,0 -160
M6 1 80 16 12 30 6 4,9 5,0 -060 M18 2,5 125 30 25 14 11 15,5 -180
M8 1,25 90 18 15 35 8 6.2 68  -080 | M20 25 140 30 25 16 12 17,5  -200
M10 15 100 20 18 39 10 8 85  -100 | M22 25 140 30 25 18 145 195 220
M24 3 160 36 30 18 14,5 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 / My OTCYTCTBIW LieHbl B NPEMCNCTE, METUMK NPOM3BOAMTCA UCKIIOUUTENBHO Ha NOATBEPMAEHHDIN 33Ka3.
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Gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego drobnozwojnego

Machine taps for metric fine thread
MatuvHHbIE METUMKI [IN1A MENKOM METPUYECKOM Pe3sibl

gwint metryczny drobnozwojny wg / metric fine thread acc. to / menkas meTpuyeckas pesb6a no [ISO DIN-13]

HSS-E| | OK TiN

[m)
DS
"
<800 <1000
Rm [N/mm?] <800 <1000 <1200 1200 < 1400
100 12?200 Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uacTe B C B C B @ B C
< <
Tolerancja / Tolerance / lonyck ISO-2 6H 1SO-2 6H 1ISO-2 6H ISO-2 6H ISO-2 6H 1SO-2 6H ISO-2 6H 1SO-2 6H
n m Powtoka / Coating / Mokpbitne OX OX TiN TiN TiN TiN TiCN TiCN
m m index DIN 374 0641-305-500-  0641-305-505-  0641-305-510-  0641-305-515-  0641-305-520- ~ 0641-305-525-  0641-305-530- 0641-305-535-
m 2 DIN 374
D P L I max d O ob index
[mm] M
m M8x1 1 90 15 6 4,9 7 -080
m M10x1,25 {25 100 18 7 55 8,8 -100
m M12x1,25 1,25 100 18 9 7 10,8 -120
M12x1,5 1,5 100 18 9 7 10,5 -121
m M14x1,5 1,5 100 18 1 9 12,5 -140
M16x 1,5 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 / Myt OTCYTCTBIM LieHbI B NPECNCTE, METUVIK MPOU3BOAMTCA UCKIIOUUTENBHO Ha NOATBEPMAEHHBIN 3aKa3.
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Gwintowniki maszynowe do gwintu rurowego walcowego

Machine taps for whitworth pipe thread
MalmHHble MeTUMKY AN UMAMHAPUYECKO TPYOHO pe3bbbl

gwint rurowy walcowy wg / whitworth pipe thread acc. to / unnmHapuyeckas TpybHas pesbba no [ISO DIN-228]

n.e

HSS-E| | OK TiN

\ L] \ I
QL I \ =
] f
L
Rm [N/mm?] < 800 <1200
Nakrdj / Chamfer / 3abopHas YacTb B C B C
Tolerancja / Tolerance / lonyck - = - -
Powtoka / Coating / MokpebiTie OX OX TiN TiN
index DIN 5156 0641-310-105- 0641-310-110- 0641-310-115- 0641-310-120-
2 DIN 5156
D P L | max d (] an index
[Gg/1"] M
G1/8 28 90 16 7 55 88 -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 / Mo cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie

www.fenes.com.pl
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Gwintowniki maszynowe do nakretek
Machine taps for nut
MalwmnHHbIe METYVKM ANA ranek
gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]
HSS
a
<} ! ‘ S
/
L
Rm [N/mm?] <800
Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uacTs ~12P
Tolerancja / Tolerance / lonyck ISO-2 6H
Powtoka / Coating / Mokpbitne -
index NGMf 0641-305-600-
2> NGMf
D P L | max d ] ob index
[mm] M
M3 0,5 70 10 2,24 - 25 -0,30
M4 0,7 90 14 28 = 33 -040
M5 08 110 16 3,55 28 4,2 -050
M6 1 120 20 4,5 3,55 50 -060
M8 1,25 140 25 6,3 5 6,8 -080
M10 1,5 160 30 8 6,3 85 -100
M12 1,75 180 36 9 6,1 10,2 -120
M16 2 200 40 12,5 10 14,0 -160

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 NPOV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pasmepax APYrvix, 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]

Py4Hble METUMKIM ANa MeTpUUECKo pe3bdbl [K-T 3 W)

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpnueckas pe3sb6a no [ISO DIN-13]

M 3 HSS
B
o
a \} ]

\ ]
Rm [N/mm?] <800
Nakrdéj / Chamfer / 3abopHas yacTb A
Tolerancja / Tolerance / lonyck ISO-2 6H

Powtoka / Coating / MokpbiTie
index ISO 529

0641-300-052-

2 1S0529
D P L I max d o a0 index
[mm] %

M3 0,5 40 11 3,5 2,7 2,5 -030
M4 0,7 45 13 4,5 3,4 33 -040
M5 0,8 50 16 6 49 4,2 -050
M6 1 56 18 6 4,9 5 -060
M8 1,25 63 18 6 4,9 6,8 -080
M 10 1,5 70 23 7 5,5 8,5 -100
M12 1,75 75 28 9 7 10,2 -120
M14 2 80 30 11 9 12 -140
M 16 2 80 30 12 9 14 -160
M 18 2,5 95 35 14 11 15,5 -180
M 20 2,5 95 34 16 12 17,5 -200
M 22 2,5 100 34 18 14,5 19,5 -220
M 24 3 110 38 18 14,5 21,0 -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 cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 2 szt.]

Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyuHble METUMKI AN METPUYECKOI pe3bbbl [K-T 2 T

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

— a
Q ! ©
| | )
/
L

Rm [N/mm?] <800

Nakroj / Chamfer / 3abopHas yacTb A

Tolerancja / Tolerance / lonyck 1SO-2 6H

Powtoka / Coating / MokpbiTie -

index ISO 529 0641-300-050-

2150529
D P L I max a O 16])] 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 6,3 3,55 5 -060
M8 1,25 72 22 68 63 68 -080
M 10 1,5 80 24 10 6,8 8,5 -100
M12 1,75 80 29 9 7.1 10,2 -120
M14 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. 3aKa3y NPOV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pasmepax APYrvix, 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]

Py4Hble METUMKIM ANa MeTpUUECKo pe3bdbl [K-T 3 W)

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpnueckas pe3sb6a no [ISO DIN-13]

M |

B

o
a \} ]
|
L

Rm [N/mm?] < 1000
Nakréj / Chamfer / 3a6opHas yacTb A
Tolerancja / Tolerance / [lonyck ISO-2 6H

Powtoka / Coating / MokpbiTie
index DIN 352 INOX

0641-300-102-

2 DIN 352 INOX

D P L I max d o a0 index
[mm] %

M3 0,5 40 10 3,5 2,7 2,5 -030
M4 0,7 45 12 4,5 3,4 33 -040
M5 0,8 50 14 6 49 4,2 -050
M6 1 53 16 6 4,9 5,0 -060
M8 1,25 63 20 6 4,9 6,8 -080
M 10 1,5 70 22 7 5,5 8,5 -100
M12 1,75 75 24 9 7 10,2 -120
M6 2 80 27 12 9 14,0 -160
M 20 2,5 95 32 16 12 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 cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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PyyHble METUVKI ANA MEJIKOM METPUYECKON pe3bbbl [K-T 2 W)

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego drobnozwojnego [komplet 2 szt.]

Hand taps for metric fine thread [complete set]

— a
Q | -
| )
Rm [N/mm?] <800
Nakroj / Chamfer / 3abopHas yacTb A
Tolerancja / Tolerance / [lonyck ISO-2 6H
Powtoka / Coating / MokpbiTre -
index ISO 529 0641-300-055-
2150529
D P L [ max d O oD index
!
[mm] M
M8x1 1 72 22 8 63 7,0 -080
M10x 1,25 1,25 80 24 10 8 88 -100
M12x1,25 1,25 89 29 9 71 10,8 -120
M12x1,5 1,5 89 29 9 71 10,5 -121
M14x1,5 1,5 95 30 11,2 9 12,5 -140
M16x1,5 1,5 102 32 12,5 10 14,5 -160
M18x1,5 1,5 112 37 14 11,2 16,5 -180
M20x1,5 1,5 112 37 14 11,2 18,5 -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. 3aKa3y NPOV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pasmepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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Gwintowniki reczne do gwintu rurowego walcowego [komplet 2 szt ]
Hand taps for whitworth pipe thread [complete set]
PyyHble METUMKI ANA UMAMHAPUYECKON TPYOHOM pe3bbbl [K-T 2 LT
gwint rurowy walcowy wg / whitworth pipe thread acc. to / unnmHapuyeckas TpybHas pesbba no [ISO DIN-228]
G 3 HSS
B
o
a e
{ J
i
L
Rm [N/mm?] <800
Nakrdj / Chamfer / 3abopHas YacTb
Tolerancja / Tolerance / lonyck
Powtoka / Coating / MokpebiTne -
index DIN 5157 0641-310-100-
2 DIN5157
D P L ] max d [} oD index
[mm] M
G1/8 28 63 18 7 55 88 -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 cnewl. 3aka3y NPov3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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DIN EN 22568 5O DIN-13

Narzynki ogdlnego przeznaczenia do gwintu metrycznego zwyktego

General purpose screwing dies for metric coarse thread
MnalwKy Ana MeTpruyeckon pe3bbbl 06LLETO NPUMEHeHNA

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

Ic
- B

Rm [N/mm?] <800

Nakrdj / Chamfer / 3abopHas yacTb 1,75 P

Tolerancja / Tolerance / lonyck 69

index DIN EN 22568 0641-340-100-

2 DINEN 22568
: ' onE i '
[mm] [mm] [mm]

M3 0,5 20x5 2,95 3 -030
M4 0,7 20x5 3,91 3 -040
M5 0,8 20x7 4,90 4 -050
M6 1 20x7 5,88 4 -060
M8 1,25 25%9 7,87 4 -080
M10 1.5 30x 11 9,85 4 -100
M 12 1,75 38x14 11,83 4 -120
M16 2 45x 18 15,82 5 -160
M18 2,5 45x 18 17,79 5 -180
M 20 25 45x18 19,79 5 -200
M 24 3 55x22 23,79 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 NPOV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pasmepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Dobor gwintownika dla okreslonej obrébki przebiega w czterech etapach zaleznych od nastepujacych elementéw

Selection of the tap is running in 4 stages depended on below
MNopbop MeTuvKa Ana 06paboTKM NPOV3XOAMT B YETbIPDEX 3Tamnax B 3aBUCUMOCTM OT CNIeyIOLLMX SNIEMEHTOB:

Rodzaju gwintu / Type of thread / Tuna pe3b6bl

Rodzaju obrobki (reczna czy maszynowa) / Type of machining (hand or machine) / Tuna 06pa6oTku (pyuHas unv malumHHas)

Materiatu obrabianego / Mechined material / O6pa6oTbiBaemoro matepuiana

Rodzaju otworu gwir go (przel y lub nieprzelotowy) / Type of threaded hole (through or blind) / Tuna pe3b6oBoro oTBepcTIA (CKBO3HOE UK FyX0e)

Nalezy réwniez dobrac $rednice otworu (wiertta), w ktérym naciety bedzie gwint / It should selected hole diameter (drill), where will be thread cut / Hapo Taksxe
nopo6patb AMameTp oTBepPCTUA (CBepna), B KOTOpbIM Hape3aHa byzieT pe3bba.

