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FABA METAL to polski, czotowy producent profesjonal-
nych narzedzi do obrébki stali i aluminium. Specjalizuje-
my sie zaréwno w produkcji narzedzi standardowych, jak
i w narzedziach specjalnych. Od ponad dziesieciu lat FABA
dostarcza swoje rozwigzania do takich gatezi przemystu jak:
motoryzacyjny, form i matryc, energetyczny, lotniczy, czyli
gtéwnie tam, gdzie wystepuja procesy obrébki skrawaniem.

Kazde narzedzie zaprojektowane jest zgodnie z normami
ISO z uwzglednieniem specyfiki i warunkéw pracy. Dba-
my o jakos$¢ produktu na wszystkich etapach tworzenia,
co przektada sie na zywotnos¢ narzedzi, podnoszac ich
trwatos¢, jednoczesnie obnizajac koszty produkcji wyro-
bow.

FABA produkuje narzedzia dla wielu sektoréw przemystu
maszynowego o wysokim zaawansowaniu technicznym
i technologicznym. Naszymi narzedziami z ostrzami HM
oraz PKD mozemy obrabia¢ takie materiaty jak: stal i alumi-
nium oraz ich stopy, magnez, miedz, kewlar, grafitiinne
materiaty trudnoobrabialne.




Przewodnia mysl towarzyszaca powstawaniu narzedzi do
obrébki metalu w firmie FABA to projekt, produkcja, sprze-
daz, serwis. Wszystkie narzedzia FABA powstaja w zaktadzie
produkcyjnym w Baboszewie w centralnej Polsce. Caty kom-
pleks produkcyjny firmy zajmuje 4 hektary, na ktérych znaj-
duja sie 4 hale produkcyjne o facznej powierzchni ponad
4000 m2, wyposazone w park maszynowy najnowszej gene-
racji, w ktérym pracuje doswiadczona kadra konstruktoréw
i inzynieréow. Do produkcji narzedzi FABA uzywa wytacznie
materiatéw renomowanych swiatowych dostawcow. Korzy-
stajac z partnerskich relacji i wieloletniego doswiadczenia,
poprzez doradztwo i szkolenia FABA stara sie dostosowac
produkty do indywidualnych potrzeb klienta. Tylko pota-
czenie wysokiej jakosci produktéw z technicznym doradz-
twem i specjalistycznym serwisem moze zagwarantowac
kazdemu klientowi efektywne uzytkowanie narzedzi.

Nasza wielkg duma jest nowoczesnie wyposazona baza
maszynowa, gdzie produkcja i kontrola proceséw tech-
nologicznych odbywa sie na najnowszej generacji urzadze-
niach elektronicznych i laserowych. W procesach technolo-
gicznych stosujemy najwyzszej jakosci materiaty krajowe
izimportu.

FABA METAL produkuje réznorodne narzedzia do obréb-
ki metali z ostrzami PKD i z weglika spiekanego. FABA zaj-
muje sie produkcja narzedzi specjalnych na zyczenia klien-
ta. Produkuje réwniez cata game narzedzi standardowych
oferowanych bezposrednio z magazynu. Narzedzia specjal-
ne projektowane sg zgodnie z uzgodnieniami z odbiorcy
i wykonywane w ustalonym rezimie technologicznym. Wy-
produkowane narzedzia podlegaja stuprocentowej kontroli
jakosci. Do celéw rozwoju narzedzi inzynierowie firmy FABA
maja do dyspozycji najnowoczesniejszy sprzet badawczo-
-pomiarowy.

Nasza oferta obejmuje produkcje frezow, wiertet, roz-
wiertakow, pogtebiaczy i pit. Produkujemy réwniez na-
rzedzia z ostrzami PKD do obrébki aluminium.

Wszystkie narzedzia z HM jak tez z PKD wykonywane sg
na maszynach sterowanych numerycznie najwyzszej klasy
europejskiej i Swiatowej. Wiele maszyn posiada zamonto-
wane kamery pomiarowe, ktérymi w trakcie procesu kon-
trolowane sa poszczegdlne wymiary narzedzia. Dla wiek-
szych serii produkcyjnych uruchamia sie specjalny program
bezobstugowej pracy w trybie trzyzmianowym w celu szyb-
szej i tanszej produkcji narzedzi.




