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FABA METAL to polski, czotowy producent profesjonal-
nych narzedzi do obrébki stali i aluminium. Specjalizuje-
my sie zarébwno 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 norma-
mi 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 tacznej powierzchni ponad
4000 m2, wyposazone w park maszynowy najnowszej gene-
racji, w ktérym pracuje doswiadczona kadra konstruktoréw
i inzynierow. Do produkcji narzedzi FABA uzywa wytgcznie
materiatéw renomowanych $wiatowych 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 wielka 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
i zimportu. Uruchomilismy w petni zautomatyzowany, zin-
tegrowany, bezobstugowy system narzedzi trzpieniowych
AIMS, zyskujac wieksza wydajnos¢ z zachowaniem jakosci
i powtarzalnosci wyrobow.

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 odbiorca
i wykonywane w ustalonym rezimie technologicznym. Wy-
produkowane narzedzia podlegajg stuprocentowej kontroli
jakosci. Do celéw rozwoju narzedzi inzynierowie firmy FABA
maja do dyspozycji najnowoczesniejszy sprzet badawczo-
-pomiarowy.

Nasza oferta obejmuje produkcje frezéw, wiertel,
rozwiertakow, poglebiaczy i pit. Produkujemy réw-
niez narzedzia z ostrzami PKD do obrébki aluminium.
Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom klientéow oferu-
jemy narzedzia do frezowania, wiercenia na plytki wy-
mienne.

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 sg 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

Piktogramy

CZOLO PROSTE FREZOWANIE CZOLEM

CZOLO Z PROMIENIEM NAROZA FREZOWANIE WGLEBNE

CZOLO KULISTE CHWYT WALCOWY
POWLOKA CHWYT WELDON
BRAK POWLOKI WIERCENIE

KAT NACHYLENIA LINIl SRUBOWE) KAT NACHYLENIA LINII SRUBOWE)J

FREZOWANIE BOKIEM POWLOKA
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ROZWIERCANIE OTWOROW
NIEPRZELOTOWYCH

ROZWIERCANIE OTWOROW
PRZELOTOWYCH

MATERIALY OBRABIANE:
- - stal . - zeliwo S - super stopy zaroodporne
M - stal nierdzewna N -aluminium H - stal hartowana
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Frez prosty z faza

2d @ Frez trzpieniowy weglikowy prosty z fazg na narozu. Geometria

‘ narzedzia przeznaczona do wszechstronnego zastosowania,

w natomiast zmienny kat nachylenia linii Srubowej rowka wié-

rowego zapewnia dobre odprowadzanie widréw, co wigze sie

@ ze zmniejszeniem drgan, przewidywalnoscia zuzycia i wieksza

trwatoscia narzedzia.
@ Rodzayj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, zmienny kat
- nachylenia linii srubowej 35°-38°, ostrze centralne, faza na na-
¢ D1 @ rozu chwyt cylindryczny lub Weldon.
p
T / Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium, tytan,
T super stopy zaroodporne.
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Nr katalogowy Nr katalogowy mm mdm nTn mHm r::n mLm f z
TMPF.04.06.004HP  TMPF.04.06.004HPW 4 6 38 N 20 57 0,1 4
TMPF.05.06.010HP  TMPF.05.06.010HPW 5 6 4,8 13 21 57 0,1 4
TMPF.06.06.002HP  TMPF.06.06.002HPW 6 6 57 15 21 57 0,1 4
TMPF.08.08.001THP  TMPF.08.08.00THPW 8 8 7,6 19 27 64 0,1 4
TMPF.10.10.002HP  TMPF.10.10.002HPW 10 10 9,5 22 32 72 0,1 4
TMPE12.12.002HP  TMPF.12.12.002HPW 12 12 1,5 26 38 82 0,1 4
TMPFE.14.14.010HP  TMPF.14.14.010HPW 14 14 13,5 28 40 92 0,15 4
TMPF.16.16.001THP  TMPF.16.16.00THPW 16 16 15,5 32 44 92 0,15 4
TMPF.18.18.004HP  TMPF.18.18.004HPW 18 18 17,5 36 48 104 0,15 4
TMPF.20.20.00THP TMPF.20.20.00THPW 20 20 19,5 38 54 104 0,15 4
Nr katalogowy Nr katalogowy mDm mdm n[1)|1n mHm ::1 mLm f z
TMPF.06.06.016HP10  TMPF.06.06.016HP10W 6 6 57 22 30 72 0,1 4
TMPF.08.08.017HP10  TMPF.08.08.017HP10W 8 8 7,6 28 40 82 0,1 4
TMPF.08.08.019HP10  TMPF.08.08.019HP10W 8 8 7,6 30 40 82 0,1 5
TMPF.10.10.015HP10  TMPF.10.10.015HP10W 10 10 9,5 32 50 92 0,1 4
TMPF.10.10.016HP10  TMPF.10.10.016HP10W 10 10 9,5 40 50 92 0,1 5
TMPFE.12.12.020HP10  TMPF.12.12.020HP10W 12 12 11,5 40 60 105 0,1 4
TMPF12.12.021HP10  TMPF.12.12.021HP10W 12 12 11,5 45 60 105 0,15 5
TMPF.16.16.03THP10  TMPF.16.16.031HP10W 16 16 15,5 50 70 125 0,15 4
TMPF.16.16.032HP10  TMPF.16.16.032HP10W 16 16 15,5 60 75 125 0,2 5
TMPF.20.20.018HP10  TMPF.20.20.018HP10W 20 20 19,5 60 80 130 0,15 4
TMPF.20.20.019HP10  TMPF.20.20.019HP10W 20 20 19,5 75 95 145 03 5




Frez prosty

Frez trzpieniowy weglikowy prosty wykonany z drobnoziarni-
stego weglika spiekanego z pokryciem zapewniajacym $wiet-
ne efekty skrawania na mokro i sucho, przy srednich i duzych
predkosciach skrawania. Przeznaczone do wielu rodzajow ob-

pd

rébki od $redniej do wykonczeniowej.

Zmienna geometria narzedzia eliminuje drgania, co znacznie

wydtuza zywotnos¢ narzedzia i poprawia jakos¢ powierzchni
obrabianej.

Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, zmienny kat
nachylenia linii srubowej 35°-38°, brak fazy na narozu, ostrze
centralne, chwyt cylindryczny lub Weldon.

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, Zeliwo, aluminium, ty-
tan, super stopy zaroodporne.
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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 04 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




Frez torusowy
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Frez trzpieniowy weglikowy z promieniem naroza. Zmien-
ny kat pochylenia linii sSrubowej zapewnia fatwos¢ w odpro-
wadzeniu wiéréw oraz stabilny i niezawodny proces skra-
wania-osiowy kierunek sit. Dtuga i przewidywalna trwatos¢
narzedzia. Geometria przystosowana do obrdbki wszystkich
materiatow umozliwia optymalne wykorzystanie obrabiarki.

Rodzayj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, zmienny kat
nachylenia linii $rubowej 35°-38°, promien na narozu, ostrze
centralne, chwyt cylindryczny.

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, Zeliwo, aluminium,
tytan, super stopy zaroodporne, stal hartowana.

Nr katalogowy

TMT.04.06.030HP
TMT.04.06.031HP
TMT.06.06.031HP
TMT.06.06.032HP
TMT.08.08.027HP
TMT.08.08.028HP
TMT.08.08.029HP
TMT.10.10.033HP
TMT.10.10.034HP
TMT.10.10.035HP
TMT.12.12.041HP
TMT.12.12.042HP
TMT.12.12.043HP
TMT.16.16.041HP
TMT.16.16.042HP
TMT.20.20.034HP
TMT.20.20.035HP

4 6
4 6
6 6
6 6
8 8
8 8
8 8
10 10
10 10
10 10
12 12
12 12
12 12
16 16
16 16
20 20
20 20

57
57
1,1
7,
1,1
9,7
9,7
9,7
11,7
11,7
1n,7
15,5
15,5
19,5
19,5

10
15
15
19
19
19
22
22
22
26
26
28
32
32
38
38

. 57 4 0,5
- 57 4 1
18 57 4 05

18 57 4 1
27 63 4 05
27 63 4 1
27 63 4 2
32 72 4 05
32 72 4 1
32 72 4 2
38 82 4 05
38 82 4 1
38 82 4 2
42 92 4 1
42 92 4 2
52 104 4 1
52 104 4 2




Frez torusowy

FABA
TMT

Frez trzpieniowy petnoweglikowy z promieniem naroza wersja
dtuga, zoptymalizowany pod katem zastosowan, gwarantujacy
maksymalna wydajnos¢ produkgji. Przeznaczony do obrébki
réznych materiatow. 2d
|
Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat nachylenia @ i
linii $rubowej 30° promien na narozu, ostrze centralne, chwyt |
cylindryczny. ‘ \
Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium, tytan, @ I’
super stopy zaroodporne, stal hartowana.
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Nr katalogowy mm mm mm mm mm mm mm z R
TMT.06.06.046HP14 6 6 57 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 8 1,1 8 15 29 80 4 0,5
TMT.08.08.035HP14 8 8 1,1 8 15 29 80 4 1
TMT.10.10.042HP14 10 10 9,8 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




Frez torusowy

TMTH

Frez trzpieniowy weglikowy pokrywany do obrébki pdétwy-
od kanczajacej lub wykanczajacej stali w zakresie od 43 HRc do

52 HRc. Geometria z ciaggtym ostrzem skrawajacym oraz mak-

symalnie duzg srednicg rdzenia dla uzyskania duzej wytrzyma-
tosci na zginanie. Ujemny kat natarcia zapewnia maksymalng
wytrzymatos¢ krawedzi skrawajace;j.

Rodzayj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat nachylenia
linii $rubowej 50° promien na narozu, ostrze centralne, chwyt

cylindryczny.

Przeznaczenie: stal, stal hartowana.
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Nr katalogowy mDm mdm mHm |:1.I|1n mLm z R
TMTH.06.06.037HP14 6 6 6 13 65 4 0,5
TMTH.06.06.036HP14 6 6 6 13 65 4 1
TMTH.08.08.041HP14 8 8 8 19 80 4 0,5
TMTH.08.08.036HP14 8 8 8 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




Frez kulowy

FABA
TMK

Frez trzpieniowy weglikowy z czotem kulistym do obrébki
ksztattowej i profilowej. Przeznaczony do wielu rodzajéw ob- @
rébki od zgrubnej do wykonczeniowej. Powtoka dostosowana od
do obrobki réznych materiatéw, zapewniajaca wysoka odpor- |
nos¢ na $cieranie. @
Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat nachyle-
nia linii $rubowej 30°, chwyt cylindryczny. @
Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium, tytan,
super stopy zaroodporne, stali hartowanych. @
"" |
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Nr katalogowy mm mm mm mm mm 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




Frez prosty

TAP
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Frez trzpieniowy weglikowy prosty niepowlekany z polerowa-
nymi rowkami wiérowymi. Zoptymalizowana geometria ostrza
przeznaczona do obrébki aluminium, stopédw miedzi i tworzyw
sztucznych o optymalnym ksztatcie zapewniajgcym duzo miej-
sca na wiory.

Rodzayj: frez trzpieniowy weglikowy niepowlekany, kat nachy-
lenia linii érubowej 30°, faza na narozu, chwyt cylindryczny.

Przeznaczenie: aluminium.

©

Nr katalogowy

TAP.04.06.043
TAP.05.06.042
TAP.06.06.067
TAP.08.08.093
TAP10.10.101

66 0,1 1
66 0,1 1
66 0,1 1
82 0,1 1
82 0,1 1




Frez trzpieniowy weglikowy prosty niepowlekany z polero-
wanymi rowkami wiérowymi o optymalnym ksztatcie zapew-
niajagcym duzo miejsca na widry, ktoére gwarantujg doskonate
odprowadzanie. Polerowana powierzchnia freza poprawia
odprowadzanie widra oraz zabezpiecza przed tworzeniem sie
narostéw podczas obrobki.

Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy niepowlekany, kat nachy-
lenia linii srubowej 35°, faza na narozu, chwyt cylindryczny.

Przeznaczenie: aluminium.

Frez prosty

>

OGO

T
¥
oD
A
X
N
Nr katalogowy mDm mdm mHm ml' m f z
TAP.04.06.035 4 6 12 57 0,1 2
TAP.06.06.050 6 18 57 0,1 2
TAP.08.08.075 18 63 0,1 2
TAP10.10.080 10 10 22 73 0,1 2
TAP12.12.042 12 12 22 73 0,1 2
TAP14.14.009 14 14 25 82 0,1 2
TAP16.16.040 16 16 30 82 0,1 2
TAP20.20.023 20 20 40 92 0,1 2




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

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

Weldon.

Przeznaczenie: aluminium.

»D N
Nr katalogowy Nr katalogowy mDm mdm n2|1n mHm nl;l;] mlm f z
TAP.03.06.041 TAP.03.06.041W 3 6 28 6 17 58 0,1 3
TAP.03.06.042 TAP.03.06.042W 3 6 2,8 13 25 64 0,1 3
TAP.04.06.042 TAP.04.06.042W 4 6 38 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 48 10 20 57 0,1 3
TAP.05.06.041 TAP.05.06.041W 5 6 48 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 7.8 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.08.08.103 TAP.08.08.103W 8 8 7.8 36 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.10.10.117 TAP10.10.117W 10 10 9,8 45 65 110 0,1 3
TAP12.12.057 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.12.12.067 TAP12.12.067W 12 12 1,5 53 65 110 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 TAP20.20.032W 20 20 19,5 60 110 165 0,1 3
TAP.20.20.035 TAP.20.20.035W 20 20 19,5 80 110 165 0,1 3




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 stabilno$¢, dajac w rezultacie doskonata chropowa-
tos¢ powierzchni.

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

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, Zeliwo, tytan, super stopy
zaroodporne, stal hartowana.
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Frez prosty
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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




Frez fazujacy

FABA
TMF

Frez trzpieniowy weglikowy prosty powlekany do fazowa-
nia. Frezowanie wszystkich materiatéw, fazowanie krawedzi
zewnetrznych, wewnetrznych, fazowanie otworéw. Powtoka
wysokiej jakosci zapewniajaca stabilng prace w réznych wa-
runkach skrawania.
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Rodzaj: Frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat fazy 45°
lub 30°, chwyt cylindryczny lub Weldon.
Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium, tytan,
super stopy zaroodporne, stal hartowana.
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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.08.08.015HP10  TMF.08.08.015HP10W 8 7 72 60 4
TMF.10.10.010HP10  TMF.10.10.010HP10W 10 5 72 90 4
TMF.10.10.017HP10  TMF.10.10.017HP10W 10 8,6 72 60 4
TMF12.12.020HP10  TMFE12.12.020HP10W 12 6 82 90 4
TMF12.12.021HP10  TMFR12.12.021HP10W 12 10 82 60 4




Frez fazujacy dwustronny

FABA
TMF

Frez dwustronny do fazowania to innowacyjne rozwigzanie,
ktore pozwala na znaczna optymalizacje proceséw obréb-
czych, jednoczednie obnizajac koszty narzedzi.

Dzieki dwustronnej konstrukgji, narzedzie charakteryzuje sie
wyjatkowa wydajnoscia.

Idealny do precyzyjnego fazowania krawedszi, frez zapewnia
wysoka jakos$¢ wykonczenia, a jego zastosowanie w réznych
materiatach sprawia, ze jest wszechstronnym rozwigzaniem
dla przemystu. Dzieki zastosowaniu nowoczesnych techno-
logii produkgji, frez skutecznie zmniejsza koszty operacyjne,
jednoczesnie podnoszac efektywnos¢ pracy. (L
~ &

Rodzaj: Frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat fazy 45°
lub 30°, chwyt cylindryczny.

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium,

tytan, super stopy zaroodporne, stal hartowana.

/(X'\
T
Blov BN s
Nr katalogowy mDm mHm mLm o z
TMF.08.08.018HP10 8 4 72 90 4
TMF.08.08.023HP10 8 7 72 60 4
TMF.10.10.024HP10 10 5 90 90 4
TMF.10.10.025HP10 10 8,6 90 60 4
TMF.12.12.036HP10 12 6 105 90 4
TMF.12.12.037HP10 12 10 105 60 4




Frez prosty

TMTD

@ dh6

sYeet=Ye

Frez trzpieniowy weglikowy o geometrii przeznaczonej do pra-
cy z duzymi gtebokosciami skrawania, wykonywania rowkéw i
kieszeni. Specjalny famacz wiéra zapewnia optymalng ewaku-
acje i podzielenie wiéréw. Doskonale nadaje sie do frezowania
trochoidalnego. Dzieki tej metodzie znacznie mozna skrécic¢
czas obroébki.

Rodzaj: Frez trzpieniowy weglikowy, powlekny, kat nachylenia
lini $rubowej 38 °, promien na narozu , chwyt Weldon.

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, supestopy zarod-
porne, stal hartowana.

WA
T
I
vl s
D i D1 | H1 L
Nr katalogowy mm mm mm mm mm mm R
TMTD.12.12.00THP10W 12 12 1,7 36 48 92 0,5
TMTD.14.14.00THPT10W 14 14 13,7 42 56 104 0,5
TMTD.16.16.00THP10W 16 16 15,6 48 64 110 0,5
TMTD.18.18.00THPT10W 18 18 17,6 54 72 120 0,5
TMTD.20.20.00THP10W 20 20 19,6 60 80 130 0,5




Frez zgrubny

FABA
TMZF

Frez trzpieniowy weglikowy prosty z geometrig do tamania
widra przystosowany do obrébki zgrubnej. Zmniejsza site
skrawania i ogranicza ryzyko wystapienia drgan. Bardzo duza
wydajnos¢ obrébki w potgczeniu z wysokim bezpieczeristwem
procesu skrawania. Uchwyt Weldon pozwala na stabilne zamo-

od

cowanie i zapewnia bezpieczne przenoszenie momentu obro-

towego.

Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat nachyle-
nia linii srubowej 37°, ostrze centralne, faza na narozu, chwyt
Weldon.

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, tytan, super stopy
zaroodporne.

6GeeEe

@DI Z/\ /
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B v | s
D d D1 H H1 L
Nr katalogowy mm mm 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




Zalecenia dotyczace paramteréw skrawania - frezowanie

Rodzaj obroébki
ISO Materiat Twardos¢
Vc [m/min]
Stal weglowa 180 HB 135 150 190
P Stal niskostopowa 250 HB 100 130 170
Stal wysokostopowa 360 HB 80 110 130
Stal nierdzewna ferrytyczna 200 HB 60 70 110
M Stal nierdzewna austenityczna 200 HB 60 70 110
S Eienyans femytyans 25048 50 60 %
Zeliwo szare 180 HB 130 140 160
Zeliwo ciagliwe 200 HB 140 150 180
Zeliwo sferoidalne 220HB 120 140 150
Superstopy 270 HB 30 45 50
Stopy na bazie niklu 350 HB 30 40 60
Stopy tytanu 300 HB 30 50 80
Stopy aluminium 75HB 280 360 450
Stopy miedzi 130 HB 110 200 300
Stal 45-50 HRC 50 60 80
H Stal 50-55 HRC 40 50 60
Stal 55-60 HRC 30 40 50
Zalecenia dotyczace posuwu
Dc [mm] | fz[mm/ostrze] | Dc [mm] | fz [mm/ostrze] | Dc [mm] | fz [mm/ostrze]
02 0,003 02 0,005 02 0,006
04 0,008 04 0,015 04 0,02
06 0,015 06 0,02 06 0,03
08 0,025 08 0,04 08 0,045
@10 0,035 010 0,05 @10 0,055
@12 0,045 012 0,06 012 0,07
014 0,045 014 0,06 014 0,09
@16 0,055 016 0,08 016 0,1
@20 0,06 020 0,1 020 0,12




Wiertla weglikowe

Wiertto weglikowe powlekane z chtodzeniem wewnetrznym
poprawiajacym wydajnos¢ wiercenia i odprowadzanie wio-
row. Przeznaczone do pracy w szerokim zakresie materiatéw i
zastosowan. Zoptymalizowana geomtetria do pracy w mate-
riatach dajacych dtugie i krétkie widry. Podwdjna tysinka znacz-
nie poprawiajaca tolerancje i jako$¢ wykonywanych otwordw.
Rodzaj: Wiertto weglikowe, powlekane, kat wierzchotkowy g
140°, kat lini érubowej 30 °, chwyt cylindryczny,chtodzenie we-
wnetrzne.
Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium, tytan,
super stopy zaroodporne, stal hartowana.
P v@nN s H
Nr katalogowy mDm mdm mHm nTn ml}“ Nr katalogowy mDm mdm mHm “T“ mLm
K9804013HP11-0255 2,55 6 13 24 06 K9805045HP11-0750 7,5 8 29 4 79
K9803681HP11-0300 3 6 23 28 66 K9804035HP11-0790 7,9 8 40 52 93
K9805615HP11-320 32 6 17 28 66 K9802927HP11-0800 8 8 29 4 82
K9803123HP11-0330 3,3 6 23 28 66 K9803085HP11-0800 8 8 43 53 91
K9804015HP11-0340 3,4 6 17 28 66 K9802931HP11-0800 8 8 64 76 114
K9804679HP11-0370 3,7 6 17 28 66 K9802933HP11-0850 8,5 10 35 47 92
K9803349HP11-0400 4 6 35 45 85 K9803083HP11-0850 8,5 10 49 61 103
K9802999HP11-0420 4,2 6 17 24 66 K9804039HP11-0860 8,6 10 43 55 93
K9803113HP11-0420 4,2 6 29 36 72 K9804203HP11-0870 8,7 10 63 75 15
K9804019HP11-0430 4,3 6 22 33 66 K9803679HP11-0900 9 10 49 61 103
K9804677HP11-0460 4,6 6 22 33 66 K9804671HP11-0940 9,4 10 48 62 105
K9805289HP11-0480 4,8 6 30 45 82 K9804043HP11-0960 9,6 10 48 62 105
K9802913HP11-0500 5 6 20 28 66 K9803677HP11-0980 9,8 10 49 61 103
K9802915HP11-0500 5 6 35 44 82 K9802935HP11-1000 10 10 35 47 92
K9803351HP11-0500 5 6 40 55 95 K9802989HP11-1000 10 10 49 61 103
K9804023HP11-0510 5,1 6 26 38 72 K9802939HP11-1000 10 10 80 95 142
K9805617HP11-0530 5,3 6 28 44 82 K9803117HP11-1020 10,2 12 40 55 103
K9804623HP11-0550 5,5 6 28 44 82 K9803119HP11-1020 10,2 12 56 Al 118
K9804675HP11-0560 5,6 6 35 44 82 K9804047HP11-1030 10,3 12 52 65 105
K9805291HP11-0580 5,8 6 29 46 82 K9803081HP11-1050 10,5 12 56 Al 118
K9803001HP11-0600 6 6 20 28 66 K9803675HP11-1100 N 12 56 7 118
K9802921HP11-0600 6 6 35 44 82 K9804669HP11-1140 11,4 12 56 71 118
K9802923HP11-0600 6 6 48 57 95 K9803673HP11-1180 11,8 12 56 7 118
K9804027HP11-0610 6,1 8 32 43 82 K9802997HP11-1200 12 12 40 55 103
K9804625HP11-0650 6,5 38 32 44 82 K9802991HP11-1200 12 12 56 71 118
K9802925HP11-0680 6,8 8 24 34 82 K9802947HP11-1200 12 12 96 114 162
K9803125HP11-0680 6,8 8 43 53 91 K9804655HP11-1250 12,5 14 63 80 130
K9804031HP11-0690 6,9 8 35 45 2 K9804187HP11-1250 12,5 14 101 19 165
g K9804657HP11-1400 14 14 56 72 125

K9804673HP11-0740 7,4 40 52 93




Rozwiertak

Rozwiertak weglikowy z prostym rowkiem do otworéw nie-
przelotowych. Wysokowydajne, monolityczne narzedzie o
wszechstronnym zastosowaniu w réznych materiatach.

Wewnetrzne, centralne doprowadzenie chtodziwa zapewnia

®dh6 lepsze odprowadzanie wiéréw i wydtuza trwatos¢ narzedzia.
Gwarantowana tolerancja wykonywanych otworéw: H7

I Rodzaj: Rozwiertak trzpieniowy weglikowy, powlekany, rowki

‘ ’ widrowe proste, chwyt cylindryczny faza na narozu.

Przeznaczenie: stal ,stal nierdzewna, zeliwo, aluminium.
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D i D1 H H1 L
Nr katalogowy mm mm mm mm mm mm £
TR01.00000384.10 3 6 2,5 12 30 75 4
TR01.00000379.10 4 6 3,5 12 40 75 4
TR01.00000385.10 5 6 3,8 12 40 75 4
TR01.00000386.10 6 8 45 12 40 75 4
TR01.00000382.10 7 8 5,6 16 65 100 6
TR01.00000380.10 8 10 6,5 18 65 100 6
TR01.00000381.10 9 10 7,2 20 60 100 6
TR01.00000375.10 10 12 8, 20 60 100 6
TR01.00000383.10 1 12 8,8 20 85 125 6
TR01.00000378.10 12 14 9,8 20 85 125 6
TR01.00000387.10 16 18 12,4 28 100 150 6




Rozwiertak

TR

Rozwiertak weglikowy ze $rubowym rowkiem wiérowym do
otworéw przelotowych. Wysokowydajne rozwiertaki skretne
przeznaczone do rozwiercania z duza predkoscia. Rowki wiéro-
we umozliwiajg skuteczne kierowanie wiéréw do przodu.

Doskonata wspotosiowos¢ narzedzi wydtuza ich trwatos¢ i po- @ dh6
prawia precyzje wymiarowa wykonywanych otworéw. -

Rodzaj: Rozwiertak trzpieniowy weglikowy, powlekany powto-

ka PVD, z chwytem cylindrycznym i rowkami do podawania
chtodziwa,kat nachylenia linii srubowej 7 °, faza na narozu.

Przeznaczenie: stal ,stal nierdzewna, zeliwo, aluminium.