Materiaty uzywane do produkgji gwintownikéw

Materials used for tap's producing
MaTepuansi YCronb30BaHHbIE AN MPOM3BOACTBA 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 cran no PN-77/H-85023 v PN-86/H-85022 Onpepenenve no DIN MMpepHasHaueHne
HSS Stal szybkotnaca / High speed steel / BbicTpopesyLiaa cranb SW7M 1.33435-6-5-2 Gwintowniki reczne / Hand taps / PyuHble MeTumkm
HSS-E Stal szybkotnaca / High speed steel / Bbictpopesyuias cranb SKSM 13243 5-6-5-2-5 Gwintowniki maszynowe / Machine taps / MalumHHble MeT41Km

Rodzaje nakrojow i rowkéw widrowych

Type of chamfers and flutes
Tunbl 33a60PHbIX YaCTEN 1 CTPYKKOBBIX KaHABOK

Nakroje gwintownikéw maszynowych / Chamfer of machine taps / 3a6opHble YacTi MalNHHbBIX METYNKOB

Rodzaj Dlugos¢ nakroju wyrazona

nakroju w ilosci zwojéw gwintu Kat nakroju
Type Chamfer length presented Chamfer Rodzaj rowkéw wiérowych Zastosowanie
of chamfer In the quantity of the thread angle Type of flutes Application
Tunbi 3a6opHbix  coils / inHa 3abopHoi YacTy - Yron 3a6opHoit TWnbI CTPYKKOBbIX KaHaBOK MpvmeHeHve
yacreit BblpaXEHHaA B KONM4yecTse vactu
[symbol] BUTKOB pe3bbbl

Proste (A), proste ze skosng
powierzchnig natarcia (B)
A B (3,5+5,5)P 8° Straight (A), straight with spiral point (B)
Mpamble (A), NpAMble CO CKOLIEHHON
nepefHen nosepxHocTen (B)

Réznej diugosci otwory przelotowe w materiatach dajacych wiéry
srednie i dtugie / Different length through holes in materials forming
medium and long chips / Pa3Hoit AnvHbI CKBO3HOE OTBEPCTUIA B
matepuanax alolLyx CPefHbIE 1 ASIMHHbBIE CTRYMKI

Otwory nieprzelotowe, otwory przelotowe w materiatach dajacych

C =3P 15° Sr;lb;:lve wiory krétkie / Blind holes, through holes in materials forming short
) BMHF:'OBble chips / OTBepcTIA HECKBO3HbIE, CKBO3HbIE OTBEPCTUA B MaTepuanax

AAOLLNX KOPOTKME CTPYKKN

W wykonaniu ,FENES” S.A przyjeto / In the standard of ,FENES”S.A. are / B BbinonHenun OEHEC AO npuHAaTo:

Dla otworéw przelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki wiérowe proste ze skosna powierzchnia natarcia (nakréj 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 MALLMHHbIE METYMKI VMEIOT NPAMbIE CTPYKKOBbIE KaHaBKU C CKOLLEHHOW Nepe/Her NoBepxHocTel (3a6opHas vacTb B). B aTom ciyuae
CTPY»KKM BbITaNKBaHHbIE B HanpasieHn pesbObl (K GPOHTY) 1 Npu N3bATUN METUYMK He 3alleMnaeTca.

Dla otworéw nieprzelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki skretne, ktére podczas gwintowania ,wyciagaja” wiéry z otworu (nakréj C).
Jedynie gwintowniki reczne maja 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 OTBEPCTUM MALUMHHbIE METYMKMN UMEIOT CKPYTHbIE KaHaBKM, KOTOpbIe NPK Pe3bKe , BLITATMBAIOT” CTPYKKIM C 0TBEPCTU (3a6opHas yacTb C).

ToNbKO pyyHble METUVKN MMEKOT NPAMbIE CTPYKKOBbIE KaHaBKW (3a6opHas yacTb A).
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Obroébka powierzchniowa — powtoki

Surface machining — coating
MosepxHoCTHas 06paboTKa - NOKPLITHA

Gwintowniki powlekane lub oksydowane / Coated or steam tempered taps / MeTunKku c NOKpbITUEM UMM OKCUJUPOBaHHbIE

Symbol Nazwa Kolor Twardosc Zastosowanie
Name / Ha3saHue Colour / Lipet Hardness / TeépgocTb HV 0,05 Application / MpumeHeHne
Oksydowany Czarny Uniwersalne
OX steam tempered black - universal
OKCUAVPOBAHHbII YEPHBIN YHUBEpCarbHble
Azotek tytanu Zioty Uniwersalne
TiN Titanium Nitride gold 2300 universal
Hutpua TvTaHa 30/10TOM YHUBepcanbHble
Wegloazotek tytanu Szarofioletowy Trudnoobrabialne, twarde stale
TiCN Titanium Carbo-Nitride violet-grey 3000 difficult workable, hard steels
Kap6oHuTpua TutaHa cepo-¢$proneToBbIi TpyAHooGpaboTbIBatoLLVe, TBEPAbIE CTann

Klasy gwintownikéw a pola tolerancji gwintu wewnetrznego

Tap's classes and inner thread'’s tolerance zone
Knacc MeTurKoB a 30Hbl 4OMyCKa BHy TPEHHe pe3bobl

Oferowane w naszym katalogu gwintowniki wykonywane sa w klasie podstawowej przeznaczonej do najpowszechniej stosowanych tolerancji gwin-
tu wewnetrznego, wtasciwych konkretnemu rodzajowi gwintu: dla gwintu metrycznego 6H, dla gwintu rurowego walcowego wg DIN I1SO 228.