FABA

Pictograms
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FACE WITH CORNER RADIUS FACE MILLING

BALL NOSE PLUNGE MILLING

COATING CYLINDRICAL SHANK
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HELIX LINE ANGLE

MATERIAL TYPE:
- - steel . - castiron S - super heat resistant alloys

M - stainless steel N -aluminum H -hardened steel




NARZEDZIA SKRAWAJACE DO OBROBKI METALU




Straight bevel cutter with chamfer

Carbide straight shank cutter with chamfer on corner. Tool geo-
metry designed for wide range of uses and variable helix line
angle allows for effective chip flow which results in low vibra-
tions, predictable wear and longer life of the tool.

Type: carbide shank cutter with coating, variable helix line 35-
38 degrees, central blade, chamfer on corner, cylindrical or Wel-
don shank.

Material: steel, stainless steel, cast iron, aluminum, titanium,
super heat resistant alloys.
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TMPF.04.06.004HP  TMPF.04.06.004HPW 4 38 N 20 57 0,1
TMPF.05.06.010HP  TMPF.05.06.010HPW 5 4,8 13 21 57 0,1
TMPF.06.06.002HP  TMPF.06.06.002HPW 6 6 57 15 21 57 0,1
TMPF.08.08.001THP  TMPF.08.08.001HPW 8 7,6 19 27 64 0,1

TMPF.10.10.002HP  TMPF.10.10.002HPW 10 10 9,5 22 32 72 0,1
TMPF.12.12.002HP  TMPFE.12.12.002HPW 12 12 11,5 26 38 82 0,1
TMPF.14.14.010HP  TMPFE.14.14.010HPW 14 14 13,5 28 40 92 0,15
TMPF.16.16.001HP  TMPF.16.16.001THPW 16 16 15,5 32 44 92 0,15
TMPF.18.18.004HP  TMPF.18.18.004HPW 18 18 17,5 36 48 104 0,5
TMPF.20.20.001THP  TMPF.20.20.001HPW 20 20 19,5 38 54 104 0,15
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Straight cutter

>

Carbide straight shank cutter made from small-grain carbide TM P
with coating for effective milling both wet and dry, with me-

dium and high cutting speed. Designed for various types of
cutting, from medium to finishing quality. Variable tool geo-
metry eliminates vibrations increases life of the tool and the
surface finish.

Type: carbide shank cutter with coating, variable helix line 35-
38 degrees, central blade, no chamfer on corner, cylindrical or
Weldon shank.

Material: steel, stainless steel, cast iron, aluminum, titanium,
super heat resistant alloys, hardened steel.
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Nr katalogowy Nr katalogowy
TMP.04.04.003HP  TMP.04.04.003HPW 4 4 8 53 4
TMP.06.06.030HP  TMP.06.06.030HPW 6 6 16 53 4
TMP.08.08.033HP  TMP.08.08.033HPW 8 8 18 64 4
TMP.10.10.044HP  TMP.10.10.044HPW 10 10 22 72 4
TMP12.12.046HP  TMP.12.12.046HPW 12 12 26 82 4
TMP16.16.045HP  TMP.16.16.045HPW 16 16 32 82 4
TMP20.20.043HP  TMP.20.20.043HPW 20 20 32 82 4
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Carbide shank cutter with corner radius. Variable helix line

angle allows for effective chip flow and stable and highly re-
liable milling — axial force direction. Long and predictable life.
Geometry designed for all types of material enables optimal
machine use.

Type: carbide shank cutter with coating, variable helix line
angle 35-38 degrees, central blade, corner radius, cylindrical
shank.