I
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D d D1 | H1 L
Nr katalogowy mm mm mm mm mm mm £
TR01.00000388.10 3 4 2,20 12 30 60 4
TR01.00000389.10 4 6 3,00 12 40 75 4
TR01.00000390.10 5 6 3,80 12 40 75 4
TR01.00000391.10 6 8 4,50 12 40 75 4
TR01.00000392.10 7 8 5,60 16 65 100 6
TR01.00000393.10 8 10 6,40 20 65 100 6
TR01.00000394.10 9 10 7,20 20 65 100 6
TR01.00000395.10 10 12 8,00 20 65 100 6
TR01.00000396.10 1 12 8,80 20 85 125 6
TR01.00000397.10 12 14 9,60 20 85 125 6
TR01.00000398.10 16 18 12,40 25 100 150 6




Zalecenia dotyczace paramteréw skrawania - wiercenie

Srednice wiertla
ISO Materiat Twardos¢ | Ve [m/min] |  ©3-@6 g6-08 | @810 | @10-012 | @12-016
fn=[mm/obr]
Stal weglowa 180HB | 100-145-160 | 0,12-0,16-0,25 | 0,15-0,22-0,32 | 0,22-0,25-0,35 | 0,22-0,32-0,42 | 0,25-0,35-0,42
P | stalniskostopowa 250 HB 80-100-130 | 0,10-0,14-0,20 | 0,15-0,20-0,30 | 0,20-0,25-0,35 | 0,22-0,30-0,40 | 0,25-0,32-0,42
Stal wysokostopowa 360 HB 60-70-80 | 0,10-0,14-0,20 | 0,15-0,20-0,28 | 0,20-0,22-0,32 | 0,22-0,25-0,38 | 0,25-0,30-0,40
fta' P ees 200 HB 40-50-80 | 0,04-0,06-0,08 | 0,10-0,14-0,16 | 0,12-0,16-0,20 | 0,12-0,18-0,22 | 0,15-0,20-0,25
errytyczna
M | Stalnierdzewna 200 HB 40-50-70 | 0,04-0,05-0,08 | 0,10-0,12-0,14 | 0,12-0,14-0,20 | 0,12-0,16-0,20 | 0,15-0,20-0,25
austenityczna
Stal nierdzewna
austenityczno 250 HB 30-35-45 | 0,04-0,05-0,08 | 0,10-0,12-0,14 | 0,12-0,14-0,20 | 0,12-0,16-0,20 | 0,15-0,20-0,25
-ferrytyczna
Zeliwo szare 180 HB 90-120-150 | 0,10-0,14-0,16 | 0,18-0,20-0,25 | 0,20-0,25-0,32 | 0,25-0,30-0,35 | 0,35-0,40-0,45
Zeliwo ciagliwe 200HB | 100-140-160 | 0,12-0,14-0,16 | 0,18-0,20-0,25 | 0,20-0,25-0,30 | 0,25-0,30-0,35 | 0,35-0,40-0,45
Zeliwo sferoidalne 220 HB 90-100-130 | 0,10-0,12-0,16 | 0,18-0,20-0,25 | 0,20-0,25-0,30 | 0,25-0,30-0,35 | 0,35-0,40-0,45
Superstopy 270 HB 30-40-50 | 0,04-0,05-0,06 | 0,06-0,08-0,10 | 0,08-0,10-0,12 | 0,08-0,10-0,15 | 0,10-0,12-0,16
Stopy na bazie niklu 350 HB 10-2030 | 0,04-0,05-0,06 | 0,06-0,08-0,10 | 0,08-0,10-0,12 | 0,08-0,10-0,15 | 0,10-0,12-0,16
Stopy tytanu 300 HB 30-40-50 | 0,04-0,05-0,06 | 0,06-0,10-0,12 | 0,08-0,12-0,14 | 0,08-0,12-0,16 | 0,10-0,14-0,18
Stopy aluminium 75HB 120-200-250 | 0,12-0,15-0,22 | 0,12-0,18-0,25 | 0,20-0,25-0,35 | 0,30-0,35-0,40 | 0,30-0,40-0,50
Miedzi stopy 110HB | 100-140-190 | 0,12-0,15-0,20 | 0,12-0,18-0,20 | 0,20-0,25-0,30 | 0,25-0,30-0,35 | 0,30-0,35-0,45
stal 45-50HRC |  35-40-60 | 0,05-0,06-0,08 | 0,08-0,10-0,12 | 0,10-0,12-0,16 | 0,12-0,14-0,18 | 0,12-0,16-0,25
H | stal 50-55HRC | 30-35-40 | 0,05-0,06-0,08 | 0,08-0,10-0,12 | 0,10-0,12-0,16 | 0,12-0,14-0,18 | 0,12-0,16-0,25
stal 55-60HRC |  20-25-30 | 0,05-0,06-0,08 | 0,08-0,10-0,12 | 0,10-0,12-0,16 | 0,12-0,14-0,18 | 0,12-0,16-0,25
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FABA Asortyment - Frezowanie
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Frezowanie z wysokim posuwem
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FABA Frezowanie walcowo-czotowe / Frezowanie czolowe

[METAL]
Metody frezowania
Frezowanie czolowe Frezowanie rowkéw lFrezowanie ze Frezowanie kotowe Frezowanie Fazowanie Interpolacja Srubowa
skosnym zagtebianiem walcowo-czotowe

(90°)

P " - — Pl - -

Frezowanie rowkéw  Frezowanie wgtebne Frezowanie profilowe Frezowanie walcowe Frezowanie toczne Frezowanie kieszeni Frezowanie
(z katem) trochoidalne

Metoda Metody frezowania

Frezowanie walcowo-czotowe g @ @ g @
2x%0 - = -y s —f

Y P

Frezowanie walcowo-czotowe
3x90°

|

Frezowanie walcowo-czotowe =& K7 -y — g &)

4x90°

A A —y

Frezowanie walcowo-czotowe
4x90°

= S A —f W)

Frezowanie walcowo-czotowe
4x90°

Frezowanie czotowe 6 x 45°

- #y <

Frezowanie czotowe 8 x 45°

- # =

Frezowanie czotowe 12 x 45°

Y # =

COH®™ O

Frezowanie ksztattowe / Frezowanie z wysokim posuwem

Metoda Metody frezowania

Frezowanie ksztattowe

Frezowanie z wysokim
posuwem

Frezowanie ksztattowe /

- system chtodzenia

Frezowanie z wysokim

posuwem

Frezowanie z wysokim
posuwem - system chtodzenia
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Metoda

1) Frezowanie walcowo-czotowe 2) Frezowanie rowkow ( 90°)

\
3

3) Frezowanie czotowe 4) Frezowanie walcowe

L
<

5) Frezowanie trochoidalne 6) Frezowanie ze skosnym zagtebianiem

A
A

7) Frezowanie kotowe 8) Frezowanie kieszeni

4
A

9) Interpolacja sSrubowa 10) Frezowanie wgtebne

*
4

tamacz wiéra

PSM: Stal

MCM: Stal nierdzewna
KCM: Zeliwo

NLM: Aluminium

XRM: Specjalny promien

Gatunek weglika

FBPM30C m

FBPM35P m FBMM40P FBKM15C m

) B

FBNM15W = FBMM35C

Asortyment FM290

SaESE

PSM

Mocna krawedz skrawajaca do
0go6lnych zastosowan w obrébce stali i
frezowania w trudnych warunkach

MCM

Ostra krawedz skrawajgca do ogdélnych
zastosowan w stali nierdzewnej i do
obrébki wykanczajacej w stali

KCM
Mocna krawedz skrawajaca
do zastosowan w zeliwie.

NLM

Bardzo ostra krawedz skrawajaca
do obrébki aluminium i

metali niezelaznych.

XRM
Specjalny promien naroza



Asortyment plytek FM290

METAL

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM290-100305E-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM290-100305E-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM290-100305E-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM290-100305E-MCM-FBMM35C ...-MCM o
FM290-100305E-KCM-FBKM15C ...-KCM o
FM290-100302F-NLM-FBNM15W ...-NLM o
FM290-100304F-NLM-FBNM15W ...-NLM o
FM290-100308F-NLM-FBNM15W ...-NLM o
FM290-100308E-XRM-FBPM35P ...-XRM o
FM290-100308E-XRM-FBMMA40P ...-XRM o
FM290-100312E-XRM-FBPM35P ...-XRM o
FM290-100312E-XRM-FBMM40P ...-XRM o
FM290-100316E-XRM-FBPM35P ...-XRM °
FM290-100316E-XRM-FBMM40P ...-XRM o
FM290-100330E-XRM-FBPM35P ...-XRM °
FM290-100330E-XRM-FBMM40P ...-XRM o

Frez o Srednica

walcowo-czolowy Nr Katalogowy T z Dostepnosé

FM290-012-C-10-R-01-B16-24-79 12 1 °

/ FM290-016-C-10-R-02-B-25-80 16 2 J

. FM290-020-C-10-R-03-B-25-85 20 3 o
FM290-025-C-10-R-04-B-32-95 25 4 .
FM290-032-C-10-R-05-B-40-105 32 5 °

FM290-016-G-10-R-02 16 2 °

FM290-020-G-10-R-03 20 3 °

FM290-025-G-10-R-04 25 4 o

FM290-032-G-10-R-05 32 5 °

FM290-040-A-10-R-04 40 4 J

FM290-040-A-10-R-06 40 6 °

FM290-050-A-10-R-05 50 5 J

FM290-050-A-10-R-08 50 8 °

FM290-063-A-10-R-06 63 6 °

FM290-063-A-10-R-09 63 9 °

FM290-080-A-10-R-07 80 7 .

FM290-080-A-10-R-10 80 10 .

FM290-100-A-10-R-12 100 12 J

Moment

Czesci zamienne Nr Katalogowy dokrecania [Nm] Dostepnosé

. 303-0014 M2.5 x 5.6 — T08+ (tylko dla C- + G-) 1.6 °
303-0018 M2.5 x 7.3 - T08+ (tylko dla A-) 1.6 o
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Parametry skrawania

0.25

f, [mm]

tamacz
Materiat widra Gatunek v_[m/min] f [mm]

stal P FEPM30C 220- 60 0.07-0.15 10-05

XRM FBPM35P 10-1.6

B <.l nicrdzevwna MCM FBMMA40P P 0.05-0.13 10-0.5

XRM FBMM35C 0.07 -0.15 10-1.6

Zeliwo K FBKM15C 320-100 0.06-014 10-05

XRM 0.07-0.15 10-1.6

Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.02-0.25 10-0.2

Asortyment ptytek FM290
Plytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnosé

FM290-160408E-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM290-160408E-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM290-160408E-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM290-160408E-MCM-FBMM35C ...-MCM o
FM290-160408E-KCM-FBKM15C ...-KCM °
FM290-160408F-NLM-FBNM15W ...-NLM o
FM290-160416E-XRM-FBPM35P ...-XRM o
FM290-160416E-XRM-FBMMA40P ...-XRM o
FM290-160416E-XRM-FBKM15C ...-XRM o
FM290-160424E-XRM-FBPM35P ...-XRM o
FM290-160424E-XRM-FBMMA40P ...-XRM o
FM290-160432E-XRM-FBPM35P ...-XRM o
FM290-160432E-XRM-FBMM40P ...-XRM °
FM290-160440E-XRM-FBMM40P ...-XRM o
FM290-160448E-XRM-FBPM35P ...-XRM o
FM290-160448E-XRM-FBMM40P ...-XRM o




walcov:;-eczzolowy Nr Katalogowy 2 S[rne:::\]ica z Dostepnos¢
FM290-025-C-16-R-02-B-40-95 25 2 °
/ FM290-032-C-16-R-03-B-40-105 32 3 o
% FM290-040-C-16-R-04-B-50-125 40 4 o
FM290-025-G-16-R-02 25 2 o
FM290-032-G-16-R-03 32 3 °
FM290-040-G-16-R-04 40 4 .
FM290-040-A-16-R-04 40 4 °
FM290-050-A-16-R-05 50 5 °
FM290-063-A-16-R-06 63 6 °
FM290-080-A-16-R-07 80 7 o
FM290-080-A-16-R-08 80 8 o
FM290-100-A-16-R-09 100 9 °
FM290-125-A-16-R-09 125 9 °
walcov:;-eczzoiowy iiherslle may ChIE dok:::,::ie: FNm] LRI
A mw T : ~
303-0009 M4.0x 11.0 -T15+ 5 °
»” 303-0010 ?tr;llez dw:g '&293:-'840%1 6-R-04) N :

Zalecenia parametréw skrawania dla FM290-16

"E' 18.0 'E' 18.0
£ 160 E 160 |
© 140 \\ \‘:\ % a0 |
12.0 120
10.0 \ \\ 10.0
8.0 \\ 8.0 |
- A 60 |
N il
20 \\ i _ 20 |
0.0 ‘ AN \\ 0.0 : :
000 005 010 015 020 025 030 035 0:03 92 039
f,[mm] f, [mm]

Parametry skrawania

tamacz
Materiat widra Gatunek v_[m/min] f, [mm]
PSM FBPM30C 153-0.5
Stal 220-60 0.1-0.2
XRM FBPM35P 153-1.6
MCM FBMM40P 0.07-0.17 153-0.5
M Stal nierdzewna 200 - 60
XRM FBMM35C 0.1-0.2 153-1.6
. KCM 0.09-0.19 153-0.5
Zeliwo FBKM15C 320-100
XRM 0.1-0.2 153-1.6

Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.03-0.30 153-04




FABA Asortyment FM390

Metoda Korzysci dla klienta
1) Frezowanie walcowo-czotowe  2) Frezowanie rowkéw (90°) » Wysoka precyzja frezowania pod katem 90°
» Mate zapotrzebowanie na moc. Maksymalna szybkos$¢ usuwania wiérow
g @ » Zoptymalizowany famacz wiér

» Lekka praca zapewniajace cicha obrobke i maksymalng ochrone wrzeciona
3) Frezowanie czotowe 4) Frezowanie walcowe

=

4

5) Frezowanie trochoidalne

tamacz widra

Rezultat: Przedmioty obrabiane o bardzo dobrej jakosci powierzchni.
Waskie tolerancje i mniejsze powstawanie zadzioréw, maksymalna
zywotnos¢ narzedzia i ptytki.

PSM: Stal - Zeliwo*
MCM: Stal nierdzewna — Super stopy* - Tytan*

3 efektywne krawedzie skrawajace Ktory tamacz wiéra wybrac?

PSM

Mocna krawedz skrawajgca

do ogdlnych zastosowan stali

i frezowania w trudnych warunkach.

MCM

Ostra krawedz skrawajaca

do ogdlnych zastosowan

w stalach nierdzewnych

i do obrébki wykanczajacej stali.

Gatunek

FBPM30C Il FBPM35P Il FBMM40P FBMM35C

* zastosowanie dodatkowe

A 4




Asortyment FM390 FABA

METAL

Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢

FM390-070305E-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM390-070305E-PSM-FBPM35P ...-PSM .
FM390-070305E-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM390-070305E-MCM-FBSM35C ...-.MCM o
FM390-070308E-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM390-070308E-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM390-070308E-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM390-070308E-MCM-FBSM35C ...-MCM o

Frez o Srednica L

walcowo-czotowy APLEEIE [mm] £ Dostepnos¢
FM390-020-C-07-R-03-B-25-77 20 3 o
FM390-025-C-07-R-04-B-34-90 25 4 o
FM390-032-C-07-R-05-B-40-102 32 5 o
FM390-020-G-07-R-03 20 3 J
FM390-025-G-07-R-04 25 4 o
FM390-032-G-07-R-05 32 5 J
FM390-040-A-07-R-05 40 5 .
FM390-050-A-07-R-06 50 6 °

% . q Moment 23

Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis dokrecania [Nm] Dostepnos¢
' 303-0001 M2.5x6.0 - T08 1.2 o

Zalecenia parametrow skrawania dla FM390

6.0

4.0 \ 40

N

0.0 } y
0.00 0.05 0.10 015 0.20 0.25 005 LB .20
f,[mm] f, [mm]

a,[mm]

Parametry skrawania

Materiat tamacz widra v_[m/min] f [mm]
FBPM30C
Stal PSM FBPM35P 220-60 0.05-0.2 5-0.2
M Stal nierdzewna MCm FENMA0P 200 - 60 0.05-0.15 5-0.2
FBMM35C




Asortyment ptytek FM390

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM390-09T308E-PSM-FBPM30C ...-PSM °
FM390-09T308E-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM390-09T308E-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM390-09T308E-MCM-FBSM35C ...-MCM o
FM390-09T312E-PSM-FBPM30C ...-PSM °
FM390-09T312E-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM390-09T312E-MCM-FBMM40P ...-.MCM °
FM390-09T312E-MCM-FBSM35C ...-MCM °
FM390-09T316E-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM390-09T316E-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM390-09T316E-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM390-09T316E-MCM-FBSM35C ...-MCM .
Frez o Srednica s
walcowo-czolowy Nr Katalogowy [ z Dostepnos¢
FM390-032-C-09-R-03-B-40-102 32 3 o
FM390-040-A-09-R-04 40 4 o
FM390-050-A-09-R-05 50 5 °
FM390-063-A-09-R-06 63 6 °
2 . . Moment s
Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis dokrecania [Nm] Dostepnos¢
' 303-0004 M3.0x7.3-T08 1.2 °
& SRR Sruba M8.0 x 30.0 T .

(tylko dla FM390-040-A-09-R-04)

Zalecenia parametréw skrawania dla FM390

'E 10.0 'E 10.0
E £
.1 -9
© 8.0 \ o 80

6.0 N 6.0

40 4.0 |

2.0 ‘\ 2.0

R “ 0 0 ﬁa . 0 ﬁ . 0 ﬁs

0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 : : :
f,[mm] f, [mm]

Parametry skrawania

Materiat tamacz wiéra Gatunek v_[m/min] f [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220-60 0.08 - 0.25 8-0.2
FBPM35P
FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM 200 - 60 0.08-0.2 8-0.2
FBMM35C




Metoda

1) Frezowanie walcowo-czotowe 2) Frezowanie rowkow (90°)

= 4 =<

3) Frezowanie czotowe 4) Frezowanie walcowe

=

4

5) Frezowanie trochoidalne

L4

tamacz widra

PSM: Stal

MCM: Stal nierdzewna - Super stopy* - Tytan*
KCM: Zeliwo

NLM: Aluminium

4 efektywne krawedzie skrawajace

Gatunek

FBPM30CH FBPM35Pm FBMMA40P FBMM35C

Asortyment FM490

Korzysci dla klienta

» Wysoka precyzja frezowania pod katem 90°
» Rozwiazanie ekonomiczne
» Duza objetos¢ usuwania wiéréw na maszynach o niskiej

mocy

» Mniejszony koszt na krawedz skrawajaca
o Nizszy koszt na krawedz skrawajaca w poréwnaniu do ptytki

dwukrawedziowej

» Redukcja kosztéw na krawedz skrawajaca do 35%

Jakiego famacza wiérow uzy¢?

FBKM15Cm FBNM15W

PSM

Mocna krawedz skrawajgca do ogdlnych
zastosowan w obrdbce stali oraz
frezowanie w trudnych warunkach.

MCM

Ostra krawedz skrawajgca do ogdlnych
zastosowan w stalach nierdzewnych i do
obrébki wykanczajacej stali.

KCM

Mocna krawedz skrawajgca do zasto-
sowan w zeliwie.

NLM
Bardzo ostra krawedz skrawajaca do
obrébki aluminium i metali niezelaznych.

FBSM40Cm

* zastosowanie dodatkowe



Asortyment ptytek FM490

Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
FM490-09T308S-PSM-FBPM30C ...-PSM .
FM490-09T308S-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM490-09T308S-MCM-FBMM40P ...-MCM .
FM490-09T308S-MCM-FBSM35C ...-MCM J
FM490-09T308S-MCM-FBSM40C ...-MCM .
FM490-09T308S-KCM-FBKM15C ...-KCM o
FM490-09T308F-NLM-FBNM15W ...-NLM .

Frez o Srednica

walcowo-czotowy IS il Dostepnos¢

FM490-25-C-09-R-03-B-32-88 25 3 o
FM490-32-C-09-R-04-B-40-100 32 4 o
FM490-25-G-09-R-03 25 3 °
FM490-32-G-09-R-04 32 4 °
FM490-40-A-09-R-05 40 5 o
FM490-50-A-09-R-06 50 6 o
FM490-63-A-09-R-07 63 7 o
FM490-80-A-09-R-09 80 9 o

Moment

Nr Katalogowy dokrecania [Nm]

Dostepnos¢

' 303-0004 M3.0x7.3-T08 1.2 °
Sruba M8.0 x 30.0
, 303-0019 (tr;:kca: o A-SSHLS0S40.R.04) 15 :
Zalecenia parametrow skrawania dla FM490
T 100 I E 100
E | E
m 8.0 @ 8.0

NN
NERNANNN
N T N

0.00 0.10 0.20 0.30 0.40
f,[mm] f, [mm]

0.04 .2 0.35

Parametry skrawania

tamacz
Materiat widra Gatunek v [m/min] f [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220-60 0.12-0.3 8-0.05
FBPM35P
. FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM 200 - 60 0.08-0.2 8-0.05
FBMM35C
Zeliwo KCM FBKM15C 320-100 0.1-0.25 8-0.05
Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.15-0.35 8-0.05
Stopy zaroodporne MCM FBMM35C
75-25 0.04-0.15 8-0.05
Tytan MCM FBSM40C




Asortyment plytek FM490

Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
FM490-120508S-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM490-120508S-PSM-FBPM35P ...-PSM °
FM490-1205085-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM490-120508S-MCM-FBSM35C ...-MCM o
FM490-120508S-MCM-FBSM40C ...-MCM o
FM490-120508S-KCM-FBKM15C ...-KCM o
FM490-120508F-NLM-FBNM15W ...-NLM o
Frez o Srednica L
walcowo-czotowy Nr Katalogowy Tty Dostepnos¢
; FM490-032-C-12-R-03-B-40-100 32 3 °
FM490-040-A-12-R-04 40 4 °
! ‘ FM490-050-A-12-R-05 50 5 .
FM490-063-A-12-R-06 63 6 o
FM490-080-A-12-R-07 80 7 °
o q . Moment s
Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis dokrecania [Nm] Dostepnos¢
M4.0x 8.5-T15
' 303-0011 (tylko dla @32) > ‘
' 303-0009 M4.0x 11 -T15+ 5 °
Sruba M8.0 x 30.0
, 303-0010 (tylko dla FM490-040-A-12-R-04) 15 ‘
Zalecenia parametrow skrawania dla FM490
T 120 E 120
E £ |
8.0 \ 8.0 »
. _ N\ \\\\ i
a0 \, \\\\ 4.0
2.0 \\\ 2.0
0.0 s ! \ \ 0.0
0.00 0.10 0.20 0.30 0.40 0.04 0.20 0.35
f,[mm] f, [mm]

Parametry skrawania

tamacz
Materiat widra Gatunek v_[m/min] f [mm]

FBPM30C

Stal PSM 220-60 0.12-0.3 10-0.1
FBPM35P
FBMM40P

M Stal nierdzewna MCM 200 -60 0.08-0.2 10-0.1
FBMM35C

Zeliwo KCM FBKM15C 320-100 0.1-0.25 10-0.1

Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.15-0.35 10-0.1
Stopy zaroodporne MCM FBMM35C

75-25 0.04-0.15 10-0.1
Tytan MCM FBSM40C




E

Metoda

1) Frezowanie walcowo-czotowe 2) Frezowanie rowkow (90°)

=4 =

4) Frezowanie walcowe

=7

3) Frezowanie czotowe

4

5) Frezowanie trochoidalne

tamacz widra

PSM: Stal - Zeliwo*

MCM: Stal nierdzewna - Super stopy* — Tytan*
KCM: Zeliwo

4 efektywne krawedzie skrawajace

* zastosowanie dodatkowe

Asortyment FM590

Korzysci dla klienta

« Wysoka precyzja frezowania pod katem 90°

 Niskie zuzycie energii przy maksymalnej wydajnosci
usuwania materiatu

» Zoptymalizowany tamacz wiéra

» Lekka praca zapewniajaca cicha obrébke i maksymalng
ochrone wrzeciona

Jakiego tamacza widréw uzy¢?

PSM

Mocna krawedz skrawajaca do
ogolnych zastosowan stali i
frezowania w trudnych warunkach.

MCM

Ostra krawedz skrawajaca do
0golnych zastosowan w stalach
nierdzewnych i do obrébki wykancza-
jacej stali.

KCM
Mocna krawedz skrawajgca do zasto-
sowan w zeliwie.

FePm30oC FePm3sp FBMM40P FBkM15CHl




Asortyment ptytek FM590

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM590-120608EN-PSM-FBPM30C ...-PSM °
FM590-120608EN-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM590-120608EN-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM590-120608EN-KCM-FBKM15C ...-KC™M o
FM590-120608EO-MCM-FBMMA40P ...-MCM o

walcov:;?czzolowy Nr Katalogowy 2 S[rne::':\]ica Dostepnos¢
FM590-040-A-12-R-04 40 4 o
FM590-050-A-12-R-05 50 5 o
FM590-063-A-12-R-06 63 6 o
FM590-080-A-12-R-07 80 7 o
FM590-100-A-12-R-08 100 8 °
FM590-125-A-12-R-09 125 9 °
FM590-160-A-12-R-11 160 1 °

Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis Moment Dostepnos¢

dokrecania [Nm]

' 303-0013 M4.0x11-T15 5 °

Sruba M8.0 x 30.0
303-0010 (tylko dla @ 40) e .
, Sruba M10.0 x 31.0
303-0012 (tylko dla @ 50) 7 .

Zalecenia parametréw skrawania dla FM590

a0 E 140
£ E
=120 2120 |
o 1]
10.0 100
8.0 N 80 |

6.0 \\\ 60 |
‘\\ 4.0 |
\ 20 |

0.0 !

