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Historia FABA Metal

FABA S.A. powstata w 1991 roku w wyniku przeksztatcenia firmy produkcyjnej istniejacej w Baboszewie od 1947 roku.

Od 2008 roku FABA rozwija produkcje narzedzi do obrébki metali, ktére szybko zyskaty uznanie w przemysle lotniczym, moto-

ryzacyjnym oraz energetycznym, czyli gtéwnie tam, gdzie wystepuja procesy obrébki skrawaniem.

[ L e RN osviadczen dukeji narzedzi do obrobki

| — s — oswiadczenie w produkcji narzedzi do obrébki metalu FABA zdobyta przy

Bl _ projektowaniu i produkcji narzedzi petnoweglikowych dla wiasnych zasto-
sowan. Pierwsze narzedzia trzpieniowe do obrébki metalu powstaty juz

| W 1994 r. Przez kolejne lata rozszerzata sie gama produkowanych narzedzi,

ktére byty testowane we wtasnych warunkach. Rok 2008 okazat sie prze-

8 tfomowy w tej dziedzinie. FABA byta na tyle pewna doskonatosci, trwatosci

| i niezawodnosci swoich konstrukcji, ze postanowita rozpocza¢ sprzedaz

narzedzi do obrébki matali.

W tej chwili obok narzedzi petnoweglikowych, w ofercie FABA znajduja sie na-
rzedzia trzpieniowe oraz pity z wlutowanymi ostrzami diamentowymi lub we-
glikowymi.

Przy bardzo dobrze wyposazonym parku maszynowym FABA jest
w stanie w krétkim czasie zaprojektowad, wykonac¢ oraz dostarczy¢
kazde narzedzie do obrébki stali i materiatéw kolorowych.

FABA opiera swdj asortyment na produkcji narzedzi z ostrzami z wegli-
ka spiekanego, z ostrzami PKD oraz na narzedziach petnoweglikowych.
Kazde narzedzie zaprojektowane jest zgodnie z normami ISO oraz
z uwzglednieniem sugestii klienta co do specyfiki i warunkéw pracy na-
rzedzia. Podstawowym kryterium przy produkgji jest zawsze jak najwyz-
sza jakos$¢ oraz jak najdtuzsza zywotnos¢ produktu korncowego.

FABA produkuje narzedzia dla wielu sektoréw przemystu o wysokim
zaawansowaniu technicznym i technolo-
gicznym. Nasze narzedzia mozemy spo-
tka¢ w przemysle motoryzacyjnym, lot-
niczym, maszynowym, elektronicznym.
Naszymi narzedziami mozemy obrabiac
takie materiaty jak: stal i jej stopy, alumi-
nium i jego stopy, magnez, miedz oraz
kewlar, grafitiinne.

FABA specjalizuje sie w produkgji narze-
dzi specjalnych, dlatego tez kazdy etap
produkcji: projektowanie, wykonanie
oraz wdrozenie narzedzia do produkg;ji -
jest konsultowany z odbiorca.



Spis piktogramow

Narzedzia do obrobki
aluminium

Weglik spiekany ——— —— Kat spirali

Chodzenie wewnetrzne

Ksztatt i ilos¢ zebow

Mozliwy kierunek pracy

Chtodzenie Stal szybkotnaca
Wg normy |GS—MJ Rodzaj uzebienia
Obrabiany ksztat

Rodzaj pokrycia

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

Stal konstrukcyjna Stal nierdzewna Zeliwo szare Aluminium (niestopowe, Stopy niklu Stal hartowana
niskostopowe)
Stal automatowa Ferryt Zeliwo sferoidalne Stopy niklowo-chromowe
Stopy aluminium
Stal do naweglania Stal nierdzewna, zeliwo ciggliwe, biate Stopy zarowytrzymate
niestopowa austeniczna Miedz (niestopowa,
zeliwo ciggliwe, czame niskostopowa) Czysty tytan
Stal do naweglania, stopowa | Stopy zaroodporne
Stopy miedzi Stopy tytanu
Staliwo
Tworzywa sztuczne

Stal szybkotnaca
Magnez i jego stopy
Stal narzedziowa
Grafit




Parametry obrobki

V - predkosc¢ skrawania [m/min] V = dXI‘I_XTC [Mm/min]
d - Srednica narzedzia [mm] <1000

n - obroty [1/min]

z - ilos¢ ostrzy

P, - POsuw na zab [mm/zab] .
P, - POsuw na minute [mm/min] n= m [1/min]
=314 dxm

Zalecane predkosci skrawania dla réznych materiatow obrabianych

Rodzaj materiatu obrabianego Narzedzia niepokrywane Narzedzia pokrywane
Stal konstrukcyjna 60-90 150-200

Stal stopowa 30-60 70-110

Stal nierdzewna 20-50 50-80

Zeliwo 40-90 50-120

Stopy zaroodporne 25-40 30-50
Aluminium 70-100 100-300

Stopy aluminium 150-300 200-500

Zalecane wartosci posuwow na zab pz [mm/zab]

::ad;?ia'u obra:i:l'::a narzgdzia g, g6 g8 610 012 616 620

Stal konstrukeyjna 0,01-003 | 0,02-004 003005 004006 | 005007 | 00800 | 008012
Stal stopowa 001-003 | 0,02-004 = 003-005 004006 | 005007 | 00800 & 008012
Stal nierdzewna 001-002 | 0,01-002 | 0,01-003 | 002-004 | 003005 & 004006 | 006-0,08
Zeliwo 0,02-003 | 0,03-004 & 004005 & 005006 & 006008 & 008010 | 000,15
Aluminium 0,01-002 | 0,01-002 | 0,01-003 | 0,02-004 | 003005 & 004006 | 0,050,06
Stopy aluminium 002-003 | 002003 | 003-004 | 004006 & 006008 & 008110 | 0,10-0,14

Dla narzedzi pokrywanych warto$¢ posuwu mozemy zwiekszy¢ do 30%.
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Technologia

Dzieki powtokom naktadanym na cze$¢ robocza uzyskujemy nowoczesne narzedzie o wysokiej wydajnos¢, spetniajace wszel-
kie potrzeby nowoczesnych proceséw produkcyjnych. Powtoki zmniejszajg zuzycie narzedzi oraz maszyn co skutkuje szybkim
zmniejszeniem kosztow produkgji.

Powtoki maja grubos¢ od 0.5 um do 4 um, sg twardsze od stali, charakteryzuja sie niskim wspétczynnikiem tarcia, sg szczegdlnie
odporne na zuzycie i obojetne chemicznie.

Ostros¢ krawedzi narzedzia, powierzchnie z tekstura, powierzchnie polerowane, waskie tolerancje wymiarowe pozostaja nie-
zmienione. Powtoka naktadana jest jako ostatni zabieg w procesie technologicznym.

Zalety stosowania pokrywanych narzedzi:

- redukcja kosztéw,

« HSC i obrébka na sucho,

- obrébka materiatéw w stanie twardym,

- obrébka materiatéw trudnoobrabialnych,

- ponowne nakfadanie powtoki (repowlekanie),
- dobra jakos$¢ powierzchni obrabianej

« zmniejszenie wspotczynnika tarcia.

Nasz dziat technologiczny korzystajac z wieloletniego doswiadczenia i dostosowujac sie do wymagan klienta rekomenduje
optymalny rodzaj pokrycia. Ustala sie go zaréwno na podstawie warunkéw eksploatacyjnych jak i mozliwosci ekonomicznych
klienta.

Przeglad powtlok:

BALINIT® ALCRONA PRO
Nowa, uniwersalna powtoka przeznaczona do obrébki skrawaniem, ttfoczenia i wykrawania. Przeznaczona do powlekania we-
glika oraz HSS.

BALINIT® ALDURA
Wysokiej jakosci, bardzo wydajna powtoka opracowana pod katem narzedzi z weglika spiekanego, wykorzystywanych do ob-
rébki zgrubnej i wykanczajacej hartowanych stali. Gtéwna zaleta powtoki jest mozliwos¢ obrébki stali o twardosci >60HRC.

