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FABA METAL to polski, czotowy producent profesjonal-
nych narzedzi do obroébki stali i aluminium. Specjalizuje-
my sie zaréwno w produkgcji 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 obrabiac takie materiaty jak: stal i alumi-
nium oraz ich stopy, magnez, miedz, kewlar, grafitiinne
materiaty trudnoobrabialne.




Przewodnia mys| 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 inzynieréw. Do produkcji narzedzi FABA uzywa wytacznie
materiatéw renomowanych swiatowych dostawcéw. 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 cala game narzedzi standardowych
oferowanych bezposrednio z magazynu. Narzedzia specjal-
ne projektowane sg zgodnie z uzgodnieniami z odbiorcg
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 frezow, wiertel, roz-
wiertakow, pogtebiaczy i pit. Produkujemy réwniez na-
rzedzia z ostrzami PKD do obrébki aluminium.

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




Piktogramy

CZOLO PROSTE FREZOWANIE CZOLEM

CZOLO Z PROMIENIEM NAROZA FREZOWANIE WGLEBNE

CZOLO KULISTE CHWYT WALCOWY

POWLOKA CHWYT WELDON

BRAK POWLOKI WIERCENIE

KAT NACHYLENIA LINII SRUBOWEJ KAT NACHYLENIA LINII SRUBOWE)

FREZOWANIE BOKIEM POWLOKA

MATERIALY OBRABIANE:
- - stal . - zeliwo S - super stopy zaroodporne

M - stal nierdzewna N -aluminium H -stal hartowana
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Frez prosty z faza

Frez trzpieniowy weglikowy prosty z fazg na narozu. Geometria
narzedzia przeznaczona do wszechstronnego zastosowania,
natomiast zmienny kat nachylenia linii Srubowej rowka wid-
rowego zapewnia dobre odprowadzanie widréw, co wiaze sie

ze zmniejszeniem drgan, przewidywalnoscia zuzycia i wieksza
trwatoscig narzedzia.

Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, zmienny kat
nachylenia linii $rubowe]j 35°-38°, ostrze centralne, faza na na-
rozu chwyt cylindryczny lub Weldon.

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium, tytan,

super stopy zaroodporne.
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Nr katalogowy

Nr katalogowy

N

TMPF.04.06.004HP  TMPF.04.06.004HPW 4 6 38 1 20 57 0,1 4
TMPFE.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 04 0,1 4
TMPFE.10.10.002HP  TMPF.10.10.002HPW 10 10 95 22 32 72 0,1 4
TMPE12.12.002HP  TMPF.12.12.002HPW 12 12 11,5 26 38 82 0,1 4
TMPE.14.14.010HP  TMPF.14.14.010HPW 14 14 13,5 28 40 92 0,15 4
TMPF.16.16.00THP  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.20.20.001THP TMPF.20.20.001HPW 20 20 19,5 38 54 104 0,15 4
Nr katalogowy Nr katalogowy 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
TMPFE.10.10.015HP10  TMPFE.10.10.015HP10W 10 10 9,5 32 50 92 0,1 4
TMPFE.10.10.016HP10  TMPFE.10.10.016HP10W 10 10 95 40 50 92 0,1 5
TMPFE.12.12.020HP10  TMPF.12.12.020HP10W 12 12 1,5 40 60 105 0,1 4
TMPE12.12.021HP10  TMPE.12.12.021HP10W 12 12 1,5 45 60 105 0,15 5
TMPFE.16.16.031HP10  TMPFE.16.16.031HP10W 16 16 15,5 50 70 125 0,15 4
TMPFE.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

TMP

METAL

Frez trzpieniowy weglikowy prosty wykonany z drobnoziarni-
stego weglika spiekanego z pokryciem zapewniajacym Swiet-
ne efekty skrawania na mokro i sucho, przy srednich i duzych
predkosciach skrawania. Przeznaczone do wielu rodzajéw ob-
robki od sredniej do wykonczeniowej.

Zmienna geometria narzedzia eliminuje drgania, co znacznie
wydtuza zywotnos¢ narzedzia i poprawia jakos¢ powierzchni

@d

obrabiane;j.