Klasy gwintownikéw (tzn. pola tolerancji czesci roboczej) do gwintu metrycznego sa zunifikowane normami miedzynarodowymi i krajowymi.
Okreslona klasa gwintownika pozwala uzyska¢ 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).

MpeanaraHHbie B Hallem KaTanore MeTYMKI N3roTOBNEHbl B OCHOBHOM Kfacce npefHasHauéHHOM fANA Hallbonee LWMPOKO NCMONb3yembiX AOMYCKOB BHYTPEHHEN
pe3b6bl, OTHOCALUMXCA K KOHKPETHOMY BUAY Pe3blbl: AnA MeTpruyeckom pesbbbl 6H, ana umnrHapryeckoii Tpy6Hom pesbbol no DIN I1SO 228.

Knacca meTunkoB (T.e. 30Ha Aormycka po6oyoil YacTu) K METPMUYECKOIN pe3bbe COrNacHbIi ¢ MeXAYHAPOAHBIMUA 1 HaLMOHAaNbHbIMU HopMamu. OnpefenéHHbIN
KNacc MeTUKa No3BonAeT NONyUnTb pe3bby MMetoLLyio ABe N Tpu 0bnacTy fonycka (CMOTPY PUCYHOK 1 TabnnLly HIXKe).

Gwint nakretki Polozenie tolerancji H Klasa gwintownika Gwint nakretki Polozenie tolerancji G
Internal thread Tolerance H limits Tap tolerance limits Internal thread Tolerance G limits
Pe3b6a raiku MonoxeHwe fonycka H Knacc meTtuvika Pe3b6a raiiku MonoxeHue fonycka G
8G
8H ]
% 7G

7H 7

6H

]

)

5G
46%
t=TD2 W
[klasa5] 1501 2 A A
1 m Y 0,5t[~ 0,7t 0,1t |

NN\

N Y
\d 74 Y Y Y
EL=0 0,1t 0,3t
$rednica podziatowa / basic pich diameter / guameTp paspenenus
Symbol klasy wg normy Pole tol ji gwintu ¢ g
Tolerance class acc. to standard / Cumbon Knacca no Hopme Tolerance range of the internal thread / O6nacTb Aonycka BHyTpeHHei pe3bGebl
PN-72 PN-EN
DIN 802
M- 57800 22857:1999
2A 1SO-2 6H 4G 5G 6H
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

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) / lNpu MaWWHHON pe3bbe AMana3oH CKOPOCTel yKasaHblil B KaTanore 8 Tabnuue ¢ MaTepuanom U CnefoBaTeNbHO MOXHO
paccumTaTh BpalleHre MeTurKa

V, - 1000
m-d

n=

V. [m/min] - predkos¢ skrawania / cutting speed / ckopocTb pe3ku

d  [mm]-$rednica gwintu (nominalna) / thread diameter (nominal) / anameTp pe3b6bl (HOMUHANbHbIN)

n= 3,14
Nalezy pamietac, ze z oblic go zakresu obrotow trzeba dobrac obroty optymalne ( I doswiadczalnie) zalezne m.in. od sztywnosci obrabiarki,
sztywnosci przedmiotu 1ego i moc i epieniag ika, rodzaju chtodzenia, itp. / Remember, that it should choose optimal Rpm
(established expenmentally) depending on for example rlgld machine, rigid threaded element and clamping, grade of wear taps, type of cooling, etc / Hano o6patutb
BHUMaHWeE, YTO C PacCUMTaHOrO AnanasoHa BpaLLeHna HeobxXoarMOo BbIbpaTb ONTUManbHoe BpaLlyeHvie (OnpefenéHHOE OMbITOM ) 3aBUCKIMbIE OT KECTKOCTY MaLUMHbI,
KeCTKOCTWN BMHTOBAHHOIO NpeamMeTa 1 KpernieHna, YPOBHA NPUTYNNEHNA MeTUMKa, BUA OXNaxXaeHua, n.4.

Gwintowniki reczne / Hand taps / PyuHble meTunkmn

W gwintow! h recznych predkosé skrawania jest zmienna i wymuszona przez osobe gwintujaca. Nalezy pamietaé 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 N BbIHYXAEHHOW BUHTYIOLMM YENOBEKOM.

NARZYNKI / SCREWING DIES / NJTALLKN

Materiaty uzywane do produkcji narzynek

Materials used for screwing die’s producing
Matepuanbl MCNonb3oBaHHbIe ANA NPOM3BOACTBA MaLleK

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 0603HaueHvie no DIN MpumeHeHve

Stal szybkotnaca Narzynki maszynowe ogélnego przeznaczenia
HSS High speed steel SW7M 1.33435-6-5-2 General purpose screwing dies