BALINIT® ALNOVA

Charakteryzuje sie polepszona odpornoscig na zuzycie oraz duza odpornoscia na utlenianie, a takze wysoka twardoscia na
goraco. Te cechy powoduija, ze jest to doskonate rozwiazanie dla frezéw trzpieniowych. Zywotnos¢ frezéw z powtoka BALINIT®
ALNOVA jest 0 30% wyzsza w poréwnaniu z innymi wysokowydajnymi powtokami. Mozna jg wykorzystywac przy obrébce ma-
teriatéw trudnoobrabialnych z wysoka wydajnoscia, zachowujac jednoczesnie doskonatg jakosc.

BALINIT® DIAMOND CLASSIC
Narzedzia weglikowe powlekane BALINIT® DIAMOND CLASSIC umozliwiaja obrobke przedmiotéw grafitowych ze znacznie
wiekszymi predkosciami skrawania, przy jednoczesnym uzyskaniu zdecydowanie lepszej jakosci obrébki. Dzieki wielokrotnemu
wydtuzeniu zywotnosci narzedzi, przedmiot o skomplikowanych i bardzo matych ksztattach moze by¢ produkowany jednym
frezem w jednym mocowaniu.

BALINIT® FUTURA NANO TOP

Dobra twardos¢ w wysokich temperaturach i wysoka odpornos¢ na utlenianie, ale przede wszystkim doskonate wtasciwosci
cierne powtoki BALINIT® FUTURA TOP powoduja, ze nadaje sie ona idealnie do gtebokiego wiercenia. Powtoka zapewnia tatwe
usuwanie wioréw i ciggtos¢ posuwu nawet, gdy gtebokos¢ obrébki przekracza 3D.

BALINIT® LATUMA

Doskonata odpornos$¢ na szok termiczny, powoduje, ze mozna jg stosowac przy obrébce na sucho i mokro. Wysoka zawartos¢
aluminium powoduje podwyzszenie odpornosci na utlenianie i podnosi twardos¢ na goraco. Zréwnowazona twardos¢ i po-
ziom naprezen umozliwia szerokie pole zastosowan. Wysoka stabilnos¢ chemiczna jest powodem duzej odpornosci na zuzycie
kraterowe.




Typy mocowan
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FREZY PROSTE

11\ >3 Frez prosty
a=30°

~

N

Forma A Forma B

TMP.03.06.005HP 3 6 3 40 2 B
TMP.03.06.006HP 35 6 4 40 2 B
TMP.04.06.005HP 4 6 4 40 2 B
TMP.04.06.006HP 45 6 5 40 2 B
TMP.05.06.005HP 5 6 5 40 2 B
TMP.06.06.011HP 6 6 6 50 2 A
TMP.08.08.010HP 8 8 8 60 2 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo




PABAZ | Frez prosty

__

a=30°

V774 E
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.03.06.007HP 3 6 6 60 2 B
TMP.03.06.008HP 35 6 7 60 2 B
TMP.04.06.007HP 4 6 8 60 2 B
TMP.04.06.008HP 45 6 9 75 2 B
TMP.05.06.006HP 5 6 10 75 2 B
TMP.06.06.012HP 6 6 12 82 2 A
TMP.08.08.011HP 8 8 16 82 2 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo

1.3
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FREZY PROSTE

11" >3 Frez prosty

a=45°
z=2

Cv7772 | §

Od

AN

Forma A FormaB

TMP.03.06.009HP 3 6 3 40 2 B
TMP.03.06.010HP 35 6 4 40 2 B
TMP.04.06.009HP 4 6 4 40 2 B
TMP.04.06.010HP 45 6 5 40 2 B
TMP.05.06.007HP 5 6 5 40 2 B
TMP.06.06.013HP 6 6 6 50 2 A
TMP.08.08.012HP 8 8 8 60 2 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo
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PABAZ | Frez prosty

V774 E

Od

AN

Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.03.06.011HP 3 6 6 60 2 B
TMP.03.06.012HP 35 6 7 60 2 B
TMP.04.06.011HP 4 6 8 60 2 B
TMP.04.06.012HP 45 6 9 75 2 B
TMP.05.06.008HP 5 6 10 75 2 B
TMP.06.06.014HP 6 6 12 82 2 A
TMP.08.08.013HP 8 8 16 82 2 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany v V4 v Ve 7 4
J Warunkowo

1.5
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FREZY PROSTE

21, 1: 30 Frez prosty FABA
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.04.06.013HP 4 6 8 50 4 B
TMP.05.06.009HP 5 6 10 50 4 B
TMP.06.06.001HP 6 6 16 50 4 A
TMP.08.08.001HP 8 8 18 58 4 A
TMP.10.10.001HP 10 10 20 66 4 A
TMP.12.12.001HP 12 12 22 73 4 A
TMP.14.14.001HP 14 14 22 75 4 A
TMP.16.16.00THP 16 16 24 82 4 A
TMP.18.18.001HP 18 18 28 92 4 A
TMP.20.20.001HP 20 20 32 90 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v V4 v e 7 4
J Warunkowo

1.6




PABAZ | Frez prosty
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.04.06.014HP 4 6 12 50 4 B
TMP.05.06.010HP 5 6 15 50 4 B
TMP.06.06.002HP 6 6 18 57 4 A
TMP.08.08.002HP 8 8 18 63 4 A
TMP.10.10.002HP 10 10 30 75 4 A
TMP.12.12.012HP 12 12 30 82 4 A
TMP.14.14.007HP 14 14 30 82 4 A
TMP.16.16.015HP 16 16 35 92 4 A
TMP.18.18.005HP 18 18 40 110 4 A
TMP.20.20.008HP 20 20 55 110 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
% Warunkowo
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FREZY PROSTE

11" |23 Frez prosty

FABA

o=38"-42°
z=4

D d

oo

AN

Forma A

FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.04.06.017HP 4 6 6 50 4 B
TMP.05.06.014HP 5 6 8 50 4 B
TMP.06.08.002HP 6 8 9 60 4 B
TMP.08.10.006HP 8 10 12 60 4 B
TMP.10.10.025HP 10 10 15 70 4 A
TMP.12.12.023HP 12 12 15 70 4 A
TMP.16.16.027HP 16 16 20 80 4 A
TMP.20.20.020HP 20 20 25 80 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany Q/ / %
J Warunkowo
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PABAZ | Frez prosty
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.06.08.003HP 6 8 15 70 4 B
TMP.08.10.007HP 8 10 25 80 4 B
TMP.12.12.024HP 12 12 30 80 4 A
TMP.14.14.018HP 14 14 30 80 4 A
TMP.16.16.028HP 16 16 35 90 4 A
TMP.20.20.020HP 20 20 50 110 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany Ve v Ve v v
J Warunkowo
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FREZY PROSTE

110 ,1: 08 Frez prosty z opuszczeniem PABA
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Forma A FormaB

Indeks D d H H1 L z Forma
TMP.06.08.004HP 6 8 9 18 80 4 B
TMP.08.08.021HP 8 8 15 30 80 4 A
TMP.10.10.026HP 10 10 20 40 80 4 A
TMP.12.12.025HP 12 12 30 60 110 4 A
TMP.14.14.019HP 14 14 30 60 110 4 A
TMP.16.16.029HP 16 16 35 80 150 4 A
TMP.20.20.022HP 20 20 50 100 165 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v Ve v v
J Warunkowo
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Frez prosty
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FREZY PROSTE
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.04.06.015HP 4 6 8 50 4 B
TMP.05.06.011HP 5 6 10 50 4 B
TMP.06.06.015HP 6 6 16 50 4 A
TMP.08.08.014HP 8 8 18 58 4 A
TMP.10.10.017HP 10 10 20 66 4 A
TMP.12.12.013HP 12 12 22 73 4 A
TMP.14.14.008HP 14 14 22 75 4 A
TMP.16.16.016HP 16 16 24 82 4 A
TMP.18.18.006HP 18 18 28 92 4 A
TMP.20.20.009HP 20 20 32 90 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany Q/ / % %
J Warunkowo