0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.04 i o3

f,[mm] f, [mm]

Parametry skrawania

Materiat tamacz widora Gatunek v, [m/min] fz [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220-60 0.05-0.30 12-2.0
FBPM35P
M Stal nierdzewna MCM FBMM40P 200 - 60 0.04-0.28 12-2.0

I Zeliwo KCM FBKM15C 320-100 0.05-0.26 12-20




Asortyment FM890

IMETAL]

Metoda Korzysci dla klienta
1) Frezowanie walcowo-czotowe 2) Frezowanie rowkdw (90°) « Wysoki poziom efektywnosci kosztowej
« Niskie koszty dzieki czterem krawedziom skrawajacym na
g @ plytke
« Wysoka precyzja frezowania pod katem 90°
3) Frezowanie czotowe 4) Frezowanie walcowe « Wysoka niezawodno$¢ procesu
@ « Stabilne, styczne ptytki wymienne (dzieki specjalnemu
g podparciu osiowemu).

5) Frezowanie trochoidalne

tamacz wiéra

Jakiego tamacza wiérow uzy¢?

PSM

PSM: Stal
MCM: Stal nierdzewna - Mocna krawedz skrawajaca do
KCM: Zeliwo ogélnych zastosowan stali i frezowania

SSM: Super stopy - Tytan

w trudnych warunkach.

MCM
Ostra krawedz skrawajaca do ogélnych
zastosowan w stalach nierdzewnych i

n do obrébki wykanczajacej stali.

KCM

Mocna krawedz skrawajaca do zastoso-

4 efektywne krawedzie skrawajace

wan w zeliwie.

SSM
u Stabilna krawedz skrawajaca do
obrobki super stopéw zaroodpornych

n i tytanu.

FePm30C FePMm35P FBMM40P FBMM35C FBkM15C FBSM40C |

Pe s L el
el e




Asortyment plytek FM890

METAL

Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
FM890-120608E-PSM-FBPM30C ...-PSM .
FM890-120608E-PSM-FBPM35P ...-PSM .
FM890-120608E-MCM-FBMM40P ...-MCM .
FM890-120608E-MCM-FBSM35C ...-MCM .
FM890-120608E-KCM-FBKM15C ...-KCM °
FM890-120608E-SSM-FBSM40C ...-SSM .

walcou::;-eczzolowy Nr Katalogowy 2 S[':‘::‘]ica Dostepnos¢
FM890-040-A-12-R-04 40 4 °
FM890-050-A-12-R-05 50 5 °
FM890-063-A-12-R-06 63 6 °
FM890-080-A-12-R-07 80 7 .
FM890-100-A-12-R-09 100 9 °
FM890-125-A-12-R-11 125 11 °

Czesci zamienne

A

Nr Katalogowy

303-0009

M4.0x 11 -T15+

Moment

dokrecania [Nm] BT

Zalecenia parametréw skrawania dla FM890

M

= 14 =
g E
g a
L] L]

10 R

IR\ N

6 N \\\

4 N

2 1 \x

" 1 \N

0.00 0.10 0.20 0.30 0.40

Materiat

Stal

Stal nierdzewna

Zeliwo

Stopy zaroodporne
Tytan

widra Gatunek
FBPM30C
PSM
FBPM35P
MCM FBMM40P
KCM FBKM15C
FBMM35C
SSM
FBSM40C

f, [mm]

\A [m/min]

220-60

200-60

320-100

75-25

14

12

10

0.05 0.20 0.35
f, [mm]

Parametry skrawania

f [mm]
0.05-0.35 12-05
0.05-0.27 12-0.5
0.05-0.3 12-05
0.05-0.2 12-0.5




FABA Asortyment FM145
IMETAL]

Metoda Masterfinish

1) Frezowanie czotowe 2) Frezowanie rowkéw 3) Fazowanie Bardzo lekka i przyjazna dla wrzeciona obrébka, dzieki pozytywnej
krawedzi skrawajacej oraz nowym konstrukcjom tamaczy wiéréw,

@ @ g rewolucjonizuje frezowanie na matych i érednich frezarkach.

tamacz widra

— Masterfinish™ ,technologia wykorczenia
PSM: Stal — Zeliwo* powierzchni Masterfinish™”

MCM: Stal nierdzewna - Super stopy* - Tytan*
NLM: Aluminium i metale niezelazne

Indeksowanie 6-krotne

6 efektywnych krawedzi skrawajacych » Indeksowanie ptytki bez koniecznosci catkowitego wykre-
cania Sruby mocujacej
« Bezposrednie Indeksowanie ptytki pozwala zaoszczedzi¢ czas
pracy maszyny.

Jakiego tamacza wiéréw uzy¢?

PSM
Mocna krawedz skrawajaca do ogdlnych
zastosowan w obrébce stali, oraz

frezowanie w trudnych warunkach.
Gatunek

MCM

Ostra krawedz skrawajaca do ogélnych
zastosowan w stalach nierdzewnych i do
obrébki wykanczajacej stali.

NLM
Bardzo ostra krawedz skrawajaca do
obrobki aluminium i metali niezelaznych.

FBPM30Cm FBPM35P = FBMM40P FBMM35C FBNM15W m

* zastosowanie dodatkowe




Asortyment plytek FM145 FABA

METAL

Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢

FM145-060405EP-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM145-060405EP-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM145-060405EP-MCM-FBSM35C ...-MCM o
FM145-060404FP-NLM-FBNM15W ...-NLM o

walcov:orfczz olowy Nr Katalogowy 2 §[t;1e1¢|:|1:1]ica z Dostepnosc

» FM145-040-C-06-R-04-B32-50-110 40 4 .
? FM145-040-A-06-R-04 40 4 .
FM145-050-A-06-R-05 50 5 o

FM145-063-A-06-R-06 63 6 J

FM145-080-A-06-R-07 80 7 °

FM145-100-A-06-R-09 100 9 °

FM145-125-A-06-R-10 125 10 °

Moment

Czesci zamienne Nr Katalogowy dokrecania [Nm] Dostepnos¢
' 303-0009 M4.0x 11 -T15+ 5 o
Sruba M8.0 x 30.0
/ e (tylko dla FM145-040-A-06-R-04) 15 ‘

Zalecenia parametréw skrawania dla FM145

6.0 - - - -

a, [mm]

a, [mm]

4.0 N \ a0 |

2.0 \ N 20 |

0.0 ! ! : !
0.05 0.20 035

0.40
f,[mm] f, [mm]

0.0

0.00 0.10 0.20 0.30

Parametry skrawania

Materiat Gatunek v, [m/min] f, [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220-60 0.12-0.3 45-03
FBPM35P

Stal nierdzewna MCM FBMM35C 200 -60 0.1-0.25 45-03

M
. Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.05-0.35 45-03




FABA Asortyment FM145

[METAL]
Metoda Masterfinish
1) Frezowanie czotowe 2) Frezowanie rowkéw 3) Fazowanie » Bardzo lekka i przyjazna dla wrzeciona obrébka, dzieki
pozytywnej krawedzi skrawajacej oraz nowym konstrukcjom
ﬁ @ g tamaczy wiéréw, rewolucjonizuje frezowanie na matych i

srednich frezarkach.

Masterfinish™
,technologia wykonczenia
powierzchni Masterfinish™”

tamacz widra

PSM: Stal - Zeliwo*
MCM: Stal nierdzewna — Super stopy* — Tytan*

Indeksowanie 6-krotne

6 efektywnych krawedzi skrawajacych
 Indeksowanie ptytki bez koniecznosci catkowitego wykrecania
sruby mocujacej
« Bezposrednie Indeksowanie ptytki pozwala zaoszczedzi¢ czas
pracy maszyny.

Jakiego tamacza widéréw uzy¢?

PSM
- , . .
Gatunek Q w Mocna krawedz skrawajgca do ogdinych

— zastosowan w obrébce stali oraz
FBPM30CH FBPM35P m FBMM40P FBMM35C frezowanie w trudnych warunkach.

> MCM
%‘vv " Ostra krawedz skrawajaca do ogdlnych

zastosowan w stalach nierdzewnych i do
obrébki wykanczajacej stali.

* zastosowanie dodatkowe




Asortyment plytek FM145

METAL

Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
FM145-060405E0-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM145-060405EO0-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM145-060404E0-MCM-FBMM40P ...-MCm °
FM145-060404E0-MCM-FBSM35C ...-MCM o

walcov:;-eczzoiowy Nr Katalogowy 2 $[|;1e1:;1]ica z Dostepnos¢
- FM145-040-C-06-R-04-B32-50-110 40 4 °
¢ FM145-040-A-06-R-04 40 4 .
FM145-050-A-06-R-05 50 5 o
FM145-063-A-06-R-06 63 6 o
FM145-080-A-06-R-07 80 7 o
FM145-100-A-06-R-09 100 9 o
FM145-125-A-06-R-10 125 10 °

Czesci zamienne

Nr Katalogowy

303-0009 M4.0x 11 -T15+

Sruba M8.0 x 30.0

303-0010 (t

ylko dla FM145-040-A-06-R-04)

Moment

dokrecania [Nm]

15

Dostepnos¢

Zalecenia parametréw skrawania dla
E 60 E &0
E E
4.0 \\ 4.0
2.0 \\ 2.0
|\ 0.0
0.0 t

FM145

0.00

0.10 0.20

0.10 0.23

Parametry skrawania

0.35
£, [mm]

M

Materiat

Stal

Stal nierdzewna

tamacz wior:

PSM

MCM

a Gatunek v_[m/min]
FBPM30C
FBPM35P 220-60
FBMMA40P
FBMM35C 200-60

f [mm]

0.12-0.35

0.1-0.3




IMETAL]

Metoda

1) Frezowanie czotowe 2) Frezowanie rowkow 3) Fazowanie

- & =

tamacz widra
PSM: Stal / Obrébka $rednia i zgrubna

MCM: Stal - Stal nierdzewna / Obrébka wykanczajaca
KCM: Zeliwo

Indeksowanie 4-krotne i odwracalne

Gatunek

FBPM30CH FBPM35CH FBPM35P m FBMM40P

FBKM15CH

Asortyment FM245

Korzysci dla klienta

o Masterfinish™ - ,technologia wykorczenia powierzchni
Masterfinish
« Dwustronnie dodatnia (dodatni kat natarcia)

Dodatni kat natarcia

Dostepne w dwdch wymiarach

IC12 IC15

Jakiego tamacza wiéréw uzy¢?

PSM

Mocna krawedz skrawajaca do ogdlnych
zastosowan w obrdbce stali oraz
frezowanie w trudnych warunkach.

MCM

Ostra krawedz skrawajgca do ogoélnych
\ zastosowan w stalach nierdzewnych i do

obrébki wykanczajacej stali.

- KCM
Mocna krawedz skrawajaca do zasto-
sowan w zeliwie.




Asortyment plytek FM245

Nr Katalogowy tamacz wiéra

Dostepnos¢

METAL

FM245-120508E-PSM-FBPM30C ...-PSM
FM245-120508E-PSM-FBPM35C ...-PSM
FM245-120508E-PSM-FBPM35P ...-PSM
FM245-120508E-MCM-FBMM40P ...-MCM
FM245-120508E-MCM-FBSM35C ...-MCM
FM245-120508E-MCM-FBSM40C ...-MCM
Frez N @ Srednica

walcowo-czotowy Lo [mm] £
FM245-040-A-12-R-04 40 4
FM245-050-A-12-R-05 50 5
FM245-063-A-12-R-06 63 6
FM245-080-A-12-R-08 80 8
FM245-100-A-12-R-10 100 10
FM245-125-A-12-R-12 125 12

Dostepnos¢

Moment

Czesci zamienne Nr Katalogowy dokrecania [Nm]

Dostepnos¢

' 303-0013 M4.0x11.0-T15 5

Zalecenia parametréw skrawania dla FM245

a, [mm]

a, [mm]

\
\\ 1 |
.y

o b \\ 04

0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35
£, [mm]

0.05 0.18

0.30
f, [mm]

Parametry skrawania

tamacz
Materiat wiora v_[m/min] f [mm]

FBPM30C

Stal PSM FBPM35C 220-60 0.1-0.3
FBPM35P
. FBMM40P

M Stal nierdzewna SCM 200 - 60 0.08-0.2
FBMM35C

Stopy zaroodporne
MCM FBSM40C 75-25 0.05-0.15

. FBKM15C
Zeliwo KCM 320-100 0.09-0.28
FBKM20P

Tytan




Nr Katalogowy

Asortyment pltytek FM245

tamacz widra

Dostepnos¢

FM245-150510E-PSM-FBPM30C
FM245-150510E-PSM-FBPM35P
FM245-150510E-PSM-FBPM35C
FM245-150510E-MCM-FBMM40P
FM245-150510E-MCM-FBSM35C
FM245-150510E-MCM-FBSM40C
FM245-150510E-KCM-FBKM15C
FM245-150510E-KCM-FBKM20P

Frez

walcowo-czotowy APLEEIE

FM245-040-A-15-R-04
FM245-050-A-15-R-04
FM245-063-A-15-R-05
FM245-080-A-15-R-06
FM245-100-A-15-R-07
FM245-125-A-15-R-08
FM245-160-A-15-R-10

o Srednica
[mm]

40
50
63
80
100
125
160

...-PSM
...-PSM
...-PSM
...-MCM
...-MCM
...-MCM
...-KCM
...-KCM
z
4
4
5
6
7
8
10

Dostepnos¢

Czesci zamienne Nr Katalogowy

Moment
dokrecania [Nm]

Dostepnos¢

303-0008

P
ol

303-0010

M4.5x 13.0 -T20+

Sruba M8.0 x 30.0
(tylko dla A-DSM-S15.40.R.04)

15

Zalecenia parametréw skrawania dla FM245

a, [mm]

/

0.00 0.10 0.20 0.30

a, [mm]

0.05 0.28

0,50
f, [mm]

Parametry skrawania

tamacz
Materiat widra
FBPM30C
Stal PSM FBPM35C
FBPM35P
. FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM
FBMM35C
. FBKM15C
Zeliwo KCM
FBKM20P
Stopy zaroodporne
2 £ MCM FBSM40C
Tytan

VAL

220-60

200-60

320-100

75-25

f [mm]

0.1-0.5

0.08-0.4

0.08 -0.45

0.05-0.25

6.5-0.2

6.5-0.2

6.5-0.2

6.5-0.2




Asortyment FM345 FABA

METAL

Metoda Korzysci dla klienta

1) Frezowanie czotowe 2) Frezowanie rowkow 3) Fazowanie o Masterfinish™ - ,technologia wykonczenia powierzchni
Masterfinish

@ @ g « Maksymalna oszczedno$¢ dzieki 12 krawedziom
skrawajacym.

Jakiego tamacza wiéréw uzy¢?
tamacz widra PSM
Mocna krawedz skrawajgca do ogdinych
zastosowan w obrdbce stali oraz
frezowanie w trudnych warunkach.

PSM: Stal - Zeliwo*
MCM: Stal nierdzewna - Super stopy* - Tytan*

MCM

Ostra krawedz skrawajaca do ogélnych
zastosowan w stalach nierdzewnych i do
obrébki wykanczajacej stali.

Indeksowanie 6-krotne i odwracalne

Gatunek

FBPM30CH FBPM35P m FBMMA40P FBMM35C

* zastosowanie dodatkowe




Asortyment plytek FM345

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM345-080610EN-PSM-FBPM230C ...-PSM .
FM345-080610EN-PSM-FBPM235P ...-PSM °
FM345-080610EN-MCM-FBSM235C ...-MCM .

Frez o Srednica

walcowo-czolowy Nr Katalogowy [ 4 Dostepnos¢
FM345-040-A-08-R-04 40 4 .
FM345-050-A-08-R-04 50 4
FM345-063-A-08-R-05 63 5 o
FM345-080-A-08-R-06 80 6 o
FM345-100-A-08-R-08 100 8 J
FM345-125-A-08-R-09 125 9 o
Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis dokll'\gg::\?:ENm] Dostepnos¢
o 303-0009 M4.0x11.0-T15+ 5 .
Zalecenia parametréw skrawania dla FM345
— 40 E 40
H £
o \ o
2.0 \\ 2.0
0.0 \ 00 | | ] } ] |
0.00 0.10 0.20 0.30 0.40 050 0.0 023 930
f,[mm] f, [mm]

Parametry skrawania

Materiat tamacz widra Gatunek v [m/min] f [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220-60 0.1-0.5 33-0.2
FBPM35P
FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM 200 - 60 0.08-0.4 33-0.2
FBMM35C




Asortyment plytek FM345 FABA

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM345-080610EO-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM345-080610EO-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM345-080610EO-MCM-FBMMA40P ...-MCM .
FM345-080610EO-MCM-FBMM35C ...-MCM o

Frez o Srednica L

walcowo-czolowy Nr Katalogowy Tt 4 Dostepnos¢
FM345-040-A-08-R-04 40 4 o
FM345-050-A-08-R-04 50 4 o
FM345-063-A-08-R-05 63 5 o
FM345-080-A-08-R-06 80 6 o
FM345-100-A-08-R-08 100 8 o
FM345-125-A-08-R-09 125 9 °

Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis dokll'\::::ie:FNm] Dostepnos¢
o 303-0009 M4.0x11.0-T15+ 5 .

Zalecenia parametréw skrawania dla FM345

4.0

a, [mm]

N

2.0 \

a, [mm]

20 |

0.0

0.0

0.00 0.10 0.20 0.30

Materiat

0.40 0.50 008 029

f,[mm]

Parametry skrawania

0.50
f, [mm]

a [mm]

Stal PSM

M Stal nierdzewna MCM

Gatunek v_[m/min] f [mm]
FBPM30C

FBPM35P 220-60 0.1-05
FBMM40P
FBMM35C 200-60 0.08-0.4

33-0.2

33-0.2




Metoda

1) Frezowanie czotowe 2) Frezowanie ze skosnym zagtebianiem

4
A

3) Frezowanie rowkow 4) Frezowanie kieszeni

\
L

5) Frezowanie profilowe 6) Frezowanie kotowe

4
U

7) Frezowanie wgtebne 8) Frezowanie toczne

it
A

tamacz widra

PSM: Stal — Zeliwo*

MCM: Stal nierdzewna

SSM: Super stopy - Tytan*

NLM: Aluminium i metale niezelazne
HCM: Materiaty hartowane

Indeksowanie 4 lub 8 razy

Gatunek

FBPM30CH FBPM35Pm FBMM35Cm

FBHM15P

* zastosowanie dodatkowe

Asortyment FM600

Korzysci dla klienta

» Indeksowanie ptytki bez koniecznosci catkowitego wykre-
cania sruby mocujacej

» Bezposrednie indeksowanie ptytki pozwala zaoszczedzi¢ czas
pracy maszyny

» Dtuzsza zywotnos¢ narzedzia dzieki cool-chip system.

IC10  IC12

0©

IC12 IC16

Dostepnos¢:

Nowy system Cool Chip
zapewniajacy lepsza wydajnos¢
dzieki dtuzszej zywotnosci narzedzia.

Jakiego tamacza wiéréw uzy¢?

PSM

Mocna krawedz skrawajaca do ogdlnych
zastosowan w obrobce stali i frezowania
w trudnych warunkach.

MCM

Ostra krawedz skrawajaca do ogélnych
zastosowan w stalach nierdzewnych i do
obrébki wykanczajacej stali.

NLM
Bardzo ostra krawedz skrawajaca do
obroébki aluminium i metali niezelaznych.

SSM
Stabilna krawedz skrawajaca do obrébki
super stopow zaroodpornych i tytanu.

HCM
Wzmocniona krawedz skrawajaca do
materiatéw hartowanych.



Asortyment FM600

Elastycznos¢ - jedno narzedzie do wielu ptytek skrawajacych

Dzieki zoptymalizowanym katom przytozenia, narzedzie FM600 zapewnia doskonata wydajnos¢
podczas operacji frezowania.

FM600 (11°): Idealne do obrdbki stali, stali nierdzewnej, zeliwa oraz materiatéw

trudnoobrabialnychnych.
FM600 (15°): Doskonate do obrébki materiatéw twardych oraz metali niezelaznych.

11° 15°

FM600...SSM FM600..NLM
FM600...PSM FM600..HCM
FM600..MCM

NOWOSC! Jedno narzedzie z dwoma réznymi katami przytozenia
- 0szczednos$¢ miejsca i optymalizacja procesu obrébczego.

Opcja: Mozliwos¢ dostosowania katéw przytozenia na specjalne zamowienie.

FM600 1204 (1° to 16°)

Innowacyjny system chtodzenia zwieksza efektywnos¢ pracy, wydtuzajac
zywotnos¢ narzedzi.

Cool Chip System zaprojektowany specjalnie do obrébki tytanu, superstopow
(takich jak Inconel 718), stali nierdzewnej oraz innych trudnych materiatéw.




Asortyment ptytek FM600

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM600-10T3MO-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM600-10T3MO-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM600-10T3MO-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM600-10T3MO-MCM-FBSM35C ...-MCM o
FM600-10T3MOF-NLM-FBNM15W ...-NLM o
FM600-10T3MO-SSM-FBSM35C ...-SSM o
FM600-10T3MO-SSM-FBSM40C ...-SSM o
FM600-10T3MO-HCM-FBHM15 ...-HCM °

walcov:;-eczzolowy Nr Katalogowy 2 S[r;:(rinl}ica z Dostepnos¢
FM600-020-C-10-R-02-A-50-102 20 2 °
FM600-020-C-10-R-02-A-50-165 20 2 °
FM600-025-C-10-R-03-A-60-116 25 3 °
FM600-025-C-10-R-03-A-60-165 25 3 o
FM600-032-C-10-R-04-A-70-130 32 4 o
FM600-032-C-10-R-04-A-70-165 32 4 o
FM600-020-G-10-R-02 20 2 o
FM600-025-G-10-R-03 25 3 o
FM600-032-G-10-R-04 32 4 o
FM600-035-G-10-R-04 35 4 o
FM600-040-A-10-R-04 40 4 o
FM600-042-A-10-R-05 42 5 °
FM600-050-A-10-R-05 50 5 o
Nr Katalogowy dokln\-’é?:;ei:tNm] Dostepnos¢
' 303-0015 M3.0x7.5-T10+ 2 °
, 303-0010 (Sc::;b;fv,:g%gg:gf\-1 0-R-04 1 dla -SSM-R10-42.R.04) 1 :
E 30 E 80
E E

0.0 !

0.00 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 o008 029 050
f,[mm] f, [mm]

Parametry skrawania

tamacz
Materiat widra Gatunek VAL f [mm]
FBPM30C
Stal PSM FBPM35P 220-60 0.15-0.5 25-05
FBMM40P
M i - - _
Stal nierdzewna MCM FBMM35C 200 -60 0.1-0.3 25-0.5
Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.1-04 25-05
Super Stopy zaroodporne SSM FBMM35C
img SSM FBSMA0C 75-25 0.08 - 0.25 25-05
H  Materiat hartowany - FBHM15P 180 -100 0.1-0.2 0.5-0.1




Frezowanie walcowo-czotowe / Frezowanie czolowe FABA

METAL

Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
FM600-1204MO-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM600-1204MO-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM600-1204MO-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM600-1204MO-MCM-FBSM35C ...-MCM o
FM600-1204MOF-NLM-FBNM15W ...-NLM o
FM600-1204MO-SSM-FBSM35C ...-SSM o
FM600-1204MO-SSM-FBSM40C ...-SSM o
FM600-1204MO-HCM-FBHM15P ...-HCM o

walcom::c:?czzoiowy Nr Katalogowy 2 S[r:mica z Dostepnos¢

FM600-025-C-12-R-02-A-30-86 25 2 °
FM600-025-C-12-R-02-A-60-116 25 2 °

- FM600-032-C-12-R-03-A-40-100 32 3 °
FM600-032-C-12-R-03-A-70-130 32 3 o
FM600-025-G-12-R-02 25 2 °

2 FM600-035-G-12-R-03 35 3 o
FM600-040-A-12-R-04 40 4 °
FM600-042-A-12-R-04 42 4 o
FM600-050-A-12-R-05 50 5 °

) FM600-052-A-12-R-05 52 5 °

¥ FM600-063-A-12-R-06 63 6 °
FM600-066-A-12-R-06 66 6 o
FM600-080-A-12-R-08 80 8 °
FM600-100-A-12-R-10 100 10 °

Moment
dokrecania [Nm]

Czesci zamienne  Nr Katalogowy

Dostepnos¢

‘ 303-0011 M4.0 x 8.5 - T15 (tylko dla C- i G-) 5 .

‘ 303-0009 M4.0 x 11.0 —T15+ (tylko dla A-) 5 .
Sruba M8.0 x 30.0

, 303-0010 (dla FM600-040-A-12-R-04 i dla FM600-042-A-12-R-04) 15 °

e Produkt dostepny, o Dostepny na zaméwienie

Zalecenia parametréw skrawania dla FM600

4.0

= E 4.0 :
£ £
mﬂ. mﬂ.
3.0 \ \ 30 |
2.0 x\\\ 20 |
1.0 g \ 1.0 |
o S | i | . : . |
0.00 015 0.30 0.45 0.60 0.75 0-10 D45 050
f,[mm] f, [mm]

Parametry skrawania

Materiat Gatunek v_[m/min] f [mm]

Stal PSM FBPM30C 220 -60 0.2-038 3-05
FBPM35P

M Stal nierdzewna MCM FEMM40P 200 - 60 0.1-0.45 3-05
FBMM35C

Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.1-0.5 3-05

Super Stopy zaroodporne SSM FBMM35C 7525 0.1-03 3-05
Tytan SSM FBSM40C

H Materiat hartowany - FBHM15P 180 - 100 0.1-0.25 0.7-0.1




Asortyment ptytek FM600

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM600-1605MO-PSM-FBPM30C ...-PSM .
FM600-1605MO-PSM-FBPM35P ...-PSM .
FM600-1605MO-MCM-FBMM40P ...-MCM .
FM600-1605MO-MCM-FBSM35C ...-MCM J
FM600-1605MO-SSM-FBSM35C ...-SSM J
FM600-1605MO-SSM-FBSM40C ...-SSM o

walcov:c:-eczzo’:owy Nr Katalogowy 2 S'[r:‘t':l:lica z Dostepnos¢
FM600-050-A-16-R-03 50 3 o
FM600-052-A-16-R-04 52 4 D
FM600-063-A-16-R-05 63 5 °
FM600-066-A-16-R-05 66 5 °
FM600-080-A-16-R-06 80 6 °
FM600-100-A-16-R-07 100 7 °
FM600-125-A-16-R-08 125 8 .