Rodzayj: 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 mDm mdm mHm mLm z
TMP.04.04.003HP TMP.04.04.003HPW 4 4 8 53 4
TMP.06.06.030HP TMP.06.06.030HPW 6 6 16 53 4
TMP.08.08.033HP TMP.08.08.033HPW 8 8 18 64 4
TMP.10.10.044HP TMP.10.10.044HPW 10 10 22 72 4
TMP.12.12.046HP TMP.12.12.046HPW 12 12 26 82 4
TMP.16.16.045HP TMP.16.16.045HPW 16 16 32 82 4
TMP.20.20.043HP TMP.20.20.043HPW 20 20 32 82 4
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Frez torusowy

Frez trzpieniowy weglikowy z promieniem naroza. Zmien-
ny kat pochylenia linii Srubowej zapewnia tatwos¢ w odpro-
wadzeniu wiéréw oraz stabilny i niezawodny proces skra-

wania-osiowy kierunek sit. Dtuga i przewidywalna trwatos¢
narzedzia. Geometria przystosowana do obrébki wszystkich

materiatéw umozliwia optymalne wykorzystanie obrabiarki.
Rodzayj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, zmienny kat
nachylenia linii srubowej 35°-38°, promien na narozu, ostrze

centralne, chwyt cylindryczny.

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium,

tytan, super stopy zaroodporne, stal hartowana.
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Nr katalogowy mDm mdm ':'1“ mHm nI.|I|1n mLm z R
TMT.04.06.030HP 4 6 - 8 = 57 4 05
TMT.04.06.031HP 4 6 - 10 - 57 4 1
TMT.06.06.031HP 6 6 5,7 15 18 57 4 0,5
TMT.06.06.032HP 6 6 57 15 18 57 4 1
TMT.08.08.027HP 8 8 7,7 19 27 63 4 0,5
TMT.08.08.028HP 8 8 7,7 19 27 63 4 1
TMT.08.08.029HP 8 8 1,7 19 27 63 4 2
TMT.10.10.033HP 10 10 9,7 22 32 72 4 0,5
TMT.10.10.034HP 10 10 9,7 22 32 72 4 1
TMT.10.10.035HP 10 10 9,7 22 32 72 4 2
TMT.12.12.041HP 12 12 1n,7 26 38 82 4 0,5
TMT.12.12.042HP 12 12 1,7 26 38 82 4 1
TMT.12.12.043HP 12 12 1n,7 28 38 82 4 2
TMT.16.16.041HP 16 16 15,5 32 42 92 4 1
TMT.16.16.042HP 16 16 15,5 32 42 92 4 2
TMT.20.20.034HP 20 20 19,5 38 52 104 4 1
TMT.20.20.035HP 20 20 19,5 38 52 104 4 2

.




Frez trzpieniowy petnoweglikowy z promieniem naroza wersja
dtuga, zoptymalizowany pod katem zastosowan, gwarantujacy
maksymalna wydajnos¢ produkgji. Przeznaczony do obrébki

réznych materiatow.

Frez torusowy

TMT

METAL

Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat nachylenia @d
linii $rubowej 30°, promien na narozu, ostrze centralne, chwyt |
cylindryczny. @
Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium, tytan,
super stopy zaroodporne, stal hartowana. @
¢
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D d D1 H H1 H2 L
Nr katalogowy mm mm mm mm mm mm mm £ R
TMT.06.06.046HP14 6 6 5,7 6 12 20 80 4 0,5
TMT.06.06.039HP14 6 6 5,7 6 12 20 80 4 1
TMT.08.08.038HP14 8 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 11,7 12 20 36 100 4 0,5
TMT.12.12.047HP14 12 12 n,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 poétwy-
kanczajacej lub wykanczajacej stali w zakresie od 43 HRc do
52 HRc. Geometria z ciggtym ostrzem skrawajacym oraz mak-
symalnie duzg srednica rdzenia dla uzyskania duzej wytrzyma-
fosci na zginanie. Ujemny kat natarcia zapewnia maksymalng
wytrzymatosc¢ krawedzi skrawajacej.

Rodzaj: 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 r::n 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

.




