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BOGATA OFERTA ASORTYMENTOWA;
WIDE RANGE OF PRODUCTS;
bOTATOE ACCOTPMMEHTHOE NMPEAJIOMKEHNE




Spis tresci;
List of contents;
CopepxaHune

typ narzedzia;
type of tool; TN MHCTpymenTa

norma;
standard; Hopma

str.
p;cC

Frezy; End mills; ®pe3bl

Frezy trzpieniowe do rowkow na wpusty z chwytem stozkowym Morse’a;
Slot drills, helical flute with Morse taper shank;
(repxHeBble (pe3bl BUHTOBbIE 1A LUMOHOYHBIX Ma30B C KOHUYECKM XBOCTOBUKOM Mop3e

DIN 326-D

05

Frezy trzpieniowe do rowkéw na wpusty z chwytem walcowym;
Slot drills, helical flute with straight shank;
(repxHeBble (pe3bl BUHTOBbIE AN LWINOHOYHBIX N330B C LUMMHAPUYECKIM XBOCTOM

DIN 327-(B, D) K

06

Frezy trzpieniowe z czotem kulistym z chwytem walcowym,;
Ball nosed slot drills, helical flute with straight shank;
(repxHeBble (pe3bl BUHTOBbIE AN LWINOHOYHBIX Na30B C LUMMHAPUYECKIM XBOCTOM

DIN 327-(B, D) KR

07

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem walcowym;
End mills, short universal with straight shank;
(TepxHeBble (pe3bl LUNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE YHIBEPCANIbHbIE C LIUAVHAPUYECKUM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) K-N

08

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym;
End mills, short center-cutting with straight shank;
(repxHeBble (pe3bl LIMIMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE KOPOTKME C LIEHTPaNbHBIMY 1E3BUAMM C LIWIMHAPUYECKIM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) K-M-N

09

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie uniwersalne z chwytem walcowym;
End mills, long universal with straight shank;
(repxHeBble (pe3bl LWINHAPUYECKO-TOPLIEBbIE ANMHHbIE YHUBEPCAIbHBIE C LIUTMHAPUYECKIM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) L-N

10

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie o ostrzach centralnych z chwytem walcowym;
End mills, long center-cutting with straight shank;
(repxHeBble (pe3bl LMNHAPUYECKO-TOPLIEBbIE ANMHHDIE € LIeHTPaNIbHBIMU JIE3BUAMI C LUNMHAPUYECKAM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) L-M-N

1

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krotkie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse’a;
End mills, short universal with Morse taper shank;
(repXHeBble (pe3bl LMMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE KOPOTKME YHIBEPCANbHDIE C KOHUYECKIM XBOCTOBIMKOM Mop3e

DIN 845-B K-N

12

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse’a;
End mills, long universal with Morse taper shank;
(repxHeBble (pe3bl UUNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE AIVHHbIE yHUBEPCANIbHbIE C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM Mop3e

DIN 845-B L-N

13

Frezy walcowo-czotowe, nasadzane z zabierakiem czotowym;
Shell end mills with keyslot;
Ope3bl LUAMHAPNYECKO-TOPLIEBbIE, HACAAHDIE C TOPLIEBLIM NOBOAKOM

DIN 1880-N, W, NR

14

Frezy modutowe krazkowe do kot zebatych o zarysie ewolwentowym (m=0,5--7; kpl. 8-sztukowe);
Involute gear cutters (m = 0,5+7; 8 pcsin set);
MogynbHble auckoBble dpe3bl ANA LWecTepHI peBoabBepHOro npodund (m=~0,5+7; kmn. 8-LTyKoBble)

NFMa

15

Frezy modutowe krazkowe do kot zebatych o zarysie ewolwentowym (m = 8);
Involute gear cutters (m = 8 pcs);
MogynbHble AMCKOBbIE Gpe3bl AA WecTepHU PeBONbBEPHOr0 Npoduns (m = 8)

NFMb

16

Frezy krazkowe do kot taricuchowych;
Roller chain sprocket milling cutters;
[NuckoBble $pe3bl ANnA LEMHbIX KONEC

NFMt

16

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie do obrobki zgrubnej z chwytem walcowym;
Roughing end mills, short with straight shank;
(repkHeBble Gpe3bl LMNMHAPUYECKO-TOPLEBbIE, KOPOTKME ANA YEPHOBOI 06paboTKIN C LIMANHAPUYECKM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) K-NR
DIN 844-(A, B) K-M-NR

17

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie do obrébki zgrubnej z chwytem walcowym;
Roughing end mills, long with straight shank;
(repHeBble (pe3bl LUANHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, ANMHHDIE AN1A YepHOBOI 06paboTKM C LIMANHAPUYECKUM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) L-NR
DIN 844-(A, B) L-M-NR

18

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie do obrobki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse’a;
Roughing end mills, long with Morse taper shank;
(repxHeBble (pe3bl UUNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKIE ANA YepHOBOI1 06paboTK C KOHUYECKUM XBocToBMKOM Mop3e

DIN 845-B K-NR
DIN 845-8 K-M-NR

19

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie do obrébki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse’a;
Roughing end mills, long with Morse taper shank;
(repHeBble (pe3bl LMNHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, ANVHHbIE A4 YepHOBOI 06paboTKI ¢ KOHMYeCKUM XBOCTOBUKOM Mop3e

DIN 845-B L-NR
DIN 845-8 L-M-NR

20

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krotkie do obrébki zgrubnej metali lekkich z chwytem walcowym;
Roughing end mills for light metals, short with straight shank;

CTEp)KHeBbIe ¢p€3bl Unnnaapuyecko-TopLesble, KOPOTKNE AnA llepHOBOI7I 06paﬁOTKVI NETKNX METANN0B C LUNNHAPUYECKUM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) K-M-WR

21

Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, dtugie do obrébki zgrubnej metali lekkich z chwytem walcowym;
Roughing end mills for light metals, long with straight shank;

CTEp)KHeBbIe ¢p€3bl Uunnuaapuyecko-Topuesble, AIMHHbIE A)1A l'I(E[)HOBOI7I 06p860TKVI NETKNX METANN0B C LMNNHAPUYECKUM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) L-M-WR

21
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Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie do metali lekkich z chwytem walcowym;

End mills for light metals, short with straight shank; DIN 844-(A, B) K-M-W 22
(repHeBble dpe3bl LIUANHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKIE ANA NErkiX MeTanoB C LMANHAPUYECKUM XBOCTOM

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

End mills for light metals, short with straight shank; DIN 844-(A, B) L-M-W 22
(repHeBble Gpe3bl LUANHAPUYECKO-TOPLEBbIE, NMHHDBIE ANA IETKUX META/OB ¢ LUAUHAPUYECKUM XBOCTOM

Frezy trzpieniowe 1-ostrzowe do otwordéw odwadniajacych w stolarce z PVC;

Fly cutters for dehydrating holes in the PVC work; NFPo 23
(repHeBble dpe3bl ¢ 1-ne3Buem AnA BOJOOTBOAHbIX OTBEPCTUN B NNIACTMACCOBbIX CTONAPKAX

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

Fly cutters for light metals and plastics, universal; NFPj 23
(repxHeBble dpe3bl ¢ 1-ne3suem AnA Nerkux MeTassios 1 NacTMace — YHUBepCanbHble

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

Slot drills, helical flute, long with straight shank; \NEW‘ NFPI 24
(repHeBble ¢pe3bl BUHTOBbIE ANA LINOHOUHBIX Na30B, ANMHHbIE C LIUIMHAPUYECKIM XBOCTOM

Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym do usuwania zgrzewow punktowych;

End mills with straight shank for spot welds removing; NFPz 24
(repxHeBble Gpe3bl ¢ LUINHAPUYECKUM XBOCTOM /ISl YAANAHNUA MyHTKTOBbIX LIBOB

Frezy walcowe do matryc z czotem kulistym z chwytem walcowym;

Ball nosed cylindrical end mills for die-sinking with straight shank; DIN 1889-BA, BB 25
(repHeBble pe3bl AN MATPKL, C LLAPOBBIM TOPLIOM C LIUNMHAPUYECKIM XBOCTOM

Frezy stozkowe do matryc z czotem ptaskim z chwytem walcowym;

Flat nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank; DIN 1889-EA, EB 26
KoHuueckue dpe3bl AnA MaTpiL, C MAOCKUM TOPLIOM C LUIMHAPUYECKUM XBOCTOM

Frezy stozkowe do matryc z czotem kulistym z chwytem walcowym;

Ball nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank; DIN 1889-FA, FB 27
KoHuueckue ¢pe3bl Ana MaTpiL € LapoBbiM TOPLOM C LIMAUHAPUYECKIM XBOCTOM

Rozwiertaki; Reamers; Pa3BépTku

Rozwiertaki reczne stozkowe o zbhieznosci 1:50;

Hand taper pin reamers 1:50; DIN9-A B 28
PyuHble pa3BépTKu KoHUYeCKe cxoaumocTbio 1:50

Rozwiertaki reczne wykanczaki trzpieniowe state;

Finishing hand reamers; DIN 206-A, B 29
PyuHble pa3BEpTKM CTepXHEBble YNCTOBbIE MOCTOAHHbIE

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem stozkowym Morse’a;

Chucking reamers with Morse taper shank; DIN 208-A, B 30
MalumHHble pa3BEpTKM CTEPXKHEBbIE YNCTOBbIE C KOHMYECKUM XBOCTOBUKOM Mop3e

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem walcowym;