Czesci zamienne  Nr Katalogowy dok:\::::::FNm] Dostepnosé
' 303-0008 M4.5x 13.0 -T20+ 5 °
, 303-0012 i:lrlg 21?/16'\?):)-()620)-(A3-11 £R-03 i dla M600-052-A-16-R-04) 20 ‘

o Produkt dostepny, o Dostepny na zamowienie

Zalecenia parametrow skrawania dla FM60

= 5.0 'E‘ 5.0 .
3 £
o 4.0 N \ | © 4.0

RN

= -. \\\\ B

1.0 - B \\ 10

0 : L ; 5 0.10 . 0 #5 0 sa
0.00 0.15 0.30 0.45 0.60 0.75 ) i '

Parametry skrawania

tamacz
Materiat widra VALY f [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220-60 0.25-0.8 4-0.5
FBPM35P
FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM 200 - 60 0.2-0.6 4-0.5
FBMM35C
Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.1-0.65 4-0.5
Super Stopy zaroodporne SSM FBMM35C
75-25 0.1-03 4-05
Tytan SSM FBSM40C
H  Materiat hartowany - FBHM15P 180 - 100 0.1-03 0.9-0.1
4-krotne 8-krotne
2 [mm] a [mm] a [mm] a [mm]
3 p max p max
10 2.5 4.5 14
12 3.0 55 1.7

16 4.0 7.5 23




Asortyment plytek FM600 - system chtodzenia

Plytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
FM600-1204MOEX-SSM-FBSM40C ...-SSM .
FM600-1204MOEX-SSM-FBSM35C ...-SSM o
FM600-1204MOEX-SSM-FBMM40P ...-SSM .

e Nr Katalogowy DRl z Dostepnos¢

walcowo-czotowy

[mm]
FM600-032-C-12-R-03-A-70-130-IK 32 3 o
FM600-040-C-R12-R-04-1K 40 4 o

7 FM600-040-A-12-R-04-IK 40
@ FM600-050-A-12-R-05-IK 50

4 °
5 .
FM600-063-A-12-R-06-1K 63 6 °
FM600-080-A-12-R-08-1K 80 8 o
FM600-100-A-12-R-10-1K 100 10 °
Czescizamienne Nr Katalogowy sl Dostepnos¢
dokrecania [Nm]
' 303-0017 M4.0x 13.0-T157 (110810) 5 °
Sruba M8.0 x 30.0
/ 303-0010 (dla FM600-040-A-12-R-04) 15 :
Uwaga: Nalezy pamietac, ze oba systemy nie sg zamienne! e Produkt dostepny, 0 Dostepny na zaméwienie

FM600-FM600... - IK

Zalecenia parametrow skrawania dla FM600 - system chtodzenia

= 4.0 E 40
£ H
lﬂa ﬂa.

3.0 \ \ 3.0

% I\ [ 2.0

1.0 - \ 1.0

= D e N (N
P \ l ‘ 0.0
0.00 0.15 0.30 0.45 0.60 0.75 010 0.45 0.80

Parametry skrawania

tamacz
Materiat widra Gatunek v, [m/min] fl [mm]
FBPM
Stal PSM 30 220 -60 0.2-038 3-05
FBPM35P
FBMM40P
M i = L1 = 0. =0k
Stal nierdzewna MCM FBMM35C 200 - 60 0.1-0.45 3-0.5
Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.1-0.5 3-05
Super Stopy zaroodporne SSM FBMM35C 7525 01-03 3-05
Tytan SSM FBSM40C ’ ’ ’
H Materiat hartowany - FBHM15P 180 - 100 0.1-0.25 0.7-0.1
4-krotne 8-krotne
2 [mm] a [mm] a [mm] a [mm]
P P max p max
12 3.0 5.5 1.7

16 4.0 7.5 2.3




Asortyment pltytek FM600 - system chtodzenia

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢

FM600-1605MOEX-SSM-FBSM40C ...-SSM o
FM600-1605MOEX-SSM-FBSM35C ...-SSM °
FM600-1605MOEX-SSM-FBMM40P ...-SSM o

walcov:;-eczzoiowy Nr Katalogowy 2 S’{l:(li:]ica z Dostepnosé
FM600-050-A-16-R-03-IK 50 3 °
FM600-063-A-16-R-05-IK 63 5 °
FM600-080-A-16-R-06-1K 80 6 .
FM600-100-A-16-R-07-1K 100 7 .
FM600-125-A-16-R-08-1K 125 8 °

Moment

Czesci zamienne  Nr Katalogowy dokrecania [Nm]

Dostepnos¢

' 303-0016 M4.5 x 15720 8.6 (110809) 5 o
Sruba M10.0x 31.0
, 303-0012 (dla FM600-050-A-16-R-03) 20 ‘
Uwaga: Nalezy pamieta¢, ze oba systemy nie sg zamienne! o Produkt dostepny, o Dostepny na zaméwienie

FM600-FM600... - IK

Zalecenia parametréw skrawania dla FM600

= 5.0 e 50
g H
< 4.0 o 4.0
VRRY
3.0 \\\\ 3.0
20 \ \\ \\ 20
1.0 2 S N 1.0
0.0 \ I 0.0 ' ' ' '
0.00 0.15 0.30 0.45 0.60 0.75 L a3 054

Parametry skrawania

Materiat L‘?‘?‘“’ Gatunek
WL v_[m/min] f [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220 - 60 0.25-0.8 4-0.5
FBPM35P
FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM 200 - 60 0.2-0.6 4-0.5
FBMM35C
Aluminium NLM FBNM15W <2000 0.1-0.65 4-05
Super Stopy zaroodporne SSM FBMM35C
75-25 0.1-0.3 4-05
Tytan SSM FBSM40C
H  Materiat hartowany - FBHM15P 180 - 100 0.1-03 0.9-0.1
4-krotne 8-krotne
2 [mm] a [mm] a [mm] a [mm]
p p max p max
12 3.0 55 1.7

16 4.0 7.5 23




Asortyment FM217 FABA

METAL

Metoda Korzysci dla klienta

1) Frezowanie czotowe 2) Frezowanie walcowo-czotowe « Niskie zuzycie energii przy maksymalnej wydajnosci
@ usuwania materiatu
« Zoptymalizowana geometria skrawania zapewnia fagodne
3) Frezowanie rowkow 4) Frezowanie ze skosnym zagtebianiem wejécie w materiat oraz redukcje drgan, co przektada sie
@ na skuteczng ochrone wrzeciona maszyny
«  Wysoka sztywnos¢ konstrukcyjna dzieki solidnemu
5) Frezowanie proﬁlowe 6) Frezowanie kieszeni przekrojowi poprzecznemu korpusu narzedzia
g Bogata oferta oprawek narzedziowych dostepna juz od

Srednicy 16 mm
7) Frezowanie kotowe 8) Frezowanie trochoidalne

=7

\

a4

Efekt:

Wysoce efektywna obrébka zgrubna powierzchni w
najkrétszym mozliwym czasie przy jednoczesnym
zachowaniu maksymalnej trwatosci narzedzia.

A

Geometria lekkiego skrawania z dodatnim katem natarcia:

2 efektywne krawedzie skrawajace Umozliwia fagodne skrawanie przy znaczaco obnizonym
poziomie hatasu.

Dzieki skierowaniu sit skrawania gtéwnie w osiowym kierunku,
nawet przy dtugich wysiegach ograniczane sa drgania oraz
obcigzenia dziatajace na wrzeciono obrabiarki.

Gatunek

FBPM35P m FBMM40P FBMM35C FBSM40C = FBHM15P 1

[dRE TP
Ryl




FABA Asortyment ptytek FM217

Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnosé
FM217-070312-PMH-FBPM35P ...-PMH .
FM217-070312-PMH-FBMM40P ...-PMH °
FM217-070312-PMH-FBSM35C ...-PMH °
FM217-070312-PMH-FBSM40C ...-PMH o
FM217-070312-PMH-FBHM15P ...-PMH o
walcov:;?:zolowy Nr Katalogowy 2 SII::‘“]ica z Dostepnos¢
FM217-016-C-07-R-02-A-30-160 16 2 °
: FM217-020-C-07-R-03-A-32-200 20 3 °
ﬁ FM217-025-C-07-R-04-A-40-225 25 4 °
FM217-032-C-07-R-05-A-51-250 32 5 °
FM217-016-G-07-R-02 16 2 °
3 ’ FM217-020-G-07-R-03 20 3 o
‘ FM217-025-G-07-R-04 25 4 °
FM217-032-G-07-R-05 32 5 o
FM217-035-A-07-R-06 35 6 °
FM217-040-A-07-R-06 40 6 °
FM217-050-A-07-R-07 50 7 °
FM217-063-A-07-R-08 63 8 o
Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis dokpgggf:ENm] Dostepnos¢
' 303-0020 M3.0x5.75 -T08+ 1.2 °
Zalecenia parametréw skrawania dla FM217
E 1.2 E 1.2 - - ‘ - ‘
o< 1.0 - 1.0 . 1 ‘
0.8 \ 0.8 :
0.6 . \\ 06
0.4 \\\ b — 0.4
02 \\ b \\ 02
— |
0.0 o0 ‘ ‘ ‘ ‘ '
0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 fz [l.ni?n ] 0:25 08 1'1:! [mm]

Parametry skrawania

Materiat Gatunek v_[m/min] f [mm]
Stal FBPM35C 300-80 04-1.1 0.95-0.2
FBMM40P
M Stal nierdzewna 300 - 60 0.3-0.95 0.8-0.15
FBMM35C
Super Stopy zaroodporne FBMM35C
80-20 0.25-0.82 0.8-0.1
Tytan FBSM40C
H  Materiat hartowany FBHM15P 150 - 60 0.27-0.7 0.5-0.1




Metoda

1) Frezowanie czotowe

4

3) Frezowanie kotowe

4

5) Frezowanie profilowe

4

7) Frezowanie rowkéw

3

tamacz widra

PSM: Stal — Zeliwo*

2) Frezowanie ze skosnym zagtebianiem

4) Frezowanie wgtebne

4

6) Frezowanie kieszeni

=

MCM: Stal nierdzewna - Tytan*

4 efektywne krawedzie

skrawajace

Gatunek

FBPM30CH FBPM35P m

FBMM40P FBMM35C

Asortyment FM415

Korzysci dla uzytkownika
- wiecej wydajnosci, mniej przestojow

« Ekstremalna wydajnos¢ obrobki — posuwy do 3 mm na ostrze
w potaczeniu z gestym rozmieszczeniem ptytek gwarantuja
maksymalny ubytek materiatu w najkrétszym czasie

o Dtuzsza zywotnos¢ narzedzi — zaawansowana powtoka
HyperCoat zapewnia wyjatkowa odpornos¢ na zuzycie

« Maksymalna efektywnos¢ kosztowa - cztery krawedzie
skrawajace na kazdej ptytce to wiecej pracy przy mniejszym
zuzyciu materiatu

« Zredukowany hatas i drgania podczas obrobki dzieki lekkiej
geometrii skrawania

» Wieksza elastycznos$¢ proceséw - zintegrowane kanaty
chtodzace przystosowane do smarowania minimalng iloscig
cieczy. Dtuzsza zywotnosc¢ narzedzia z sytsemem Cool-Chip

system.
Dostepne w 3 wymiarach 6 @ @
IC07 IC10 IC13
Nowos¢!
Nowy system Cool Chip - jeszcze
wieksza wydajnos¢ dzieki wydtuzonej
trwatosci narzedzia. 03

Jakiego tamacza wiéréw uzy¢?

PSM
M= Mocna krawedz skrawajgca do ogdlnych
zastosowan w obrébce stali oraz

frezowanie w trudnych warunkach.

MCM

Ostra krawedz skrawajaca do ogélnych
zastosowan w stalach nierdzewnych i do
obrébki wykanczajacej stali.




FABA Asortyment pltytek FM415

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM415-070305SP-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM415-070305SP-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM415-070305EP-MCM-FBMM40P ...-.MCM o
FM415-070305EP-MCM-FBSM35C ...-MCM o
FM415-070305EP-MCM-FBSM40C ...-MCM o

Frez o Srednica L

walcowo-czotowy Nr Katalogowy Gl 4 Dostepnos¢
FM415-016-C-07-R-02-A-50-200 16 2 o
/ FM415-020-C-07-R-03-A-50-200 20 3 J
FM415-025-C-07-R-04-A-50-200 25 4 o
FM415-016-G-07-R-02 16 2 o
: FM415-020-G-07-R-03 20 3 o
FM415-025-G-07-R-04 25 4 o

Moment
dokrecania [Nm]

Czesci zamienne Nr Katalogowy

Dostepnos¢

' 303-0003 M2.5x5.0 -T08 1.2 o

Zalecenia parametrow skrawania dla FM415

T 20 E 20
E 13
8 =
o [- 8
L] (1]
1.0 1.0
—
08 7 o ois oéa 150
0.00 0.35 0.70 1.05 1.40 1.75 3 * :
f,[mm f, [mm
2 r 5

Parametry skrawania
Materiat L?',“acz Gatunek
pVIOIS v_[m/min] f [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220 -60 02-15 0.8-0.15
FBPM35P
FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM FBMM35C 200 - 60 0.15-1.4 0.8-0.1

FBSM40C




Asortyment plytek FM415 FABA

METAL

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM415-10T308SD-PSM-FBPM30C ...-PSM o
FM415-10T308SD-PSM-FBPM35P ...-.PSM o
FM415-10T308ED-MCM-FBMM40P ...-.MCM °
FM415-10T308ED-MCM-FBSM35C ...-MCM o
FM415-10T308ED-MCM-FBSM40C ...-MCM o

Frez o Srednica .
walcowo-czolowy Nr Katalogowy i z Dostepnos¢
FM415-025-C-10-R-03-A-50-225 25 3 o
FM415-040-A-10-R-04 40 4 o
FM415-050-A-10-R-05 50 5 °
FM415-063-A-10-R-06 63 6 °

Czesci zamienne Nr Katalogowy dokll'\::anr:?::Nm] Dostepnos¢
' 303-0002 M3.5x7.2-T15 (tylko dla C-) 3.2 °
' 303-0006 M3.5 x 8.6 - T15 (tylko dla A-) 3.2 o

, 303-0010 Sruba M8.0 x 30.0 15 .

(tylko dla FM415-040-A-10-R-04)

Zalecenia parametréw skrawania dla FM415

15

a, [mm]

1.0
0.5 \ 0.5

0.0

o ! 0.10 A 1 50 - 2 50
0.00 0.60 1.20 1.80 2.40 3.00 ’ i '
f, [mm] f, [mm]

Parametry skrawania

tamacz
Materiat widra Gatunek v_[m/min] f [mm]

FBPM30C

Stal PSM 220-60 0.15-2.5 1-0.1
FBPM35P
FBMMA40P

M Stal nierdzewna MCM FBMM35C 200 - 60 0.1-24 1-0.1
FBSM40C




FABA Asortyment pltytek FM415

Korzysci:

« Obnizony poziom hatasu i drgai podczas obrébki — dzigki lekkiej
geometrii skrawania zapewniajacej ptynne wejscie w materiat.

« Zoptymalizowana efektywnosc¢ kosztowa — cztery krawedzie skrawajace
na kazdej ptytce umozliwiajg petniejsze wykorzystanie narzedzia.

« Ten sam korpus freza, co w poprzedniej serii — brak koniecznosci
wymiany narzedzia.

» Zwiekszona wydajnos¢ procesu — krétsze czasy cykli i wigksza
wydajnos$¢ usuwania materiatu.

» Wydtuzona trwatos¢ narzedzia — mniejsze zuzycie ostrzy i diuzsze
. . . . -PSM -MCM
interwaty miedzy wymianami.

Plytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
FM415-10T308SX-PSM-FBPM30C ...-PSM °
FM415-10T308SX-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM415-10T3085X-MCM-FBMM40P ...-MCM .
FM415-10T3085SX-MCM-FBSM35C ...-MCM °

Frez

walcowo-czotowy Nr Katalogowy @ Srednica [mm] z Dostepnos¢
/ FM415-025-C-10-R-03-A-50-225 25 3 o
FM415-040-A-10-R-04 40 4 °
FM415-050-A-10-R-05 50 5 o
FM415-063-A-10-R-06 63 6 °

Czesci Moment L

Zamienne Al dokrecania [Nm] PESCTIES
' 303-0002 M3.5x7.2 ~T15 (tylko dla C-) 32 .
' 303-0006 M3.5x 8.6 —T15 (tylko dla A-) 3.2 °

Sruba M8.0 x 30.0

, 303-0010 (tylko dla FM415-040-A-10-R-04) 15 :

Zalecenia parametrow skrawania dla FM415

15

a, [mm]

10

| 0.0

0.0
0.00 0.60 1.20 1.80 2.40

b0 0.10 130 2.50
f, [mm] f, [mm]

Parametry skrawania

Materiat Gatunek
v_[m/min] f [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220-60 0.15-25 1-0.1
FBPM35P
FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM FBMM35C 200 - 60 0.1-24 1-0.1
FBSM40C




Asortyment plytek FM415 FABA

Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
FM415-130410SO-PSM-FBPM30C ...-PSM °
FM415-130410SO-PSM-FBPM35P ...-PSM o
FM415-130410EO0-MCM-FBMM40P ...-MCM o
FM415-130410EO0-MCM-FBSM35C ...-MCM o
FM415-130410EO-MCM-FBSM40C ...-.MCM o
Frez o Srednica .
walcowo-czolowy Nr Katalogowy ol 4 Dostepnosc

FM415-035-C-13-R-03-A32-63-250 35 3 o

FM415-035-G-13-R-03 35 3 °

FM415-050-A-13-R-04 50 4 °

FM415-063-A-13-R-05 63 5 o

FM415-080-A-13-R-07 80 7 °

FM415-100-A-13-R-09 100 9 °

Moment

Czesci zamienne Nr Katalogowy dokrecania[Nm]

Dostepnos¢

' 303-0005 M4.5x10.5-T20 5 °

Zalecenia parametrow skrawania dla FM415

[ 25 £ 25
E E
® 20 © 2.0

1.5 1.5

1.0 o 10

0.5 —- — — \ 0.5

o8 °0 0.10 1.55 3.00

0.00 0.70 1.40 2.10 2.80 3.50 & : Z
f,[mm] f, [mm]

Parametry skrawania

Materiat tamacz Gatunek :
wiora v_[m/min] f [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220-60 0.15-3 2-0.1
FBPM35P
FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM FBMM35C 200 - 60 0.1-2.8 2-0.1
FBSM40C




FABA Frezowanie walcowo-czotowe / Frezowanie czolowe

:

Plytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢

FM415-130410EX-MCM-FBSM40C ...-MCM °
FM415-130410EX-MCM-FBSM35C ...-.MCM °
FM415-130410EX-MCM-FBMM40P ...-MCM o

walcov:;-eczzoiowy Nr Katalogowy @ Srednica [mm] Dostepnosé
FM415-050-A-13-R-04-1K 50 4 °
FM415-052-A-13-R-04-IK 52 4 °
P FM415-063-A-13-R-05-1K 63 5 .
FM415-080-A-13-R-06-1K 80 6 °
FM415-100-A-13-R-08-1K 100 8 °
FM415-100-A-13-R-09-IK 100 9 o

Czesci zamienne Nr Katalogowy Moment dokrecania [Nm] Dostepnos¢

' 303-0016 M4.5 x 15T20 8.6 (110809) 5 °

Zalecenia parametrow skrawania dla FM415 - system chtodzenia

T 25 £ 25
E E
20 + © 2.0
15 15
1.0 4 1.0
05 \ 0.5
— i
0.0 40 e
0.00 0.70 1.40 2.10 2.80 3.50 -
f, [mm] f, [mm]

Parametry skrawania
tamacz

Materiat " Gatunek .
wiora v_[m/min] f [mm]
FBPM30C
Stal PSM 220-60 0.15-3 2-0.1
FBPM35P
FBMM40P
M Stal nierdzewna MCM FBMM35C 200 - 60 0.1-28 2-0.1
FBSM40C




DANE TECHNICZNE




FABA FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90°

Plytka (FM290)
‘ W1
a ll©
U =
— -l
@ L
|
B L e
Nr Katalogowy d [mm] I [mm] s [mm] I, [mm] r [mm] d, [mm] x[°]

FM290-100305E-PSM 6.75 10 3.5 1 0.5 2.8 1
FM290-100305E-KCM 6.75 10 35 1 0.5 28 11
FM290-100302F-NLM 6.75 10 3 2.2 0.2 2.85 1
FM290-100304F-NLM 6.75 10 3 2.2 0.4 2.85 11
FM290-100308F-NLM 6.75 10 3 22 0.8 2.85 1
FM290-100308E-XRM 6.7 10 3.5 0.64 0.85 2.8 11
FM290-100312E-XRM 6.7 10 35 0.5 1.2 2.8 1
FM290-100316E-XRM 6.7 11.5 3.4 0 1.6 2.85 11

FM290-100330E-XRM 6.7 1.5 34 0.2 3 2.85 1




FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90° FABA

METAL

Korpusy frezu FM290

DCONMS

G_ THSZMS C_ AL

B
2
z
=
|
DC
\
| &
Ios
\
|
ﬁ
\
|
DCONMS

DRVS

0AL

APMX

APMX
LPR

LH

DC

(G-) DCONMS
DC OAL (CG)LH LPR H6/h6 APMX RPMX DHUB DRVS THSZMS CBDP KWW KWH
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [tr/min.] ZNF [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
FM290-012-C-10-R-01-B16-24-79 12 79 24 - 16 10 55000 1 - - - - - -
FM290-016-C-10-R-02-B-25-80 16 80 25 = 16 10 42000 2 = = = = = =
FM290-020-C-10-R-03-B-25-85 20 85 25 - 20 10 36900 3 - - - - - -
FM290-025-C-10-R-04-B-32-95 25 95 32 = 25 10 33200 4 = = = = = =
FM290-032-C-10-R-05-B-40-105 32 105 40 - 32 10 30200 5 - - - - - -
FM290-016-G-10-R-02 16 = = 25 85 10 42000 2 13 Swio M8 = = =
FM290-020-G-10-R-03 20 - - 30 10.5 10 36900 3 18 SW15  M10 - - -
FM290-025-G-10-R-04 25 = = 35 12.5 10 33200 4 21 SW17  M12 - = =
FM290-032-G-10-R-05 32 - - 40 17 10 30200 5 29 SW24  M16 - - -
FM290-040-A-10-R-04 40 40 = - 16 10 27700 4 38 - - 19 84 56
FM290-040-A-10-R-06 40 40 - - 16 10 27700 6 38 - - 19 84 56
FM290-050-A-10-R-05 50 40 = = 22 10 25400 5 43 = = 21 104 63
FM290-050-A-10-R-08 50 40 - - 22 10 25400 8 43 - - 21 104 63
FM290-063-A-10-R-06 63 40 = - 22 10 23300 6 48 - - 21 104 63
FM290-063-A-10-R-09 63 40 - - 22 10 23300 9 48 - - 21 104 63
FM290-080-A-10-R-07 80 50 = = 27 10 21300 7 58 = = 23 124 7
FM290-080-A-10-R-10 80 50 - - 27 10 21300 10 58 - - 23 124 7
FM290-100-A-10-R-12 100 50 = = 32 10 19600 12 78 = = 26 144 8
Modyfikacja noza >r1.6 >r3.0




Plytka (FM290)

Nr Katalogowy

FM290-160408E-XRM
FM290-160408E-KCM
FM290-160408F-NLM
FM290-160416E-XRM
FM290-160424E-XRM
FM290-160432E-XRM
FM290-160440E-XRM
FM290-160448E-XRM

FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90°

‘ AN

)

LE
D1

® 1 3
\
BS RE - s
W1/IC LE S BS RE D1
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
9.5 15.3 5.25 14 0.85 44
9.5 15.3 5.25 1.4 0.85 4.4
9.5 153 4.65 2 0.85 44
9.5 153 5.25 0.65 1.6 44
9.5 153 5.25 0.6 24 44
9.5 153 5.25 0.3 3.2 4.4
9.5 153 5.25 0.3 40 44
9.5 153 5.8 0.3 438 45

AN
[

1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
11.5
1.5
1.5




FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90° FABA

Korpusy frezu FM290

DCONMS

G_ THSZMS C_ AL

DHUB

DC

\

IC

|

|

|
ﬁ

\

i
DCONMS

DRVS

OAL

APMX

APMX
LPR

LH

bC

(G-) DCONMS
DC OAL (C-)LH LPR Hé6/h6 RPMX DHUB DRVS THSZMS CBDP KWW KWH
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [tr/min.] ZNF [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
FM290-025-C-16-R-02-B-40-95 25 95 40 - 25 153 26560 2 - - - - - -
FM290-032-C-16-R-03-B-40-105 32 105 40 = 32 153 24160 3 = = = = = s
FM290-040-C-16-R-04-B-50-125 40 125 50 - 40 153 22160 4 - - - - - -
FM290-025-G-16-R-02 25 = = 35 125 153 26560 2 21 SW17  M12 = = =
FM290-032-G-16-R-03 32 - - 40 17 153 20500 3 29 SW24  M15 - - -
FM290-040-G-16-R-04 40 = = 40 17 153 16400 4 29 SW24 M16 = = =
FM290-040-A-16-R-04 40 40 - - 16 153 22160 4 38 - - 20 84 56
FM290-050-A-16-R-05 50 40 = = 22 153 20320 5 43 = = 21 104 63
FM290-063-A-16-R-06 63 40 - - 22 153 18640 6 48 - - 21 104 63
FM290-080-A-16-R-07 80 50 = = 27 153 17040 7 0 = = 23 124 7
FM290-080-A-16-R-08 80 50 - - 27 153 17040 8 58 - - 23 124 7
FM290-100-A-16-R-09 100 50 = = 32 153 15680 9 78 = = 26 144 8
FM290-125-A-16-R-09 125 63 - - 40 153 12600 9 0 - - 28 164 9

>r1.6 >r3.0




FABA FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90°

Kotowe Frezowanie kotowe FM290

.