METAL

Frez trzpieniowy weglikowy z czotem kulistym do obrébki
ksztattowej i profilowej. Przeznaczony do wielu rodzajéw ob-
robki od zgrubnej do wykonczeniowej. Powtoka dostosowana

do obroébki réznych materiatéw, zapewniajaca wysoka odpor-
nos¢ na scieranie. Od
Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat nachyle- :
nia linii srubowej 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.01.06.001HP 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.05.06.011HP 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
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Frez prosty

(= TA P Frez trzpieniowy weglikowy prosty niepowlekany z polerowa-
nymi rowkami wiérowymi. Zoptymalizowana geometria ostrza

przeznaczona do obrébki aluminium, stopéw miedzi i tworzyw

sztucznych o optymalnym ksztatcie zapewniajacym duzo miej-
sca na wiory.
Rodzayj: frez trzpieniowy weglikowy niepowlekany, kat nachy-
®d @ lenia linii Srubowej 30° faza na narozu, chwyt cylindryczny.
E ? Przeznaczenie: aluminium.
‘,'
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Nr katalogowy mDm mdm mHm mLm f z
TAP.04.06.043 4 6 20 66 0,1 1
TAP.05.06.042 5 6 20 66 0,1 1
TAP.06.06.067 6 6 20 66 0,1 1
TAP.08.08.093 8 8 25 82 0,1 1
TAP.10.10.101 10 10 25 82 0,1 1
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Frez prosty

METAL

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

Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy niepowlekany, kat nachy-

lenia linii srubowej 35°% faza na narozu, chwyt cylindryczny.

Przeznaczenie: aluminium.
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Nr katalogowy mDm mdm mHm mLm f z
TAP.04.06.035 4 6 12 57 0,1 2
TAP.06.06.050 6 6 18 57 0,1 2
TAP.08.08.075 8 8 18 63 0,1 2
TAP.10.10.080 10 10 22 73 0,1 2
TAP12.12.042 12 12 22 73 0,1 2
TAP.14.14.009 14 14 25 82 0,1 2
TAP.16.16.040 16 16 30 82 0,1 2
TAP.20.20.023 20 20 40 92 0,1 2
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Frez prosty

IMETAL]

Frez trzpieniowy weglikowy prosty niepowlekany z polerowa-
nymi rowkami wiérowymi. Zastosowanie od obrébki sredniej
do wykanczajacej. Wiekszy kat linii Srubowej zapewnia bardzo
mate ugiecie narzedzia, fagodnga prace oraz bardzo dobra ja-

kos¢ powierzchni obrabianej.

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

Przeznaczenie: aluminium.
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Nr katalogowy Nr katalogowy mDm mdm r::n mHm :::n mLm f z
TAP.03.06.041 TAP.03.06.041W 3 6 2,8 6 17 58 0,1 3
TAP.03.06.042 TAP.03.06.042W 3 6 28 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 38 17 26 57 0,1 3
TAP.05.06.040 TAP.05.06.040W 5 6 4.8 10 20 57 0,1 3
TAP.05.06.041 TAP.05.06.041W 5 6 4,8 20 26 57 0,1 3
TAP.06.06.065 TAP.06.06.065W 6 6 58 13 21 57 0,1 3
TAP.06.06.066 TAP.06.06.066W 6 6 58 19 26 57 0,1 3
TAP.06.06.064 TAP.06.06.064W 6 6 58 22 30 75 0,1 3
TAP.08.08.085 TAP.08.08.085W 8 8 78 19 27 62 0,1 3
TAP.08.08.086 TAP.08.08.086W 8 8 7.8 28 44 82 0,1 3
TAP.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 98 26 38 82 0,1 3
TAP.10.10.094 TAP.10.10.094W 10 10 98 32 45 100 0,1 3
TAP10.10.117 TAP10.10.117W 10 10 98 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 11,5 32 55 110 0,1 3
TAP12.12.067 TAP12.12.067W 12 12 11,5 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
TAP.20.20.031 TAP20.20.031W 20 20 19,5 40 60 110 0,1 3
TAP20.20.032 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 prosty