FREZY PROSTE

210,120 Frez prosty PABA
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.04.06.016HP 4 6 12 50 4 B
TMP.05.06.013HP 5 6 15 50 4 B
TMP.06.06.016HP 6 6 18 57 4 A
TMP.08.08.015HP 8 8 18 63 4 A
TMP.10.10.018HP 10 10 30 75 4 A
TMP.12.12.014HP 12 12 30 82 4 A
TMP.14.14.009HP 14 14 30 82 4 A
TMP.16.16.017HP 16 16 35 92 4 A
TMP.18.18.007HP 18 18 40 110 4 A
TMP.20.20.010HP 20 20 55 110 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany Q/ / / %
J Warunkowo
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Frez prosty
Wul=T-T-T 1=
W T 1

AN

Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.06.06.009HP 6 6 20 60 6 A
TMP.08.08.006HP 8 8 20 63 6 A
TMP.10.10.006HP 10 10 24 72 6 A
TMP.12.12.006HP 12 12 26 82 6 A
TMP.14.14.006HP 14 14 26 82 6 A
TMP.16.16.006HP 16 16 30 92 6 A
TMP.18.18.003HP 18 18 30 92 6 A
TMP.20.20.003.HP 20 20 34 104 6 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany v Ve v A v
% Warunkowo

FREZY PROSTE



FREZY PROSTE
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.06.08.001HP 6 8 30 80 6 B
TMP.08.10.002HP 8 10 35 110 6 B
TMP.10.12.001HP 10 12 40 110 6 B
TMP.12.14.001HP 12 12 40 110 6 A
TMP.14.14.010HP 14 14 45 110 6 A
TMP.16.16.018HP 16 16 50 110 6 A
TMP.18.18.008HP 18 18 60 130 6 A
TMP.20.20.011HP 20 20 80 150 6 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v A v
% Warunkowo
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Frez prosty

\

V774 E
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.08.10.004HP 8 10 12 60 6 B
TMP.10.10.024HP 10 10 15 70 6 A
TMP.12.12.022HP 12 12 15 70 6 A
TMP.16.16.026HP 16 16 20 80 6 A
TMP.20.20.019HP 20 20 25 80 6 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v Ve v v
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H L z Forma
TMP.08.10.003HP 8 10 25 80 6 B
TMP.12.12.021HP 12 12 30 80 6 A
TMP.14.14.017HP 14 14 30 80 6 A
TMP.16.16.025HP 16 16 35 90 6 A
TMP.20.20.018HP 20 20 50 110 6 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v Ve v v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H H1 L z Forma
TMP.08.08.020HP 8 8 15 30 80 6 A
TMP.10.10.023HP 10 10 20 40 80 6 A
TMP.12.12.020HP 12 12 30 60 110 6 A
TMP.14.14.016HP 14 14 30 60 110 6 A
TMP.16.16.024HP 16 16 35 80 150 6 A
TMP.20.20.017HP 20 20 50 100 165 6 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany Ve v Ve v v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.10.10.019HP 10 10 24 72 6 A
TMP.12.12.015HP 12 12 26 82 6 A
TMP.14.14.011HP 14 14 26 82 6 A
TMP.16.16.019HP 16 16 30 92 6 A
TMP.18.18.009HP 18 18 30 92 6 A
TMP.20.20.012HP 20 20 34 104 6 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v v A v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.10.10.020HP 10 12 40 110 6 B
TMP.12.12.016HP 12 12 40 110 6 A
TMP.14.14.012HP 14 14 45 110 6 A
TMP.16.16.020HP 16 16 50 110 6 A
TMP.18.18.010HP 18 18 60 130 6 A
TMP.20.20.013HP 20 20 80 150 6 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v v A v
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H L z Forma
TMP.10.10.021HP 10 10 20 70 8 A
TMP12.12.017HP 12 12 24 70 8 A
TMP.14.14.013HP 14 14 28 82 8 A
TMP.16.16.021HP 16 16 32 82 8 A
TMP.18.18.011HP 18 18 36 92 8 A
TMP.20.20.014HP 20 20 40 92 8 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany v Ve v A v
% Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TMP.12.12.019HP 12 12 30 80 8 A
TMP.14.14.015HP 14 14 30 80 8 A
TMP.16.16.023HP 16 16 35 90 8 A
TMP.20.20.016HP 20 20 50 110 8 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v Ve v v
% Warunkowo

1.21
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Forma A Forma B

Indeks D d H L z Forma
TMP.10.10.022HP 10 10 20 70 8 A
TMP.12.12.018HP 12 12 24 70 8 A
TMP.14.14.014HP 14 14 28 82 8 A
TMP.16.16.022HP 16 16 32 82 8 A
TMP.18.18.012HP 18 18 36 92 8 A
TMP.20.20.016HP 20 20 40 92 8 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v v A v
% Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H L z Forma
TAP.03.06.002 3 6 8 60 2 B
TAP.04.06.002 4 6 12 60 2 B
TAP.05.06.002 5 6 15 60 2 B
TAP.06.06.002 6 6 15 60 2 A
TAP.08.08.002 8 8 20 70 2 A
TAP.10.10.002 10 10 25 70 2 A
TAP.12.12.002 12 12 30 80 2 A
TAP.16.16.001 16 16 35 90 2 A
TAP.20.20.001 20 20 45 110 2 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H H1 L z Forma
TAP.03.06.003 3 6 8 20 20 2 B
TAP.04.06.007 4 6 12 25 90 2 B
TAP.05.06.007 5 6 15 25 20 2 B
TAP.06.06.006 6 6 15 30 90 2 A
TAP.08.08.011 8 8 20 40 100 2 A
TAP.10.10.012 10 10 25 50 110 2 A
TAP12.12.012 12 12 30 60 110 2 A
TAP.16.16.008 16 16 35 70 150 2 A
TAP.10.10.005 20 20 45 100 165 2 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A

Forma B

Indeks D d H L z Forma
TAP.03.06.004 3 6 8 60 2 B
TAP.04.06.008 4 6 12 60 2 B
TAP.05.06.008 5 6 15 60 2 B
TAP.06.06.007 6 6 15 60 2 A
TAP.08.08.012 8 8 20 70 2 A
TAP.10.10.013 10 10 25 70 2 A
TAP12.12.013 12 12 30 80 2 A
TAP.16.16.009 16 16 35 90 2 A
TAP.20.20.006 20 20 45 110 2 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany

J Warunkowo

Stal
nierdzewna

1.25
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Forma A FormaB

Indeks D d H H1 L z Forma
TAP.03.06.005 3 6 8 20 920 2 B
TAP.04.06.009 4 6 12 25 90 2 B
TAP.05.06.009 5 6 15 25 92 2 B
TAP.06.06.008 6 6 15 30 90 2 A
TAP.08.08.013 8 8 20 40 100 2 A
TAP.10.10.014 10 10 25 50 110 2 A
TAP12.12.014 12 12 30 60 110 2 A
TAP.16.16.010 16 16 35 70 150 2 A
TAP.20.20.007 20 20 45 100 165 2 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H H1 L z Forma
TAP.03.06.006 3 6 8 20 90 3 B
TAP.04.06.010 4 6 12 25 20 3 B
TAP.05.06.010 5 6 15 25 90 3 B
TAP.06.06.009 6 6 15 30 20 3 A
TAP.08.08.014 8 8 20 40 100 3 A
TAP.10.10.015 10 10 25 50 110 3 A
TAP12.12.015 12 12 30 60 110 3 A
TAP.16.16.011 16 16 35 70 150 3 A
TAP.20.20.008 20 20 45 100 165 3 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H L z Forma
TAP.03.06.007 3 6 8 60 3 B
TAP.04.06.011 4 6 12 60 3 B
TAP.05.06.011 5 6 15 60 3 B
TAP.06.06.010 6 6 15 60 3 A
TAP.08.08.015 8 8 20 70 3 A
TAP.10.10.016 10 10 25 70 3 A
TAP12.12.016 12 12 30 80 3 A
TAP.16.16.012 16 16 35 90 3 A
TAP.20.20.009 20 20 45 110 3 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H H1 L z Forma
TAP.03.06.008 3 6 8 20 90 3 B
TAP.04.06.012 4 6 12 25 90 3 B
TAP.05.06.012 5 6 15 25 90 3 B
TAP.06.06.011 6 6 15 30 90 3 A
TAP.08.08.016 8 8 20 40 100 3 A
TAP.10.10.017 10 10 25 50 110 3 A
TAP12.12.017 12 12 30 60 110 3 A
TAP.16.16.013 16 16 35 70 150 3 A
TAP.20.20.010 20 20 45 100 165 3 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma
TAP.03.06.009 3 6 8 60 3 B
TAP.04.06.013 4 6 12 60 3 B
TAP.05.06.013 5 6 15 60 3 B
TAP.06.06.012 6 6 15 60 3 A
TAP.08.08.017 8 8 20 70 3 A
TAP.10.10.018 10 10 25 70 3 A
TAP12.12.018 12 12 30 80 3 A
TAP.16.16.014 16 16 35 90 3 A
TAP.20.20.011 20 20 45 110 3 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A Forma B