D_ . [mm] = maksymalna $rednica DC

D_,, [mm] = minimalna $rednica otworu D ax/min

D,=D, -DCorD, -DC

Nr Katalogowy DC [mm] D__ [mm] D_. [mm] a, [°]

FM290-012-C-10-R-01-B16-24-79 12 21 14 16.0
FM290-016-C-10-R-02-B-25-80 16 29 18 9.5
FM290-020-C-10-R-03-B-25-85 20 37 30 7.0
FM290-025-C-10-R-04-B-32-95 25 47 40 45
FM290-032-C-10-R-05-B-40-105 32 61 53 3.2
FM290-016-G-10-R-02 16 29 18 9.5
FM290-020-G-10-R-03 20 37 30 7.0
FM290-025-G-10-R-04 25 47 40 4.5
FM290-032-G-10-R-05 32 61 53 3.2
FM290-040-A-10-R-04 40 77 72 2.2
FM290-040-A-10-R-06 40 77 72 2.2
FM290-050-A-10-R-05 50 98 93 1.7
FM290-050-A-10-R-08 50 98 93 17
FM290-063-A-10-R-06 63 123 118 15
FM290-063-A-10-R-09 63 123 118 15
FM290-080-A-10-R-07 80 157 152 1.0
FM290-080-A-10-R-10 80 157 152 1.0
FM290-100-A-10-R-12 100 197 192 0.8




FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90°

Zagtebianie po kacie FM290

Nr Katalogowy DC [mm] a.[°]
FM290-012-C-10-R-01-B16-24-79 12 18.0
FM290-016-C-10-R-02-B-25-80 16 10.8
FM290-020-C-10-R-03-B-25-85 20 9.8
FM290-025-C-10-R-04-B-32-95 25 7.5
FM290-032-C-10-R-05-B-40-105 32 4.8
FM290-016-G-10-R-02 16 10.8
FM290-020-G-10-R-03 20 9.8
FM290-025-G-10-R-04 25 7.5
FM290-032-G-10-R-05 32 48
FM290-040-A-10-R-04 40 29
FM290-040-A-10-R-06 40 29
FM290-050-A-10-R-05 50 2.2
FM290-050-A-10-R-08 50 2.2
FM290-063-A-10-R-06 63 1.8
FM290-063-A-10-R-09 63 1.8
FM290-080-A-10-R-07 80 1.4
FM290-080-A-10-R-10 80 14
FM290-100-A-10-R-12 100 1.1




FABA FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90°

Metoda (Interpolacja srubowa FM290)

+ Xmax

DC

Nr Katalogowy

FM290-012-C-10-R-01-B16-24-79 12 13
FM290-016-C-10-R-02-B-25-80 16 15
FM290-020-C-10-R-03-B-25-85 20 2.0
FM290-025-C-10-R-04-B-32-95 25 2.0
FM290-032-C-10-R-05-B-40-105 32 1.8
FM290-016-G-10-R-02 16 15
FM290-020-G-10-R-03 20 2.0
FM290-025-G-10-R-04 25 2.0
FM290-032-G-10-R-05 32 1.8
FM290-040-A-10-R-04 40 1.6
FM290-040-A-10-R-06 40 1.6
FM290-050-A-10-R-05 50 1.6
FM290-050-A-10-R-08 50 1.6
FM290-063-A-10-R-06 63 1.6
FM290-063-A-10-R-09 63 1.6
FM290-080-A-10-R-07 80 1.6
FM290-080-A-10-R-10 80 1.6
FM290-100-A-10-R-12 100 1.6




FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90°

Frezowanie kotowe wgtebne FM290

D_ . [mm]=maksymalna érednica
D, [mm] = minimalna $rednica otworu
D,=D,, ~-DCorD  -DC

Nr Katalogowy

DC [mm]

DC

D

max/min

D,,, [mm]

D,,, [mm]

FM290-025-C-16-R-02-B-40-95 25 47 40 4.5
FM290-032-C-16-R-03-B-40-105 32 61 53 3.2
FM290-040-C-16-R-04-B-50-125 40 77 72 2.2
FM290-025-G-16-R-02 25 47 40 4.5
FM290-032-G-16-R-03 32 61 53 3.2
FM290-040-G-16-R-04 40 77 72 2.2
FM290-040-A-16-R-04 40 77 72 2.2
FM290-050-A-16-R-05 50 98 93 1.7
FM290-063-A-16-R-06 63 123 118 15
FM290-080-A-16-R-07 80 157 152 1.0
FM290-080-A-16-R-08 80 157 152 1.0
FM290-100-A-16-R-09 100 197 191 0.8
FM290-125-A-16-R-09 125 247 242 0.6




FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90°

Zagtebianie po kacie FM290

Nr Katalogowy DC [mm] a.[°]
FM290-025-C-16-R-02-B-40-95 25 7.5
FM290-032-C-16-R-03-B-40-105 32 4.8
FM290-040-C-16-R-04-B-50-125 40 29
FM290-025-G-16-R-02 25 7.5
FM290-032-G-16-R-03 32 4.8
FM290-040-G-16-R-04 40 29
FM290-040-A-16-R-04 40 29
FM290-050-A-16-R-05 50 2.2
FM290-063-A-16-R-06 63 1.8
FM290-080-A-16-R-07 80 1.4
FM290-080-A-16-R-08 80 1.4
FM290-100-A-16-R-09 100 1.1
FM290-125-A-16-R-09 125 0.8




FM290 / Frezowanie walcowo-czotowe 2 x 90° FABA

Interpolacja sSrubowa FM290

g X
7 2k
DC R
Nr Katalogowy oc [Imm] X . [mm]
FM290-025-C-16-R-02-B-40-95 25 2.0
FM290-032-C-16-R-03-B-40-105 32 1.8
FM290-040-C-16-R-04-B-50-125 40 1.6
FM290-025-G-16-R-02 25 2.0
FM290-032-G-16-R-03 32 1.8
FM290-040-G-16-R-04 40 1.6
FM290-040-A-16-R-04 40 1.6
FM290-050-A-16-R-05 50 1.6
FM290-063-A-16-R-06 63 1.6
FM290-080-A-16-R-07 80 1.6
FM290-080-A-16-R-08 80 1.6
FM290-100-A-16-R-09 100 1.6
FM290-125-A-16-R-09 125 1.6




IMETAL]

Plytka (FM390)

Nr Katalogowy

FM390 / Frezowanie walcowo-czotowe 3 x 90°

FM390-070305E-PSM 59 5.5 3.15 1 0.5 2.8 14
FM390-070305E-MCM 59 55 3.15 1 0.5 2.8 14
FM390-070308E-PSM 59 55 3.15 1 0.8 2.8 14
FM390-070308E-MCM 59 55 3.15 1 0.8 2.8 14
FM390-09T308E-PSM 9.525 9.2 3.8 15 1.2 34 12
FM390-09T308E-MCM 9.525 9.2 3.8 15 0.8 34 12
FM390-09T312E-PSM 9.525 9.2 3.8 15 1.2 34 12
FM390-09T312E-MCM 9.525 9.2 3.8 1.5 1.2 34 12
FM390-09T316E-PSM 9.525 9.2 3.8 15 1.6 34 12
FM390-09T316E-MCM 9.525 9.2 3.8 15 1.6 34 12

Korpus walcowo-czotowy (FM390)

DHUB

DCONMS

DCONMS

| THSZMS

(G-) DCONMS
DC OAL (C-)LH LPR Hé6/h6 APMX RPMX DHUB DRVS THSZMS CBDP KWW KWH
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [tr/min] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
FM390-020-C-07-R-03-B-25-77 20 77 25 - 20 5 22000 3 - - - - - -
FM390-025-C-07-R-04-B-34-90 25 90 34 = 25 20000 4 o o - - - -
FM390-032-C-07-R-05-B-40-102 32 102 40 - 32 5 19700 5 - - - - - -
FM390-020-G-07-R-03 20 = = 30 10.5 5 36900 3 18 SW15  M10 = = =
FM390-025-G-07-R-04 25 - - 35 12.5 5 33200 4 21 SW17 - M12 - - -
FM390-032-G-07-R-05 32 = = 40 17 5 30200 5 29 SW24  M16 = S =
FM390-040-A-07-R-05 40 40 - - 16 5 17000 5 38 - - 200 84 56
FM390-050-A-07-R-06 50 40 = = 22 5 14800 6 43 = = 21 104 63

DCONMS
(C-)LH H6/h6 APMX RPMX DHUB CBDP
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm]  [tr/min.] [mm] [mm]
FM390-032-C-09-R-03-B-40-102 32 102 40 32 8 19700 3 - - - -
FM390-040-A-09-R-04 40 40 = 16 8 17000 4 38 20.5 8.4 5.6
FM390-050-A-09-R-05 50 40 - 22 8 14800 5 43 21 104 6.3
FM390-063-A-09-R-06 63 40 = 22 8 12850 6 48 21 10.4 6.3




FM490 / Frezowanie walcowo-czotowe 3 x 90° FABA

Plytka (FM490)

-PSM -MCM

RE S

-KCM -NLM

W1/IC LE S BS RE D1 AN

Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°]
FM490-09T308S-PSM 9.9 7.4 3.97 2.5 0.8 34 15
FM490-09T3085-MCM 9.9 7.4 3.97 2.5 0.8 3.4 15
FM490-09T3085-KCM 9.9 7.4 3.97 2.5 0.8 34 15
FM490-09T308F-NLM 9.9 74 3.97 25 0.8 34 15
FM490-120508S5-PSM 123 9.8 5 25 0.8 4.7 15
FM490-1205085-KCM 123 9.8 5 25 0.8 4.7 15

FM490-120508F-NLM 12.3 9.8 5 25 0.8 47 15




FM490 / Frezowanie walcowo-czotowe 4 x 90°

Frez walcowo-czotowy (FM490)

DHUB

DCONMS
W W

Y

CBOP

OAL

@
.

Nr Katalogowy

DCONMS
THSZMS

DHUB

o

DRVS |

APMX
LPR

DCONMS
H6/h6
[mm]

(C-)LH (G-)LPR
[mm]  [mm]

APMX
[mm]

C- L

DCONMS

RPMX
[tr/min.]

DHUB
[mm]

DRVS

[mm] [mm]

[mm]

THSZMS CBDP KWW KWH
[mm]

[mm]

FM490-25-C-09-R-03-B-32-88 25 88 32 - 25 8 23700 3 - - - - - -
FM490-32-C-09-R-04-B-40-100 32 100 40 = 32 8 19700 4 - - = - = -
FM490-25-G-09-R-03 25 - - 35 125 8 33200 3 21 SW17  M12 - - -
FM490-32-G-09-R-04 32 = = 40 17 8 30200 4 29 SW24  Mile = = =
FM490-40-A-09-R-05 40 40 - - 16 8 17000 5 38 - - 20 84 56
FM490-50-A-09-R-06 50 40 = = 22 8 14800 6 43 = = 20 104 63
FM490-63-A-09-R-07 63 40 - - 22 8 12855 7 48 - - 20 104 6.3
FM490-80-A-09-R-09 80 50 = = 27 8 11250 9 58 = = 22 124 7

Nr Katalogowy

DCONMS
H6/h6
[mm]

OAL
[mm]

(C-)LH
[mm]

APMX
[mm]

RPMX
[tr/min.]

FM490-032-C-12-R-03-B-40-100 32 100 40 32 10 19700 3 - - - -
FM490-040-A-12-R-04 40 40 = 16 10 17000 4 38 20 84 5.6
FM490-050-A-12-R-05 50 40 - 22 10 14800 5 43 20 104 6.3
FM490-063-A-12-R-06 63 40 = 22 10 12850 6 48 21 10.4 6.3
FM490-080-A-12-R-07 80 50 - 27 10 11250 7 58 22 124 7




FM490 / Frezowanie walcowo-czotowe 4 x 90°

Frezowanie kolowe FM490

D .
D, ..[mm] = maksymalna srednica max/min.
D,,, [mm] = minimalna $rednica otworu
D, =D, -DCorD_ -DC
Nr Katalogowy DC [mm] D . [mm] D_. [mm] a, [°]
FM490-25-C-09-R-03-B-32-88 25 48 37 44
FM490-32-C-09-R-04-B-40-100 32 62 47 2.2
FM490-25-G-09-R-03 25 48 37 4.4
FM490-32-G-09-R-04 32 62 47 2.2
FM490-40-A-09-R-05 40 78 63 0.75
FM490-50-A-09-R-06 50 98 83 0.5
FM490-63-A-09-R-07 63 124 109 0.35
FM490-80-A-09-R-09 80 158 143 0.25
Nr Katalogowy DC [mm] [mm] [mm] a[°]
FM490-032-C-12-R-03-B-40-100 32 62 41 2.0
FM490-040-A-12-R-04 40 78 57 2.0
FM490-050-A-12-R-05 50 98 77 1.2
FM490-063-A-12-R-06 63 124 103 0.7
FM490-080-A-12-R-07 80 158 137 0.6




FABA FM590 / Frezowanie walcowo-czotowe 4 x 90°

Plytka (FM590)
w1
Y
u—‘J E
N
BS RE
W1/IC LE S BS RE D1 AN
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°]
FM590-120608EN-PSM 10 13.4 6.78 2.7 0.8 4.4 0
FM590-120608EN-MCM 10 13.4 6.78 2.7 0.8 4.4 0
FM590-120608EN-KCM 10 13.4 6.78 2.7 0.8 4.4 0
FM590-120608EO0-MCM 10 134 6.87 2.7 0.8 4.4 5

Frez walcowo-czotowy (FM590)

DHUB

A' DCONMS

i

L]

Wi

(BDP
APMX
OAL

DCONMS
DC OAL H6/h6 APMX RPMX DHUB CBDP KwWWwW
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [tr/min.] ZNF [mm] [mm] [mm]
FM590-040-A-12-R-04 40 40/ 40.44* 16 12 21050 4 38 20 8.4 5.6
FM590-050-A-12-R-05 50 40/ 40.44* 22 12 16800 5 43 20 104 63
FM590-063-A-12-R-06 63 40/ 40.44* 22 12 13300 6 48 21 10.4 6.3
FM590-080-A-12-R-07 80 50/50.44* 27 12 10450 7 58 22 12.4 7
FM590-100-A-12-R-08 100 50/50.44* 32 12 8350 8 78 26 14.4 8
FM590-125-A-12-R-09 125 50/50.44* 40 12 6650 9 88 28 16.4 9
FM590-160-A-12-R-11 160 63 /63.44* 40 12 4800 1" 98 29 16.4 9




Plytka (FM890)

W1

LE

W1/IC LE S BS RE D1 AN
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°]
FM890-120608E-PSM 7 12 10.17 1.9 0.8 4.52 1
FM890-120608E-MCM 12 10.17 1.9 0.8 4.52 11
FM890-120608E-KCM 7 12 10.17 1.9 0.8 4.52 1
FM890-120608E-SSM 7 12 10.17 1.9 0.8 4.52 11
Frez walcowo-czotowy (FM890)
DHUB
A- DCONMS
FW W
- |
ENImesE—
()]
[a8)]
/71 e o
L—xJ = <
T =
O
DC

Nr Katalogowy
FM890-040-A-12-R-04
FM890-050-A-12-R-05
FM890-063-A-12-R-06

FM890-080-A-12-R-07
FM890-100-A-12-R-09
FM890-125-A-12-R-11

100
125

DCONMS

H6/h6 APMX
[mm] [mm]
16 12
22 12
22 12
27 12
32 12
40 12

RPMX

21050
16800
13300
10450
8350
6650

[tr/min.]

ZNF

1

DHUB CBDP KWW KWH

[mm] [mm] [mm]

38
43
48
58
78
88

19
21
21
23
26
28

8.4

104
104
124
144
16.4

[mm]

5.6
6.3
6.3




FM145 / Frezowanie czotowe 6 x 45°

e € @

-PSM -PSM -NLM
-MCM -MCM
W1/IC LE S BS RE D1 AN
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°]
FM145-060405EP-PSM 16.3 6.5 45 1.7 0.5 44 1"
FM145-060405EP-MCM 16.3 6.5 4.5 1.7 0.5 44 11
FM145-060404FP-NLM 16.3 6.5 45 1.7 0.4 4.4 1"
FM145-060405E0-PSM 16.3 6.5 4.5 1.7 0.5 44 10
FM145-060404E0-MCM 16.3 6.5 45 1.7 0.4 44 10

Frez walcowo-czotowy (FM145)

DHUB

A- DCONMS OAL
W
- \
33 o _B-
= n
o S -
= S
> e [am}
z
o 0 =

DCONMS
DC DCX OAL (C)LH Hé/h6 APMX RPMX
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [tr/min.]
FM145-040-C-06-R-04-B32-50-110 40 522 110 50 32 4.5 17000 4 - - - -
FM145-040-A-06-R-04 40 52.2 40 16 4.5 19900 4 38 19 84 5.6
FM145-050-A-06-R-05 50 62.2 40 22 4.5 15900 5 43 20 10.4 6.3
FM145-063-A-06-R-06 63 75.2 40 22 4.5 12600 6 48 20 10.4 6.3
FM145-080-A-06-R-07 80 92.2 50 27 4.5 9900 7 58 22 12.4 7
FM145-100-A-06-R-09 100 1122 50 32 4.5 7900 9 78 25 14.4 8
FM145-125-A-06-R-10 125 1372 63 40 4.5 6300 10 88 33 16.4 9




FM245 / Frezowanie czotowe 8 x 45° FABA

Plytka (FM245)

AN

-PSM -MCM -KCM

w1/IC LE S BS {3 D1 AN

Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°]
FM245-120508E-PSM 13 85 5.1 2 0.8 4.55 6
FM245-120508E-MCM 13 85 5.1 2 0.8 4.55 6
FM245-120508E-KCM 13 85 5.1 2 0.8 4.55 6
FM245-150510E-PSM 15.875 10.5 6 27 1 5.74 6
FM245-150510E-MCM 15.875 10.5 6 27 1 5.74 6
FM245-150510E-KCM 15.875 10.5 6 2.7 1 5.74 6




FM245 / Frezowanie czotowe 8 x 45°

Frez walcowo-czotowy (FM245)

DHUB

A_ DCONMS

CBOP

0AL

APMX

DCONMS
DC DCX OAL H6/h6 APMX RPMX ] 1V]:] CBDP
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [tr/min.] ZNF [mm] [mm]
FM245-040-A-12-R-04 40 524 45 16 6 19900 4 38 19 8.4 5.6
FM245-050-A-12-R-05 50 62.4 45 22 6 15900 5 43 20 10.4 6.3
FM245-063-A-12-R-06 63 754 45 22 6 12600 6 48 20 10.4 6.3
FM245-080-A-12-R-08 80 924 50 27 6 9900 8 58 23 124 7
FM245-100-A-12-R-10 100 1124 50 32 6 7900 10 78 25 14.4 8
FM245-125-A-12-R-12 125 137.4 63 40 6 6300 12 88 28 16.4 9
DCONMS
DCX OAL H6/h6 RPMX DHUB CBDP KWW KWH
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [tr/min.] ZNF [mm] [mm] [mm] [mm]
FM245-040-A-15-R-04 40 55 45 16 6.5 15900 4 38 19 8.4 5.6
FM245-050-A-15-R-04 50 65 45 22 6.5 12700 4 43 20 104 63
FM245-063-A-15-R-05 63 78 45 22 6.5 10100 5 48 20 104 63
FM245-080-A-15-R-06 80 95 50 27 6.5 7900 6 58 22 12.4 7
FM245-100-A-15-R-07 100 115 50 32 6.5 6300 7 78 25 14.4 8
FM245-125-A-15-R-08 125 140 63 40 6.5 5000 8 88 28 16.4 9
FM245-160-A-15-R-10 160 175 63 40 6.5 3800 10 934 29 16.4 9




FM345 / Frezowanie czotowe 8 x 45° FABA

METAL

Plytka (FM345)

-PSM -MCM
S
8
FM345
w1/IC LE S BS RE D1 AN
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°]
FM345-080610EN-PSM 14.7 7.5 5.19 1.5 1 4.5 -
FM345-080610EN-MCM 14.7 7.5 5.19 1.5 1 4.5 =
FM345-080610EO-PSM 14.7 7.5 5.23 1.5 1 4.5 4.5
FM345-080610E0-MCM 14.7 7.5 5.23 1.5 1 4.5 4.5
Frez walcowo-czotowy (FM345)
OHUB
A_ DCONMS
KWW
I
=
o
[am)
o
=
< (@]
R g
@5 -
| DC |
= =1
| 0Cx

DCONMS
DC DCX OAL H6/h6 APMX RPMX DHUB CBDP
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [tr/min.] ZNF [mm] [mm]
FM345-040-A-08-R-04 40 52 40 16 4 15900 4 38 19 8.4 5.6
FM345-050-A-08-R-04 50 62 40 22 4 12700 4 43 20 10.4 6.3
FM345-063-A-08-R-05 63 75 40 22 4 10100 5 48 20 10.4 6.3
FM345-080-A-08-R-06 80 92 50 27 4 7900 6 58 22 124 7
FM345-100-A-08-R-08 100 112 50 32 4 6400 8 78 25 14.4 8
FM345-125-A-08-R-09 125 137 63 40 4 5100 9 88 28 16.4 9




FM600 / Frezowanie ksztatltowe

Plytka (FM600)

-PSM -MCM

-SSM -HCM

-NLM -SSM

W1/I1C S D1 AN

Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [°1
FM600-10T3MO-PSM 10 3.97 34 1
FM600-10T3MO-MCM 10 3.97 34 11
FM600-10T3MO-SSM 10 3.97 34 Al
FM600-1204MO-PSM 12 4.76 44 11
FM600-1204MO-MCM 12 4.76 44 1"
FM600-1204MO-SSM 12 4.76 44 1
FM600-1204MOEX-SSM 12 4.76 4.8 11
FM600-1605MO-PSM 16 5.56 55 11
FM600-1605MO-MCM 16 5.56 55 11
FM600-1605MO-SSM 16 5.56 55 11
FM600-1605MOEX-PSM 16 5.56 55 1




FM600 / Frezowanie ksztattowe FABA

METAL

Frez walcowo-czotowy (FM600)

DHUB DCONMS 0AL
A_ DCONMS G_ I THSZMS C_
- ‘ ¥
:
el N 2

CBOP

APMX
OAL

o |

(G-) DCONMS
DaC DCX OAL (C-)LH LPR H6/h6 APMX RPMX DHUB DRVS THSZMS CBDP KWW KWH
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [tr/min.] ZNF [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
FM600-020-C-10-R-02-A-50-102 10 20 102 50 - 20 5 31800 2 - - - - - -
FM600-020-C-10-R-02-A-50-165 10 20 165 50 = 20 5 22260 2 = = = = = =
FM600-025-C-10-R-03-A-60-116 15 25 116 60 - 25 5 20000 3 - - - - - -
FM600-025-C-10-R-03-A-60-165 15 25 165 60 = 25 5 20000 3 = = = = = =
FM600-032-C-10-R-04-A-70-130 22 32 130 70 - 32 5 19000 4 - - - - - -
FM600-032-C-10-R-04-A-70-165 22 32 165 70 = 32 5 18000 4 = = = = = =
FM600-020-G-10-R-02 10 20 - - 30 10.5 5 36900 2 18 SW15  M10 - - -
FM600-025-G-10-R-03 15 25 - = 35 12.5 5 33200 3 21 SW17  M12 = = =
FM600-032-G-10-R-04 22 32 - - 40 17 5 30200 4 29 SW24 M16 - - -
FM600-035-G-10-R-04 25 35 = = 40 17 5 30200 4 29 SW24 M16 = = =
FM600-040-A-10-R-04 30 40 40 - - 16 5 15900 4 38 - - 20 84 56
FM600-042-A-10-R-05 32 42 40 = = 16 5 15900 5 38 = = 20 84 56
FM600-050-A-10-R-05 40 50 40 - - 22 5 12700 5 43 - - 21 104 76

DCONMS
H6/h6 APMX RPMX
Nr Katalogowy [mm] [mm]  [tr/min.]
FM600-050-A-16-R-03 34 50 40 22 8 12700 3 48 22 10.4 6.3
FM600-050-A-16-R-03-IK 34 50 40 22 8 12700 3 48 22 10.4 6.3
FM600-052-A-16-R-04 36 52 40 22 8 12700 4 48 21 10.4 6.3
FM600-063-A-16-R-05 47 63 40 22 8 10100 5 48 21 10.4 6.3
FM600-063-A-16-R-05-IK 47 63 40 22 8 10100 5 48 21 10.4 6.3
FM600-066-A-16-R-05 50 66 40 22 8 10100 5 48 21 10.4 6.3
FM600-080-A-16-R-06 64 80 50 27 8 7950 6 58 23 124 7
FM600-080-A-16-R-06-IK 64 80 50 27 8 7950 6 58 23 12.4 7
FM600-100-A-16-R-07 84 100 50 32 8 6350 7 78 26 14.4 8
FM600-100-A-16-R-07-IK 84 100 50 32 8 6350 7 78 26 14.4 8
FM600-125-A-16-R-08 109 125 63 40 8 5050 8 88 28 16.4 9
FM600-125-A-16-R-08-IK 109 125 63 40 8 5050 8 88 28 16.4 9




FABA FM600 / Frezowanie ksztatltowe

Frez walcowo-czotowy (FM600)

DHUB DCONMS 0AL
A' DCONMS G' THSZMS C_
W g
‘ -2
= S
o
= |
=
2
=
P [e=]
=
z
<t
nC
DX

(G-) DCONMS
DC DCX OAL (C-)LH LPR H6/h6 APMX RPMX DHUB DRVS THszms CBDP KWW KWH

NrKatalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [tr/min.] ZNF [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