Finishing chucking reamers with straight shank; DIN 212-A,B,C, D 31
MaLumHHble pa3BETPKM CTepXHEBbIe YACTOBbIE C LUAMHAPNYECKUM XBOCTOM

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki nasadzane;

Finishing shell reamers; DIN 219-A,B 32
MalumHHble pa3BETPKM CTEPKHEBbIE YNCTOBbIE HACAHbIE

Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe krotkie z chwytem stozkowym Morse’a;

Core drills, short with Morse taper shank; NRTa 33
MaLumnHHble pa3BEpTKM CTepXHeBble YepHOBbIE KOPOTKHE C KOHUYECKIM XBocToBUKoM Mop3e

Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe dtugie z chwytem stozkowym Morse’a;

Core drills, long with Morse taper shank; NRTb 34
MalumHHble pa3BEpTKM CTepKHEBbIE YePHOBIE ANMHHbIE ¢ KOHUYECKIM XBOCTOBUKOM Mop3e

Rozwiertaki kotlarskie z chwytem stozkowym Morse'a;

Bridge reamers with Morse taper shank; DIN 311 35
MenHuLKue pa3BEpTKM C KOHMYECKIM XBOCTOBMKOM Mop3e

Wiertta rurowe;

Trepanning drills; 36
Tpybuatble Bepna

Nawiertaki;

Center-drils; (NEW) DIN333AB 37
LleHTpoBOUHbIE 3eHKepa
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Poglebiacze; Countersinks; KoHnueckne

Pogtebiacze stozkowe 60°;

Countersinks 60° DIN 334-A, B 38
KoHnueckue 3eHkepa 60°

Pogtebiacze stozkowe 90°;

Countersinks 90°% DIN335-A,B 39
KoHuueckue 3eHkepa 90°

Pogtebiacze stozkowe 3-ostrzowe 90°;

3-flute countersinks 90°; DIN 335-C 40
KoHnueckue 3eHkepa ¢ 3-ne3suamn 90°

Pogtebiacze stozkowe 120°;

Countersinks 120 DIN 347-A,B 41
KoHuueckme 3eHkepa 120°

Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem walcowym;

Solid pilot counterbores with straight shank; DIN373 42
Linnnnapuueckine 3eHKkepa - TopLeBble C TOCTOAHHBIM C NUIOTOM CLUNMHAPUYECKIM XBOCTOM

Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem stozkowym Morse’a;

Solid pilot counterbores with Morse taper shank; DWCbh 43
Linnunapuueckie 3eHKepa - TopLeBble C MOCTOAHHBIM NOTOM C KOHUYECKUM XBOCTOBUKOM Mop3e

Pozostate wyroby; Other tools; OctanbHble npoayKTbl

Pozostate wyroby / Opakowania rurowe z PVC;
Other tools / Tubular packages with PVC; 44-45
OcTanbHble npogyKTbi / InacTMaccoBble ynakoBKy

Informacje techniczne; Technical information; TexHuyeckue nHdopmavim

Materiaty stosowane na ostrza narzedzi skrawajacych;

Materials used for cutting parts and coating; 46
Matepuanbl npuMeHMAMblE Ha NIE3BUA PEXYLLMX UHCTPYMEHTOB

Grupy zastosowania narzedzi do obrébki skrawaniem;

Groups of application cutting tools; 47
[pynnbl npumeHeHA MHCTpYMeHTa AnA 06paboTky pe3aHnem

Obliczanie srednicy czesci skrawajacej rozwiertaka;

Cutting part diameter calculation; 48
Pacyér fuamerpa pexyLueil yacTu pasBEpTKY

Naddatki oraz zalecane parametry skrawania podczas rozwiercania otworéw;

Allowances and recommended machining parameters; 48
[punyckin MpeKoMeHANPOBaHHbIE NapaMeTpbl pe3K1BO BPeMA PaccBepIMBaHUA OTBEPCTUM

Odchytki dla otworéw normalnych oraz dla czesci skrawajacych;

Deviations for normal holes and for reamers cutting parts; 49
OTKNOHeHWUA A HOPMANbHbBIX OTBEPCTIAM 1 PXKYLLMX YacTeit

Parametry skrawania;

Machining parameters; 51

llapameTpbl pe3kut

Tablica porownawcza jednostek twardosci;

Comparative table of hardness units; 52
(paBHuTeNbHaA TabnMua eAuHNL TBEPLOCTY

Formularz zapytania; Enquiry form; 6naHk 3anpoca

Frezy specjalne — formularz zapytania;

Special end mills — enquiry form; 53
CnewyanbHble Gpe3bl — 6naHK 3anpoca

Rozwiertaki specjalne - formularz zapytania;

Special reamers — enquiry form; 54
CnewyanbHble pa3BEpTky — Gnakk 3anpoca

Pogtebiacze specjalne - formularz zapytania;

Special countersinks and counterbores — enquiry form; 55
(CneuyanbHble 3eHKepa — 6naHK 3anpoca

Odpowiedniki norm / Ustugi przemystowe;

Corresponding standards/ Industrial services; 56
ExBuBaneHT Hopm / lpomblLunieHHble ycnyru




Piktogramy okreslenia i definicje;

Pictograms: terms and definitions;
MuKTOrpaMmmbl: onpeaeneHna n gebuHuLUn

Grupa przeznaczenia;
Group of destination;
[pynnbl npeaHa3HaueHma

() doobrobkiwykarc.
N standardowych materiatéw;

b9

for finishing of standard materials;

AN 41CToBOY 06paboTkN
CTaHAAPTHbIX MATEPYANOB

r_N Rfj

do obrdbki zgrubnej standardowych materiatow, krawedz skraw. falista o drobnym profilu;
for roughing of standard materials corrugated cutting edge with fine profile;

do obrobki wykariz. metali
lekkich i tworzyw sztucznych; H
for roughing of light metals

and plastics;

1A NCTOBOV 06PAOTKI NIETKIX
METaUI0B 1 MNacTMacc

do obrdbki wykaricz. materiatow r j do obrobki zgrubnej standardowych

trudnoskrawalnych; materiatow;

forfinishing of poor for roughing of standard materials;
machinable materials; w 1A YepHOBO/ 06pabOTKM

U9 UIACTOBOV 06PaboTKIA CTHIAPTHbIX MaTepyancs

TPYAHOPEXYLLVXCA MaTepHanos

do obrdbki zgrubnej metali
lekkichi tworzyw sztuaznych;

do obrdbki zgrubnej materiatow
twardych; for roughing of cutting

HRj

A4 YePHOBOV 00PABOTKI CTaHAAPTHBIX MATEPUAN0B KPOMKA PeXyLLIAA rodpupoBaHan for roughing light metals and plastics; hard materials;
m CMAreHbKIM npoduem &j [ UepHOBOI 06paBOTKY NETKiAX w [ UepHOBO/ 0BpaboTK
METAII0B 1 MNaCTMace MaTepHanos TBEPbIX
Norma: narzedzie wykonano narzedzie wykonano narzedzie wykonano wg norm FENESS.A,;
Stand al’&‘ r-D| Nj wg normy DIN 844; rP_N—89/W wg PN-89/M-5890; () tool has been manufactured acc. to FENES S.A. standards;
! 844K | toolacc.to DIN844; 58900 | ool acc to PN-89/M-5890; VIHCTPYMEHT U3TOTOBAIEHO COMacHO Hope FENES S.A.
Hopma - VIHCTDYMEHT U3TOTOBAIEHO —_d WHCTDYMEHT U3TOTOBIHO COrfIacHO -
cornacro Hopwe DIN 844 Hopve PN-89/M-5890
Czofa frezéw; ) frezl-ostrzowy; () frez2-ostrzowyzzotem ) frezwieloostrzowy ) frezwieloostrzowyzostrz. centralny-
Faces of end mills: @ fly cutter; @ plaskim; @ zczofem paskim; % mi symetrycznymi na czole;
d dpe3  1rnessuem 2-flute flat nosed end mill; dpe3 ¢ multi-flute flat nosed end mill; multi-flute, center-cutting
Topubl dpe3 e_4d O e e (pes MHorone3BeHHbIe | symmetrical points;
[liczba ostrzy; CTUIOCKVM TOPLIOM CTUI0CK/M TOPLIOM (pe3 MHorofe3BeHHbie ¢ Ne3gAMI
- LIeHTPbHbIMY CMMETPUYHbIMI Ha
no. of teeth; § Topue
KONMYeCTBO Ne3BHiA]
() frez2-ostrzowyzotem () (frezwieloostrzowy () frezwieloosirzowy
kulistym; zczotem kulistym; .e‘ zpogtebieniem na czole;
2-flute ball nosed end mill; multi-flute, ball nosed end mill; i|\ 7| multi-flute, spot faced end mil;
) dpe3 ¢ 2- nessuAmi -4 Ope3 MHorone3BeHHbie | S (dpe3 MHorone3geHHble
CLLIAPOBLIM TOPLIOM CLUIAPOBbIM TOPLIOM cyrny6neHvem Ha Topue