TAP12.12.021 12 12 30 80 4 A
TAP.14.14.003 14 14 30 80 4 A
TAP.16.16.017 16 16 35 90 4 A
TAP.20.20.014 20 20 50 110 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H H1 L z Forma
TAP12.12.022 12 12 30 60 110 4 A
TAP.14.14.004 14 14 30 60 110 4 A
TAP.16.16.018 16 16 35 80 150 4 A
TAP20.20.015 20 20 50 100 165 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A FormaB

TAP.12.12.020 12 12 30 80 4 A
TAP.14.14.002 14 14 30 80 4 A
TAP.16.16.016 16 16 35 90 4 A
TAP.20.20.013 20 20 50 110 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H H1 L z Forma
TAP12.12.019 12 12 30 60 110 4 A
TAP.14.14.001 14 14 30 60 110 4 A
TAP.16.16.015 16 16 35 80 150 4 A
TAP.20.20.012 20 20 50 100 165 4 A

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma r
TMK.04.06.010HP 4 6 6 50 2 B 2
TMK.05.06.007HP 5 6 7 50 2 B 25
TMK.06.06.015HP 6 6 8 50 2 A 3
TMK.08.08.010HP 8 8 10 63 2 A 4
TMK.10.10.009HP 10 10 10 70 2 A 5
TMK.12.12.011HP 12 12 12 73 2 A 6
TMK.14.14.010HP 14 14 14 75 2 A 7
TMK.16.16.010HP 16 16 12 82 2 A 8
TMK.18.18.005HP 18 18 20 92 2 A 9
TMK.20.20.006HP 20 20 20 90 2 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v A v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMK.04.06.001HP 4 6 12 50 2 B
TMK.05.06.001HP 5 6 14 50 2 B 25
TMK.06.06.001HP 6 6 14 50 2 A 3
TMK.08.08.001HP 8 8 16 63 2 A 4
TMK.10.10.001HP 10 10 20 70 2 A 5
TMK.12.12.001HP 12 12 22 73 2 A 6
TMK.14.14.001HP 14 14 22 75 2 A 7
TMK.16.16.00THP 16 16 24 82 2 A 8
TMK.18.18.001HP 18 18 26 92 2 A 9
TMK.20.20.001HP 20 20 30 90 2 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v A v
J Warunkowo

2.3
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMK.04.06.004HP 4 6 35 70 2 B
TMK.05.06.002HP 5 6 35 70 2 B 25
TMK.06.06.004HP 6 6 35 70 2 A 3
TMK.08.08.003HP 8 8 35 70 2 A 4
TMK.10.10.002HP 10 10 50 90 2 A 5
TMK.12.12.003HP 12 12 50 100 2 A 6
TMK.14.14.003HP 14 14 50 100 2 A 7
TMK.16.16.003HP 16 16 60 110 2 A 8
TMK.18.18.002HP 18 18 60 110 2 A 9
TMK.20.20.002HP 20 20 70 120 2 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v A v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMK.04.06.005HP 4 6 12 50 4 B
TMK.05.06.003HP 5 6 14 50 4 B 2,5
TMK.06.06.007HP 6 6 14 50 4 A 3
TMK.08.08.006HP 8 8 18 63 4 A 4
TMK.10.10.004HP 10 10 20 66 4 A 5
TMK.12.12.005HP 12 12 22 73 4 A 6
TMK.14.14.005HP 14 14 22 75 4 A 7
TMK.16.16.005HP 16 16 24 82 4 A 8
TMK.18.18.003HP 18 18 26 92 4 A 9
TMK.20.20.003HP 20 20 30 90 4 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany / % / %
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMK.04.06.007HP 4 6 25 60 4 B 2
TMK.05.06.002HP 5 6 25 60 4 B 2,5
TMK.06.06.010HP 6 6 35 70 4 A 3
TMK.08.08.007HP 8 8 35 70 4 A 4
TMK.10.70.006HP 10 10 50 90 4 A 5
TMK.12.12.007HP 12 12 50 100 4 A 6
TMK.14.14.007HP 14 14 50 100 4 A 7
TMK.16.16.007HP 16 16 60 110 4 A 8
TMK.18.18.004HP 18 18 60 110 4 A 9
TMK.20.20.004HP 20 20 70 120 4 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v A v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R

TMK.04.06.006HP 4 6 12 50 4 B

TMK.05.05.001HP 5 6 14 50 4 B 2,5
TMK.06.06.006HP 6 6 14 50 4 A 3
TMK.08.08.013HP 8 8 18 63 4 A 4
TMK.10.10.007HP 10 10 20 66 4 A 5
TMK.12.12.007HP 12 12 22 73 4 A 6
TMK.14.14.001HP 14 14 22 75 4 A 7
TMK.16.16.008HP 16 16 24 82 4 A 8
TMK.18.18.001HP 18 18 26 92 4 A 9
TMK.20.20.006HP 20 20 30 90 4 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany Ve v Ve v v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H H1 L z Forma R
TMK.04.06.007HP 4 6 12 30 80 4 B 2
TMK.05.06.002HP 5 6 14 30 80 4 B 25
TMK.06.06.007HP 6 6 14 30 80 4 A 3
TMK.08.08.014HP 8 8 18 30 80 4 A 4
TMK.10.10.008HP 10 10 20 40 80 4 A 5
TMK.12.12.008HP 12 12 22 40 110 4 A 6
TMK.14.14.002HP 14 14 22 50 110 4 A 7
TMK.16.16.009HP 16 16 24 50 110 4 A 8
TMK.18.18.002HP 18 18 26 50 110 4 A 9
TMK.20.20.007HP 20 20 30 60 110 4 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany Ve v Ve v v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TAK.03.06.001 3 6 5 60 2 B 15
TAK.04.06.001 4 6 6 60 2 B 2
TAK.06.06.001 6 6 10 60 2 A 3
TAK.08.08.001 8 8 12 70 2 A 4
TAK.10.10.001 10 10 15 70 2 A 5
TAK.12.12.001 12 12 18 80 2 A 6
TAK.16.16.001 16 16 22 90 2 A 8
TAK.20.20.001 20 20 30 110 2 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H H1 L z Forma R
TAK.03.06.002HP 3 6 5 20 80 2 B 15
TAK.04.06.001HP 4 6 6 25 80 2 B 2
TAK.06.06.001HP 6 6 10 30 80 2 A 3
TAK.08.08.008HP 8 8 12 30 80 2 A 4
TAK.10.10.002HP 10 10 15 40 100 2 A 5
TAK.12.12.002HP 12 12 18 40 100 2 A 6
TAK.16.16.003HP 16 16 22 60 110 2 A 8
TAK.20.20.001HP 20 20 30 100 165 2 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo

2.10




Frez kulowy

| DEEE0
i EEmE-

o=35°

od
D

AN

Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TAK.03.06.003HP 3 6 12 80 2 B 15
TAK.04.06.002HP 4 6 15 80 2 B 2
TAK.06.06.002HP 6 6 15 80 2 A 3
TAK.08.08.009HP 8 8 20 100 2 A 4
TAK.10.10.003HP 10 10 30 110 2 A 5
TAK.12.12.003HP 12 12 40 110 2 A 6
TAK.16.16.004HP 16 16 60 150 2 A 8
TAK.20.20.002HP 20 20 90 165 2 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo

2.1
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TAK.03.06.004HP 3 6 5 60 2 B 15
TAK.04.06.003HP 4 6 6 60 2 B 2
TAK.06.06.003HP 6 6 10 60 2 A 3
TAK.08.08.010HP 8 8 12 70 2 A 4
TAK.10.10.004HP 10 10 15 70 2 A 5
TAK.12.12.004HP 12 12 18 80 2 A 6
TAK.16.16.005HP 16 16 22 90 2 A 8
TAK.20.20.003HP 20 20 30 110 2 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H H1 L z Forma R
TAK.03.06.005HP 3 6 5 20 80 2 B 1,5
TAK.04.06.004HP 4 6 6 25 80 2 B 2
TAK.06.06.004HP 6 6 10 30 80 2 A 3
TAK.08.08.011HP 8 8 12 30 80 2 A 4
TAK.10.10.005HP 10 10 15 40 100 2 A 5
TAK.12.12.005HP 12 12 18 40 100 2 A 6
TAK.16.16.006HP 16 16 22 60 110 2 A 8
TAK.20.20.004HP 20 20 30 100 165 2 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TAK.03.06.006HP 3 6 12 80 2 B 1,5
TAK.04.06.005HP 4 6 15 80 2 B 2
TAK.06.06.005HP 6 6 15 80 2 A 3
TAK.08.08.012HP 8 8 20 100 2 A 4
TAK.10.10.006HP 10 10 30 110 2 A 5
TAK.12.12.006HP 12 12 40 110 2 A 6
TAK.16.16.007HP 16 16 60 150 2 A 8
TAK.20.20.005HP 20 20 90 165 2 A 10

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.04.06.001HP 4 6 12 50 2 B 1
TMT.05.06.001HP 5 6 14 50 2 B 1
TMT.06.06.001HP 6 6 16 50 2 A 1
TMT.08.08.001HP 8 8 16 58 2 A 1
TMT.10.10.001HP 10 10 20 66 2 A 1
TMT.12.12.001HP 12 12 22 73 2 A 2
TMT.14.14.001HP 14 14 22 75 2 A 2
TMT.16.16.01HP 16 16 24 82 2 A 2
TMT.18.18.001HP 18 18 26 92 2 A 2
TMT.20.20.001HP 20 20 30 90 2 A 2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo

3.2
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.04.06.003HP 4 6 25 60 2 B 1
TMT.05.06.002HP 5 6 25 60 2 B 1
TMT.06.06.004HP 6 6 35 70 2 A 1
TMT.08.08.003HP 8 8 35 70 2 A 1
TMT.10.10.003HP 10 10 50 90 2 A 1
TMT.12.12.003HP 12 12 50 100 2 A 2
TMT.14.14.003HP 14 14 50 100 2 A 2
TMT.16.16.003HP 16 16 60 110 2 A 2
TMT.18.18.002HP 18 18 60 110 2 A 2
TMT.20.20.002HP 20 20 70 120 2 A 2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H L z Forma R
TMT.04.06.015HP 4 6 12 50 2 B 1
TMT.05.06.007HP 5 6 14 50 2 B 1
TMT.06.06.017HP 6 6 16 50 2 A 1
TMT.08.08.014HP 8 8 16 58 2 A 1
TMT.10.10.013HP 10 10 20 66 2 A 1
TMT.12.12.015HP 12 12 22 73 2 A 2
TMT.14.14.012HP 14 14 22 75 2 A 2
TMT.16.16.014HP 16 16 24 82 2 A 2
TMT.18.18.005HP 18 18 26 92 2 A 2
TMT.20.20.008HP 20 20 30 90 2 A 2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.04.06.016HP 4 6 25 60 2 B 1
TMT.05.06.008HP 5 6 25 60 2 B 1
TMT.06.06.018HP 6 6 35 70 2 A 1
TMT.08.08.015HP 8 8 35 70 2 A 1
TMT.10.10.014HP 10 10 50 90 2 A 1
TMT.12.12.016HP 12 12 50 100 2 A 2
TMT14.14.013HP 14 14 50 100 2 A 2
TMT.16.16.015HP 16 16 60 110 2 A 2
TMT.18.18.006HP 18 18 60 110 2 A 2
TMT.20.20.009HP 20 20 70 120 2 A 2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo

35




i Frez torusowy

DIN

/ 11835=A

®d

wl
=
(@]
(%2
=)
S
=
>
N
wl
o
L

AN

Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.04.06.005HP 4 6 12 40 4 B 1
TMT.05.06.003HP 5 6 14 50 4 B 1
TMT.06.06.007HP 6 6 14 50 4 A 1
TMT.08.08.005HP 8 8 16 58 4 A 1
TMT.10.10.005HP 10 10 20 66 4 A 1
TMT.12.12.005HP 12 12 22 73 4 A 2
TMT.14.14.005HP 14 14 22 75 4 A 2
TMT.16.16.005HP 16 16 24 82 4 A 2
TMT.18.18.003HP 18 18 26 92 4 A 2
TMT.20.20.003HP 20 20 30 90 4 A 2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v A v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.04.06.007HP 4 6 25 60 4 B 1
TMT.05.06.004HP 5 6 25 60 4 B 1
TMT.06.06.010HP 6 6 35 70 4 A 1
TMT.08.08.007HP 8 8 35 70 4 A 1
TMT.10.10.007HP 10 10 50 90 4 A 1
TMT.12.12.007HP 12 12 50 100 4 A 2
TMT.14.14.007HP 14 14 50 100 4 A 2
TMT.16.16.007HP 16 16 60 110 4 A 2
TMT.18.18.004HP 18 18 60 110 4 A 2
TMT.20.20.004HP 20 20 70 120 4 A 2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v A v
J Warunkowo

3.7
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.06.06.019HP 6 6 14 50 4 A 1
TMT.08.08.016HP 8 8 16 58 4 A 1
TMT.10.10.015HP 10 10 20 66 4 A 1
TMT.12.12.017HP 12 12 22 73 4 A 2
TMT.14.14.014HP 14 14 22 75 4 A 2
TMT.16.16.016HP 16 16 24 82 4 A 2
TMT.18.18.997HP 18 18 26 92 4 A 2
TMT.20.20.010HP 20 20 30 90 4 A 2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany Ve v Ve v v
% Warunkowo

3.8
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.04.06.017HP 4 6 12 40 4 B 1
TMT.05.06.009HP 5 6 14 50 4 B 1
TMT.06.06.020HP 6 6 14 50 4 A 1
TMT.08.08.017HP 8 8 16 58 4 A 1
TMT.10.10.016HP 10 10 20 66 4 A 1
TMT.12.12.018HP 12 12 22 73 4 A 2
TMT.14.14.015HP 14 14 22 75 4 A 2
TMT.16.16.017HP 16 16 24 82 4 A 2
TMT.18.18.008HP 18 18 26 92 4 A 2
TMT.20.20.011HP 20 20 30 90 4 A 2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany Q/ / / /
J Warunkowo

3.9
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.04.06.018HP 4 6 25 60 4 B 1
TMT.05.06.010HP 5 6 25 60 4 B 1
TMT.06.06.021HP 6 6 35 70 4 A 1
TMT.08.08.018HP 8 8 35 70 4 A 1
TMT.10.10.017HP 10 10 50 90 4 A 1
TMT.12.12.019HP 12 12 50 100 4 A 2
TMT.14.14.016HP 14 14 50 100 4 A 2
TMT.16.16.018HP 16 16 60 110 4 A 2
TMT.18.18.009HP 18 18 60 110 4 A 2
TMT.20.20.012HP 20 20 70 120 4 A 2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany Q/ / / /
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.10.10.020HP 10 10 15 70 6 B 2
TMT.12.12.022HP 12 12 28 70 6 B 3
TMT.16.16.021HP 16 16 24 80 6 A 3
TMT.20.20.015HP 20 20 30 80 6 A 5
TMT.25.25.003HP 25 25 35 80 6 A 5

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany v Ve v A v
J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.10.10.019HP 10 10 15 70 6 B 2
TMT.12.12.021HP 12 12 28 70 6 B 3
TMT.16.16.020HP 16 16 24 80 6 A 3
TMT.20.20.014HP 20 20 30 80 6 A 5
TMT.25.25.002HP 25 25 35 80 6 A 5