BoicTpopexyLan ctanb MatumHHble NnaLuKkuy o6LYero NpUMeHeHNs

Gwintownik - cechowanie narzedzia

Tap - stamping
MeTUMK - MapKMPOBKa MHCTPYMEHTa

DIN371-C M10 I1SO2 6H R41°20"
HSSE-TIN HO1

DIN371 - C - M10 - ISO2 - 6H - R41°20” - HSSE-TiN - HO1

symbol normy / standard symbol / cumbon Hopmbl

forma nakroju / chamfer form / dopma 3a6opHoit yactn

wymiar gwintu / size of thread / pasmep pesb6y

klasa gwintownika / class of tap / knacc meturika

pole tolerangji / tolerance range / 30Ha gonycka

kierunek oraz kat pochylenia linii Srubowej rowkéw widrowych ‘

direction and helix angle / HanpasneHue 11 yron HaknoHa BUHTOBOW JIMHIN CTPY>KKOBbIX KaHaBOK ‘

materiat czesci skrawajacej oraz opcjonalnie rodzaj powtoki ‘

material of cutting part and optional kind of coating / MaTepuan pesyLueit 4acTu 1 ONLMOHANBHO BUZ MOKPbLITUA ‘

nr partii produkcyjnej / no of series / Homep NPoOU3BOANTENBLHON NAPTUMN

www.fenes.com.pl

137




pilniki obrotowe

burrs
6opdpesbl

pilniki obrotowe VHM
burrs VHM
6opdpesbl

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.
Download this part of catalogue.
(KauaTb 3Ty YaCTb KaTanora B 3MeKTPOHHOI BEPCHM.



SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZIEPHAHME

Pilniki obrotowe / Burrs / bop¢pe3sbl

Pilniki obrotowe walcowe
Cylinder burrs
Bopdpesbl umnuHapuyeckre

Materiat cz. skrawajacej ~ DIN 8033
Cutting part materia
Martepuan pexyLuet yactin

@ 80332

DIN8032 1507755

[} A

str.
p/c

Pilniki obrotowe walcowo-czotowe
Cylinder burrs with end cut
Bopdpesbl nnMHApUYecko-TopLieBble

(o] 80332

IVAS B

141

Pilniki obrotowe walcowe z czotem kulistym
Ball nosed cylinder burrs
Bopdpesbl chepoumnmHapuyeckine

@ 8033-3

Pilniki obrotowe tukowe z czotem kulistym
Ball nosed tree burrs
Bopdpesbl napabonmueckrie co cheprueckorn ronoBkon

(o] 0330

Pilniki obrotowe fukowe ostre
Tree burrs
Bopdpesbl napabonuueckme ¢ 3aTOUEHHOW roNoBKOW

(o] 0329

142

Pilniki obrotowe stozkowe z czotem kulistym
Ball nosed cone burrs
Bopdpesbl KOHYCHble CO Chepryeckolt ronoBKoi

(o] 30325

Pilniki obrotowe stozkowe ostre
Cone burrs
Bopdpesbl KOHYCHble C 3aKPYrNEHHOM rONOBKOM

(] 80334

Pilniki obrotowe ptomykowe
Flame burrs
Bbopdpesbl nnavesuaHble

(=]

144

Pilniki obrotowe kuliste
Ball burrs
bopdpesbl chepunyeckre

(o] 0328

Pilniki obrotowe owalne
Oval burrs
Bopdpesbl oBanbHbie

@ 803342

TRE E

Informacje techniczne

Technical information
TexHuueckmne nHdopmaLmum

145
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LEGENDA / LEGEND / NETERAA

Ksztatt pilnika wg normy DIN 8032
DIN Shape of he burr acc. to DIN 8032
YA DOopma bopdpesbl no Hopme DIN 8032

Ksztatt pilnika wg normy DIN 8033
DIN Shape of the burr acc. to DIN 8033
8033-2| ©opmabopdpess no Hopme DIN 8033

Ksztatt pilnika wg normy ISO 7755
IS0 Shape of the burr acc. to ISO 7755
A DMopma 6opdpesbl no Hopme I1SO 7755

Czoto pilnika
Face of burr
Topey 60pdpessl

Kierunki pracy pilnika
working direction of burr
HanpaeneHva paboTbl 6opdpessbl

Pilnik wykonany z weglika spiekanego wg DIN 4990
VHM The burr is made of solid carbide acc. to DIN 4990
bopdpesa nponssenéHHan ¢ TBEpAoro cnnasa no Hopme DIN 4990

Przyktad zaméwienia / Example of order / [pumep 3akasa
Pilnik obrotowy / Burr / Bopdppesa DIN ZYA 3 [ub / or / un index 0641-500-000-030
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DINZYAR DINZYAS DINWRC

DINZYR DIN8033-2 ISOA

Pilniki obrotowe Wa|COW€/CyIinder burrs / bopdpesbl unnmHapudeckme

VHM Q] @ |

d(h9)

DINZYAS DIN8033-2 ISOB

Pilniki obrotowe walcowo-czotowe / Cylinder burrs with end cut / Bopdpesbi LitiHapnuecko-TopLesbie

d(h9)

Pilniki obrotowe walcowe z czotem kulistym /8all nosed cylinder burrs / Bopdpessi chepoumnmHapuueckme

‘ ¥
(=)
=
L q
2 DINZYA DIN8033-2 ISOA 2 DINZYAS DIN8033-2 ISOB 2 DINWRC DIN8033-3 ISOC m m
D | d L index D 1 d L index D | d L index m m
0641-500- 0641-500- 0641-500-
3 13 3 38 -000-030 3 13 3 38 -005-030 3 13 3 38 -010-030 m
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
10 20 6 65 -000-100 10 20 6 65 -005-100 10 20 6 65 -010-100
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 -010-150
16 25 6 70 -010-160