Materiat . skrawajacej;

stal szybkotnaca standardowa;

stal szybkotnaca

stal proszkowa szybkotnaca

. . standard high speed steel; L zzawartosc kobaltu; zzawartoscia kobaltu;
Cumng part materla!' HSS ObICTPOEXYLLIAA CTab HSS-E cobalt high speed steel; PM pulver cobalt high speed steel;
MaTepman PEXyLLEN Yactn — (TaHAapTHan | S 6biCTPOPEXYLLAA CTanb | S 1I0POLLK0BaA ObICTPOPEXYLLIAA CTaflb
CcopepaHyem Kobansra CCoilepaHem Kobansia
Powtokina zgéciskrawa- [ —) 'ErAhL"]N"A () [FTUXH%R/A o
T . . i JAIN / nanostructure;
Jacej; (oatlng on cuEtlng part; @ @ HekocToyKTypal
MokpbiTe pexyweiivacn e—Jd
Rodzaj chwytu ) cwytwalc gladki () chwytWeldona () chwytstoz Morseaznakietkiem r‘ ﬁ chwyt stoz. Morse'a
[form; mm’)twania] O Din [l woDIN1835-4; UDiIn ]| woDIN1835-5; [ oin I} qwint wgDIN228-A; Zpletwawg DIN228-B;
3 1835-A |  straightshank, 1835-B |  Weldonshank 228-A | Morsetapershank (tapped) 228-B Morse taper shank
Shank [dampingmethod];, i planeacc toDIN 1835-A; =) ac0DIN18I5B; D acDINDSA ) (enged)acc o DIN2S-B;
Bu 7 XBOCTa LTUHAPVYECKITE XBOCT M8kl o xB0cT Benora no DIN 1835-B KOHUueckuii xBocToik Mopse KOHU4ecKyit XBoCToBHK Mop3e ¢ nionkoii
[ (])OpMEI KpEI'IJ'IEHI/Iﬂ] DIN 1835-A CUEHTPOBbIM FHE3A0M COMACHO cornacHo DIN 228-B
DIN228-A
( sy, ) nazgdzienasadzanezzabier.  (TSON ) narzgdzienasadzanezzabier ()T (yY)  chwytwalcowyzzabierakiem
cofowymwg DIN 138; wpustowym wg DIN 138; ?—H kwadratowym wg DIN 10;
shell tool with splined shell tool with driving DIN10 |  cylindrical shank with square
QN L 39 driveracc. to DIN 138; @ U :?J slotacc to DIN 138; - J driveracc to DIN 10;
JHCTPYMEHT HACaHOIA C TOpLIEBbIM VHCTPYMEHT HACaAHO/ C BXOTHbIM LIMAMHAPIYECKVA YBOCT C KBAAPATHBIM
noBozKoM corflacHo DIN 138 noBozkom cornacHo DIN 138 noBozkom corniacko DIN 10
Geometria zesd kat pochylenia iniiSrubowej () - Klasadokladnosdwykonania (T2 - ostrzez zasalifem pospirali () ostrzescinowe;
krawaiacei: rowkow widrowych; h10 aesd skrawajacej; - helical refief grinding flute; chisel edge blade;
St : jacey; helixangle; grade of cutting part tolerance; N1E38I1e € 3aLLMPOM ne3gvie 00pe3Hoe
(uttlng part geometry; IO HKTOHa BUHTOBOTTUHN Nl KTACCTOUOCTAVBIOTOBTEHAT ) 10 CUADATA -9
rGOMETpI/Iﬂ pemyumeﬁ uacTu CTPYKOUHbIX KaHABOK PEXYLLEN YaCTU UHCTPYMeEHTa

possible tool working
movements;

VHCTPYMEHTa

BO3MOXHbIE paﬁoume NIBUXKEHNA

mozliwe ruchy robocze narzgdzia; ()

H7
- J

klasa dok{adnosq ﬁ o3 )
wykonania otworu; 1:10

hole tolerance; 1:20
KNacC TOYHOCTU U3TOTOBNEHIA \A
oTBepCTAA

narzedzie stozkowe okreslone
pochyleniem krawedzi
skrawajacej do osi narzedzia; <]
tapered tool determinated by cutting. N
edge inclination to the tool axle;

KOHUYECKVI MHCTDYMEHT

OPELeNEHHbI HAKTIOHOM PeXyLLIE/

KPOMKY K O/ IHCTDYMeHT

narzedzie stozkowe okreslone zbieznoscia
przeciwlegtych krawedzi skrawajacych;
tapered tool determinated by opposite
cutting edges taper;

KOHUHECKVI MHCTPYMEHT OMpedentHHbIiA
CXORMMOCTBIO NPOTUBOMOMOKHbIX
PEXYLLMX KDOMOK

r_1 :50j

Tabele dostepnosd;
Availability tables;
Tabnuubl goctynHocT

wyroby dostepne w magazynie; goods available in stock; u3senna goctynHble co cknaga

°  wyroby wykonywane na zaméwienie (moga znajdowac si¢ w magazynie); goods manufactured to the order (can be available in stock);u3nenua npousBensTca no 3akazam

(MoryT HaxoAUTbCA Ha cknage)



Frezy trzpieniowe do rowkow na wpusty z chwytem stozkowym Morse'a;

Slot drills, helical flute with Morse taper shank;
CreprkHeBble ppe3bl BUHTOBbIE A1 LUNMOHOYHbIX Ma30B C KOHNYECKM XBOCTOBMKOM Mop3e

228 A

rDINﬁr o N 2 N ¥ 2 W(' f‘~25ﬁf‘ L)
3260l | €8 N HSS | |Hss-E @ 4 @
o Ju Jue Ju JU .Ju’u &)

L
i b, | L Nrstox HSs HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
/ ’ MT; Hokonyca  index 0641-552-... index 0641-556-... index 0641-552-... index 0641-556-...

! 10 13 83 1 -400-205 -400-205 -400-705 -400-705
r‘ | 12 16 86 1 -400-210 -400-210 -400-710 -400-710
i T 14 16 101 2 -400-215 -400-215 -400-715 -400-715
i 16 19 104 2 -400-220 -400-220 -400-720 -400-720
18 19 104 2 -400-225 -400-225 -400-725 -400-725
20 22 107 2 -400-230 -400-230 -400-730 -400-730
22 22 107 2 -400-235 -400-235 -400-735 -400-735
24 2 128 3 -400-240 -400-240 -400-740 -400-740
25 26 128 3 -400-245 -400-245 -400-745 -400-745
28 26 128 3 -400-250 -400-250 -400-750 -400-750
30 26 128 3 -400-255 -400-255 -400-755 -400-755
32 32 131 3 -400-261 -400-261 -400-761 -400-761
32 32 157 4 -400-260 -400-260 -400-760 -400-760
36 32 157 4 -400-265 -400-265 -400-765 -400-765
38 38 163 4 -400-270 -400-270 -400-770 -400-770
40 38 163 4 -400-275 -400-275 -400-775 -400-775
45 38 163 4 -400-280 -400-280 -400-780 -400-780
50 45 293 5 -400-285 -400-285 -400-785 -400-785
56 45 203 5 -400-290 -400-290 -400-790 -400-790
53 211 5 -400-295 -400-295 -400-795 -400-795

Przyktad zaméwienia: Frez DIN 326-D 20 HSS lub nrindex-u 0641-552-400-230

Example of order: Slot drill DIN 326-D 20 HSS orindexno. 0641-552-400-230

: Mpumep 3akasa: Opesa DIN 326-D 20 HSS v Homep indexa 0641-552-400-230

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Frezy trzpieniowe do rowkow na wpusty z chwytem walcowym;

Slot drills, helical flute with straight shank;
CreprkHeBble Gpe3bl BUHTOBbIE /1A LUNMOHOYHbIX Ma30B C UWINHAPUYECKM XBOCTOM

DIN 327-(B, D) K

oM A r ﬁr‘ r‘zsﬂr‘ N
327 e8 N LSSl RSt g 1835A 18358 @ 4 @ @
oo Joe Joe e Jue _JU .JL“.J
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D (e8)
’4——
d(he)

DIN 327-B K

Dy d I | L HSS HSS Golden Line HSS-E  HSS-EGoldenline PMHSS-E ~ PMHSS-EFN
index 0641-552-... index0641-556-... index0641-552-.. index0641-556-... index0641-552-... index0641-552-..

3 6 5 36 49 -100-210 -100-210 -100-710 -100-710 = =
35 6 6 36 50 -100-215 -100-215 -100-715 -100-715 = =
4 6 7 3 5l -100-220 -100-220 -100-720 -100-720 = =
45 6 7 36 51 -100-225 -100-225 -100-725 -100-725 = =
5 6 8 36 5 -100-230 -100-230 -100-730 -100-730 = =
55 6 8 36 52 -100-232 -100-232 -100-732 -100-732 - -
6 6 8 36 5 -100-235 -100-235 -100-735 -100-735 -101-035 -350-035
65 10 10 40 60 -100-237 -100-237 -100-736 -100-736 = =
7 10 10 40 60 -100-240 -100-240 -100-740 -100-740 -101-040 -350-040
75 10 10 40 60 -100-242 -100-242 -100-742 -100-742 = =
8§ 10 Mn 4 6l -100-245 -100-245 -100-745 -100-745 -101-045 -350-045
85 10 1 40 61 -100-247 -100-247 -100-747 -100-747 = =
9 10 M 4 6l -100-250 -100-250 -100-750 -100-750 -101-050 -350-050
95 10 1 40 61 -100-252 -100-252 -100-752 -100-752 = =
10 10 13 40 63 -100-255 -100-255 -100-755 -100-755 -101-055 -350-055
105 10 13 40 63 -100-257 -100-257 -100-757 -100-757 = =
M 12 13 45 70 -100-260 -100-260 -100-760 -100-760 -101-060 -350-060
12 12 16 45 73 -100-265 -100-265 -100-765 -100-765 -101-065 -350-065
125 12 16 45 7 -100-267 -100-267 -100-767 -100-767 = =
1B 12 16 4 7 -100-270 -100-270 -100-770 -100-770 = =
14 12 16 45 73 -100-275 -100-275 -100-775 -100-775 -101-075 -350-075
15 12 16 45 7 -100-280 -100-280 -100-780 -100-780 = =
16 16 19 48 79 -100-285 -100-285 -100-785 -100-785 -101-085 -350-085
17 16 19 48 719 -100-290 -100-290 -100-790 -100-790 = =
18 16 19 48 79 -100-295 -100-295 -100-795 -100-795 = =
19 16 19 8 719 -100-300 -100-300 -100-800 -100-800 = =
20 20 22 50 88 -100-305 -100-305 -100-805 -100-805 = =
21 20 22 50 88 -100-310 -100-310 -100-810 -100-810 = =
2 0 2 50 8 -100-315 -100-315 -100-815 -100-815 = =
23 20 2 5 8 -100-320 -100-320 -100-820 -100-820 = =
24 25 26 56 102 -100-325 -100-325 -100-825 -100-825 = =
25 25 26 56 102 -100-330 -100-330 -100-830 -100-830 = =
26 25 26 56 102 -100-335 -100-335 -100-835 -100-835 = =
28 25 26 56 102 -100-345 -100-345 -100-845 -100-845 = =
30 25 26 56 102 -100-355 -100-355 -100-855 -100-855 = =
32 32 32 60 112 -100-360 -100-360 -100-860 -100-860 = =
35 32 32 60 112 -100-370 -100-370 -100-870 -100-870 = =
36 32 32 60 112 -100-372 -100-372 -100-872 -100-872 - -
* na specjalne zaméwienie; on the special order; no cneuy. 3akasy
ad Za 0 enia e ) U 533 D ge D64 DO
ample of order: Slot d D B 10 K HSS orindexno. 064 D0
pumep 3akasa: Opeza D 0 KHSS omep indexa 064 D0