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v Ve v v
% Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.10.10.018HP 10 10 15 70 6 B 2
TMT.12.12.020HP 12 12 28 70 6 B 3
TMT.16.16.019HP 16 16 24 80 6 A 3
TMT.20.20.013HP 20 20 30 80 6 A 5
TMT.25.25.001HP 25 25 35 80 6 A 5

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany Q/ / / %
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H L z Forma R
TMT.12.12.023HP 12 12 28 70 8 A 2
TMT.16.16.022HP 16 16 24 80 8 A 2
TMT.20.20.016HP 20 20 30 80 8 A 3
TMT.25.25.004HP 25 25 35 80 8 A 3

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany v Ve v A v
% Warunkowo

3.14
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Forma A Forma B

Indeks D d H L z Forma R
TMT.12.12.025HP 12 12 28 70 8 A 2
TMT.16.16.024HP 16 16 24 80 8 A 2
TMT.20.20.018HP 20 20 30 80 8 A 3
TMT.25.25.006HP 25 25 35 80 8 A 3

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v Ve v v
% Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TMT.12.12.024HP 12 12 28 70 8 A 2
TMT.16.16.023HP 16 16 24 80 8 A 2
TMT.20.20.017HP 20 20 30 80 8 A 3
TMT.25.25.005HP 25 25 35 80 8 A 3

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany Ve v v A v
% Warunkowo
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Forma A

FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TAT.04.06.001 4 6 8 60 2 B 0,5
TAT.06.06.001 6 6 12 60 2 B 1
TAT.08.08.001 8 8 15 70 2 A 2
TAT.10.10.001 10 10 15 70 2 A 2
TAT.12.12.001 12 12 15 80 2 A 2
TAT.16.16.001 16 16 20 20 2 A 25
TAT.20.20.002 20 20 40 110 2 A 4
TAT.20.20.003 20 20 40 110 2 A 6

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany

J Warunkowo

Stal
nierdzewna
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Forma A Forma B

Indeks D d H L z Forma R
TAT.03.06.002 3 6 12 80 2 B 0,5
TAT.04.06.002 4 6 15 80 2 B 05
TAT.06.06.005 6 6 15 80 2 A 1
TAT.08.08.007 8 8 20 100 2 A 15
TAT.10.10.011 10 10 30 110 2 A 2
TAT.12.12.016 12 12 40 110 2 A 25
TAT.16.16.012 16 16 60 150 2 A 3
TAT.20.20.007 20 20 92 165 2 A 4

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H H1 L z Forma R
TAT.03.06.003 3 6 5 20 80 2 B 0,5
TAT.04.06.003 4 6 6 25 80 2 B 05
TAT.06.06.006 6 6 10 30 80 2 A 1
TAT.08.08.008 8 8 12 30 80 2 A 2
TAT.10.10.012 10 10 15 40 100 2 A 2
TAT.12.12.017 12 12 18 40 100 2 A 25
TAT.16.16.013 16 16 22 60 110 2 A 3
TAT.20.20.008 20 20 30 100 165 2 A 4

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma B

Indeks D d H L z Forma R
TAT.04.06.004 4 6 8 60 2 B 0,5
TAT.06.06.007 6 6 12 60 2 B 1
TAT.08.08.009 8 8 15 70 2 A 2
TAT.10.10.012 10 10 15 70 2 A 2
TAT.12.12.018 12 12 15 80 2 A 2
TAT.16.16.014 16 16 20 90 2 A 25
TAT.20.20.009 20 20 40 110 2 A 4
TAT.20.20.010 20 20 40 110 2 A 6

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany

J Warunkowo
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Forma A FormaB

Indeks D d H L z Forma R
TAT.03.06.004 3 6 12 80 2 B 0,5
TAT.04.06.005 4 6 15 80 2 B 05
TAT.06.06.008 6 6 15 80 2 A 1
TAT.08.08.010 8 8 20 100 2 A 15
TAT.10.10.013 10 10 30 110 2 A 2
TAT.12.12.019 12 12 40 110 2 A 25
TAT.16.16.015 16 16 60 150 2 A 3
TAT.20.20.011 20 20 90 165 2 A 4

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Forma A Forma B

Indeks D d H H1 L z Forma R
TAT.03.06.005 3 6 5 20 80 2 B 05
TAT.04.06.006 4 6 6 25 80 2 B 0,5
TAT.06.06.009 6 6 10 30 80 2 A 1
TAT.08.08.011 8 8 12 30 80 2 A 2
TAT.10.10.014 10 10 15 40 100 2 A 2
TAT.12.12.020 12 12 18 40 100 2 A 25
TAT.16.16.016 16 16 22 60 110 2 A 3
TAT.20.20.012 20 20 30 100 165 2 A 4

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo
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Indeks D d L z R

TMR.08.08.001HP 8 8 60 4 1
TMR.08.08.002HP 8 8 60 4 1,5
TMR.08.08.003HP 8 8 60 4 2
TMR.08.08.004HP 8 8 60 4 2,5
TMR.10.10.00THP 10 10 60 4 1
TMR.10.10.002HP 10 10 60 4 1,5
TMR.10.10.003HP 10 10 60 4 2
TMR.10.10.004HP 10 10 60 4 2,5

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo

4.2
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Indeks D d1 d H H1 L z R
TME.10.10.001HP 10 45 10 3 22 80 4 1
TME.12.12.001HP 12 55 12 4 22 80 4 1
TME.14.14.001HP 14 6,5 14 5 22 80 4 1
TME.16.16.002HP 16 75 16 6 22 80 4 1
TME.20.20.001HP 20 8,5 20 6 22 80 4 1

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo
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Indeks D d1 d H H1 L z <
TME.10.10.002HP 10 45 10 3 22 80 4 0,5x45°
TME.12.12.002HP 12 55 12 4 22 80 4 0,5x45°
TME.14.14.002HP 14 6,5 14 5 22 80 4 0,5x45°
TME.16.16.003HP 16 75 16 6 22 80 4 0,5x45°
TME.20.20.002HP 20 85 20 6 22 80 4 0,5x45°

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytdw na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo
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od

Indeks D d H L
k9800383 3h6 3 9 40
K9800384 4h6 4 12 50
k9800385 5h6 5 15 60
K9800386 6h6 6 18 60
K9800387 7h6 7 21 66
k9800388 8hé 8 24 72
K9800389 9h6 9 27 79
k9800390 10h6 10 30 80
5 K9800391 12h6 12 36 82
E k9800392 14h6 14 4 92
§ K9800393 16h6 16 48 102
K9800394 18h6 18 54 102
k9800395 20h6 20 60 110
K9800396 25h6 25 75 155
k9800397 30h6 30 20 160
K9800398 32h6 32 96 165

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / % / %
J Warunkowo

5.2




Od

Indeks D d H L
K9800383HP 3h6 3 9 40
K9800384HP 4h6 4 12 50
K9800385HP 5h6 5 15 60
K9800386HP 6h6 6 18 60
K9800387HP 7h6 7 21 66
K9800388HP 8hé 8 24 72
K9800389HP 9h6 9 27 79
K9800390HP 10h6 10 30 80
K9800391HP 12h6 12 36 82 5
k9800392HP 14h6 14 4 92 E
K9800393HP 16h6 16 48 102 §
K9800394HP 18h6 18 54 102
K9800395HP 20h6 20 60 110
K9800396HP 25h6 25 75 155
K9800397HP 30h6 30 20 160
K9800398HP 32h6 32 96 165

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / % / % %
J Warunkowo

53




Wiertto z wewnetrznym chtodzeniem

DIN
S A

Od

Indeks D d H L
K9800351 3h6 3 9 40
K9800352 4h6 4 12 50
K9800353 5h6 5 15 60
k9800354 6h6 6 18 60
K9800355 7h6 7 21 66
k9800356 8hé 8 24 72
K9800357 9h6 9 27 79
K9800358 10h6 10 30 80
é K9800359 12h6 12 36 82
g K9800360 14h6 14 42 92
= K9800361 16h6 16 48 102
K9800362 18h6 18 54 102
K9800363 20h6 20 60 110
K9800364 25h6 25 75 155
K9800365 30h6 30 90 160
K9800366 32h6 32 9% 165