FM600-025-C-12-R-02-A-30-86 13 25 86 30 - 25 6 25000 2 - - - - - -
FM600-025-C-12-R-02-A-60-116 13 25 116 60 = 25 6 18000 2 = = = = = =
FM600-032-C-12-R-03-A-40-100 20 32 100 40 - 32 6 19000 3 - - - - - -
FM600-032-C-12-R-03-A-70-130 20 32 130 70 = 32 6 17000 3 = = = = = =
FM600-032-C-R12-R-03-A-70-130-K 20 32 130 70 - 32 6 17000 3 - - - - - -
FM600-040-C-R12-R-04-IK 28 40 150 50 = 32 6 127400 4 = = = = = =
FM600-025-G-12-R-02 13 25 - - 35 12.5 6 25000 2 21 SW17 M12 - - -
FM600-035-G-12-R-03 23 35 = = -40 17 6 15900 3 29 SW24 M16 = = =
FM600-040-A-12-R-04 28 40 40 - - 16 6 15900 4 38 - - 20 84 56
FM600-040-A-12-R-04-IK 28 40 40 = = 16 6 15900 4 38 = = 20 84 56
FM600-042-A-12-R-04 30 42 40 - - 16 6 15900 4 38 - - 20 84 56
FM600-050-A-12-R-05 38 50 40 = = 22 6 12700 5 43 = = 21 104 63
FM600-050-A-12-R-05-IK 38 50 40 - - 22 6 12700 5 43 - - 21 104 63
FM600-052-A-12-R-05 40 52 40 = = 22 6 12700 5 43 = = 21 104 63
FM600-063-A-12-R-06 51 63 40 - - 22 6 10100 6 48 - - 21 104 63
FM600-063-A-12-R-06-1K 51 63 40 = = 22 6 10100 6 48 = = 21 104 6.3
FM600-066-A-12-R-06 54 66 40 - - 27 6 10100 6 58 - - 23 124 7
FM600-080-A-12-R-08 68 80 50 = = 27 6 7950 8 58 = = 22 124 7
FM600-080-A-12-R-08-IK 68 80 50 - - 27 6 7950 8 58 - - 22 124 7
FM600-100-A-12-R-10 88 100 50 = = 32 6 6350 10 78 = = 26 144 8
FM600-100-A-12-R-10-IK 88 100 50 - - 32 6 6350 10 78 - - 26 144 8




FM600 / Frezowanie ksztattowe FABA

METAL

Frezowanie kolowe

7 |
4 ‘
)
D,. Dy

D,.,[mm] = maksymalna $rednica

D, [mm] = minimalna $rednica otworu

D,=D,, -DCorD_ -DC

Nr Katalogowy DC[mm] D_. [mm] D, . [mm] a.[°]
FM600-020-C-10-R-02-A-50-102 20 30 26 13
FM600-020-C-10-R-02-A-50-165 20 30 26 13
FM600-025-C-10-R-03-A-60-116 25 40 37 1.8
FM600-025-C-10-R-03-A-60-165 25 40 37 18
FM600-032-C-10-R-04-A-70-130 32 54 50 15
FM600-032-C-10-R-04-A-70-165 32 54 50 1.5
FM600-020-G-10-R-02 20 30 26 13
FM600-025-G-10-R-03 25 40 37 1.8
FM600-032-G-10-R-04 32 54 50 1.5
FM600-035-G-10-R-04 35 54 50 1.5
FM600-040-A-10-R-04 40 70 64 1.1
FM600-042-A-10-R-05 42 70 64 1.1
FM600-050-A-10-R-05 50 74 68 1.1
Nr Katalogowy DC [mm] D ., [mm] D ., [mm] a, [°]

FM600-050-A-16-R-03 50 84 75 15
FM600-050-A-16-R-03-IK 50 84 75 15
FM600-052-A-16-R-04 52 84 75 15
FM600-063-A-16-R-05 63 110 101 1.1
FM600-063-A-16-R-05-1K 63 110 101 1.1
FM600-066-A-16-R-05 66 110 101 1.1
FM600-080-A-16-R-06 80 144 135 0.9
FM600-080-A-16-R-06-1K 80 144 135 0.9
FM600-100-A-16-R-07 100 184 175 0.7
FM600-100-A-16-R-07-IK 100 184 175 0.7
FM600-125-A-16-R-08 125 234 225 0.5
FM600-125-A-16-R-08-IK 125 234 225 0.5




FABA FM600 / Frezowanie ksztatltowe

Frezowanie kotowe

D, ..[mm]=maksymalna $rednica
D [mm] = minimalna $rednica otworu

D,=D_ ~DCorD,, -DC

X

Nr Katalogowy

FM600-025-C-12-R-02-A-30-86 25 38 31 2.2
FM600-025-C-12-R-02-A-60-116 25 38 31 2.2
FM600-032-C-12-R-03-A-40-100 32 52 46 1.7
FM600-032-C-12-R-03-A-70-130 32 52 46 1.7
FM600-032-C-12-R-03-A-70-130-IK 32 52 46 1.7
FM600-040-C-R12-R-04-1K 40 68 62 1.4
FM600-025-G-12-R-02 25 38 31 2.2
FM600-035-G-12-R-03 35 52 46 17
FM600-040-A-12-R-04 40 68 62 1.4
FM600-040-A-12-R-04-IK 40 68 62 14
FM600-042-A-12-R-04 42 68 62 14
FM600-050-A-12-R-05 50 88 81 1.1
FM600-050-A-12-R-05-IK 50 88 81 1.1
FM600-052-A-12-R-05 52 88 81 1.1
FM600-063-A-12-R-06 63 114 107 0.9
FM600-063-A-12-R-06-1K 63 114 107 0.9
FM600-066-A-12-R-06 66 114 107 0.9
FM600-080-A-12-R-08 80 148 142 0.7
FM600-080-A-12-R-08-IK 80 148 142 0.7
FM600-100-A-12-R-10 100 188 181 0.5
FM600-100-A-12-R-10-IK 100 188 181 0.5




Frezowanie walcowo-czotowe / Frezowanie czolowe FABA

Zagtebianie po kacie
Nr Katalogowy DC [mm] a. [l
FM600-025-C-12-R-02-A-30-86 25 6.4
‘ E FM600-025-C-12-R-02-A-60-116 25 6.4
| ‘ @© FM600-032-C-12-R-03-A-40-100 32 4.0
N~ § \ | FM600-032-C-12-R-03-A-70-130 32 4.0
g DC FM600-032-C-R12-R-03-A-70-130-IK 32 40
FM600-040-C-R12-R-04-1K 40 2.8
FM600-040-A-12-R-04 40 2.8
FM600-040-A-12-R-04-IK 40 2.8
Nr Katalogowy DC [mm] a.[°]

FM600-042-A-12-R-04 42 2.8

FM600-020-C-10-R-02-A-50-102 20 13
FM600-050-A-12-R-05 50 2.6

FM600-020-C-10-R-02-A-50-165 20 13
FM600-050-A-12-R-05-IK 50 2.6

FM600-025-C-10-R-03-A-60-116 25 2.0
FM600-052-A-12-R-05 52 2.6

FM600-025-C-10-R-03-A-60-165 25 2.0
FM600-063-A-12-R-06 63 1.9

FM600-032-C-10-R-04-A-70-130 32 3.0
FM600-063-A-12-R-06-IK 63 19

FM600-032-C-10-R-04-A-70-165 32 30
FM600-066-A-12-R-06 66 1.9

FM600-020-G-10-R-02 20 13
FM600-080-A-12-R-08 80 13

FM600-025-G-10-R-03 25 2.0
FM600-080-A-12-R-08-IK 80 13

FM600-032-G-10-R-04 32 3.0
FM600-100-A-12-R-10 100 1.0

FM600-035-G-10-R-04 35 3.0
FM600-100-A-12-R-10-IK 100 1.0

FM600-040-A-10-R-04 40 33
FM600-050-A-16-R-03 50 4.0

FM600-042-A-10-R-05 42 33
FM600-050-A-16-R-03-IK 50 40

FM600-050-A-10-R-05 50 2.4
FM600-052-A-16-R-04 52 40
FM600-063-A-16-R-05 63 2.8
FM600-063-A-16-R-05-IK 63 2.8
Interpolacja érubowa FM600-066-A-16-R-05 66 2.8
FM600-080-A-16-R-06 80 2.0
I FM600-080-A-16-R-06-IK 80 2.0
FM600-100-A-16-R-07 100 1.5
C < FM600-100-A-16-R-07-IK 100 1.5

|
: | - FM600-125-A-16-R-08 125 1.0
B L -

f < FM600-100-A-16-R-07-IK 125 1.0

DC[mm]
10 20-50 24
12 25-100 3.1
16 50-125 3.1




FABA FM217 / Frezowanie z wysokim posuwem
IMETAL]

Plytka (FM217)
-PMH
W1/IC LE S BS RE D1 AN
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°]
FM217-070312-PMH 6.98 10 3.35 0.4 1.2 34 1
FM217-070312-PMH 6.98 10 3.35 0.4 1.2 3.4 11
Frez walcowo-czotowy (FM217)
DHUB
A— DCONMS G— DCONMS C— ‘ oaL

nc
|
T
DCONMS

APMX

ulyi

P

DC OAL (C-)LH(G-)LPR Dﬁglhlllh:s APMX RPMX DHUB DRVS THSZMS CBDP KWW KWH
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [tr/min.] ZNF [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
FM217-016-C-07-R-02-A-30-160 16 160 30 - 16 1.1 4600 2 - - - - - -
FM217-020-C-07-R-03-A-32-200 20 200 32 = 20 1.1 4200 3 = - - = - =
FM217-025-C-07-R-04-A-40-225 25 225 40 - 25 1.1 4600 4 - - - - - -
FM217-032-C-07-R-05-A-51-250 32 250 51 = 32 1.1 3900 5 = = = = = =
FM217-016-G-07-R-02 16 - - 23 8.5 1.1 20800 2 13 SwWi0 M8 - - -
FM217-020-G-07-R-03 20 = = 30 10.5 1.1 19200 3 18 SW15 M10 = = =
FM217-025-G-07-R-04 25 - - 35 12.5 1.1 18700 4 21 SW17 . M12 - - -
FM217-032-G-07-R-05 32 - = 40 17 1.1 22000 5 29 SW24  M16 = - =
FM217-035-A-07-R-06 35 40 - - 16 1.1 26700 6 33 - - 19 84 56
FM217-040-A-07-R-06 40 40 = = 16 1.1 26400 6 35 = = 19 84 56
FM217-050-A-07-R-07 50 40 - - 22 1.1 23500 7 43 - - 21 104 63
FM217-063-A-07-R-08 63 50 = = 27 1.1 20500 8 50 = = 24 124 7




FM217 / Frezowanie z wysokim posuwem FABA

Frezowanie wgtebne FM217
Nr Katalogowy oclmm] D__[mm] D_._[mm] al[]
FM217-016-C-07-R-02-A-30-160 16 30 20 2
FM217-020-C-07-R-03-A-32-200 20 38 28 2
FM217-025-C-07-R-04-A-40-225 25 48 38 2
a, FM217-032-C-07-R-05-A-51-250 32 62 52 2
FM217-016-G-07-R-02 16 30 20 2
FM217-020-G-07-R-03 20 38 28 2
FM217-025-G-07-R-04 25 48 38 2
D __ [mm] = maksymalna $rednica
D [mm] = minimalna érednica otworu FM217-032-G-07-R-05 32 62 52 2
D =Dy~ DCorD,,, - DC FM217-035-A-07-R-06 35 68 58 2
FM217-040-A-07-R-06 40 85 68 1.5
FM217-050-A-07-R-07 50 102 92 15
FM217-063-A-07-R-08 63 130 120 1
Zagtebianie po kacie
Nr Katalogowy
FM217-016-C-07-R-02-A-30-160 16 2
FM217-020-C-07-R-03-A-32-200 20 2
FM217-025-C-07-R-04-A-40-225 25 2
FM217-032-C-07-R-05-A-51-250 32 2
FM217-016-G-07-R-02 16 2
FM217-020-G-07-R-03 20 2
; FM217-025-G-07-R-04 25 2
" \ FM217-032-G-07-R-05 32 2
A FM217-035-A-07-R-06 35 2
FM217-040-A-07-R-06 40 15
- DC - T FM217-050-A-07-R-07 50 15
FM217-063-A-07-R-08 63 1
Glebokos¢ skrawania i pozostaty materiat
-—
' R = zaprogramowany promien Profil frezowania czotowego i rowkéw

Rekomendowany f > 0.5/ ostrza

Plytka r [mm] R[mm] t[mm]

FM217-07 1.2 2 0.7 2°




FABA FM415 / Frezowanie z wysokim posuwem

Plytka (FM415)

X_LT

X_LT X X FM415 10

-MCM -MCM

Nr Katalogowy

FM415-0703055P-PSM 6.9 35 2.75 1 0.5 2.8 1"
FM415-070305EP-MCM 6.9 35 2.75 1 0.5 2.8 1
FM415-10T3085D-PSM 9.9 53 3.97 15 0.8 44 15
FM415-10T308ED-MCM 9.9 53 3.97 15 0.8 44 15
FM415-10T308SD-PSM 9.9 53 4.38 15 0.85 44 15
FM415-10T308SD-MCM 9.9 53 4.38 1.5 0.85 44 15
FM415-130410S0-PSM 13.1 6.7 4.76 2 1 55 9
FM415-130410EO-MCM 13.1 6.7 4.76 2 1 55 9
FM415-130410EX-MCM-FBSM40C 13.1 6.7 4.76 2 1 55 9
FM415-130410EX-MCM-FBSM35C 13.1 6.7 4.76 2 1 55 9
FM415-130410EX-MCM-FBMM40P 13.1 6.7 4.76 2 1 55 9




FM415 / Frezowanie z wysokim posuwem FABA

Frez walcowo-czotowy (FM415)

DHUB DCONMS OAL

A— DCONMS G— THSZMS C—
n
DHUB

nC

wH
[
DCONMS

CBDP

DRVS |

APMX
LPR

APMX

DC 0C

(G-) DCONMS
DC OAL (C)LH LPR Hé/h6 APMX RPMX DHUB DRVS THSzZMS
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [t/min] ZNF [mm] [mm] [mm]
FM415-016-C-07-R-02-A-50-200 16 200 50 - 16 08 4600 2 - - -
FM415-020-C-07-R-03-A-50-200 20 200 50 = 20 08 4200 3 = - =
FM415-025-C-07-R-04-A-50-200 25 200 50 - 25 0.8 3900 4 - - -
FM415-016-G-07-R-02 16 = = 25 8.5 08 20800 2 138  SW10 M8
FM415-020-G-07-R-03 20 - - 30 10.5 0.8 19800 3 18 SW15 M10
FM415-025-G-07-R-04 25 - — 35 125 08 18700 4 21 SW17  M12

DCONMS
(C-)LH H6/h6 APMX RPMX DHUB CBDP
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [tr/ming ZNF [mm] [mm]
FM415-025-C-10-R-03-A-50-125 25 125 50 25 1 15600 3 - - - -
FM415-025-C-10-R-03-A-50-225 25 225 50 25 1 9000 3 = = = =
FM415-040-A-10-R-04 40 40 - 16 1 26400 4 38 20 8.4 5.6
FM415-050-A-10-R-05 50 40 = 22 1 23500 5 43 21 10.4 6.3
FM415-063-A-10-R-06 63 40 - 22 1 20500 6 48 21 104 6.3




FM415 / Frezowanie z wysokim posuwem

Frez walcowo-czotowy (FM415)

DHUB DCONMS OAL

A— DCONMS G— THSZMS C—
n
DHUB =

I
DCONMS

Wy

CBOP

DRVS |

APMX
LPR

APMX

—
F

0C 0C

DCONMS
DC OAL (C-)LH (G)LPR H6/h6 APMX RPMX DHUB DRVS THSZMS CBDP KWW KWH
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [tr/min] ZNF [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
FM415-035-C-13-R-03-B32-63-144 35 144 63 - 32 2 9000 3 - - - - - -
FM415-035-C-13-R-03-A32-63-250 35 250 63 - 32 2 6400 3 - - - - - -
FM415-035-C-13-R-03 35 - - 40 17 2 21360 3 29 SW24 Mi6 - - -
FM415-050-A-13-R-04 50 40 = = 22 2 18800 4 43 = = 21 104 63
FM415-050-A-13-R-04-1K 50 40 - - 22 2 18800 4 43 - - 21 104 63
FM415-052-A-13-R-04-IK 52 40 = = 22 2 18800 4 43 = = 21 104 63
FM415-063-A-13-R-05 63 40 - - 22 2 16400 5 48 - - 21 104 63
FM415-063-A-13-R-05-IK 63 40 = = 22 2 16400 5 48 = = 21 104 63
FM415-080-A-13-R-06-IK 80 50 - - 27 2 14000 6 58 - - 23 124 7
FM415-080-A-13-R-07 80 50 = = 27 2 14000 7 58 = = 23 124 7
FM415-100-A-13-R-08-IK 100 50 - - 32 2 12000 8 78 - - 26 144 8
FM415-100-A-13-R-09 100 50 - - 32 2 12000 9 78 - - 26 144 8
FM415-100-A-13-R-09-IK 100 50 - - 32 2 12000 9 78 - - 26 144 8




FM415 / Frezowanie z wysokim posuwem

Frezowanie kotowe FM415

s
A

D__ [mm]=maksymalna srednica
D_., [mm] = minimalna $rednica otworu

D,=D, -DCorD, -DC

Nr Katalogowy DC [mm] D, . [mm] D, [mm] a.[°]
FM415-016-C-07-R-02-A-50-200 16 31 22 45
FM415-020-C-07-R-03-A-50-200 20 39 30 23
FM415-025-C-07-R-04-A-50-200 25 49 40 13
FM415-016-G-07-R-02 16 31 22 4.5
FM415-020-G-07-R-03 20 39 30 23
FM415-025-G-07-R-04 25 49 40 13

Nr Katalogowy DC [mm] D . [mm] D ., [mm] a, [°]
FM415-025-C-10-R-03-A-50-125 25 48 35 3.1
FM415-025-C-10-R-03-A-50-225 25 48 35 3.1
FM415-040-A-10-R-04 40 78 65 1.0
FM415-050-A-10-R-05 50 98 85 0.8
FM415-063-A-10-R-06 63 124 111 0.7

Nr Katalogowy DC [mm] D . [mm] D, [mm] a, [°]
FM415-035-C-13-R-03-A32-63-144 35 68 50 3.7
FM415-035-C-13-R-03-A32-63-250 35 68 50 3.7
FM415-035-C-13-R-03 35 68 59 3.7
FM415-050-A-13-R-04 50 98 80 13
FM415-050-A-13-R-04-IK 50 98 80 1.3
FM415-052-A-13-R-04-IK 52 102 84 1.3
FM415-063-A-13-R-05 63 124 106 0.9
FM415-063-A-13-R-05-IK 63 124 106 0.9
FM415-080-A-13-R-06-1K 80 158 140 1.1
FM415-080-A-13-R-07 80 158 140 1.1
FM415-100-A-13-R-08-IK 80 158 140 1.1
FM415-100-A-13-R-09-IK 100 198 180 0.7




FABA FM415 / Frezowanie z wysokim posuwem

[METAL
Zagtebianie po kacie
Nr Katalogowy DC [mm] a.[°]
FM415-016-C-07-R-02-A-50-200 16 59
FM415-020-C-07-R-03-A-50-200 20 3.2
FM415-025-C-07-R-04-A-50-200 25 20
FM415-016-G-07-R-02 16 59
FM415-020-G-07-R-03 20 32
FM415-025-G-07-R-04 25 2.0
FM415-025-C-10-R-03-A-50-125 25 36
FM415-025-C-10-R-03-A-50-225 25 36
FM415-040-A-10-R-04 40 1.2
FM415-050-A-10-R-05 50 0.9
FM415-063-A-10-R-06 63 0.8
FM415-035-C-13-R-03-A32-63-144 35 44
FM415-035-C-13-R-03-A32-63-250 35 4.4
FM415-035-G-07-R-03 35 4.4
FM415-050-A-13-R-04 50 15
FM415-050-A-13-R-04-1K 50 15
FM415-052-A-13-R-04-IK 52 15
FM415-063-A-13-R-05 63 1.1

FM415-063-A-13-R-05-IK

FM415-080-A-13-R-06-IK 80 13
FM415-080-A-13-R-07 80 13
FM415-100-A-13-R-08-IK 100 0.7
FM415-100-A-13-R-09 100 0.7
FM415-100-A-13-R-09-IK 100 0.7

Glebokos¢ skrawania i pozostaty materiat

Profil frezowania czotowego
i rowkow

s R =3 mm
I=13mm P Rt
* 8p max
B
a_max
R = zaprogramowany promien Ptytka IImm] R[mm] B[mm] rimm] [mm]
Rekomendowany f, > 0.5 / ostrza FM415 07 7.5 1.2 43 0.5 0.8
FM415 10 10.2 2.0 5.9 0.8 1.0
FM415 10 10.2 2.0 59 0.8 1.0
FM415 13 13.5 3.0 8.5 1.0 2.0




Informacje techniczne

Materiatly obrabiane

Aluminium,
materialy niezelazne

M stal nierdzewna

Rodzaj krawedzi ptytki skrawajqcej

J

J

J

PSM

Mocna krawedz skrawajaca do
0golnych zastosowan w obrdbce stali
i frezowania w trudnych warunkach.

MCM

Ostra krawedz skrawajaca do
0golnych zastosowan w

stalach nierdzewnych i do obrébki
wykanczajacej stali.

NLM

Bardzo ostra krawedz skrawajaca
do obrébki aluminium i metali
niezelaznych.

. Stopy zaroodporne

. Zeliwo

H Materiaty hartowane

SSM

Stabilna krawedz skrawajaca
do obrébki super stopéw
zaroodpornych i tytanu.

J

J

KCM
Mocna krawedz skrawajaca
do zastosowan w zeliwie.

HCM

Wzmocniona krawedz
skrawajgca do materiatéw
hartowanych

J




Informacje techniczne

FABA METAL - Nr Katalogowy

1 Stal P Stal
2 Stal nierdzewna M Stal nierdzewna
3 Zeliwo K Zeliwo
4 I;Jo met‘ali Iekkif:h, aluminium N Po metgli IekkiFh, aluminium
i materiatdw niemetalowych i materiatéw niemetalowych
5 Stopy zaroodporne. S Stopy zaroodporne.
Tytan Tytan
6 Materiat hartowany H Materiat hartowany
7 Gatunek uniwersalny do X Gatunek uniwersalny do
r6znych metod obrébki r6znych metod obrébki
Wariant 1: numer Wariant 2:1SO
FB M 35
1 2 3 4 5
FABA METAL Rodzaj obrébki ISO513 Powtoka
T Toczenie Przykfad: w Weglik niepowlekany
M Frezowanie (1)?) C Weglik powlekany CVD
P Przecinanie 15 P Weglik powlekany PVD
D Wiercenie ;2 1SO P35 T Cermet niepowlekany
G Gwintowanie E Cermet powlekany
o inne N [ Azotek krzemu niepowlekany
\ Gatunek uniwersalny M | Azotek krzemu powlekany
S Ceramika mieszana
| Sialon
D PCD
B CBN
L Powlekany CBN
H | Spiekana stal szybkotnaca




Gatunek Asortyment
H
Standard - gl gl g
Nr Katalogowy 'E, § 3 83
s 3 8 £E| 8| =
82 T 53 5| =
g Metoda £ 2 2| %
Gatunek =3 = EZ g 8
Nr Katalogowy IS0 ANSI £ E 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 g 28 g 2
HC-P30 w6 | = ]
FBPM30C HC-K25 Q |c .
HC-M25 - | = -
HC-P35 G |c = B
FBPM35C
HC-M30 - ¢ = B
HC-P35 G | P -
FBPM35P —
HC-M30 - |p -
HC-M40 - lp L L= B
FBMMA40P ——y
HC-P40 G | P -
|
FBKM15C HC-K15 a |c — -
FBKM20P HC-K20 Q |r }/ -
HW-N15 a3 | w
FBNM15W ﬁ -
HW-K15 a o |w -
HC-535 - | | =l -
FBMM35C
HC-M35 - | -
FBSM40C HC-535 - | L= B
HC-H15 - | - . .
FBHM15P
HCK15 - | /\‘\ .

e Gldwne zastosowanie
< Opcjonalne zastosowanie




Informacje techniczne

FBPM30C HC-P30 | HC-K25 | HC-M25

Specyfikacja:
Sktad: Co 10.5 %; inne 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1-2 um | Twardo$¢: HV, 1400 |
Specyfikacja powtoki: CVD TiCN-ALO,

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybdr przy obrébce na sucho do stali z duzymi predkosciami skrawania.

FBPM35C HC-P35 | HC-M30 -

Specyfikacja:
Sktad: Co 12.5%; inne 2.0%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1-2 um
Twardos¢: HV, 1380 | Specyfikacja powtoki: CVD TiCN-ALO, +TiN; 7 um

Rekomendowana aplikacja:
Dedykowany gatunek wegilka do obrébki stali nierdzewnej.

FBPM35P HC-P35 | HC-M30 -

Specyfikacja:
Sktad: Co 10.5 %; inne 2.0 %; WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 1-2 um | Twardos¢: HV, 1400 |
Specyfikacja powtoki: PVD TiAITaN

Rekomendowana aplikacja:
Dedykowany gatunek wegilka do obrébki z chtodzeniem.

FBMM40P HC-M40 | HC-P40 - 1N

Specyfikacja:
Sktad: Co 12.5 %; inne 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: T um | Twardo$¢: HV, 1380 |
Specyfikacja powtoki: PVD TiAITaN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybdr przy obrébce stali austenitycznych.

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0 %; inne 2.0 %; WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 1 um | Twardos¢: HV, 1600 |
Specyfikacja powtoki: CVD TiN, MT-TiCN; ALO,

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybdr przy obrébce zeliwa z duzymi predkosciami skrawania.




Informacje techniczne FABA

FBKM20P HC-K20 -

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0 %; inne 2.0%, WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 1 um | Twardos¢: HV, 1630 |
Specyfikacja powtoki: PVD TiAITaN

Rekomendowana aplikacja:
Optymalne do obrobki zeliw o wysokiej wytrzymatosci na rozciaganie, gdy wymagana jest odpornos¢ na wykruszanie.