Frez trzpieniowy weglikowy prosty ze specjalng geometrig do TM PW

obrébki wykanczajacej, w ktérej zmienny kat pochylenia linii

Srubowej zalezy od gtebokosci skrawania. Zmniejsza ugiecie i

zwieksza stabilno$¢, dajac w rezultacie doskonatg chropowa-
tos¢ powierzchni.
Rodzayj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat nachylenia
linii $rubowej 44%-46°, faza na narozu, chwyt cylindryczny. @ Od
Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, Zeliwo, tytan, super stopy
zaroodporne, stal hartowana. @
44°-4a°
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Nr katalogowy mDm mdm mHm mlm f 4
TMPW.03.06.02THP 3 6 6 57 - 4
TMPW.04.06.03THP 4 6 8 57 - 4
TMPW.06.06.038HP 6 6 13 57 - 6
TMPW.08.08.047HP 8 8 20 63 - 6
TMPW.10.10.008HP 10 10 25 72 0,1 6
TMPW.12.12.012HP 12 12 30 82 0,1 6
TMPW.16.16.016HP 16 16 40 92 0,1 8
TMPW.20.20.010HP 20 20 55 105 0,1 8
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Frez fazujacy

FABA

9

TM F 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.

Rodzaj: Frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat fazy 45°

Od @ lub 30° chwyt cylindryczny lub Weldon.
Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium, tytan,
@ super stopy zaroodporne, stal hartowana.
o |
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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  TMFE.10.10.010HP10W 10 5 72 90 4
TMF.10.10.017HP10  TMFE.10.10.017HP10W 10 8,6 72 60 4
TMF.12.12.020HP10  TMFE.12.12.020HP10W 12 6 82 90 4
TMF.12.12.021HP10  TMFE.12.12.02THP10W 12 10 82 60 4

.




Frez zgrubny

FABA
Frez trzpieniowy weglikowy prosty z geometria do tamania TMZF
widra przystosowany do obrébki zgrubnej. Zmniejsza site

skrawania i ogranicza ryzyko wystapienia drgan. Bardzo duza
wydajnos¢ obrobki w potaczeniu z wysokim bezpieczenstwem
procesu skrawania. Uchwyt Weldon pozwala na stabilne zamo-
cowanie i zapewnia bezpieczne przenoszenie momentu obro-

towego.

od

Rodzaj: frez trzpieniowy weglikowy powlekany, kat nachyle-

nia linii $rubowej 37°, ostrze centralne, faza na narozu, chwyt

®
®
®

Weldon.
Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, tytan, super stopy
zaroodporne. E
@ D1 7ﬂ J
=
T
B v @ s
D d D1 | 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

&Y
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Zalecenia dotyczace paramterow skrawania - frezowanie

Rodzaj obrébki
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
:::It::lei:;:zer‘::::errytyczna S0 2 < 2
Zeliwo szare 180 HB 130 140 160
Zeliwo ciagliwe 200 HB 140 150 180
Zeliwo sferoidalne 220 HB 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 0,005 02 0,003 02 0,006
_ 04 0,015 04 0,008 04 0,02
06 0,02 06 0,015 06 0,03
08 0,04 08 0,025 08 0,045
010 0,05 @10 0,035 010 0,055
012 0,06 012 0,045 012 0,07
014 0,06 014 0,045 014 0,09
016 0,08 016 0,055 016 0,1
020 0,1 020 0,06 020 0,12




Najnowsza TECHNOLOGIA i' wieloletnie DOSWIADCZENIE

Narzedzia stworzbn'e_ dla NAJ BARDZIEJ WYMAGAJACYCH ZASTOSOWAN

- B vBP N s H
~ Wysokowydajne wiertta weglikowe
’ dowszechstronnego zastosowania.




Wiertta wggllkow NE.o o Sloni

Szerokie zastosowanie narzedzi weglikowych FABA METAL

Wiertla standardowe:

« Zakres srednic wiertta: 2,55 - 14 (mm)

« Do zastosowan w szerokim zakresie materiatow

« Chtodzenie wewnetrzne

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

- Wiertta 8xD geometria z podwdjng tysinka dla poprawy walcowosci otworu
« Zoptymalizowana konstrukcja rowkéw wiérowych

« Polerowane rowki widrowe dla lepszego odprowadzania wiorow

- Do materiatéw generujacych dtugie i krotkie wiory

« Dluga i przewidywalna trwato$¢ narzedzi

- Bardzo dobra chropowato$¢ wykonywanych otworéw

Wiertta specjalne: 1

H3

T 1 L NM’U?"’("“" wfmﬂw
iE: —= ﬂ,ﬁ q\fﬂ w\.\\ \ ' JM{’MQ{?”]