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / % / %
J Warunkowo
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Wiertto z wewnetrznym chtodzeniem

DIN =2

Od

Indeks D d H L
K9800351HP 3h6 3 9 40
K9800352HP 4h6 4 12 50
K9800353HP 5h6 5 15 60
K9800354HP 6h6 6 18 60
K9800355HP 7h6 7 21 66
K9800356HP 8hé 8 24 72
K9800357HP 9h6 9 27 79
K9800358HP 10h6 10 30 80
K9800359HP 12h6 12 36 82 é
K9800360HP 14h6 14 42 92 E
k980036THP 16h6 16 48 102 =
K9800362HP 18h6 18 54 102
K9800363HP 20h6 20 60 110
K9800364HP 25h6 25 75 155
K9800365HP 30h6 30 90 160
K9800366HP 32h6 32 9% 165

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / % / % %
J Warunkowo
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od

Indeks D d H L
K9800399 3h6 3 15 6
K9800400 4h6 4 ) n
K9800401 5o 5 % 8
K9800402 6h6 6 30 8
K9800403 7h6 7 3 9
K9800404 8h6 8 % 102
Ko800405 96 9 % 10
- B 10h6 10 50 110
=N | kosooao7 12h6 12 60 120
il | k9800408 14h6 14 70 130
| Ko800409 16h6 16 8 150
K9800410 18h6 18 % 165
Ko800411 20h6 2 100 180
9800412 25h6 5 m 20
K9800413 30h6 30 150 250
9800414 32h6 3 160 270

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / % / %
J Warunkowo

5.6




Gd

Indeks D d H L
K9800399HP 3h6 3 15 62
K9800400HP 4h6 4 20 72
K9800401HP 5h6 5 25 82
K9800402HP 6h6 6 30 82
K9800403HP 7h6 7 35 92
K9800404HP 8h6 8 40 102
K9800405HP %h6 9 45 110
K9800406HP 10h6 10 50 110 <
K9800407HP 12h6 12 60 120 ;‘
K9800408HP 14h6 14 70 130 E
K9800409HP 16h6 16 80 150 =
K9800410HP 18h6 18 90 165
K9800411HP 20h6 20 100 180
K9800412HP 25h6 25 112 200
K9800413HP 30h6 30 150 250
K9800414HP 32h6 32 160 270

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / % / % %
J Warunkowo
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Wiertto z wewnetrznym chtodzeniem

1[835=A

Od

Indeks D d H L
K9800367 3h6 3 15 62
K9800368 46 4 2 n
k9800369 5h6 5 2 8
K9800370 6h6 6 30 82
k9800371 7hé 7 3 92
k9800372 8h6 8 40 102
K9800373 9h6 9 15 110
K9800374 10h6 10 50 110
; K9800375 126 12 60 120
5 k9800376 14h6 14 70 130
= K9800377 16h6 16 80 150
K9800378 18h6 18 ) 165
K9800379 2006 2 100 180
k9800380 25h6 25 2 200
K9800381 30n6 30 150 250
k9800382 3206 ) 160 270

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / % / %
J Warunkowo
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Wiertto z wewnetrznym chtodzeniem

DIN =2
1183/5=/A

Od

Indeks D d H L
K9800367HP 3h6 3 15 62
k9800368HP 4h6 4 20 72
K9800369HP 5h6 5 25 82
K9800370HP 6h6 6 30 82
K9800371HP 7h6 7 35 92
K9800372HP 8h6 8 40 102
K9800373HP 9h6 9 45 110
K9800374HP 10h6 10 50 110
K9800375HP 12h6 12 60 120 é
K9800376HP 14h6 14 70 130 E
K9800377HP 16h6 16 80 150 §
k9800378HP 18h6 18 90 165
K9800379HP 20h6 20 100 180
K9800380HP 25h6 25 112 200
K9800381HP 30h6 30 150 250
K9800382HP 32h6 32 160 270

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / % / % %
J Warunkowo

59




WIERTLA

Wiertto stopniowe z fazowaniem pod gwint

(gwintownik)

8B E E
1 1 1 1

:

NN
NN

»
S ENES
a NS
ST
H1
H2
L

Indeks M D1 D2 d H1 H2 L
K9800415 M3 25 6 6 88 20 62
K9800416 M4 33 6 6 14 24 62
K9800417 M5 4,2 6 6 13,6 28 66
K9800418 Mé 5 8 8 16,5 34 79
K9800419 M8 6,8 10 10 21 47 89
K9800420 M10 8,5 12 12 25,5 55 102
K9800421 M12 10,2 14 14 30 60 107
K9800422 M14 12 16 16 345 65 15
K9800423 M16 14 18 18 38,5 73 123

Wszystkie wiertta standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / J / %
% Warunkowo

5.10




Wiertto stopniowe z fazowaniem pod gwint
m | (gwintownik)
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Epmem @
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Indeks M D1 D2 d H1 H2 L
K9800415HP M3 25 6 6 88 2 62
K9800416HP M4 33 6 6 1,4 2 62 ;
K9800417HP M5 42 6 6 136 28 66 -
K9800418HP M6 5 8 8 16,5 34 79 =
K9800419HP M8 68 10 10 2 47 89
K9800420HP M10 85 12 12 255 55 102
K980042HP M12 10,2 14 14 30 60 107
K9800422HP M14 12 16 16 345 65 115
K9800423HP M16 14 18 18 385 I 13

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany / % / % %
J Warunkowo
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Wiertto stopniowe z fazowaniem pod gwint

(gwintownik) z chtodzeniem wewnetrznym

E M E
1 1 1 1

:

N
Il
N

)

&

NN
NN

dd

Indeks M D1 D2 d H1 H2 L
K9800424 M3 2,5 6 6 8,38 20 62
5 K9800425 M4 33 6 6 1,4 24 62
E K9800426 M5 42 6 6 13,6 28 66
= K9800427 M6 5 8 8 16,5 34 79
K9800428 M8 6,8 10 10 21 47 89
K9800429 M10 8,5 12 12 25,5 55 102
K9800430 M12 10,2 14 14 30 60 107
K9800431 M14 12 16 16 345 65 115
K9800432 M16 14 18 18 38,5 73 123

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sa z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany / Q/ / %
J Warunkowo
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Wiertto stopniowe z fazowaniem pod gwint
[METAL]

(gwintownik) z chtodzeniem wewnetrznym

CIEBAME =
=pEEm @
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NN
NN

S

dd
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H1

H2

Indeks M D1 D2 d H1 H2 L
K9800424Hp M3 25 6 6 88 2 62
K9800425HP M4 33 6 6 14 2 62 ;
K9800426HP M5 42 6 6 136 28 66 -
K9800427HP M6 5 8 8 16,5 34 79 =
K9800428HP M8 68 10 10 21 47 89
K9800429HP M10 85 12 12 255 55 102
K9800430HP M12 10,2 14 14 30 60 107
K9800431HP M14 12 16 16 345 65 115
K9800432HP M16 14 18 18 385 73 13

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany / % / % %
J Warunkowo
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Wiertto stopniowe z fazowaniem pod gwint
(wygniatak)

@] )4 qen
1 1 1 1

0

dd

CDD'
¢ D2

”ﬁ%ﬁ,

140°

Indeks M D1 D2 d H1 H2 L
K9800442 M3 2,8 6 6 838 20 62
K9800443 M4 3,7 6 6 1,4 24 62
K9800444 M5 4,65 6 6 13,6 28 66
K9800445 Mé 5,55 8 8 16,5 34 79
K9800446 M8 74 10 10 21 47 89
K9800447 M10 93 12 12 25,5 55 102
K9800448 M12 1,2 14 14 30 60 107
K9800449 M14 13 16 16 34,5 65 15
K9800450 M16 15 18 18 38,5 73 123