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo crieLy. 3aKa3y NPoOU3BOAMM VHCTPYMEHTbI B pa3mepax APYriiX, YeM yKasaHHble B TabnnLie




Frezy trzpieniowe z czotem kulistym z chwytem walcowym;

Ball nosed slot drills, helical flute with straight shank;
CreprkHeBble ppe3bl BUHTOBbIE A71A LUNMOHOYHbIX MNa30B C LNANHAPUYECKM XBOCTOM

DIN 327-(B, D) K-R
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DIN 327-B K-R
Dy R d | I, L HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-552-... index 0641-556-... index 0641-552-... index 0641-556-...

4 2 6 7 36 51 -102-220 -102-220 -102-720 -102-720
5 25 6 8 36 52 -102-230 -102-230 -102-730 -102-730
6 3 6 8 36 52 -102-235 -102-235 -102-735 -102-735
7 35 10 10 40 60 -102-240 -102-240 -102-740 -102-740
8 4 10 n 40 61 -102-245 -102-245 -102-745 -102-745
9 45 10 13 40 61 -102-250 -102-250 -102-750 -102-750
10 5 10 13 40 63 -102-255 -102-255 -102-755 -102-755
n 55 12 16 45 70 -102-260 -102-260 -102-760 -102-760
12 6 12 16 45 73 -102-265 -102-265 -102-765 -102-765
13 6,5 12 16 45 73 -102-270 -102-270 -102-770 -102-770
14 7 12 16 45 73 -102-275 -102-275 -102-775 -102-775
15 75 12 16 45 73 -102-280 -102-280 -102-780 -102-780
16 8 16 19 48 79 -102-285 -102-285 -102-785 -102-785
17 85 16 19 48 79 -102-290 -102-290 -102-790 -102-790
18 9 16 19 48 79 -102-295 -102-295 -102-795 -102-795
19 95 16 19 48 79 -102-300 -102-300 -102-800 -102-800
20 10 20 22 50 88 -102-305 -102-305 -102-805 -102-805
2 " 20 22 50 88 -102-315 -102-315 -102-815 -102-815
22 15 22 50 88 -102-320 -102-320 -102-820 -102-820
24 12 25 26 56 102 -102-325 -102-325 -102-825 -102-825
25 125 X5 26 56 102 -102-330 -102-330 -102-830 -102-830
26 13 25 26 56 102 -102-335 -102-335 -102-835 -102-835
28 14 25 26 56 102 -102-345 -102-345 -102-845 -102-845
30 15 25 26 56 102 -102-355 -102-355 -102-855 -102-855
32 16 32 32 60 112 -102-360 -102-360 -102-860 -102-860

Przyktad zaméwienia: Frez DIN 327-B 10 K-R lubnrindex-u 0641-552-102-255

Example of order: Slot drill DIN 327-B 10 K-R orindexno. 0641-552-102-255

Mpumep 3akasa: Opeza DIN 327-B 10 K-R v Homep indexa 0641-552-102-255

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, krotkie uniwersalne z chwytem walcowym;

End mills, short universal with straight shank;
Crepr<HeBble Gpe3sbl LUANHAPUYECKO-TOPLIEBbIE YHMBEPCANbHbBIE C LUIVHAPUYECKUM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) K-N
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DIN 844-A K-N

Dy d | I L Z HSS HSS Golden Line HSS-E  HSS-EGoldenline PMHSS-E  PMHSS-EFN
js
index 0641-512-... index 0641-516-... index0641-512-... index0641-516-... index0641-552-... index 0641-552-...

3 6 8 3 5 4 -100-030 -100-030 -100-530 -100-530 = =
35 6 10 36 54 4 -100-035 -100-035 -100-535 -100-535 = =
4 6 M 36 5 4 -100-040 -100-040 -100-540 -100-540 = =
45 6 11 36 5 4 -100-045 -100-045 -100-545 -100-545 = =
5 6 13 3 5 4 -100-050 -100-050 -100-550 -100-550 = =
55 6 13 3 57 4 -100-055 -100-055 -100-555 -100-555 = =
6 6 13 36 5 4 -100-060 -100-060 -100-560 -100-560 -100-810 -350-810
65 10 16 40 66 4 -100-065 -100-065 -100-565 -100-565 = =
7 10 16 40 66 4 -100-070 -100-070 -100-570 -100-570 -100-815 -350-815
75 10 16 40 66 4 -100-075 -100-075 -100-575 -100-575 = =
8 10 19 40 6 4 -100-080 -100-080 -100-580 -100-580 -100-820 -350-820
85 10 19 40 6 4 -100-085 -100-085 -100-585 -100-585 = =
9 10 19 4 6 4 -100-090 -100-090 -100-590 -100-590 -100-825 -350-825
95 10 19 40 69 4 -100-095 -100-095 -100-595 -100-595 = =
10 10 2 4 72 4 -100-100 -100-100 -100-600 -100-600 -100-830 -350-830
105 12 22 45 79 4 -100-105 -100-105 -100-605 -100-605 = =
M 12 2 4 79 4 -100-110 -100-110 -100-610 -100-610 -100-835 -350-835
M5 12 2 45 79 4 -100-115 -100-115 -100-615 -100-615 = =
12 12 26 4 8 4 -100-120 -100-120 -100-620 -100-620 -100-840 -350-840
125 12 26 45 8 4 -100-125 -100-125 -100-625 -100-625 = =
1B 12 2% 45 8 4 -100-130 -100-130 -100-630 -100-630 = =
14 12 2% 45 8 4 -100-135 -100-135 -100-635 -100-635 -100-850 -350-850
15 12 26 45 8 4 -100-140 -100-140 -100-640 -100-640 = =
16 16 32 48 92 4 -100-145 -100-145 -100-645 -100-645 -100-860 -350-860
17 16 32 48 9 4 -100-150 -100-150 -100-650 -100-650 = =
18 16 32 48 92 4 -100-155 -100-155 -100-655 -100-655 = =
19 16 32 48 92 4 -100-160 -100-160 -100-660 -100-660 = =
20 20 38 50 104 4 -100-165 -100-165 -100-665 -100-665 = =
21 20 38 50 104 6 -100-170 -100-170 -100-670 -100-670 = =
2 20 38 50 104 6 -100-175 -100-175 -100-675 -100-675 = =
23 20 38 50 104 6 -100-180 -100-180 -100-680 -100-680 = =
24 25 45 56 121 6 -100-185 -100-185 -100-685 -100-685 = =
25 25 45 56 121 6 -100-190 -100-190 -100-690 -100-690 = =
26 25 45 56 121 6 -100-195 -100-195 -100-695 -100-695 = =
27 25 45 56 121 6 -100-200 -100-200 -100-700 -100-700 = =
28 25 45 56 121 6 -100-205 -100-205 -100-705 -100-705 = =
30 25 45 56 121 6 -100-215 -100-215 -100-715 -100-715 = =
32 32 5 60 13 6 -100-225 -100-225 -100-725 -100-725 = =
34 32 5 60 13 6 -100-230 -100-230 -100-730 -100-730 = =
35 32 5 60 13 6 -100-235 -100-235 -100-735 -100-735 = =
36 32 53 60 133 6 -100-240 -100-240 -100-740 -100-740 = =
* na specjalne zaméwienie; on the special order; no cneuy. 3akasy
ad zamowienia e D 844-A 10 SS b de 064 00-100
ample of orde d D B44-A 10 HSS orindexno. 064 00-100
pumMep 3akasza: Opeza D B44-A 10 HSS omep indexa 064 00-100

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo crieLy. 3aKa3y NPoOU3BOAMM VHCTPYMEHTbI B pa3mepax APYriiX, YeM yKasaHHble B TabnnLie




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

End mills, short center-cutting with straight shank;
CTepxHeBble Gpe3bl LMIMHAPNYECKO-TOPLIEBbIE KOPOTKIE C LIEHTPANbHBIMM JIE3BUAMY C LIUANHAPUYECKIIM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) K-M-N
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DIN 844-A K-M-N

Dy d | | L Z HSS HSSGoldenLine ~ HSS-E  HSS-EGoldenline PMHSS-E ~ PMHSS-EFN
js
index 0641-512-... index 0641-516-... index0641-512-... index0641-516-... index0641-552-... index 0641-552-...