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 NPOV3BOAVUM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLie
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DINRBF DIN8033-10 ISOF
Pilniki obrotowe tukowe z czotem kulistym / Ball nosed tree burrs / Bopdpessi napaGonideckiie co chepuueckoii ronoskol
VHM |
>
=
L =
DINSPG DIN8033-9 IS0 G
Pilniki obrotowe tukowe ostre /Tree burrs / Bopdpesrl napabonmueckme ¢ 3aTOUEHHON rONOBKON
i
VHM a Al
/ g
L 3|
2 DINRBF DIN8033-10 ISOF 2 DINSPG DIN8033-9 ISOG
D | d L index D | 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
10 20 6 65 -025-100 8 20 6 65 -030-080
12 25 6 70 -025-120 10 20 6 65 -030-100
12 25 8 70 -025-125 12 25 6 70 -030-120
16 25 6 70 -025-160 16 25 6 70 -030-160

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 NPOV3BOAVM UHCTPYMEHTbI B Pa3mepax APYrix, YeM yKaszaHHble B TabnuLe
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Pilniki obrotowe stozkowe z czotem kulistym / Ball nosed cone burrs / Bopdpessi KoHycHble co chepuyeckoli rosoekoi

% VHM o
=)
<
=
DINSKM DIN8033-4 ISOM
Pilniki obrotowe stozkowe ostre / Cone burrs / Bopdpesbl KOHYCHbIE C 3aKPYIMEHHO FONOBKOM
% =
XA
COl | || s
3y I
g
=
2 DINKEL DIN8033-5 ISOL 2 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 11 3 38 -045-030
6 16 6 50 -040-060 6 18 6 50 -045-060
8 22 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

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 NPOV3BOAVUM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLie
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ISOH DINKUD DINTRE

ISOH
Pilniki obrotowe p+0myk0W€/F|ame burrs / bopdpesbl nnamesnaHble
iy TT5E3T5%
UHM Q
g
L 3|
DINKUD DIN8033-8 ISOD
Pilniki obrotowe kuliste /Ball burrs / Bopdpessi chepueckue
UHM
>
=
L =
DINTRE DIN8033-12 ISOE
Pilniki obrotowe owalne / Oval burrs / Bopdpessl osanbHbie
® - | ]
D
=
L ;
2 ISOH 2 DINKUD DIN8033-8 I1SOD = DINTRE DIN8033-12 ISOE
D 1 d L index 1] 1 d L index D 1 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
12 32 6 76 -035-120 8 7 6 50 -015-080 10 16 6 60 -020-100
16 36 6 80 -035-160 10 9 6 60 -015-100 12 20 6 65 -020-120
12 10 6 60 -015-120 16 25 6 70 -020-160
16 14 6 65 -015-160
19 17 6 68 -015-190

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 crneLl. 3aka3y NPoV3BOAUM MHCTPYMEHTLI B Pa3Mepax APYrix, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Pilniki obrotowe wykonane sa z wysokiej jakosci weglika spiekanego ktory, zapewnia wysoka trwatos¢ narzedzia i mozliwos¢ obrobki szerokiej ga-
my materiatow o réznych twardosciach. Szeroki wybor ksztattu czesci roboczej, uniwersalnosc i nieskomplikowana obrébka znajduje coraz wieksze
zastosowanie pilnikéw 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 nponsBefeHHbIe C BBICOKOTO KauecTBa TBEPAOTO CrlaBa, KOTOPbIV rapaHTUPYET BbICOKY MPOYHOCTb MHCTPYMEHTa U BO3MOXHOCTb
06paboTKM WMPOKOTro Anana3oHa MaTepranos pasHbix TBEPAOCTU. LLnpokunii BbiGop Gopm paboyeil 4acTu, yHUBEPCANBHOCTb U HECNIOXHasA 06paboTka
HaxoAWT BCE Bonblue NnpuMmeHeHre 60pdpes B pasHbiX OTPACAAX NPOMbILLAEHHOCTH.

Przyktadowe zastosowania

Using examples
[pvmepHoe NpuMmeHeHwe:
Usuwanie gratu / Deburring / Ypananue 3ayceHuos
Obrébka konturéw / Contouring / O6pa6oTka KOHTYpoB
Wygtadzanie spawéw i spoin / Welds smoothing / CrnaxusaHue wsos 1 cnaies

Zatamywanie krawedzi / Chamfering / Mepenom kpas
Wyréwnywanie ptaszczyzn / Surface smoothing / CpaBHuBaHue nnockocTei

Dobor parametréw skrawania w zaleznosci od obrabianej grupy materiatowej

Estimated values for use
Monbop NapameTpoB pesKin B 3aBUCMMOCTM OT 06PabOTbIBaEMOW rpyMMbl MaTepranos:

Predkos¢ sk i Z
‘Cutting speed Using
Materialy obrabiane / Machined materials / O6pa6oTbiBaemble MaTepuabl CKOPOCTb pe3aHus TMpvMeHeHVe
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenereposaHHbie cTanui 450-600 [m/min.] ®
Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenerepoBaHHbie 11 ierepoBaHHbie CTani 450-600 [m/min.] ®
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanv 450-600 [m/min.] [
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 250-350 [m/min.] O
Stale stopowe hartowane / Alloyed steels hardened / JlerepoBaHHble KanéHHble cTani 250-350 [m/min.] (0]
Stale nierdzewne i kwasoodporne / Stainless and acid resistand steel / KucrioToycToitumebie 1 Hepxaselowme cranu ~ 250-350 [m/min ] [ ]
Stale nierdzewne i kwasoodporne z ﬁpdwyiszonq zawartoscia chromui niklu g .
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 250-350 [m/min.] [
Kucnotoycroin 1 Hep CTanui C NOBbILLEHHbIM COAEPXaHIIEM XPOMa 1 HUKeNs
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii uyryHi 450-600 [m/min.] o
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe / Spheroidal cast iron, melleable cast iron / MarHeBbli YyryH, KOBKMiA YyryH 450-600 [m/min.] o
Tytan /Titan / TutaH 300-450 [m/min.] [ J
Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TutaHa 300-450 [m/min.] [
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnioMmHui1, Mefib 250-350 [m/min.] [ ]
Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntoM1HeBbIV CrifiaB, MeAHbIN Crinas 250-350 [m/min.] ®
@ zalecane/recommended / pekomeHayeTca O mozliwe do zastosowania / possible to use / fonyckaetca K npuUMeHeHno
Predkosci skrawania / Cutting speed / CkopocTb pe3aHusa [m/min. / M/MuH.]
[] 250 300 350 400 450 500 600 900
[mm/mm] Max. Obroty / Turnovers / O6opoTbl [min-1 /mMuH-1]
2 40000 48 000 56 000 64 000 72000 80000 95 000 143 000
3 27000 32000 37 000 42 000 48 000 53000 64 000 95 000
4 20000 24000 28000 32000 36 000 40000 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 7000 8000 9000 11000 12000 13 000 16 000 24000
16 5000 6000 7 000 8000 9000 10 000 12 000 18 000
20 4000 5000 6000 6000 7000 8000 10000 14 000
25 3000 4000 4000 5000 6000 6000 8000 11 000

Eksploatacja i BHP

Burr using and Heath and Safety rules
Skcnnyatauma n BT

Mocowanie pilnika w uchwycie powinno by¢ stabilne i stanowic 2/3 dlugosci czesci chwytowej / Burr should be fixed stably at 2/3 of shank length /
KpenneHuie 60pdpesbl B 3aKnmMe AOMKHO 6bITb CTabUNbHOE 1 COCTABNATL 2/3 ANMHBI XBOCTOBOMN YacTu.

Powierzchnia styku ostrza z materiatem obrabianym podczas obrébki powinna wynosi¢ max 1/3 obwodu narzedzia / Contact point of material and tool cutting edge should-
n't exceed 1/3 of tool perimeter / MoBepXHOCTb CTLIKOB N1€3BUM € 06PabOTbIBaEMbIM MaTEpPUaNom Bo Bpema 06paboTKI AOMKHa COCTABNATL MAKCUMAIbHO 1/3 KOHTYpa MHCTPYMeHTa.

Dla tr brabialnych nalezy zmniejszy¢ p y sk ia, aby zapobiec wczesniejszemu zuzyciu narzedzia / For hard-machining materials reduction of cutting
parameters is required to avoid early wear out / [ina TpyaHo06pa6oTbiBaeMbix MaTepUasioB HaJlo yMEHbLINTL NapaMeTpbl Pe3ku U4To6bl M36exaTb CIMLLIKOM 6bICTPOrO N3HOCA HCTPYMEHTa.
Podczas obrobki nalezy pamietac o przestr iu przepisow BHP / During machining always follow the Health and Safety rules / Bo Bpems 06pa6oTkun

Hajo NOMHWTL O cobntoaeHnmn npasmn BT,
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POZOSTALE WYROBY / 0THER T00LS / 0CTANBHBIE nPOAYKTHI ©

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki dtugie z chwytem stozkowym Morse'a - NRTg-A i B

Chucking reamers, long with Morse taper shank NRTg-A and B
MalunHHble Pa3BEPTKM YNCTOBbIE C KOHMYECKMM xBOCTOM Mop3e - NRTg-A 1 B

) o | | B—
288 ‘ HSS | |

58902
Rozwiertaki reczne do gniazd stozkowych Morse’a

Hand reamers for Morse tapers
PyuHas pa3BépTka KoHMYeCKux rHesg Mopse

|| yss -

DIN1D

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki do gniazd stozkowych Morse’a

Finishing machine reamers for Morse tapers
MalUMHHble Pa3BEPTKM YMCTOBbIE ANA KOHMYECKIX rHe3d Mop3e

DN ‘
1895-¢| [1895-£| | 2288 | 1SS ﬁ

Rozwiertaki reczne stozkowe NRSg (1:10) NRSh (1:30)
Hand taper reamers NRSg (1:10) NRSh (1:30)
PyuHas pa3sépTka KoHnueckana NRSg (1:10) NRSh (1:30)

PNBO/M| [PNBOM| | — fﬁégg
‘ o) | 1SS :

58996 | | 58991
Rozwiertaki zdzieraki nasadzane wg DIN 222 (NRNa)
Shell drills acc. to DIN 222 (NRNa)
YepHosble pa3sépTki HacaaHble DIN 222 (NRNa)

H1

VA

204-C | | 204-D

DIN138 DIN A=20°
A ] —
i h8 HSS
222
Zabieraki tokarskie czotowe
Face driving centers
TokapHble NOBOAKYM TOpLieBble
Opakowania rurowe z PVC
Tubular packages with PVC
MnacTmMaccoBble ynakoBKm
Przezroczysta rura o Sciance 0,5- 1,5 mm
iy?ebol ";I;yl [ DY ) index Sé'mbol ksply index % P“c Transparent tubeat thickness 0,5- 1,5 mm
ube syml mm; MM o ap symbol 21 n 105-1
Cmeay prﬁbl 1363-123- e I'IpOﬁKI/I 1362-311 paspayHad pr6a cTeHkomn 0,5 SMM
RO8 8 -100-008 K08 -100-008
R11 11 -100-011 K11 -100-011
R14 14 -100-014 K14 -100-014
R17 17 -100-017 K17 -100-017
R19 19 -100-019 K19 -100-019
R22 22 -100-022 K22 -100-022
R26 26 -100-026 K26 -100-026
R28 28 -100-028 K28 -100-028
R31 31 -100-031 K31 -100-031
R34 34 -100-034 K34 -100-034 Kapy w kolorze czerwonym (C2)
R38 38 -100-038 K38 -100-038 Capsin red colours (CZ)
R42 4 -100-042 K42 -100-042 Mpoiu & sery kpacwom (C2)
R46 46 -100-046 K46 -100-046
R52 52 -100-052 K52 -100-052

Przyktad zamoéwienia / Example of order / Mprimep 3akasa: Rura / Tube / Tpy6a PVC R22x120 mm - 500 szt. / pcs / wr. | Kapa / Cap / [po6ka K22 N - 1000 szt. / pcs / wr.