Wszystkie wiertfa standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany / J / Q/
% Warunkowo
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Wiertlo stopniowe z fazowaniem pod gwint
@ | (wygniatak)
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Indeks M D1 D2 d H1 H2 L
K9800442HP M3 2,8 6 6 88 20 62 <
K9800443HP M4 3,7 6 6 1,4 24 62 f;'
K9800444HP M5 4,65 6 6 13,6 28 66 E
K9800445HP M6 5,55 8 8 16,5 34 79 =
K9800446HP M8 74 10 10 21 47 89
K9800447HP M10 93 12 12 25,5 55 102
K9800448HP M12 1,2 14 14 30 60 107
K9800449HP M14 13 16 16 34,5 65 115
K9800450HP M16 15 18 18 38,5 73 123

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo
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WIERTLA

Wiertto stopniowe z fazowaniem pod gwint
(wygniatak) z chfodzeniem wewnetrznym
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eSS
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140°

Indeks M D1 D2 d H1 H2 L
K9800433 M3 2,8 6 6 838 20 62
K9800434 M4 3,7 6 6 1,4 24 62
K9800435 M5 4,65 6 6 13,6 28 66
K9800436 M6 5,55 8 8 16,5 34 79
K9800437 M8 74 10 10 21 47 89
K9800438 M10 93 12 12 25,5 55 102
K9800439 M12 1,2 14 14 30 60 107
K9800440 M14 13 16 16 34,5 65 115
K9800441 M16 15 18 18 38,5 73 123

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

/ Rekomendowany / % / %
J Warunkowo
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[FABA Wiertlo stopniowe z fazowaniem pod gwint
@ | (wygniatak) z chtodzeniem wewnetrznym
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Indeks M D1 D2 d H1 H2 L
K9800433HP M3 2,8 6 6 838 20 62 <
K9800434HP M4 3,7 6 6 1,4 24 62 f;'
K9800435HP M5 4,65 6 6 13,6 28 66 E
K9800436HP M6 5,55 8 8 16,5 34 79 =
K9800437HP M8 74 10 10 21 47 89
K9800438HP M10 93 12 12 25,5 55 102
K9800439HP M12 1,2 14 14 30 60 107
K9800440HP M14 13 16 16 34,5 65 115
K9800441HP M16 15 18 18 38,5 73 123

Wszystkie wiertta standardowo produkowane sg z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamdwienie.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo
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WIERTLA

mWiertlo stopniowe

1= i 3 0

NN
NN
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D2

D3

Wszystkie wiertfa standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

v Rekomendowany v Ve v Ve 7 7
J Warunkowo
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Rozwiertak

=BT -1"]- §
T T T 1 Mk

od
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A

A A

TR01.00000004.00 4H7 6 30 19 80 6
TR01.00000005.00 5H7 6 30 23 80 6
TR01.00000006.00 6H7 8 30 26 80 6
TR01.00000007.00 7H7 8 30 31 80 6
TR01.00000008.00 8H7 10 30 33 80 6
TR01.00000009.00 9H7 10 27 36 80 6
TR01.00000010.00 10H7 12 27 38 80 6

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v Ve v A v
J Warunkowo
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FABA L | Rozwiertak TR

Vv 77A E

od

Indeks D d S H L z
TR01.00000004.06 4H7 6 30 19 80 6
TR01.00000005.06 5H7 6 30 23 80 6
TR01.00000006.06 6H7 8 30 26 80 6
TR01.00000007.06 7H7 8 30 31 80 6
TR01.00000008.06 8H7 10 30 33 80 6
TR01.00000009.06 9H7 10 27 36 80 6
TR01.00000010.06 10H7 12 27 38 80 6

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.
Inne rodzaje pokry¢ dobieramy w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu. Przeglad powtok na stronie 7.

ROZWIERTAKI

Rekomendowane materiaty

v Rekomendowany v V4 v A 4
% Warunkowo
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TR Rozwiertak do otworow przelotowych

a=-33°
=6

[ VA
L V///A

od

Indeks D d S H L o z

TR05.00000035.00 4H7 6 30 19 80 -33° 6

TR05.00000036.00 5H7 6 30 23 80 -33° 6

TR05.00000037.00 6H7 8 30 26 80 -33° 6

TR05.00000038.00 7H7 8 30 31 80 -33° 6

5 TR05.00000039.00 8H7 10 30 33 80 -33° 6

E TR05.00000040.00 9H7 10 27 36 80 -33° 6

u§4 TR05.00000041.00 10H7 12 27 38 80 -33’ 6
N
2

Wszystkie frezy standardowo produkowane s3 z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytéw na zamowienie.

Rekomendowane materiaty

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
Q/ Warunkowo
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Pita

P3100002 250 3,2 2,6 30 2/10/60 +2/7/42 + 2/9,5/46,5 80
P3100004 300 3,2 2,6 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 96
P3100005 330 3.2 2,6 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 102
P3100007 350 3,2 2,6 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 108
P3100008 400 3,8 3.2 30 2/10/60 96
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Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.
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P3500023 235 2,2 18 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 48 1800 0° GSM 1
P3500001 250 2,2 18 254 2/10/60 60 1800 0° GSM +
P3500002 250 2,2 18 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 60 1800 0° GSM .
P3500003 300 2,2 18 254 2/10/60 60 1500 0° GSM +
P3500004 300 2,2 18 30 2/10/60 4 2/7/42 + 2/9,5/46,5 60 1500 0° GSM +
P3500005 300 2,2 18 254 2/10/60 80 1500 0° GSM +
P3500006 300 2,2 18 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 80 1500 0° GSM 1
P3500007 350 2,4 2,0 254 2/10/60 9% 1500 0° GSM +
P3500008 350 2,4 2,0 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 96 1500 0° GSM 1
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Nr katalogowy D B b d Otwory zabierakowe z \
P3000654 200 22 1,6 32 100 -6° GA .
P3000181 216 32 2,6 30 2/10/60 64 -6° GA .
P3000450 250 26 2,0 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 100 -6° GA .
P3000001 250 32 2,6 30 2/10/60 + 2/7/42 4 2/9,5/46,5 60 -6° GA .
P3000002 250 3.2 2,6 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 80 -6° GA .
P3000003 300 32 2,6 30 2/10/60 + 2/7/42 4 2/9,5/46,5 72 -6° GA .
P3000051 300 32 2,6 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 96 -6° GA .
P3000382 300 32 2,6 32 2/12/64 9% -6° GA .
P3000114 330 3.2 2,6 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 102 -6° GA .
P3000005 350 38 32 30 2/10/60 + 2/7/42 + 2/9,5/46,5 84 -6° GA .
P3000006 350 38 32 30 2/10/60 + 2/7/42 4 2/9,5/46,5 108 -6° GA .
P3000043 350 38 32 32 2/10/60 108 -6° GA .
P3000007 400 38 32 30 2/10/60 9% -6° GA .
P3000008 400 38 3.2 30 2/10/60 120 -6° GA .
P3000392 400 38 32 32 2/12/64 96 -6° GA .
P3000314 400 38 32 32 2/12/64 120 -6° GA .
P3000377 500 4,6 4,0 30 2/10/60 120 -6° GA .

Wszystkie frezy standardowo produkowane s z chwytem DIN 1835-A. Inne rodzaje chwytow na zaméwienie.

Stal
nierdzewna

/ Rekomendowany /
J Warunkowo

74

Rekomendowane materiaty




[EI

Pita

o
&6

y=0°
GA

Pita PI-536 wykonywana jest wytacznie na zamowienie klienta. Specjalna geometria ostrza ztamaczem widra zaprojektowana na specjalne

potrzeby klienta umozliwia precyzyjne ciecie rur, profili, ptaskownikéw, blach oraz pretéw. Przy pomocy tego typu pit mozemy cig¢ takie

materiaty jak: stale konstrukcyjne, stale nierdzewne, stale stopowe, zeliwa oraz metale kolorowe. Dodatkowo na potrzebe klienta mozemy

zastosowac specjalna powtoke CVD lub PVD w celu wydtuzenia zywotnosci narzedzia.

Przy zamoéwieniu prosze okresli¢ wymiary przedstawione na szkicu.
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09-130 Baboszewo, ul. Przemystowa 1
! tel.: +48 23 66217 00
e-mail: faba@faba.pl
pd www.fabametal.pl
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