Material: steel, stainless steel, cast iron, aluminum, titanium,
super heat resistant alloys, hardened steel.
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Nr katalogowy

TMT.04.06.030HP 4 6 - 8 - 57 4 05
TMT.04.06.031HP 4 6 - 10 - 57 4 1
TMT.06.06.031HP 6 6 57 15 18 57 4 0,5
TMT.06.06.032HP 6 6 57 15 18 57 4 1
TMT.08.08.027HP 8 8 1,1 19 27 63 4 05
TMT.08.08.028HP 8 8 1,1 19 27 63 4 1
TMT.08.08.029HP 8 8 1,1 19 27 63 4 2
TMT.10.10.033HP 10 10 9,7 22 32 72 4 05
TMT.10.10.034HP 10 10 9,7 22 32 72 4 1
TMT.10.10.035HP 10 10 9,7 22 32 72 4 2
TMT.12.12.041HP 12 12 1n,7 26 38 82 4 05
TMT.12.12.042HP 12 12 1n,7 26 38 82 4 1
TMT.12.12.043HP 12 12 1n,7 26 38 82 4 2
TMT.16.16.041HP 16 16 15,5 32 42 92 4 1
TMT.16.16.042HP 16 16 15,5 32 42 92 4 2
TMT.20.20.034HP 20 20 19,5 38 52 104 4 1
TMT.20.20.035HP 20 20 19,5 38 52 104 4 2
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Carbide shank cutter with corner radius, long version, optimi-

zed for various uses with maximum production efficiency. De-

signed for various types of material.

Type: carbide shank cutter with coating, helix line angle 30 de-

grees, central blade, corner radius, cylindrical shank.

Material: steel, stainless steel, cast iron, aluminum, titanium,

super heat resistant alloys, hardened steel.
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Nr katalogowy mm mm mm mm mm mm mm z R
TMT.06.06.046HP 14 6 6 5,7 6 12 20 80 4 0,5
TMT.06.06.039HP14 6 6 5,7 6 12 20 80 4 1
TMT.08.08.038HP14 8 7,7 15 29 80 4 0,5
TMT.08.08.035HP14 8 7,7 15 29 80 4 1
TMT.10.10.042HP14 10 10 98 10 20 35 100 4 0,5
TMT.10.10.039HP14 10 10 9,8 10 20 35 100 4 1
TMT.12.12.050HP14 12 12 1,7 12 20 36 100 4 0,5
TMT.12.12.047HP14 12 12 1,7 12 20 36 100 4 1
TMT.16.16.044HP14 16 16 15,7 16 25 50 150 4 1
TMT.20.20.037HP14 20 20 19,6 20 35 75 165 4 1




IMETAL]

Carbide shank cutter with coating for steel half-finishing and

finishing ranging from 43 HRc to 52 HRc. Geometry with conti-
nuous cutting blade and maximum core diameter for high ben-
ding resistance. Negative hook angle guarantees maximum re-
sistance of the cutting edge.

Type: carbide shank cutter with coating, helix line angle 50 de-
grees, central blade, corner radius, cylindrical shank.

Material: steel, hardened steel.
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Nr katalogowy mDm mdm mHm n':;:‘ ml;“ z R
TMTH.06.06.037HP14 6 6 6 13 65 4 0,5
TMTH.06.06.036HP14 6 13 65 4 1
TMTH.08.08.041HP14 19 80 4 0,5
TMTH.08.08.036HP14 19 80 4 1
TMTH.10.10.041HP14 10 10 10 22 100 4 0,5
TMTH.10.10.040HP14 10 10 10 22 100 4 1
TMTH.12.12.048HP14 12 12 12 26 100 4 2
TMTH.16.16.043HP14 16 16 16 32 110 4 2
TMTH.20.20.036HP14 20 20 20 38 110 4 2
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Ball nose cutters

METAL

TMK

Carbide shank cutter with ball nose for shaping and profi-

ling. Designed for various types of milling, from roughing to
finishing. Wear-resistant coating suitable for various material

types.

Type: carbide shank cutter with coating, helix line angle 30 de-
grees, cylindrical shank.

Material: steel, stainless steel, cast iron, aluminum, titanium,

super heat resistant alloys, hardened steel.
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Nr katalogowy mDm mdm mHm nl;l:n mLm z
TMK.01.06.00THP 1 6 1,5 3 57 2
TMK.02.06.010HP 2 6 3 6 57 2
TMK.03.06.022HP 3 6 4 7 57 2
TMK.04.06.018HP 4 6 5 8 57 2
TMK.05.06.01THP 5 6 6 10 57 2
TMK.06.06.022HP 6 6 10 19 63 2
TMK.08.08.016HP 8 8 16 27 82 2
TMK.10.10.014HP 10 10 20 32 82 2
TMK.12.12.015HP 12 12 22 36 82 2
TMK.14.14.011HP 14 14 26 38 92 2
TMK.16.16.013HP 16 16 32 42 92 2
TMK.20.20.007HP 20 20 38 52 104 2




Straight cutter

IMETAL]

Carbide straight shank cutter without coating, polished flu-
tes with optimal shape for effective chip flow. Polished cutter
surface improves chip flow and protects from smear build-up
during work.