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 um | Twardos¢: HV, 1630

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek weglika niepokrywanego, przeznaczony do obrébki aluminium. Odznacza sie wysoka odpornoscia na zuzycie i dziatanie
wysokich temperatur oraz ograniczong tendencja do przywierania.

FBMM35C HC-S35 | HC-M35 -

Specyfikacja:
Sktad: Co 10.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 2 um | Twardos¢: HV, 1330 |
Specyfikacja powtoki: CVD TiCN-AI,O, multi-layer

Rekomendowana aplikacja:
Zalecany do obrobki stali zaroodpornych oraz stopéw odpornych na wysokie temperatury.

Specyfikacja:
Skfad: Co 10.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 2 um | Twardos¢: HV 1330 |
Specyfikacja powtoki: CVD TiN +TiB2; 4 um

Rekomendowana aplikacja:
Rekomendowany do obrébki tytanu.

FBHM15P HC-H15 | HC-K15 - 1N

Specyfikacja:
Sktad: Co 12.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 4 um | Twardo$é: HV 1730 |
Specyfikacja powtoki: PVD (TiAN; 4 um

Rekomendowana aplikacja:
Zalecany do obrébki stali hartowanych.




Plytki i narzedzia do wiercenia




Ptytki i narzedzia do wiercenia FABA

w zakresie gtebokosci 3xD, 4xD i 5xD

Prezentacja: Oszczedno$¢ kosztow:

A 2140 mmto @44.0 mm

A Zwiekszenie parametréw skrawania

"_ - predkosci i posuwéw — az do 20%,

A Zachowanie wysokiej doktadnosci wymiarowej

Zalety dla uzytkownika: nawet w najtrudniejszych warunkach obrébki,
Wzrost wydajnosci — idealne do ekstremalnych A Jedno narzedzie faczy kluczowe cechy: wysoka
zastosowan obrébkowych: precyzje, najwyzsze osiagi oraz mozliwos¢

A wiercenie pakietéw gtebokiego wiercenia,

A Redukcja kosztéw magazynowania i uproszczona
logistyka dzieki zunifikowanym komponentom

A wiercenie w powierzchniach wypuktych wewnetrznym.
i katowych

A wiercenie w niepetnym materiale

A wiercenie w spoinach spawalniczych
oraz na nieréwnych powierzchniach.



2 dxl

Narzedzie Nr Katalogowy [mm]
140 FM980-1400-3D-C20-05 20x50 42 55
14.5 FM980-1450-3D-C20-05 20x50 45 59
15.0 FM980-1500-3D-C20-05 20x50 45 59
15.5 FM980-1550-3D-C20-05 20x50 48 64
16.0 FM980-1600-3D-C20-05 20x50 48 64
16.5 FM980-1650-3D-C20-05 20x50 51 68

Nr Katalogowy tamacz wiéra Materiat
FM980-050204-H-FBPD25P ...-H [ ]
FM980-050204-C-FBKD15P .C [ |
FM980-050204-S-FBPD40P .S M
FM980-050204-H-FBPD40P ..-H B

3xD 4xD 5xD

+30

oD -0.1
+35

oD _01
+40

9D 0]

Narzedzie Nr Katalogowy
17.0 FM980-1700-3D-C20-06 20x50 51 68
17.5 FM980-1750-3D-C25-06 25x56 51 71
18.0 FM980-1800-3D-C25-06 25x56 54 71
18.5 FM980-1850-3D-C25-06 25x56 55.5 75
19.0 FM980-1900-3D-C25-06 25x56 57 75
19.5 FM980-1950-3D-C25-06 25x56 60 78

Nr Katalogowy tamacz wiéra Materiat
FM980-06T206-H-FBPD25P ...-H [ |
FM980-06T206-C-FBKD15P = [ |
FM980-06T206-S-FBPD40P ...-S M
FM980-06T206-H-FBPD40P .o-H [ |




Zakres 3xD: $20.0 mm - £28.0 mm FABA

@ dxl
Narzedzie Nr Katalogowy [mm]
20.0 FM980-2000-3D-C25-07 25x56 60 78
20.5 FM980-2050-3D-C25-07 25x56 61.5 82
21.0 FM980-2100-3D-C25-07 25x56 66 85
21.5 FM980-2150-3D-C25-07 25x56 66 85
22.0 FM980-2200-3D-C25-07 25x56 66 85
22,5 FM980-2250-3D-C25-07 25x56 69 89
23.0 FM980-2300-3D-C25-07 25x56 69 89

Nr Katalogowy tamacz widra Materiat
FM980-070308-H-FBPD25P ...H [ |
FM980-070308-C-FBKD15P o C [ |
FM980-070308-S-FBPD40P .S M
FM980-070308-H-FBPD40P ...-H [ |
3xD 4xD 5xD
e e e N
L
@ 2 dxl N L
Narzedzie [mm] Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm]

23.5 FM980-2350-3D-C32-08 32x60 72 92

24.0 FM980-2400-3D-C32-08 32x60 72 92

245 FM980-2450-3D-C32-08 32x60 75 96

25.0 FM980-2500-3D-C32-08 32x60 78 96

255 FM980-2550-3D-C32-08 32x60 78 99

26.0 FM980-2600-3D-C32-08 32x60 81 99

26.5 FM980-2650-3D-C32-08 32x60 81 103

27.0 FM980-2700-3D-C32-08 32x60 81 103

27.5 FM980-2750-3D-C32-08 32x60 84 106

28.0 FM980-2800-3D-C32-08 32x60 84 106

Nr Katalogowy tamacz wiéra Materiat
FM980-080308-H-FBPD25P ... H [ |
FM980-080308-C-FBKD15P ....C [ |
FM980-080308-S-FBPD40P .S M

FM980-080308-H-FBPD40P ...-H [ |




Narzedzie Nr Katalogowy

285 FM980-2850-3D-C32-10 32x60 87 110

29.0 FM980-2900-3D-C32-10 32x60 87 110

29.5 FM980-2950-3D-C32-10 32x60 20 113

30.0 FM980-3000-3D-C32-10 32x60 20 113

30.5 FM980-3050-3D-C40-10 40x68 93 17

31.0 FM980-3100-3D-C40-10 40x68 93 17

31,5 FM980-3150-3D-C40-10 40x68 9% 120

320 FM980-3200-3D-C40-10 40x68 9% 120

32.5 FM980-3250-3D-C40-10 40x68 99 124

33.0 FM980-3300-3D-C40-10 40x68 99 124

Plytki Nr Katalogowy tamacz widra Materiat
FM980-10T308-H-FBPD25P ...-H [ |
FM980-10T308-C-FBKD15P .. C [K]
FM980-10T308-S-FBPD40P .5 M
FM980-10T308-H-FBPD40P ...-H [ |

3xD 4xD 5xD

+30

oD -0.1
+35

2D 0]
+40

9D 0]

Narzedzie Nr Katalogowy
33.5 FM980-3350-3D-C40-11 40x68 102 127
34,0 FM980-3400-3D-C40-11 40x68 102 127
345 FM980-3450-3D-C40-11 40x68 102 131
35.0 FM980-3500-3D-C40-11 40x68 105 131
35.5 FM980-3550-3D-C40-11 40x68 105 134
36.0 FM980-3600-3D-C40-11 40x68 108 134
36.5 FM980-3650-3D-C40-11 40x68 108 138
37.0 FM980-3700-3D-C40-11 40x68 111 138
37.5 FM980-3750-3D-C40-11 40x68 111 141
38.0 FM980-3800-3D-C40-11 40x68 114 141

Nr Katalogowy tamacz wiéra Materiat

FM980-110408-H-FBPD25P ..-H B
FM980-110408-C-FBKD15P ..C [ |
FM980-110408-S-FBPD40P .S M

FM980-110408-H-FBPD40P ...-H [ |




Zakres 3xD: $38.5 mm - 944.0 mm

Narzedzie Nr Katalogowy
38.5 FM980-3850-3D-C40-13 40x68 117 145
39.0 FM980-3900-3D-C40-13 40x68 117 145
39.5 FM980-3950-3D-C40-13 40x68 120 148
40.0 FM980-4000-3D-C40-13 40x68 120 148
40.5 FM980-4050-3D-C40-13 40x68 123 152
41.0 FM980-4100-3D-C40-13 40x68 123 152
-_ 4 41.5 FM980-4150-3D-C40-13 40x68 126 155
42.0 FM980-4200-3D-C40-13 40x68 126 155
42.5 FM980-4250-3D-C40-13 40x68 129 159
43.0 FM980-4300-3D-C40-13 40x68 129 159
43.5 FM980-4350-3D-C40-13 40x68 132 162
44.0 FM980-4400-3D-C40-13 40x68 132 162

Nr Katalogowy tamacz wiéra Materiat
FM980-130508-H-FBPD25P ...-H .
FM980-130508-C-FBKD15P . C [ |
FM980-130508-S-FBPD40P ...-S M

FM980-130508-H-FBPD40P ...-H .




Narzedzie [mm] Nr Katalogowy
140 FM980-1400-4D-C20-05
14.5 FM980-1450-4D-C20-05
15.0 FM980-1500-4D-C20-05

15.5 FM980-1550-4D-C20-05

16.0 FM980-1600-4D-C20-05
16.5 FM980-1650-4D-C20-05

[mm] [mm] [mm]

20x50 56 69
20x50 60 74
20x50 60 74
20x50 64 80
20x50 64 80
20x50 68 85

Nr Katalogowy
FM980-050204-H-FBPD25P
FM980-050204-C-FBKD15P
FM980-050204-S-FBPD40P

FM980-050204-H-FBPD40P

tamacz widra Materiat

...-H [ |
..-C [ |
.5 M

H .

3xD 4xD 5xD
T E
S TES P S

() @ dxl N L

Narzedzie [mm] Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm]

17.0 FM980-1700-4D-C20-06 20x50 68 85

17.5 FM980-1750-4D-C25-06 25x56 72 89

18.0 FM980-1800-4D-C25-06 25x56 72 89

18.5 FM980-1850-4D-C25-06 25x56 76 94

19.0 FM980-1900-4D-C25-06 25x56 76 94

19.5 FM980-1950-4D-C25-06 25x56 80 98

Nr Katalogowy

FM980-06T206-H-FBPD25P
FM980-06T206-C-FBKD15P
FM980-06T206-S-FBPD40P
FM980-06T206-H-FBPD40P

tamacz widra Materiat
...-H B
. C [ |
...-S M

.o-H B




Zakres 4xD: $20.0 mm - £28.0 mm FABA

Narzedzie [mm] Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm]
20.0 FM980-2000-4D-C25-07 25x56 80 98
20.5 FM980-2050-4D-C25-07 25x56 84 103
21.0 FM980-2100-4D-C25-07 25x56 84 103
21.5 FM980-2150-4D-C25-07 25x56 88 107
22.0 FM980-2200-4D-C25-07 25x56 88 107
22.5 FM980-2250-4D-C25-07 25x56 92 112
23.0 FM980-2300-4D-C25-07 25x56 92 112

Nr Katalogowy tamacz wiéra Materiat
FM980-070308-H-FBPD25P ...-H [ |
FM980-070308-C-FBKD15P o [ |
FM980-070308-S-FBPD40P ...-S M
FM980-070308-H-FBPD40P ...-H B

3xD 4xD 5xD

+30

oD -0.1
+35

oD -0
+40

oD _q1

ke aLi e
P @ dxI N L
Narzedzie [mm] Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm]

23.5 FM980-2350-4D-C32-08 32x60 96 116
24.0 FM980-2400-4D-C32-08 32x60 96 116
245 FM980-2450-4D-C32-08 32x60 100 121
25.0 FM980-2500-4D-C32-08 32x60 100 121
255 FM980-2550-4D-C32-08 32x60 104 125
26.0 FM980-2600-4D-C32-08 32x60 104 125
26.5 FM980-2650-4D-C32-08 32x60 108 130
27.0 FM980-2700-4D-C32-08 32x60 108 130
27.5 FM980-2750-4D-C32-08 32x60 112 134
28.0 FM980-2800-4D-C32-08 32x60 112 134

Nr Katalogowy tamacz widra Materiat
FM980-080308-H-FBPD25P . H [ |
FM980-080308-C-FBKD15P 00e"C [ ]
FM980-080308-S-FBPD40P ...-S M

FM980-080308-H-FBPD40P ...-H [ ]




Narzedzie Nr Katalogowy

28.5 FM980-2850-4D-C32-10 32x60 116 139
29.0 FM980-2900-4D-C32-10 32x60 116 139
29.5 FM980-2950-4D-C32-10 32x60 120 143
30.0 FM980-3000-4D-C32-10 32x60 120 143
30.5 FM980-3050-4D-C40-10 40x68 124 148
31.0 FM980-3100-4D-C40-10 40x68 124 148
31.5 FM980-3150-4D-C40-10 40x68 128 152
320 FM980-3200-4D-C40-10 40x68 128 152
325 FM980-3250-4D-C40-10 40x68 132 157
33.0 FM980-3300-4D-C40-10 40x68 132 157

Nr Katalogowy tamacz widra Materiat

FM980-10T308-H-FBPD25P ...-H [ |
FM980-10T308-C-FBKD15P . C [ |
FM980-10T308-5-FBPD40P .S M
FM980-10T308-H-FBPD40P ...-H [ ]

3xD 4xD 5xD

+30

oD -0.1
+35

oD _o1
+40

oD _o1

B [ I [ N J ‘
L |
Narzedzie Nr Katalogowy
33.5 FM980-3350-4D-C40-11 40x68 136 161
340 FM980-3400-4D-C40-11 40x68 136 161
345 FM980-3450-4D-C40-11 40x68 140 166
35.0 FM980-3500-4D-C40-11 40x68 140 166
35.5 FM980-3550-4D-C40-11 40x68 144 170
36.0 FM980-3600-4D-C40-11 40x68 144 170
36.5 FM980-3650-4D-C40-11 40x68 148 175
37.0 FM980-3700-4D-C40-11 40x68 148 175
37.5 FM980-3750-4D-C40-11 40x68 152 179
38.0 FM980-3800-4D-C40-11 40x68 152 179

Nr Katalogowy tamacz widra Materiat
FM980-110408-H-FBPD25P ...-H .
FM980-110408-C-FBKD15P .. C [ |
FM980-110408-S-FBPD40P .S M

FM980-110408-H-FBPD40P ..-H B




Zakres 4xD: $38.5 mm - 944.0 mm

Narzedzie Nr Katalogowy
38,5 FM980-3850-4D-C40-13 40x68 156 184
39.0 FM980-3900-4D-C40-13 40x68 156 184
39.5 FM980-3950-4D-C40-13 40x68 160 188
40.0 FM980-4000-4D-C40-13 40x68 160 188
40.5 FM980-4050-4D-C40-13 40x68 164 193
41.0 FM980-4100-4D-C40-13 40x68 164 193
-_ 4 415 FM980-4150-4D-C40-13 40x68 168 197
42.0 FM980-4200-4D-C40-13 40x68 168 197
42.5 FM980-4250-4D-C40-13 40x68 172 202
43.0 FM980-4300-4D-C40-13 40x68 172 202
43.5 FM980-4350-4D-C40-13 40x68 176 206
44.0 FM980-4400-4D-C40-13 40x68 176 206

Nr Katalogowy tamacz widra Materiat
FM980-130508-H-FBPD25P ...-H [ ]
FM980-130508-C-FBKD15P .. C [ ]
FM980-130508-S-FBPD40P .S M

FM980-130508-H-FBPD40P ....H [ |




Narzedzie

Nr Katalogowy

140 FM980-1400-5D-C20-05 20x50 70 83
145 FM980-1450-5D-C20-05 20x50 75 89
15.0 FM980-1500-5D-C20-05 20x50 75 89
15.5 FM980-1550-5D-C20-05 20x50 80 96
16.0 FM980-1600-5D-C20-05 20x50 80 96
16.5 FM980-1650-5D-C20-05 20x50 85 102
Nr Katalogowy tamacz widra Materiat
FM980-050204-H-FBPD25P ..-H [ |
FM980-050204-C-FBKD15P ..-C [ |
FM980-050204-S-FBPD40P =S M
FM980-050204-H-FBPD40P ..-H [ ]

3xD 4xD 5xD

+30

oD -0.1
+35

oD _o1
+40

oD _o1

Narzedzie

Nr Katalogowy
FM980-1700-5D-C20-06
FM980-1750-5D-C25-06
FM980-1800-5D-C25-06
FM980-1850-5D-C25-06
FM980-1900-5D-C25-06
FM980-1950-5D-C25-06

20x50
25x56
25x56
25x56
25x56
25x56

85
90
90
95
95
100

102
107
107
113
113
118

Nr Katalogowy
FM980-06T206-H-FBPD25P
FM980-06T206-C-FBKD15P
FM980-06T206-S-FBPD40P
FM980-06T206-H-FBPD40P

tamacz widra

Materiat

M




Zakres 5xD: $20.0 mm - £28.0 mm FABA

Narzedzie Nr Katalogowy
20.0 FM980-2000-5D-C25-07 25x56 100 118
20.5 FM980-2050-5D-C25-07 25x56 105 124
21.0 FM980-2100-5D-C25-07 25x56 105 124
21.5 FM980-2150-5D-C25-07 25x56 110 129
22.0 FM980-2200-5D-C25-07 25x56 110 129
22,5 FM980-2250-5D-C25-07 25x56 115 135
23.0 FM980-2300-5D-C25-07 25x56 115 135

Nr Katalogowy tamacz widra Materiat
FM980-070308-H-FBPD25P ..H [ |
FM980-070308-C-FBKD15P e [ |
FM980-070308-S-FBPD40P .S M
FM980-070308-H-FBPD40P ...-H [ ]

4xD 5xD 3xD

+30

2D -01
+35

oD _01
+40

oD _o1

——
O s N
L
P @ dxI N L
Narzedzie [mm] Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm]
23,5 FM980-2350-5D-C32-08 32x60 120 140
240 FM980-2400-5D-C32-08 32x60 125 140
24.5 FM980-2450-5D-C32-08 32x60 125 146
25.0 FM980-2500-5D-C32-08 32x60 130 146
25.5 FM980-2550-5D-C32-08 32x60 130 151
26.0 FM980-2600-5D-C32-08 32x60 135 151
26.5 FM980-2650-5D-C32-08 32x60 135 157
27.0 FM980-2700-5D-C32-08 32x60 135 157
27.5 FM980-2750-5D-C32-08 32x60 140 162
28.0 FM980-2800-5D-C32-08 32x60 140 162

Nr Katalogowy tamacz widra Materiat

FM980-080308-H-FBPD25P ...-H B
FM980-080308-C-FBKD15P .. C [ ]
FM980-080308-S-FBPD40P .S M
FM980-080308-H-FBPD40P ...-H [ |




Narzedzie

Nr Katalogowy

28.5 FM980-2850-5D-C32-10 32x60 145 168
29.0 FM980-2900-5D-C32-10 32x60 145 168
29.5 FM980-2950-5D-C32-10 32x60 150 173
30.0 FM980-3000-5D-C32-10 32x60 150 173
30.5 FM980-3050-5D-C40-10 40x68 155 179
31.0 FM980-3100-5D-C40-10 40x68 155 179
31.5 FM980-3150-5D-C40-10 40x68 160 184
320 FM980-3200-5D-C40-10 40x68 160 184
32,5 FM980-3250-5D-C40-10 40x68 165 190
33.0 FM980-3300-5D-C40-10 40x68 165 190
Nr Katalogowy tamacz wiéra Materiat
FM980-10T308-H-FBPD25P .-H [ |
FM980-10T308-C-FBKD15P .-C [ |
FM980-10T308-S-FBPD40P =S M
FM980-10T308-H-FBPD40P ..-H [ |
3xD 4xD 5xD
2 i el el eiee——
[/ | | N
L
@ o dxl N L
Narzedzie [mm] Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm]
33.5 FM980-3350-5D-C40-11 40x68 170 195
340 FM980-3400-5D-C40-11 40x68 170 195
345 FM980-3450-5D-C40-11 40x68 175 201
35.0 FM980-3500-5D-C40-11 40x68 175 206
355 FM980-3550-5D-C40-11 40x68 180 206
36.0 FM980-3600-5D-C40-11 40x68 180 212
36.5 FM980-3650-5D-C40-11 40x68 185 212
37.0 FM980-3700-5D-C40-11 40x68 185 212
37.5 FM980-3750-5D-C40-11 40x68 190 217
38.0 FM980-3800-5D-C40-11 40x68 190 217

Nr Katalogowy
FM980-110408-H-FBPD25P
FM980-110408-C-FBKD15P
FM980-110408-S-FBPD40P
FM980-110408-H-FBPD40P

tamacz wiora

Materiat

M




Zakres 5xD: $38.5 mm - 944.0 mm FABA

METAL

@ dxl
Narzedzie Nr Katalogowy [mm]
38,5 FM980-3850-5D-C40-13 40x68 195 223
39.0 FM980-3900-5D-C40-13 40x68 195 223
39.5 FM980-3950-5D-C40-13 40x68 200 228
40.0 FM980-4000-5D-C40-13 40x68 200 228
40.5 FM980-4050-5D-C40-13 40x68 205 234
41.0 FM980-4100-5D-C40-13 40x68 205 234
4 41.5 FM980-4150-5D-C40-13 40x68 210 239
42.0 FM980-4200-5D-C40-13 40x68 210 239
42.5 FM980-4250-5D-C40-13 40x68 215 245
43.0 FM980-4300-5D-C40-13 40x68 215 245
43.5 FM980-4350-5D-C40-13 40x68 220 250
440 FM980-4400-5D-C40-13 40x68 220 250

Nr Katalogowy tamacz widra Materiat
FM980-130508-H-FBPD25P ...-H [ |
FM980-130508-C-FBKD15P e [ |
FM980-130508-S-FBPD40P .S M

FM980-130508-H-FBPD40P ...-H [ |




Rekomendowane parametry skrawania

Paramtery skrawania

e e ¢

o

s :~=§ FBPD25P FBPD40P FBKD15P

s B (M/Min) (M/Min) (M/Min)

é E Geometria min  opt.  max min opt.  max min  opt.  max
stale niestopowe _HCD 200 260 320 - - - - - -
stale niestopowe / niskostopowe _HCD 250 270 300 = = = = = =
stopy otowiu _HCD 200 260 320 - - - - - -
SaeaanS cepme, asotowand| harssdgone ! HCD 140 180 220 - - - -
stale wysokostopowe _HCD 120 160 200 - - - - - -
stale szybkotnace (HSS) _HCD 50 70 90 = = = > = =

250 stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, Nimonic itp. _HCD - - - 20 40 60 - - -
tytan, stopy tytanu _HCD - - - 40 60 60 = = =
stale nierdzewne _SCD - - - 140 180 220 - - -

M stale nierdzewne / ognioodporne _SCD - - - 120 160 200 - - -
Zeliwo szare _SCD - - - 120 160 200 - - -

180 zeliwo szare stopowe _Ccp - - - - - - 160 240 320
250 zeliwo sferoidalne ferrytyczne _Ccp - - - - - - 100 140 180
130 zeliwo sferoidalne ferrytyczno-perlityczne _CcD - - - - - - 120 160 200
230 zeliwo sferoidalne perlityczne _Ccp - - - - - - 100 140 180
250 zeliwo ciagliwe _CcD - - - - - - 90 120 150
200 zeliwo sferoidalne stopowe _CCb - - - - - - 90 120 150
300 zeliwo wermikularne _CcD - - - - - - 70 100 130

Pokazane wartosci skrawania dotyczg podstawowych zalecen dla podanych materiatéw do obrébki.



?14-16.5
f (mm/obr)

0.04-0.1

0.04-0.14

0.06 -0.16

0.06-0.16

0.06 -0.15

0.04-0.1

0.04-0.08

0.04-0.1

0.06 - 0.12

0.06 -0.12

0.06 - 0.1

0.08-0.18

0.08-0.16

0.08-0.18

0.08-0.18

0.08-0.18

0.08-0.16

0.08 -0.15

@17-195

f (mm/obr)

0.08-0.1

0.1-0.15

0.1-0.16

0.11-0.16

0.1-0.15

0.04-0.1

0.04 -0.08

0.04-0.1

0.08-0.12

0.08-0.12

0.06-0.16

0.1-0.18

0.1-0.16

0.12-0.18

0.12-0.18

0.12-0.18

0.1-0.16

0.09 -0.15

?20-23
f (mm/obr)

0.06-0.12

0.11-0.16

0.13-0.18

0.13-0.22

0.12-0.22

0.05-0.1

0.05-0.9

0.05-0.1

0.1-0.18

0.1-0.18

0.09-0.16

0.14-0.25

0.12-0.23

0.14-0.25

0.14-0.25

0.14-0.25

0.12-0.23

0.11-0.22

@235-28
f (mm/obr)

0.06-0.12

0.11-0.16

0.13-0.2

0.14-0.22

0.14-0.22

0.06-0.12

0.06-0.10

0.06-0.12

0.12-0.18

0.12-0.18

0.1-0.16

0.18-0.3

0.16-0.28

0.18-0.3

0.18-0.3

0.18-0.3

0.16-0.28

0.15-0.27

?285-33
f (mm/obr)

0.06-0.12

0.11-0.13

0.15-0.2

0.14-0.22

0.14-0.22

0.07-0.13

0.07 -0.11

0.07-0.13

0.1-0.18

0.12-0.18

0.1-0.16

02-03

0.18-0.28

02-03

02-03

02-03

0.18-0.28

0.17-0.27

@335-38
f (mm/obr)

0.06-0.12

0.11-0.16

0.15-0.2

0.14-0.22

0.14-0.22

0.07 -0.14

0.07 -0.11

0.07 -0.14

0.1-0.18

0.12-0.18

0.1-0.16

02-03

0.18-0.28

02-03

02-03

0.2-03

0.18-0.28

0.17-0.27

@385-44
f (mm/obr)

0.06 -0.12

0.11-0.16

0.15-0.2

0.14-0.22

0.14-0.22

0.08 - 0.15

0.08 -0.12

0.08 - 0.15

0.1-0.18

0.12-0.18

0.1-0.16

02-03

0.18-0.28

02-03

02-03

02-03

0.18-0.28

0.17 -0.27




Aplikacja

Wykonywanie otworu
przecinajacego

Przy nawiercaniu otworéw poprzec-
znych nalezy zredukowa¢ posuw pod-
czas wejscia w otwor poprzeczny. W
przypadku otworéw poprzecznych zale-
ca sie, jesli to mozliwe, wiercenie z obu
stron detalu. Zalecana redukcja posuwu:
od 30% do 60%, w zaleznosci od
stosunku $rednicy otworu gtéwnego do
$rednicy otworu poprzecznego.

y

Wiercenie na powierzchni wypuktej

Podczas wejscia w powierzchnie wy-
pukiy, jako pierwsza skrawa ptytka cen-

tralna.
Powiercanie
Mozliwe.
Wiercenie otworéw
szeregowych
Nalezy zapewnic symetryczne

rozmieszczenie otworéw. W przypadku
obrébki przerywanej nalezy zredukow-
ac¢ posuw do 50%. Dla uzyskania opty-
malnych rezultatéw stosowac odporne
na obrébke udarna gatunki ptytek oraz
wiekszy promien naroza.