3 6 8 36 5 4 -101-030 -101-030 -101-530 -101-530 = =
4 6 1M 36 5 4 -101-040 -101-040 -101-540 -101-540 = =
5 6 13 3 5 4 -101-050 -101-050 -101-550 -101-550 = =
6 6 13 36 5 4 -101-060 -101-060 -101-560 -101-560 -101-910 -351-910
7 10 16 40 66 4 -101-070 -101-070 -101-570 -101-570 -101-915 -351-915
8 10 19 40 6 4 -101-080 -101-080 -101-580 -101-580 -101-920 -351-920
9 10 19 40 69 4 -101-090 -101-090 -101-590 -101-590 -101-925 -351-925
10 10 2 4 72 4 -101-100 -101-100 -101-600 -101-600 -101-930 -351-930
M 12 2 4 79 4 -101-110 -101-110 -101-610 -101-610 -101-935 -351-935
12 12 2% 45 8 4 -101-120 -101-120 -101-620 -101-620 -101-940 -351-940
13 12 26 45 8 4 -101-130 -101-130 -101-630 -101-630 = =
14 12 2% 4 8 4 -101-135 -101-135 -101-635 -101-635 -101-950 -351-950
15 12 26 45 8 4 -101-140 -101-140 -101-640 -101-640 = =
16 16 32 8 92 4 -101-145 -101-145 -101-645 -101-645 -101-960 -351-960
17 16 32 48 92 4 -101-150 -101-150 -101-650 -101-650 = =
18 16 32 48 92 4 -101-155 -101-155 -101-655 -101-655 = =
19 16 32 48 92 4 -101-160 -101-160 -101-660 -101-660 = =
20 20 38 50 104 4 -101-165 -101-165 -101-665 -101-665 = =
21 20 38 50 104 6 -101-170 -101-170 -101-670 -101-670 = =
2 20 38 50 104 6 -101-175 -101-175 -101-675 -101-675 = =
23 20 38 50 104 6 -101-180 -101-180 -101-680 -101-680 = =
24 25 45 56 121 6 -101-185 -101-185 -101-685 -101-685 = =
25 5 45 56 121 6 -101-190 -101-190 -101-690 -101-690 = =
26 25 45 56 121 6 -101-195 -101-19%5 -101-695 -101-695 = =
28 5 45 5 121 6 -101-205 -101-205 -101-705 -101-705 = =
30 25 45 56 121 6 -101-215 -101-215 -101-715 -101-715 = =
32 32 5 60 13 6 -101-225 -101-225 -101-725 -101-725 = =
*FREZY; END MILLS; ®PE3bl DIN 844-B K-M-N | * FREZY; END MILLS; ®PE3bl DIN 844-B K-M-N Golden Line
* na specjalne zamoéwienie; on the special order; no cneu. 3akasy
Przyktad zaméwienia: Frez DIN 844-A 10 K-M-ﬁ lubnrindex-u 0641-512-101-100
Example of order: End mill DIN 844-A 10 K-M-| orindexno. 0641-512-101-100
Mpumep 3akasa: Opeza DIN 844-A 10 K-M-| nv Homep indexa 0641-512-101-100

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, dlugie uniwersalne z chwytem walcowym;
End mills, long universal with straight shank;
CrepkHeBble Gppe3bl LMHAPMYECKO-TOPLIEBbIE [JTUHHBIE YHMBEPCASIbHBIE C LIIMHAPUYECKM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) L-N
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Dy d | I L Z HSS HSS Golden Line HSS-E  HSS-EGoldenline PMHSS-E ~ PMHSS-EFN
js
index 0641-512-... index 0641-516-... index0641-512-... index0641-516-... index0641-552-... index 0641-552-...

3 6 12 3% 5 4 -110-030 -110-030 -110-530 -110-530 = =
35 6 15 36 59 4 -110-035 -110-035 -110-535 -110-535 = =
4 6 19 36 63 4 -110-040 -110-040 -110-540 -110-540 = =
45 6 19 36 63 4 -110-045 -110-045 -110-545 -110-545 = =
5 6 24 3 68 4 -110-050 -110-050 -110-550 -110-550 = =
55 6 24 36 68 4 -110-055 -110-055 -110-555 -110-555 = =
6 6 24 3 68 4 -110-060 -110-060 -110-560 -110-560 -110-810 -360-810
65 10 30 40 8 4 -110-065 -110-065 -110-565 -110-565 = =
7 10 30 40 8 4 -110-070 -110-070 -110-570 -110-570 -110-815 -360-815
75 10 30 40 8 4 -110-075 -110-075 -110-575 -110-575 = =
8 10 33 4 8 4 -110-080 -110-080 -110-580 -110-580 -110-820 -360-820
85 10 38 40 8 4 -110-085 -110-085 -110-585 -110-585 = =
9 10 38 40 8 4 -110-090 -110-090 -110-590 -110-590 -110-825 -360-825
95 10 38 40 8 4 -110-095 -110-095 -110-595 -110-595 = =
10 10 45 40 9 4 -110-100 -110-100 -110-600 -110-600 -110-830 -360-830
M 12 45 45 102 4 -110-110 -110-110 -110-610 -110-610 -110-835 -360-835
12 12 5 45 110 4 -110-120 -110-120 -110-620 -110-620 -110-840 -360-840
13 12 5 45 110 4 -110-130 -110-130 -110-630 -110-630 = =
14 12 53 45 110 4 -110-135 -110-135 -110-635 -110-635 -110-850 -360-850
15 12 53 45 110 4 -110-140 -110-140 -110-640 -110-640 = =
16 16 63 48 123 4 -110-145 -110-145 -110-645 -110-645 -110-860 -360-860
17 16 63 48 13 4 -110-150 -110-150 -110-650 -110-650 = =
18 16 63 48 13 4 -110-155 -110-155 -110-655 -110-655 = =
19 16 63 48 13 4 -110-160 -110-160 -110-660 -110-660 = =
20 20 75 5 141 4 -110-165 -110-165 -110-665 -110-665 = =
21 20 75 50 141 6 -110-170 -110-170 -110-670 -110-670 = =
2 20 75 5 14 6 -110-175 -110-175 -110-675 -110-675 = =
23 20 75 50 14 6 -110-180 -110-180 -110-680 -110-680 = =
24 5 90 5 166 6 -110-185 -110-185 -110-685 -110-685 = =
25 25 90 56 166 6 -110-190 -110-190 -110-690 -110-690 = =
26 25 90 56 166 6 -110-195 -110-195 -110-695 -110-695 = =
280 25 90 56 166 6 -110-205 -110-205 -110-705 -110-705 = =
30 25 9% 56 166 6 -110-215 -110-215 -110-715 -110-715 = =
32 32 106 60 18 6 -110-225 -110-225 -110-725 -110-725 = =
34 32 106 60 18 6 -110-230 -110-230 -110-730 -110-730 = =
35 32 106 60 186 6 -110-235 -110-235 -110-735 -110-735 = =
36 32 106 60 186 6 -110-240 -110-240 -110-740 -110-740 - -
B L-N Golden Line
Przyktad zaméwienia: Frez DIN 844-A 10 L- lub nrindex-u 0641-512-110-100
Example of order: End mill DIN 844-A 10 L- orindexno. 0641-512-110-100
Mpumep 3akasa: Opeza DIN 844-A 10 L-| uv Homep indexa 0641-512-110-100

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo crieLy. 3aKa3y NPoOU3BOAMM VHCTPYMEHTbI B pa3mepax APYriiX, YeM yKasaHHble B TabnnLie




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

End mills, long center-cutting with straight shank;
CTepxHeBble dpe3bl LMIMHAPNYECKO-TOPLIEBbIE AJTUHHbIE C LIEHTPabHBIMI IE3BUAMM C LIMAMHAPUYECKM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) L-M-N

e A ) G r30ﬁr‘ X
VT Eis12| | N | [ ess | [HssE] | pm % ,, @ @
My Juu oL Ji “’3“‘ "‘3“’ IRRE N

d(he)

D (s12)
d(hg)

DIN 844-A L-M-N

IR Hss  HsSGoldenline  HSS-E  HSSEGoldenline PMHSS-E  PMHSSERN
J index 0641-512-... index0641-556-... index0641-512-... index0641-556-... index0641-552-... index0641-552-...