Rodzaj: carbide shank cutter without coating, helix line angle
35 degrees, chamfer on corner, cylindrical shank.

Przeznaczenie: aluminum.
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Nr katalogowy mDm mdm mHm mlm f z
TAP.04.06.035 4 6 12 57 0,1 2
TAP.06.06.050 6 6 18 57 0,1 2
TAP.08.08.075 8 8 18 63 0,1 2
TAP10.10.080 10 10 22 73 0,1 2
TAP.12.12.042 12 12 22 73 0,1 2
TAP.14.14.009 14 14 25 82 0,1 2
TAP16.16.040 16 16 30 82 0,1 2
TAP20.20.023 20 20 40 90 0,1 2
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Straight cutter

METAL

Frez trzpieniowy weglikowy prosty niepowlekany z polerowa-
nymi rowkami wiérowymi. Zastosowanie od obrdbki sredniej
do wykanczajacej. Wiekszy kat linii Srubowej zapewnia bardzo
mate ugiecie narzedzia, tagodng prace oraz bardzo dobra ja-
kos¢ powierzchni obrabianej.

Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy niepowlekany, kat nachy-
lenia linii $rubowej 55° faza na narozu, chwyt cylindryczny lub

Weldon.

Przeznaczenie: aluminium.
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Nr katalogowy Nr katalogowy mDm mdm nTn mHm |:1I|1n mlm f z
TAP.04.06.042 TAP.04.06.042W 4 6 3,8 8 16 57 0,1 3
TAP.04.06.041 TAP.04.06.041W 4 6 3,8 17 26 57 0,1 3
TAP.05.06.040 TAP.05.06.040W 5 6 4.8 10 20 57 0,1 3
TAP.05.06.041 TAP.05.06.041W 5 6 4.8 20 26 57 0,1 3
TAP.06.06.065 TAP.06.06.065W 6 6 58 13 21 57 0,1 3
TAP.06.06.066 TAP.06.06.066W 6 6 58 19 26 57 0,1 3
TAP.06.06.064 TAP.06.06.064W 6 6 58 22 30 75 0,1 3
TAP.08.08.085 TAP.08.08.085W 8 8 78 19 27 62 0,1 3
TAP.08.08.086 TAP.08.08.086W 8 8 7.8 28 44 82 0,1 3
TAP.10.10.093 TAP.10.10.093W 10 10 9,8 26 38 82 0,1 3
TAP.10.10.094 TAP.10.10.094W 10 10 9,8 32 45 100 0,1 3
TAP.12.12.057 TAP12.12.057W 12 12 1,5 26 38 82 0,1 3
TAP12.12.056 TAP12.12.056W 12 12 1,5 32 55 110 0,1 3
TAP.16.16.046 TAP.16.16.046W 16 16 15,5 32 42 92 0,1 3
TAP.16.16.045 TAP.16.16.045W 16 16 15,5 48 65 130 0,1 3
TAP.16.16.044 TAP.16.16.044W 16 16 15,5 65 110 165 0,1 3
TAP20.20.031 TAP20.20.031W 20 20 19,5 40 60 110 0,1 3
TAP.20.20.032 TAP.20.20.032W 20 20 19,5 60 110 165 0,1 3




Frez prosty

TMPW

Frez trzpieniowy weglikowy prosty ze specjalng geometrig do
obrobki wykanczajacej, w ktérej zmienny kat pochylenia linii
srubowej zalezy od gtebokosci skrawania. Zmniejsza ugiecie i
zwieksza stabilnos¢, dajac w rezultacie doskonaty chropowa-
tos¢ powierzchni.

Rodzayj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat nachylenia
linii srubowej 44°-46°, faza na narozu, chwyt cylindryczny.