B e

Zastosowanie: Regeneracja:

Otwory przelotowe Otwory nieprzelotowe ﬁ
Powierzchnie wypukte, wkleste Otwory przecinajace sie

'/k ~ Powierzchnie pod katem Pakiety
/ s




Wiertta weglikowe

EI

Wiertto weglikowe powlekane z chtodzeniem wewnetrznym
poprawiajacym wydajnos¢ wiercenia i odprowadzanie wi6-
row. Przeznaczone do pracy w szerokim zakresie materiatéw i

Q
I~y
(O

zastosowan. Zoptymalizowana geomtetria do pracy w mate-

riatach dajacych dtugie i krétkie wiéry. Podwaojna tysinka znacz-

nie poprawiajaca tolerancje i jakos¢ wykonywanych otworéw.

Rodzaj: Wiertto weglikowe, powlekane, kat wierzchotkowy

140°, kat lini srubowej 30 °, chwyt cylindryczny,chtodzenie we-

_
1<

wnetrzne.

L
-

Przeznaczenie: stal, stal nierdzewna, zeliwo, aluminium, tytan,

25

super stopy zaroodporne, stal hartowana.

H1
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Nr katalogowy mIZn mdm mHm nwn mLm Nr katalogowy m[:“ mdm mHm nl‘|||1n mLm
K9804013HP11-0255 2,55 6 13 24 66 K9802927HP11-0800 8 8 29 4 82
K9803681HP11-0300 3 6 23 28 66 K9803085HP11-0800 8 8 3 53 91
K9803123HP11-0330 3,3 6 23 28 66 K9802931HP11-0800 8 8 64 76 114
K9804015HP11-0340 3,4 6 17 28 66 K9802933HP11-0850 8,5 10 35 47 92
K9804679HP11-0370 3,7 6 17 28 66 K9803083HP11-0850 8,5 10 49 61 103
K9803349HP11-0400 4 6 35 45 85 K9804039HP11-0860 8,6 10 ] 55 923
K9802999HP11-0420 4,2 6 17 24 66 K9804203HP11-0870 8,7 10 63 75 15
K9803113HP11-0420 4,2 6 29 36 72 K9803679HP11-0900 9 10 49 61 103
K9804019HP11-0430 4,3 6 22 3 66 K9804671HP11-0940 9,4 10 48 62 105
K9804677HP11-0460 4,6 6 22 33 66 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
K9804623HP11-0550 5,5 6 28 44 82 K9803117HP11-1020 10,2 12 40 55 103
K9804675HP11-0560 5,6 6 35 44 82 K9803119HP11-1020 10,2 12 56 Al 18
K9803001HP11-0600 6 6 20 28 66 K9804047HP11-1030 10,3 12 52 65 105
K9802921HP11-0600 6 6 35 44 82 K9803081HP11-1050 10,5 12 56 A 18
K9802923HP11-0600 6 6 48 57 95 K9803675HP11-1100 11 12 56 Al 18
K9804027HP11-0610 6,1 8 32 43 82 K9804669HP11-1140 11,4 12 56 7 118
K9804625HP11-0650 6,5 8 32 44 82 K9803673HP11-1180 11,8 12 56 Al 18
K9802925HP11-0680 6,8 8 24 34 82 K9802997HP11-1200 12 12 40 55 103
K9803125HP11-0680 6,8 8 43 53 91 K9802991HP11-1200 12 12 56 71 18
K9804031HP11-0690 6,9 8 35 45 82 K9802947HP11-1200 12 12 9% 114 162
K9804673HP11-0740 7,4 8 40 52 93 K9804655HP11-1250 12,5 14 63 80 130
K9805045HP11-0750 7,5 8 29 41 79 K9804187HP11-1250 12,5 14 101 119 165
K9804035HP11-0790 7.9 8 40 52 93 K9804657HP11-1400 14 14 56 72 125

[METAL
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Zalecenia dotyczace paramteréw skrawania - wiercenie

Srednice wiertta
ISO Materiat Twardos$é | Ve [m/min] @3-06 06-08 28-210 210-912 212-016
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 250HB | 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
DU S 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
ferrytyczna
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 180HB | 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 220HB | 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 270HB 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 102030 | 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




Narzedzia specjalne

- StWorzone dp Najbardziej
8 Wymagajzcych, Zastosowgyi,