3 6 12 36 56 4 -111-030 -111-030 -111-530 -111-530 = =
4 6 19 36 63 4 -111-040 -111-040 -111-540 -111-540 = =
5 6 24 3 68 4 -111-050 -111-050 -111-550 -111-550 = =
6 6 24 3 68 4 -111-060 -111-060 -111-560 -111-560 -111-910 -362-010
7 10 30 40 8 4 -111-070 -111-070 -111-570 -111-570 -111-915 -362-015
8 10 38 4 8 4 -111-080 -111-080 -111-580 -111-580 -111-920 -362-020
9 10 38 4 8 4 -111-090 -111-090 -111-590 -111-590 -111-925 -362-025
10 10 45 40 95 4 -111-100 -111-100 -111-600 -111-600 -111-930 -362-030
M 12 45 45 102 4 -111-110 -111-110 -111-610 -111-610 -111-935 -362-035
12 12 53 45 110 4 -111-120 -111-120 -111-620 -111-620 -111-940 -362-040
13 12 5 45 110 4 -111-130 -111-130 -111-630 -111-630 = =
14 12 53 45 110 4 -111-135 -111-135 -111-635 -111-635 -111-950 -362-050
15 12 53 45 110 4 -111-140 -111-140 -111-640 -111-640 = =
16 16 63 48 13 4 -111-145 -111-145 -111-645 -111-645 -111-960 -362-060
17 16 63 48 123 4 -111-150 -111-150 -111-650 -111-650 = =
18 16 63 48 13 4 -111-155 -111-155 -111-655 -111-655 = =
19 16 63 48 13 4 -111-160 -111-160 -111-660 -111-660 = =
20 20 75 50 14 4 -111-165 -111-165 -111-665 -111-665 = =
21 20 75 50 141 6 -111-170 -111-170 -111-670 -111-670 = =
2 20 75 5 14 6 -111-175 -111-175 -111-675 -111-675 = =
23 20 75 50 14 6 -111-180 -111-180 -111-680 -111-680 = =
24 25 90 56 166 6 -111-185 -111-185 -111-685 -111-685 = =
25 25 90 5 166 6 -111-190 -111-190 -111-690 -111-690 = =
26 25 90 56 166 6 -111-200 -111-200 -111-700 -111-700 = =
280 25 90 56 166 6 -111-210 -111-210 -111-710 -111-710 = =
30 25 90 56 166 6 -111-220 -111-220 -111-720 -111-720 = =
6 -111-225 -111-225 -111-725 -111-725
Przyktad zaméwienia: Frez DIN 844-A 10 L-M-N lubnrindex-u 0641-512-111-100
Example of order: End mill DIN 844-A 10 L-M-N orindexno. 0641-512-111-100
Mpumep 3akasa: Opesa DIN 844-A 10 L-M-N nv Homep indexa 0641-512-111-100

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Frezy trzpieniowe walcowo-czotowe, krétkie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse'a;

End mills, short universal with Morse taper shank;
CrepHeBble Gpe3bl LUANHAPUYECKO-TOPLIEBbIE KOPOTKME YHMBEPCANbHBIE C KOHMYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e

DIN 845-B K-N

(e N 2 N 2 ¥ 2 B 2 (' M (=302 r‘ )
DIN \.\ 30
sas-kl | js12 N HSS | |HSS-E % ‘, 4 -u @

i) ) O S @ =

D (js12)

L
Dyy | p Nrstoz; 5 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MT; He koHyca index 0641-512-... index 0641-516-... index 0641-512-... index 0641-516-...

10 22 92 1 4 -400-020 -400-020 -400-520 -400-520
1 2 92 1 4 -400-025 -400-025 -400-525 -400-525
12 26 9% 1 4 -400-030 -400-030 -400-530 -400-530
13 26 % 1 4 -400-035 -400-035 -400-535 -400-535
14 26 m 2 4 -400-040 -400-040 -400-540 -400-540
15 2 m 2 4 -400-045 -400-045 -400-545 -400-545
16 32 17 2 4 -400-050 -400-050 -400-550 -400-550
17 32 17 2 4 -400-055 -400-055 -400-555 -400-555
18 32 17 2 4 -400-060 -400-060 -400-560 -400-560
19 32 17 2 4 -400-065 -400-065 -400-565 -400-565
20 38 13 2 4 -400-070 -400-070 -400-570 -400-570
21 38 13 2 6 -400-075 -400-075 -400-575 -400-575
2 38 123 2 6 -400-080 -400-080 -400-580 -400-580
23 38 13 2 6 -400-085 -400-085 -400-585 -400-585
24 45 147 3 6 -400-090 -400-090 -400-590 -400-590
25 45 147 3 6 -400-095 -400-095 -400-595 -400-595
26 45 47 3 6 -400-100 -400-100 -400-600 -400-600
27 45 147 3 6 -400-105 -400-105 -400-605 -400-605
28 45 147 3 6 -400-110 -400-110 -400-610 -400-610
29 45 147 3 6 -400-115 -400-115 -400-615 -400-615
30 45 47 3 6 -400-120 -400-120 -400-620 -400-620
32 53 178 4 6 -400-130 -400-130 -400-630 -400-630
34 53 178 4 6 -400-135 -400-135 -400-635 -400-635
35 53 178 4 6 -400-140 -400-140 -400-640 -400-640
36 53 178 4 6 -400-145 -400-145 -400-645 -400-645
38 63 188 4 6 -400-150 -400-150 -400-650 -400-650
40 63 188 4 6 -400-155 -400-155 -400-655 -400-655
45 63 188 4 8 -400-160 -400-160 -400-660 -400-660
50 75 233 5 8 -400-165 -400-165 -400-665 -400-665
56 75 233 5 8 -400-170 -400-170 -400-670 -400-670
63 90 248 5 8 -400-175 -400-175 -400-675 -400-675

Przyktad zaméwienia: Frez DIN 845-B 10 K-ﬁ lub nrindex-u 0641-512-400-020

Example of order: End mill DIN 845-B 10 K-| orindexno. 0641-512-400-020

Mpumep 3akasa: Opeza DIN 845-B 10 K- nv Homep indexa 0641-512-400-020

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo crieLy. 3aKa3y NPoOU3BOAMM VHCTPYMEHTbI B pa3mepax APYriiX, YeM yKasaHHble B TabnnLie




Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, dlugie uniwersalne z chwytem stozkowym Morse’a;

End mills, long universal with Morse taper shank;
CrepHeBble $ppe3bl LMINHAPUYECKO-TOPLIEBBIE [/IMHHBIE YHUBEPCANbHBIE C KOHUYECKM XBOCTOBMKOM Mop3e

DIN 8458 [-N

5em TN N N F Wf'f;z_:maf' @

DIN | | - IRy ;
U Lis12] | N | | Hss | [Hss-g] [LONH [ ) A
845-1 284 | (7] (

) N S S S & A W U

g L
S, o
/
L
Dyy | pNrstoz; 5 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MT; Ho konyca index 0641-512-... index 0641-516-... index 0641-512-... index 0641-516-...

10 45 15 1 4 -410-020 -410-020 -410-320 -410-320
1 45 15 1 4 -410-025 -410-025 -410-325 -410-325
12 53 123 1 4 -410-030 -410-030 -410-330 -410-330
13 53 123 1 4 -410-035 -410-035 -410-335 -410-335
14 53 138 2 4 -410-040 -410-040 -410-340 -410-340
15 53 138 2 4 -410-045 -410-045 -410-345 -410-345
16 63 148 2 4 -410-050 -410-050 -410-350 -410-350
17 63 148 2 4 -410-055 -410-055 -410-355 -410-355
18 63 148 2 4 -410-060 -410-060 -410-360 -410-360
19 63 148 2 4 -410-065 -410-065 -410-365 -410-365
20 75 160 2 4 -410-070 -410-070 -410-370 -410-370
21 75 160 2 6 -410-075 -410-075 -410-375 -410-375
22 75 160 2 6 -410-080 -410-080 -410-380 -410-380
23 75 160 2 6 -410-085 -410-085 -410-385 -410-385
24 90 192 3 6 -410-090 -410-090 -410-390 -410-390
25 90 192 3 6 -410-095 -410-095 -410-395 -410-395
26 90 192 3 6 -410-100 -410-100 -410-400 -410-400
27 90 192 3 6 -410-105 -410-105 -410-405 -410-405
28 90 192 3 6 -410-110 -410-110 -410-410 -410-410
| 29 90 192 3 6 -410-115 -410-115 -410-415 -410-415
30 90 192 3 6 -410-120 -410-120 -410-420 -410-420
32 106 231 4 6 -410-130 -410-130 -410-430 -410-430
34 106 231 4 6 -410-135 -410-135 -410-435 -410-435
35 106 231 4 6 -410-140 -410-140 -410-440 -410-440
36 106 231 4 6 -410-145 -410-145 -410-445 -410-445
38 125 250 4 6 -410-150 -410-150 -410-450 -410-450
40 125 250 4 6 -410-155 -410-155 -410-455 -410-455
45 125 250 4 8 -410-160 -410-160 -410-460 -410-460
50 150 308 5 8 -410-165 -410-165 -410-465 -410-465
56 150 308 5 8 -410-170 -410-170 -410-470 -410-470
338 5 8 -410-175 -410-175 -410-475 -410-475

Przyktad zaméwienia: Frez DIN 845-B 10 L-ﬁ lub nrindex-u 0641-512-410-020

Example of order: End mill DIN 845-B 10 L-| orindexno. 0641-512-410-020

Mpumep 3akasa: Opesa DIN 845-B 10 L- win Homep indexa 0641-512-410-020

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cre, 3aKa3y NPOM3BOANM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APyrx, Yem ykasaHHble B Tabnmue




Frezy walcowo-czotowe, nasadzane z zabierakiem czotowym;

Shell end mills with keyslot;
Opesbl LNMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, HACAAHBIE C TOPLIEBBIM MOBOAKOM

DIN 1880-N, W

ralnisnls ﬁr‘ N (=309 r‘

1880l [1Js12| | HSS | |HSS-E I

oo Joe Joe Juu 'N“B .Ju"
) )
N 3
e 4
(| = =
W L ——t
| - —!