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, tytan, super stopy
zaroodporne, stal hartowana.
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Nr katalogowy mDm mdm mHm mlm f z
TMPW.03.06.021HP 3 6 6 57 - 4
TMPW.04.06.031HP 4 6 8 57 - 4
TMPW.06.06.038HP 6 6 13 57 = 6
TMPW.08.08.047HP 8 8 20 63 - 6
TMPW.10.10.008HP 10 10 25 72 0,1 6
TMPW.12.12.012HP 12 12 30 82 0,1 6
TMPW.16.16.016HP 16 16 40 92 0,1 8
TMPW.20.20.010HP 20 20 55 105 0,1 8
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Frez fazujacy

Carbide straight shank cutter with coating for chamfering. TMF
Milling all materials, chamfering outer and inner edges, hole

chamfering. High quality coating allowing for stable work in
various milling conditions. Designed for various types of mil-
ling, from roughing to finishing. Bigger helix line angle guaran-
tees minimum bending of the tool, gentle work and very high

surface finish.
Type: carbide shank cutter with coating, chamfer angle 55 de- @
grees, cylindrical or Weldon shank.

Material: steel, stainless steel, cast iron, aluminum, titanium,
super heat resistant alloys, hardened steel.
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Nr katalogowy Nr katalogowy mm mm mm o z
TMF.04.04.007HP10  TMF.04.04.007HP10W 4 2 57 90 4
TMF.06.06.019HP10  TMF.06.06.019HP10W 6 3 65 90 4
TMF.08.08.010HP10  TMF.08.08.010HP10W 8 4 72 90 4
TMF.10.10.010HP10  TMF.10.10.010HP10W 10 5 72 90 4
TMFE12.12.020HP10  TMF.12.12.020HP10W 12 6 82 90 4




Roughing cutter

CISEY TMZF Carbide straight shank cutter with coating, designed for ro-
ughing. Decreases milling force and reduces vibrations risk.

Very effective and safe milling. Weldon shank allows for stable
mounting and safe torque transfer.

Type: carbide shank cutter with coating, helix line angle 37 de-
grees, central blade, chamfer on corner, Weldon shank.

Material: steel, stainless steel, cast iron, titanium, super heat
resistant alloys.
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Nr katalogowy mm mdm mm mm mm mm f z
TMZF.06.06.002HP10 6 6 - 14 - 57 0,3 4
TMZF.08.08.004HP10 8 8 - 20 - 63 0,3 4
TMZF.10.10.005HP10 10 10 9,6 24 32 73 0,4 4
TMZF.12.12.004HP10 12 12 11,6 26 36 82 0,4 4
TMZF.14.14.004HP10 14 14 13,6 26 36 82 0,5 4
TMZF.16.16.005HP10 16 16 15,5 32 45 92 0,5 4
TMZF.18.18.002HP10 18 18 17,5 32 45 92 0,6 4
TMZF.20.20.004HP10 20 20 19,5 38 54 104 0,6 4

METAL|




Wiertia wggllplr(g)\’lv 3 (o

Najnowsza TECHNO'LOGI_A i wieloletnie DOSWIADCZENIE
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Wiertta weglikowe - .o« TFABA

Szerokie zastosowanie narzedzi weglikowych FABA METAL

Wiertta standardowe:

« Zakres srednic wiertta: 3- 12 mm

- Do zastosowan w szerokim zakresie materiatow

« Chtodzenie wewnetrzne

- Gtebokos¢ wiercenia 3-8 x D dla narzedzi standardowych

- Wiertta 8xD geometria z podwdjna tysinkg dla poprawy walcowosci otworu
- Zoptymalizowana konstrukcja rowkéw widrowych

- Polerowane rowki wiérowe dla lepszego odprowadzania wiéréw

- Do materiatéw generujacych dtugie i krotkie wiory

- Dtuga i przewidywalna trwatos¢ narzedzi

- Bardzo dobra chropowatos¢ wykonywanych otworéw

Wiertla specjalne: L
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Zastosowanie: S/ ey Régeneracja: -

Otwory przelotowe Otwory nieprzelotowe

Powierzchnie pod katem Pakiety



Special tools

wCréated for the Most
demanding applications,