Wiercenie w pakietach Wiercenie na powierzchni nieréwnej

W zaleznosci od jakosci powierzchni
obrabianej, zaleca sie zmniejszenie po-
suwu podczas wiercenia

Nalezy zapewni¢, aby pomiedzy warst-
wami nie byto szczeliny lub wystepowata
maksymalna mozliwa szczelina.

Solidne i pewne mocowanie przedmiotu
obrabianego jest konieczne dla uzyska-
nia stabilnych warunkéw obrébki.

Wiercenie na powierzchniach Nawiercanie
pochylonych

Przy wierceniu pod katem wzgledem

powierzchni przedmiotu obrabianego

(zarowno wejscie, jak i wyjscie), zmnie-

jsz posuw o 30-60%.

Przy nawiercaniu w okolicach spoiny
lub wstepnego otworu centralnego,
zmniejsz posuw nawet o 50%.

Wiercenie w materiale pelnym

Mozliwe.

-

Wiercenie na powierzchni stopniowanej

Ze wzgledu na niezdefiniowana powi-
erzchnie wejscia wiertta, konieczna jest

obrébka wstepna, np. fazowanie
czolowe lub frezowanie  walco-
wo-czotowe.




Asortyment plytek FM980

Geometria:

:

Gatunki i materiaty:

Materiat Gatunek

Stal FBPD25P

M  Stal nierdzewna FBPD40P
Zeliwo FBKD15P
Stopy zaroodporne FBPD40P

Sruba Rozmiar Zalecany moment
Nr Katalogowy mocujaca klucza obrotowy Nr Katalogowy

FM980-050204 S/M2x4,3-6P  TO6IP 0.52 Nm 104-0001
FM980-06T206 S/M2,2x5,5-6IP  TO6IP 1.01 Nm 104-0003 58 25 06
FM980-070308 S/M2,5x6,3-8IP  TO8IP 1.28 Nm 104-0004 6.9 3.0 08
FM980-080308 $3070-8IP To8IP 2.25Nm 104-0005 8.4 35 08
FM980-10T308 $3575-15IP T15IP 2.8Nm 104-0006 10.3 40 0.8
FM980-110408 $3585-15IP T15IP 2.9Nm 104-0007 1.1 44 0.8
FM980-130508 5$45100-20IP T20IP 6.25 Nm 104-0008 13.3 5.0 0.8




Wiertto z ptytkami wymiennymi

Geometria:

? Promien a ? Promien a
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]
14.0 285
145 29.0
15.0 1C5.0 205

@14.0- RO.4 1.5

155 #16.50 300 1
16.0 30.5 0.3
@28.10- R08 27
16.5 31.0 ?33.00
170 315
175 320
18.0 IC5.8 325
?16.60- R06 1.7

33.0
185 ?19.50
19.0 335
195 34.0 IC11.1
20.0 345 @33.10- R08 29
05 350 ?38.00
21.0 1C6.9 355
21.5 219.60- RO8 1.9 36.0
220 ©23.00 36.5 IC11.1
225 37.0 @33.10- R08 29
230 375 ?38.00
23.5 IC8.4 38.0
24.0 ©23.10- RO.8 23 38.5
245 ?28.00 39.0
250 39.5
255 40.0
zz: (alzcas 540 RO.8 23 :?:Z IC13.3
: @28'00' : : ©38.10- RO.8 3.1
27.0 : 41.5 @44.00
27'5 42.0

430

435

44.0




FM910 3xD i 5xD

Zakres srednic:

Oszczednosci kosztow:
A ?2140mmto @30.0 mm A Trwate i ekonomiczne rozwigzanie

"_ A Zwiekszenie produktywnosci dzieki skréceniu

czasu wymiany narzedzia nawet o 20%

A Mozliwos¢ wysokich posuwéw do 0,5 mm /obr.

Twoje korzysci: przy obrébce stali

A tatwa obstuga i wymiana narzedzia

A Wzrost wydajnosci dzieki wymiennym
ptytkom skrawajacym

A Precyzyjne i stabilne osadzenie ptytki,
mocowanie za pomoca sruby Torx Plus




Narzedzie

Zakres 3xD: $14.0 mm - £230.0 mm

OAL

LCF

2a
)

]

SWNODA

4a

L

@
[mm]

14.0
14.5
15.0
15.5
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0
20.5
21.0
215

Nr Katalogowy
FM910-1400-3D-C16-00
FM910-1450-3D-C16-00
FM910-1500-3D-C20-00
FM910-1550-3D-C20-00
FM910-1600-3D-C20-00
FM910-1650-3D-C20-00
FM910-1700-3D-C20-00
FM910-1750-3D-C20-00
FM910-1800-3D-C20-00
FM910-1850-3D-C20-00
FM910-1900-3D-C25-00
FM910-1950-3D-C25-00
FM910-2000-3D-C25-00
FM910-2050-3D-C25-00
FM910-2100-3D-C25-00
FM910-2150-3D-C25-00

Nr Katalogowy

Plytki Nr Katalogowy

FM910-1400-P-FBPD50P
FM910-1450-P-FBPD50P
FM910-1500-P-FBPD50P
FM910-1550-P-FBPD50P
FM910-1600-P-FBPD50P
FM910-1650-P-FBPD50P
FM910-1700-P-FBPD50P
FM910-1750-P-FBPD50P
FM910-1800-P-FBPD50P
FM910-1850-P-FBPD50P
FM910-1900-P-FBPD50P
FM910-1950-P-FBPD50P
FM910-2000-P-FBPD50P
FM910-2050-P-FBPD50P
FM910-2100-P-FBPD50P
FM910-2150-P-FBPD50P

Zalecany moment
obrotowy

104-0009
104-0010
104-0011

FM910 Rozmiar .

% [mm] Sruba mocujaca Rozmiar klucza
14,00-15,99 M2,2x13-8IP TO8IP
16,00-17,99 M2,5x15-8IP T08-IP
18,00-21,99 M3,0x17-10IP T10-IP

0.9Nm
1.2 Nm
2.2Nm




LCF

o IO SN
° g_l&& \ S|

8]

®
[mm]

Narzedzie

22.0
225
23.0
235
24.0
245
25.0
255

26.0
26.5
27.0
27.5
28.0
28.5
29.0

Nr Katalogowy
FM910-2200-3D-C25-00
FM910-2250-3D-C25-00
FM910-2300-3D-C25-00
FM910-2350-3D-C25-00
FM910-2400-3D-C32-00
FM910-2450-3D-C32-00
FM910-2500-3D-C32-00
FM910-2550-3D-C32-00
FM910-2600-3D-C32-00
FM910-2650-3D-C32-00
FM910-2700-3D-C32-00
FM910-2750-3D-C32-00
FM910-2800-3D-C32-00
FM910-2850-3D-C32-00
FM910-2900-3D-C32-00

SWNODA

4a

Plytki Nr Katalogowy

FM910-2200-P-FBPD50P
FM910-2250-P-FBPD50P
FM910-2300-P-FBPD50P
FM910-2350-P-FBPD50P
FM910-2400-P-FBPD50P
FM910-2450-P-FBPD50P
FM910-2500-P-FBPD50P
FM910-2550-P-FBPD50P
FM910-2600-P-FBPD50P
FM910-2650-P-FBPD50P
FM910-2700-P-FBPD50P
FM910-2750-P-FBPD50P
FM910-2800-P-FBPD50P
FM910-2850-P-FBPD50P
FM910-2900-P-FBPD50P

FM910-2950-P-FBPD50P

29.5-30.0 FM910-2950-3D-C32-00
FM910-3000-P-FBPD50P

FM910 Rozmiar

Zalecany moment

Nr Katalogowy % [mm] Sruba mocujaca Rozmiar klucza obrotowy
104-0012 22,00-23,99 M3,5x21-10IP T10-IP 3.2Nm
104-0013 24,00-25,99 M4,0x23-15IP T15-IP 5.0 Nm
104-0014 26,00-30,00 M4,5x25-201P T20-IP 6.0 Nm




Narzedzie

Zakres 5xD: $14.0 mm - £230.0 mm

LCF

oa

SN | —

SWNODA
4a

@
[mm]

14.0
14.5
15.0
15.5
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0
20.5
21.0

215

Nr Katalogowy

FM910-1400-5D-C16-00
FM910-1450-5D-C16-00
FM910-1500-5D-C20-00
FM910-1550-5D-C20-00
FM910-1600-5D-C20-00
FM910-1650-5D-C20-00
FM910-1700-5D-C20-00
FM910-1750-5D-C20-00
FM910-1800-5D-C20-00
FM910-1850-5D-C20-00
FM910-1900-5D-C25-00
FM910-1950-5D-C25-00
FM910-2000-5D-C25-00
FM910-2050-5D-C25-00
FM910-2100-5D-C25-00

FM910-2150-5D-C25-00

Nr Katalogowy

Plytki Nr Katalogowy

FM910-1400-P-FBPD50P
FM910-1450-P-FBPD50P
FM910-1500-P-FBPD50P
FM910-1550-P-FBPD50P
FM910-1600-P-FBPD50P
FM910-1650-P-FBPD50P
FM910-1700-P-FBPD50P
FM910-1750-P-FBPD50P
FM910-1800-P-FBPD50P
FM910-1850-P-FBPD50P
FM910-1900-P-FBPD50P
FM910-1950-P-FBPD50P
FM910-2000-P-FBPD50P
FM910-2050-P-FBPD50P
FM910-2100-P-FBPD50P

FM910-2150-P-FBPD50P

104-0009
104-0010
104-0011

FM910 Rozmiar . Zalecany moment
% [mm] Sruba mocujaca Rozmiar klucza obrotowy
14,00-15,99 M2,2x13-8IP TO8IP 0.9 Nm
16,00-17,99 M2,5x15-8IP TO8-IP 1.2Nm
18,00-21,99 M3,0x17-10IP T10-IP 2.2Nm




Narzedzie

LCF

ple]

PN .
O

SWNODQ
4a

L1

[mm]
22.0
22.5
23.0
23.5
24.0
24.5
25.0
25.5
26.0
26.5
27.0
27.5
28.0
28.5
29.0

Nr Katalogowy
FM910-2200-5D-C25-00
FM910-2250-5D-C25-00
FM910-2300-5D-C25-00
FM910-2350-5D-C25-00
FM910-2400-5D-C32-00
FM910-2450-5D-C32-00
FM910-2500-5D-C32-00
FM910-2550-5D-C32-00
FM910-2600-5D-C32-00
FM910-2650-5D-C32-00
FM910-2700-5D-C32-00
FM910-2750-5D-C32-00
FM910-2800-5D-C32-00
FM910-2850-5D-C32-00
FM910-2900-5D-C32-00

Nr Katalogowy

29.5-30.0 FM910-2950-5D-C32-00

FM910 Rozmiar

Plytki Nr Katalogowy

FM910-2200-P-FBPD50P
FM910-2250-P-FBPD50P
FM910-2300-P-FBPD50P
FM910-2350-P-FBPD50P
FM910-2400-P-FBPD50P
FM910-2450-P-FBPD50P
FM910-2500-P-FBPD50P
FM910-2550-P-FBPD50P

FM910-2600-P-FBPD50P
FM910-2650-P-FBPD50P
FM910-2700-P-FBPD50P
FM910-2750-P-FBPD50P
FM910-2800-P-FBPD50P
FM910-2850-P-FBPD50P
FM910-2900-P-FBPD50P

FM910-2950-P-FBPD50P
FM910-3000-P-FBPD50P

Zalecany moment

104-0012
104-0013
104-0014

@ [mm] Sruba mocujaca Rozmiar klucza obrotowy
22,00-23,99 M3,5x21-10IP T10-IP 3.2Nm
24,00-25,99 M4,0x23-151P T15-IP 5.0 Nm
26,00-30,00 M4,5x25-20IP T20-IP 6.0 Nm




FABA Rekomendowane parametry skrawania

E
Paramtery skrawania
2 Materiat q
= 8 FBPDS50P FBKDSO0P FBMDS50P
5 ] (M/Min) (M/Min) (M/Min)
é E Geometria min  opt.  max min  opt.  max min  opt.  max
stale niestopowe _HCD 80 100 120
stale niestopowe / niskostopowe _HCD 80 100 120
stopy otowiu _HCD 90 100 130
SSeane Sopime: asotonand| harsdmone i 70 90 110
stale wysokostopowe _HCD 40 50 60
stale szybkotnace (HSS) _HCD 40 50 60
250 stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, Nimonic itp. _HCD - - -
tytan, stopy tytanu _HCD = = =
stale nierdzewne _SCD - -
M stale nierdzewne / ognioodporne _SCD - - -
zeliwo szare _SCD - - -
180 Zeliwo szare stopowe _Ccb - - -
250 zeliwo sferoidalne ferrytyczne _Ccp - - -
130 zeliwo sferoidalne ferrytyczno-perlityczne eey) - - -
230 zeliwo sferoidalne perlityczne _cco - - -
250 zeliwo ciagliwe _Ccp - - -
200 zeliwo sferoidalne stopowe _ccp - - -
300 zeliwo wermikularne _CcD - - -

Pokazane wartosci skrawania dotycza podstawowych zalecen dla podanych materiatéw do obrobki.



@14-16 216-20 @20-25 @25-30

f (mm/obr) f (mm/obr) f (mm/obr) f (mm/obr)
0.22 0.25 0.28 0.32
0.25 0.28 0.32 0.35
0.25 0.28 0.32 0.35
0.22 0.24 0.26 0.30
0.17 0.19 0.21 0.23
0.17 0.19 0.21 0.23




wiercenie pakietow

Podczas wiercenia w uktadach warst-
wowych nalezy zapewni¢ brak
szczeliny lub maksymalny mozliwy
odstep miedzy warstwami.
Konieczne jest solidne i pewne moco-
wanie przedmiotu obrabianego.

Aplikacja

otwory przelotowe

Mozliwe.

Wiercenie na powierzchniach
pochylonych

Przy wierceniu na powierzchniach o
kacie nachylenia ponizej 3° nalezy
zmniejszy¢ posuw o okoto 50%.

Dla kata nachylenia powyzej 3°
wymagane jest wczesniejsze wyko-

nanie podtoczenia

Instrukcja wymiany ptytki skrawajacej:

+

Poluzuj $rube mocu- Usun ptytke wymienng  Oczys¢ gniazdo plytki i
jaca, obracajac ja w zgniazda ptytki.

kierunku przeciwnym
do ruchu wskazowek
zegara za pomocy
wkretaka TORX PLUS®
(wkretak nie jest dotac-
zony).

Wi6z nowa plytke wy-

gwints$ruby sprezonym  mienng do gniazda.

powietrzem.

Wkrec¢ srube mocujaca
od wilasciwej strony i
dokre¢ zgodnie z zale-
canym momentem
dokrecania.

Zwr6¢ uwage na zale-
cany interwat wymiany
Sruby mocujacej!



Geometria FM910 FABA

¢ Gatunki i materiaty:

Materiat Gatunek

Stal FBPD50P

H1

H2

Nr Katalogowy

FM910-1400-P-FBPD50P 14 12.8 5.1 7.73
FM910-1450-P-FBPD50P 14.5 13.1 5.1 7.84
FM910-1500-P-FBPD50P 15 13.4 5.1 7.95
FM910-1550-P-FBPD50P 15.5 13.7 5.1 8.05
FM910-1600-P-FBPD50P 16 14.4 5.9 9.06
FM910-1650-P-FBPD50P 16.5 14.7 59 9.17
FM910-1700-P-FBPD50P 17 15 5.9 9.28
FM910-1750-P-FBPD50P 17.5 15.3 59 9.39
FM910-1800-P-FBPD50P 18 16.3 6.6 10.19
FM910-1850-P-FBPD50P 18.5 16.6 6.6 10.3
FM910-1900-P-FBPD50P 19 16.9 6.6 10.41
FM910-1950-P-FBPD50P 19.5 17.2 6.6 10.52
FM910-2000-P-FBPD50P 20 18.2 7.3 11.33
FM910-2050-P-FBPD50P 20.5 18.5 7.3 11.43
FM910-2100-P-FBPD50P 21 18.8 7.3 11.54
FM910-2150-P-FBPD50P 215 19.1 7.3 11.65
FM910-2200-P-FBPD50P 22 20.2 8 12.56
FM910-2250-P-FBPD50P 225 20.5 8 12.67
FM910-2300-P-FBPD50P 23 20.8 8 12.78
FM910-2350-P-FBPD50P 235 21.1 8 12.88
FM910-2400-P-FBPD50P 24 22.1 8.7 13.69
FM910-2450-P-FBPD50P 24.5 224 8.7 13.8
FM910-2500-P-FBPD50P 25 22.7 8.7 13.91
FM910-2550-P-FBPD50P 255 23 8.7 14.02
FM910-2600-P-FBPD50P 26 24.1 9.5 14.92
FM910-2650-P-FBPD50P 26.5 244 9.5 15.03
FM910-2700-P-FBPD50P 27 24.7 9.5 15.14
FM910-2750-P-FBPD50P 27.5 25 9.5 15.25
FM910-2800-P-FBPD50P 28 253 9.5 15.36
FM910-2850-P-FBPD50P 28.5 25.6 9.5 15.47
FM910-2900-P-FBPD50P 29 259 9.5 15.57
FM910-2950-P-FBPD50P 29.5 26.2 9.5 15.68
FM910-3000-P-FBPD50P 30 26.2 9.5 15.49




FABA Geometria wiertlta FM910

IMETAL]
OAL
|
w 1
S—

Nr Katalogowy DC DCONMS OAL LU LCF DF L1
FM910-1400-5D-C16-00  14,00-14,49 16 137.9 72.5 79.8 20 81.5
FM910-1450-5D-C16-00  14,50-14,99 16 141 75 825 20 84.8
FM910-1500-5D-C20-00  15,00-15,49 20 146.1 77.5 85.3 25 85.7
FM910-1550-5D-C20-00  15,50-15,99 20 149.2 80 88.0 25 89
FM910-1600-5D-C20-00  16,00-16,49 20 152.3 82.5 90.8 25 924
FM910-1650-5D-C20-00  16,50-16,99 20 1554 85 93.5 25 95.7
FM910-1700-5D-C20-00  17,00-17,49 20 158.5 87.5 96.3 25 99.1
FM910-1750-5D-C20-00  17,50-17,99 20 161.6 90 99.0 25 102.4
FM910-1800-5D-C20-00  18,00-18,49 20 164.7 92.5 101.8 25 105.8
FM910-1850-5D-C20-00  18,50-18,99 20 167.8 95 104.5 25 109.1
FM910-1900-5D-C25-00  19,00-19,49 25 176.9 97.5 107.3 30 110
FM910-1950-5D-C25-00  19,50-19,99 25 180 100 110.0 30 113.3
FM910-2000-5D-C25-00  20,00-20,49 25 183.1 102.5 112.8 30 116.7
FM910-2050-5D-C25-00  20,50-20,99 25 186.2 105 115.5 30 120
FM910-2100-5D-C25-00  21,00-21,49 25 189.3 107.5 1183 30 1234
FM910-2150-5D-C25-00  21,50-21,99 25 1924 110 121.0 30 126.7
FM910-2200-5D-C25-00  22,00-22,49 25 195.5 1125 123.8 30 130.1
FM910-2250-5D-C25-00  22,50-22,99 25 198.6 115 126.5 30 1334
FM910-2300-5D-C25-00  23,00-23,49 25 201.7 117.5 129.3 30 136.8
FM910-2350-5D-C25-00  23,50-23,99 25 204.8 120 132.0 30 140.1
FM910-2400-5D-C32-00  24,00-24,49 32 211.9 1225 134.8 39 139
FM910-2450-5D-C32-00  24,50-24,99 32 215 125 137.5 39 142.3
FM910-2500-5D-C32-00  25,00-25,49 32 218.1 127.5 140.3 39 145.7
FM910-2550-5D-C32-00  25,50-25,99 32 221.2 130 143.0 39 149
FM910-2600-5D-C32-00  26,00-26,49 32 2243 132.5 145.8 39 1524
FM910-2650-5D-C32-00  26,50-26,99 32 2274 135 148.5 39 155.7
FM910-2700-5D-C32-00  27,00-27,49 32 230.5 137.5 151.3 39 159.1



Nr Katalogowy

DC

DCONMS

LU

FM910-2750-5D-C32-00
FM910-2800-5D-C32-00
FM910-2850-5D-C32-00
FM910-2900-5D-C32-00
FM910-2950-5D-C32-00
FM910-1400-3D-C16-00
FM910-1450-3D-C16-00
FM910-1500-3D-C20-00
FM910-1550-3D-C20-00
FM910-1600-3D-C20-00
FM910-1650-3D-C20-00
FM910-1700-3D-C20-00
FM910-1750-3D-C20-00
FM910-1800-3D-C20-00
FM910-1850-3D-C20-00
FM910-1900-3D-C25-00
FM910-1950-3D-C25-00
FM910-2000-3D-C25-00
FM910-2050-3D-C25-00
FM910-2100-3D-C25-00
FM910-2150-3D-C25-00
FM910-2200-3D-C25-00
FM910-2250-3D-C25-00
FM910-2300-3D-C25-00
FM910-2350-3D-C25-00
FM910-2400-3D-C32-00
FM910-2450-3D-C32-00
FM910-2500-3D-C32-00
FM910-2550-3D-C32-00
FM910-2600-3D-C32-00
FM910-2650-3D-C32-00
FM910-2700-3D-C32-00
FM910-2750-3D-C32-00
FM910-2800-3D-C32-00
FM910-2850-3D-C32-00
FM910-2900-3D-C32-00
FM910-2950-3D-C32-00

27,50-27,99
28,00-28,49
28,50-28,99
29,00-29,49
29,50-30,00
14,00-14,49
14,50-14,99
15,00-15,49
15,50-15,99
16,00-16,49
16,50-16,99
17,00-17,49
17,50-17,99
18,00-18,49
18,50-18,99
19,00-19,49
19,50-19,99
20,00-20,49
20,50-20,99
21,00-21,49
21,50-21,99
22,00-22,49
22,50-22,99
23,00-23,49
23,50-23,99
24,00-24,49
24,50-24,99
25,00-25,49
25,50-25,99
26,00-26,49
26,50-26,99
27,00-27,49
27,50-27,99
28,00-28,49
28,50-28,99
29,00-29,49
29,50-30,00

233.6
236.7
239.8
2429
246
108.9
111
115.1
117.2
119.3
1214
1235
125.6
127.7
129.8
137.9
140
142.1
144.2
146.3
148.4
150.5
152.6
154.7
156.8
162.9
165
167.1
169.2
171.3
1734
175.5
177.6
179.7
181.8
183.9
186

140
1425
145
147.5
150
435
45
465
48
495

525
54
55.5
57
58.5
60
61.5
63
64.5
66
67.5
69
70.5
72
735
75
76.5
78
79.5
81
825
84
85.5
87
88.5
90

154.0
156.8
159.5
162.3
165.0
50.8
525
543
56.0
57.8
59.5
61.3
63.0
64.8
66.5
68.3
70.0
71.8
73.5
753
77.0
78.8
80.5
82.3
84.0
85.8
87.5
89.3
91.0
92.8
94.5
96.3
98.0
99.8
101.5
103.3
105.0

39
39
39
39
39
20

25

25

162.4
165.8
169.1
1725
175.8
525
54.8
54.7
57
59.4
61.7
64.1
66.4
68.8

71
733
75.7

78
80.4
82.7
85.1
87.4
89.8
92.1

920
923
94.7

97
99.4

101.7
104.1
106.4
108.8
111.1
1135
115.8




Specyfikacja:
Skfad: Co 9.0%; inne 4.0%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: drobna / srednia| Twardo$¢: HV, 1510 |
Specyfikacja powtoki:: PVD TiAIN/TiN

- Rekomendowana aplikacja:
| Szczegdinie polecane do obrébki stali.

FBPD40P HC-M40 | HC-P40

I Sv<c)ficacio:

Sktad: Co 9.0%; inne 0.7%; WC bilans |
Wielkos¢ ziarna: submikronowe | Twardos¢: HV, 1590 | Specyfikacja powtoki: PVD TIAIN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrébki stali austenitycznych oraz stopéw zaroodpornych.

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0%; WC bilans; inne 2.0% ; Wielkos¢ ziarna: drobna|
Twardos¢: HV, 1630

| Rekomendowana aplikacja:
Odpowiednie do obrébki zeliwa.

FBPD50P HC-P40

Specyfikacja:
Sktad: Co 11.0%; inne 0.8%; WC bilans |
Wielko$¢ ziarna: submicron | Twardo$¢: HV, 1500 | Specyfikacja powtoki:: PVD TIAIXYN

s Rekomendowana aplikacja:
"i Do stali i stali nierdzewnej, z wytrzymatym i odpornym na zuzycie podtozem w potaczeniu z odporng na wysoka tempe-
rature powtoka PVD.




NARZEDZIA SKRAWAJACE DO OBROBKI METALU