DIN 1880-N\R
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DIN 1880-N DIN 1880-NR DIN 1880-W
do Dy | L7 HSs HSS-E HSS-E HSs HSS-E
€
index 0641-511-... index 0641-511-... index 0641-511-... index 0641-511-... index 0641-511-...
40 16 19 32 8 -700-010 -700-510 -701-510 6 -710-010 -710-510
50 2 21 36 8 -700-020 -700-520 -701-520 6 -710-020 -710-520
63 27 23 40 8 -700-030 -700-530 -701-530 6 -710-030 -710-530
80 27 3 45 10 -700-040 -700-540 -701-540 6 -710-040 -710-540
50 12 -700-050 -700-550 -701-550 6 -710-050 -710-550
56 14 -700-060 -700-560 -701-560 -710-060 -710-560
Przyktad zaméwienia: Frez DIN 1880-N 40 HSS lub nrindex-u 0641-511-700-010

Example of order: End mill DIN 1880-N 40 HSS orindexno. 0641-511-700-010
Mpumep 3akasa: Opeza DIN 1880-N 40 HSS nm Homep indexa 0641-511-700-010

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Frezy modulowe krazkowe do kot zebatych o zarysie ewolwentowym (m=0,5-7; kpl. 8-sztukowe);

Involute gear cutters (m = 0,5+7; 8 pcs in set);
MogaynbHble AnckoBble dpe3bl ANA WecTepHN peBonbBepHoro npoduna (m=0,5-+7; Kmn. 8-LUTyKOBbIe)

fovermn) (Fcc) [Foac)

Hss| | P4
J Uy

dp=2zm
m=Pn

gdzie; where; rge:

dp - srednica podziatowa; pitch diameter; cpeaHuin grameTp

P - podziatka nominalna (mierzona po tuku); nominal pitch (measure along arc);
HOMMHaNbHaA WKana (M3mepaemas no ayre)

z  -liczba zebéw kota obrabianego; range of teeth cut; konuuecTso 3ybbes
0b6paboTbiBaEMOro koneca

m - modut nominalny; nominal module; HOM1HaNbHbLIN MOAYNb

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

Nrfreza w kpl. / Liczba zebow kota obrabianego; Number of cutterin set / Range of teeth

Modut: aut; H° dpe3bi B KomnnekTe / Konnuectso 3y6es obpabotbiBaemoro koneca
Module; d Dy, index 0641-561-000-...
Mogynb e
m #1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8  kpl. set:xm
1213 1416 1720 21+25 2634 3554 55+134  135+c0  12+eo
0,5 40 16 -201 -202 -203 -204 -205 -206 -207 -208 -209
0,7 40 16 -231 -232 -233 -234 -235 -236 -237 -238 -239
0,75 40 16 -241 -242 -243 -244 -245 -246 -247 -248 -249
08 40 16 -251 -252 -253 -254 -255 -256 -257 -258 -259
1 50 16 21 -272 -273 -274 -275 -276 -277 -278 -279
1,25 50 16 -291 -292 -293 -294 -295 -29 -297 -298 -299
1,5 56 2 31 -312 313 314 315 -316 -317 -318 319
1,75 56 2 -321 -322 323 -324 -325 -326 -327 328 329
2 63 2 -331 -332 -333 -334 -335 -336 -337 338 -339
2,25 63 2 341 -342 343 344 -345 -346 -347 -348 -349
2,5 63 2 -351 -352 -353 -354 -355 -356 -357 -358 -359
2,75 n 27 -361 -362 -363 -364 -365 -366 -367 -368 -369
3 il 27 371 -372 373 -374 375 -376 -377 -378 -379
3,25 il 27 -381 -382 -383 -384 -385 -386 -387 -388 -389
3,5 80 27 -391 -392 -393 -394 -39 -3% -397 -398 -399
3,75 80 27 -401 -402 -403 -404 -405 -406 -407 -408 -409
4 80 27 -1 -412 -413 -414 -415 -416 -417 -418 -419
4,5 90 32 -431 -432 -433 -434 -435 -436 -437 -438 -439
5 90 32 -451 -452 -453 -454 -455 -456 -457 -458 -459
6 100 32 -4 -472 -473 -474 -475 -476 -477 -478 -479

7 100 32 -491 -492 -493 -494 -495 -496 -497 -498 -499

Przyktad zaméwienia: Frez NFMa m=1,5#1 lub nrindex-u 0641-561-000-311

Example of order: End mill NFMa m=1,5#1 orindexno. 0641-561-000-311
Mpumep 3akasa: Opesa NFMa m=1,5#1 win Homep indexa 0641-561-000-311

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cre, 3aKa3y NPOM3BOANM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APyrx, Yem ykasaHHble B Tabnmue




Frezy modutowe krazkowe do két zebatych o zarysie ewolwentowym (m = 8);

Involute gear cutters (m = 8 pcs);

MogaynbHble AnckoBble Gppesbl AnA WeCTeEPHN PeBONbBEPHOro npoduna (m = 8)

= fevam) ) Fea)
NFMb) ¥ &7ec | | H 200
e Jee g S

@ 32H7
d112

Nrfreza w kpl. / Liczba zehow kota obrabianego; Number of cutter in set/ Range of teeth cut;

H° dpe3bl B komnnekTe / Konuuectso 3y6eB 06paboTbiBaemoro Koneca

Modut:
Module; index 0641-561-001-...
Mosm: il #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8  kpl.setu.
12 14 17+18 2122 26=29 3541 55+-80 135+00 12400
8 -001 -003 005 007 009 011 013 -015 -017
P ad zamo e Mb h de 064 6 00 00
d pie of orae a VIR 0 ae 0 064 D DO D0
pumep 3aka3a: Ope3a omep indexa 064 b 00 00

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo crev, 3aKa3y NpPor3BoAVIM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrixX, Yem yKasaHHble B Tabnmue

Frezy krazkowe do kot tancuchowych;
Roller chain sprocket milling cutters;
AunckoBble dpe3bl AnA LenHbIX KONéc

NFMt

Nrfreza;
Number of milling cutter; H° Gpe3bl

Liczha zehéw kota obrabianego;
Range of teeth cut; Konuuectso 3y6eB 06paboTblBaemoro Koneca

Podziaika; Rolka; Nrfrezaw kpl.,
Pitch; Ukana R"”e’éPO”V"‘ d D, Number of cutter in set; H° dpe3bl B KomnnekTe
cale;inch; ! index 0641-561-010-...
Ao i m m i #1 #2 #3 kpl.; set; knn.
5/16 7,94 4,76 63 2 -100 -110 -120 -130
3/8 9,525 6,35 70 27 -200 -210 -220 -230
12 12,7 8,51 75 27 -300 -310 -320 -330
5/8 15875 10,16 85 32 -400 -410 -420 -430
3/4* 19,05 12,07 0 32 -500 -510 -520 -530
1” 254 15,88 100 32 -600 -610 -620 -630

Przyktad zaméwienia: Frez

Example of order: End mill

Mpumep 3akasa: Ope3a

*-moze stuzyc do nacinania uzebienia dla P=3/4", d,=11,91 mm, jak réwniez dla P=20 mm i d;=12 mm; can be used for cutting of teeth for P=3/4’,
di=11.91 mm, as well as P=20 mm and d,;=12 mm ; MoxHo ncnonb30Batb An Hape3ahus 3y6bes P=3/4" d;=11,91 mm, a Takxe dla P=20 mmn d,=12 mm

lub nrindex-u 0641-561-010-200
orindexno. 0641-561-010-200
unn Homep indexa 0641-561-010-200

4

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools

of other dimensions than contained in table; Mo criev, 3aka3y NpPoV3BoAMM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax ApYrix, YeM yKasaHHble B Tabnuue




Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, krétkie do obrobki zgrubnej z chwytem walcowym;

Roughing end mills, short with straight shank;
CrepxHeBble Gppe3bl LMNNHAPUYECKO-TOPLIEBBIE, KOPOTKIE 411 YePHOBOW 06PabOTKM C LIINHAPUNYECKAM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) K-NR, DIN 844-(A, B) K-M-NR

(o) AN A P - Mz302) f'
32:;'th js12/| RANR | [Hss-E| | Pm | JG22 B AO /" @ @
COLL JUEO L JL JCIJ I W3y e

d(h)

.
- DIN 844-A K-M-NR DIN 844-A K-NR
‘;'! { - Dy d | I L HSS-E  HSSEGoldenlne PMHSS-E PMHSS-EFN ~ HSSE  HSS-EGoldenline PMHSS-E  PMHSS-EFN
e _ index 0641-512-...index 0641-516-...index 0641-552-...index 0641-552-...index 0641-512-...index 0641-516-...index 0641-552-...index 0641-552-...
. - 10 10 2 40 72 4  -103-600 -103-600 -104-210 -354-210 -103-800 -103-800 -104-010 -354-010
| M 12 2 45 79 4 -103-610 -103-610 -104-215 -354-215 -103-810 -103-810 -104-015 -354-015
/ 12 12 26 45 8 4  -103-620 -103-620 -104-220 -354-220 -103-820 -103-820 -104-020 -354-020
13 12 26 45 8 4  -103-630 -103-630 = = -103-830 -103-830 = =
4 12 26 45 8 4 -103-635 -103-635 -104-230 -135-230 -103-835 -103-835 -104-030 -354-030
15 12 26 45 8 4 -103-640 -103-640 = = -103-840 -103-840 = -
16 16 32 48 92 4  -103-645 -103-645 -104-240 -135-240 -103-845 -103-845 -104-040 -354-040
18 16 32 48 92 4  -103-65 -103-655 = = -103-855 -103-855 = =
20 20 38 50 104 4  -103-665 -103-665 = = -103-865 -103-865 = =
2 20 38 50 104 6  -103-6/5 -103-675 = = -103-875 -103-875 = -
24 25 45 56 121 6 -103-685 -103-685 = = -103-885 -103-885 - -
25 25 45 5 121 6 -103-690 -103-690 = = -103-890 -103-890 = =
26 25 45 5 121 6 -103-695 -103-695 = = -103-895 -103-895 = =
28 25 45 56 121 6 -103-705 -103-705 = = -103-905 -103-905 = -
30 25 45 5 121 6 -103-715 -103-715 = = -103-915 -103-915 - -
32 32 5 60 133 6  -103-720 -103-720 -103-920 -103-920 = =
*FREZY; END MILLS; OPE3bl DIN 844-B K-M-NR, DIN 844-B K-NR | *FREZY; END MILLS; OPE3bI DIN 844-B K-M-NR, DIN 844-8 K-NR Golden Line
* na specjalne zamoéwienie; on the special order; no cneu. 3akasy