Standardowa dtugo$¢ produkowanych rur wynosi 2000 mm / standard length of manufactured tubes is 2000 mm / cTaHAapTHas AnHa NPOV3BOAUMBIX TPY6 cocTaBnAeT 2000 M.
Na Zyczenie klienta wykonujemy ustuge ciecia na okreélong dtugosc / for the customer request we make a service cutting to the specified length / no xenaHum
KNWeHTa npeanaraem ycayry peskit Ha onpefenéHHyio fnHy.

Na specjalne zamoéwienie / For the special order / o cneu. 3akasy
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* Misja FENES S.A. jest
r. ® . The mission of FENES S.A. is
ENES S.A. CMQJ, Muccus FENES S.A.

Dostarczanie produktéw i ustug w celu optymalizacji pracy naszych Klientow
Providing products and services in order to optimize work of our Clients

p p . MocTaBKa npoAyKuMM 1 YCIyr AfiA onTUMM3aLmy paboTbl Hawmx KnieHTos
Jestesmy do Panstwa dyspozycji poAykuMuuycyr an up
We are at your service

Mbi Bcerga K Bawmm ycnyram Realizujemy te misje zaspokajajac Paristwa potrzeby w obszarze technicznej
obstugi przed i posprzedazne;j.

We fulfil the mission, satisfying your needs within technical pre and after-sales service.
Mebl € 6071bLLIMM YAOBONBCTBYIEM UCMOMHAEM CBOKO MUCCIIO, Peanii3npyem Balun
MoTPeOHOCTU.

Serwis/Service/Cepsuc
tel/ph/Ten. 25 632 52 51 w./ext./mk. 394
+48 691 402 929

e-mail: serwis@fenes.com.pl Nasi fachowcy sa w stanie usatysfakcjonowa¢ uzytkownikéw naszych

Reklamacje/Complaint/[peTeH3un wyrobow w zakresie przygotowania do pracy i petnego wykorzystania
tel/ph/Ten. 25 632 52 51 w./ext./mk. 395 mozliwosci technicznych urzadzen.
e-mail: jakosc@fenes.com.pl Our experts are able to satisfy users of our products within preparation of

machines for operation and fullutilisation of their technical capabilities.
Hawwn npodeccrmoHansl CnocobHbl yA0OBNETBOPHTL MOTPEOHOCTH BCeX
notpebuTenel Halwen NPOAYKLMM Kacalowjmeca NoaroTOBKM MHCTPYMEHTOB K
paboTe 1 MOHOMO NCMOMB30BAHMA NX TEXHUUYECKMX BO3MOXHOCTEN.

se rWiS service | cepbuc

Zakres dziatania Serwisu obejmuje
Service can do the following for you
O6nacTtb geAaTenbHocTn otaena CepBuca

- 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.
00yy4eHwe Ha ypoBHe MOArOTOBKM 1 NPaBUbHOM SKCMyaTaLmn MHCTPYMEHTOB NPomn3BoarMbIX 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.
TeXHMUYECKan KOHCY/bTaUMA KacatoLLanca BbIOopa 1 NpaBUbHO SKCTTyaTaLym MHCTRYMEHTOB Npom3Boaumblix FENES S.A.



tools for metal

narZQdZia dO mEtalu WNHCTPYMEHTbI AnA 06paboTkn meTanna

Regionalni Kierownicy Sprzedazy Sales Department

Region Warszawa: tel. 603 757 222 ph./fax +48 25 644 88 25
Region Wroctaw: tel. 609 030 687 ph. +48 25 632 52 51 ext. 227, 228
Region Katowice: tel. 691 373 807 fax +48 25 632 79 46
Region Poznan: tel. 697 070 616 e-mail: export@fenes.com.pl
Region Rzeszéw: tel. 697 616 141
Region Szczecin: tel. 691 616 218

Dziat Sprzedazy Otgen Mpogax
tel. +48 25 632 50 83 Ten/dakc +48 25 644 89 86
tel. +48 25 632 52 51 w. 222, 324, 357, 365 Ten. +48 25 632 52 51 mk. 236, 364
fax +48 25 632 79 46 daKc +48 25 632 79 46
e-mail: sales@fenes.com.pl e-mail: dhs@fenes.com.pl

e-mail: biuroklienta@fenes.com.pl .
Twéj dystrybutor:

Centrala Techniczna ELTECH Sp. z o0.0.
ul. Fabryczna 1-3, 58-100 Swidnica
tel. 74 858 27 00 fax 74 858 27 01

www.eltech.com.pl eltech@eltech.com.pl

1%’lENES(@s.A. Claztoni,

Fabryka Narzedzi Skrawajacych

Cutting Tools Factory
®abpuka PexyLmx MHCTpymeHTOB

ul. Kleeberga 2, 08-110 Siedlce,
Poland, MonbLwa
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