Przyktad zaméwienia: Frez DIN 844-A 10 K-M-| lub nrindex-u 0641-512-103-600
Example of order: End mill DIN 844-A 10 K-M-| orindexno. 0641-512-103-600
Mpumep 3akasa: Opeza DIN 844-A 10 K-M-| v Homep indexa 0641-512-103-600

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, dlugie do obrobki zgrubnej z chwytem walcowym;

Roughing end mills, long with straight shank;
CrepHeBble Gpe3bl LMANHAPNYECKO-TOPLIEBBIE, J/IMHHbIE ANA YEPHOBOW 00PAbOTKYM C LIINHAPUYECKM XBOCTOM

DIN 844-(A, B) L-NR, DIN 844-(A, B) L-M-NR

(o ) Y N Yoo =3 () )
DIN NR | fuss.el [ om H /s @ @
R et

i js12 3 - [
g JUO U J ey ey W) By L

)

d(h6)

DIN 844-A L-M-NR DIN 844-A L-NR

Dy d 1 I, L HSS-E  HSS-EGoldenline PMHSS-E PMHSS-EFN ~ HSS-E  HSS-EGoldenline PMHSS-E  PMHSS-EFN
js
index 0641-512-...index 0641-516-...index 0641-552-...index 0641-552-...index 0641-512-...index 0641-516-...index 0641-552-...index 0641-552-...

i 10 10 45 40 95 4  -114-600 -114-600 -114-910 -364-910 -113-800 -113-800 -114-810 -364-810
_% 11 12 45 45 102 4 -114610 -114-610 -114-915 -364-915 -113-810 -113-810 -114-815 -364-815
F— 12 12 53 45 10 4  -114-620 -114-620 -114-920 -364-920 -113-820 -113-820 -114-820 -364-820
— 1B 12 5 45 110 4  -114630 -114-630 = = -113-830 -113-830 = =
/ 14 12 53 45 10 4  -114635 -114-635 -114-930 -364-930 -113-835 -113-835 -114-830 -364-830
15 12 53 45 10 4  -114-640 -114-640 = = -113-840 -113-840 = =
| 16 16 63 48 123 4  -114-645 -114-645 -114-940 -364-940 -113-845 -113-845 -114-840 -364-840
i 18 16 63 48 123 4  -114655 -114-655 = = -113-855 -113-855 = =
20 20 75 50 141 4 -114-665 -114-665 = = -113-865 -113-865 = =
2 20 75 50 141 6 -114-675 -114-675 = = -113-875 -113-875 = =
24 5 90 56 166 6  -114-685 -114-685 = = -113-885 -113-885 = =
5 25 25 90 56 166 6  -114-690 -114-690 = = -113-890 -113-890 = =
26 25 90 56 166 6 -114-695 -114-695 = = -113-895 -113-895 = =
28 25 90 56 166 6  -114-705 -114-705 = = -113-905 -113-905 = =
) 30 25 9 56 166 6  -114-715 -114-715 = = -113-915 -113-915 = =
32 32 106 60 186 6  -114-720 -114-720 = = -113-920 -113-920 = =
*FREZY; END MILLS; OPE3bl DIN 844-B L-M-NR, DIN 844-B L-NR | * FREZY; END MILLS; OPE3bI DIN 844-B L-M-NR, DIN 844-B L-NR Golden Line
* na specjalne zamoéwienie; on the special order; no cneu. 3akasy
Przyktad zaméwienia: Frez DIN 844-A 10 L-M- lub nrindex-u 0641-512-114-600
Example of order: End mill DIN 844-A 10 L-M- orindexno. 0641-512-114-600
L Mpumep 3akasa: Opeza DIN 844-A 10 L-M- uv Homep indexa 0641-512-114-600

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, krétkie do obrébki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse’a;

Roughing end mills, long with Morse taper shank;
CTepkHeBble Gppe3bl LMAMHAPNYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKME 1A YEPHOBO 06PabOTKM C KOHMYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e

DIN 845-8 K-NR, DIN 845-B K-M-NR

(om ) A (T
o js12 NR | fss-] |l

e Jg

fizso“ f‘
_
-J L 4 u’u

(@

DIN 845-B K-M-NR DIN 845-B K-NR
- Dyy | L Nrstoz; 7 HSS-E HSS-E Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MT; He koHyca index 0641-512-... index 0641-516-... index 0641-512-... index 0641-516-...

10 22 92 1 4 -404-720 -404-720 -403-720 -403-720
1 22 92 1 4 -404-725 -404-725 -403-725 -403-725
12 26 9% 1 4 -404-730 -404-730 -403-730 -403-730
13 26 9% 1 4 -404-735 -404-735 -403-735 -403-735
14 26 m 2 4 -404-740 -404-740 -403-740 -403-740
15 26 m 2 4 -404-745 -404-745 -403-745 -403-745
16 32 17 2 4 -404-750 -404-750 -403-750 -403-750
18 32 17 2 4 -404-760 -404-760 -403-760 -403-760
20 38 123 2 4 -404-770 -404-770 -403-770 -403-770
22 38 123 2 6 -404-780 -404-780 -403-780 -403-780
24 45 147 3 6 -404-790 -404-790 -403-790 -403-790
25 45 147 3 6 -404-795 -404-795 -403-795 -403-795
26 45 147 3 6 -404-800 -404-800 -403-800 -403-800
28 45 147 3 6 -404-810 -404-810 -403-810 -403-810
30 45 147 3 6 -404-820 -404-820 -403-820 -403-820

Przyktad zaméwienia: Frez DIN 845-B 10 K-M-ﬁ-E lub nrindex-u 0641-512-404-720

Example of order: End mill DIN 845-B 10 K-M-| -E orindexno. 0641-512-404-720

u ’ Mpumep 3akasa: Opesa DIN 845-B 10 K-M- -E win Homep indexa 0641-512-404-720

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cre, 3aKa3y NPOM3BOANM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APyrx, Yem ykasaHHble B Tabnmue




Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, diugie do obrobki zgrubnej z chwytem stozkowym Morse’a;

Roughing end mills, long with Morse taper shank;
CrepkHeBble Gppe3bl LMAMHAPNYECKO-TOPLIEBbIE, [JIMHHBIE 1A YUEPHOBO 00PabOoTKI C KOHMYECKVM XBOoCToBMKOM Mop3e

DIN 845-C [-NR, DIN 845-8 L-M-NR
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DIN 845-BL-M NR DIN 845-BL NR
= Dyy |  Nrstoz; HSS-E HSS-E Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
MT; He koHyca index 0641-512-... index 0641-516-... index 0641-512-... index 0641-516-...
10 45 15 4 1 -414-520 -414-520 -413-720 -413-720
1 45 15 4 1 -414-525 -414-525 -413-725 -413-725
12 53 123 4 1 -414-530 -414-530 -413-730 -413-730
13 53 123 4 1 -414-535 -414-535 -413-735 -413-735
14 53 138 4 2 -414-540 -414-540 -413-740 -413-740
15 53 138 4 2 -414-545 -414-545 -413-745 -413-745
16 63 148 4 2 -414-550 -414-550 -413-750 -413-750
18 63 148 4 2 -414-560 -414-560 -413-760 -413-760
20 75 160 4 2 -414-570 -414-570 -413-770 -413-770
22 75 160 6 2 -414-580 -414-580 -413-780 -413-780
24 90 192 6 3 -414-590 -414-590 -413-790 -413-790
25 90 192 6 3 -414-595 -414-595 -413-795 -413-795
i 26 90 192 6 3 -414-600 -414-600 -413-800 -413-800
28 90 192 6 3 -414-610 -414-610 -413-810 -413-810
30 90 192 6 3 -414-620 -414-620 -413-820 -413-820
Przyktad zaméwienia: Frez DIN 845-B 10 L-M- -E lub nrindex-u 0641-512-414-520
Example of order: End mill DIN 845-B 10 L-M-ﬁ-E orindexno. 0641-512-414-520

Mpumep 3akasa: Opesa DIN 845-B 10 L-M-

-E win Homep indexa 0641-512-414-520

Na specjalne zamodwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cre, 3aKa3y NPOM3BOANM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APyrx, Yem ykasaHHble B Tabnmue




Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, krétkie do obrobki zgrubnej metali lekkich z chwytem walcowym;
Roughing end mills for light metals, short with straight shank;
CrepiHeBble Gpe3bl LUIMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKINE /1A YEPHOBOI 0OPABOTKM NErKMX METANOB C LMAMHEPYECKIIM XBOCTOM

DIN 844-(AB) KM-WR (FRITRITSIE BR (7 (1R) ()
—

ol k10| L WR' | [Hss-E . 7 /
&9 U g U ey ey UG8

d(hg)

d(he)

L L
DIN 844-A K-M-WR
Dy d | I L 7 HSS-E HSS-E Golden Line
index0641-512-... index0641-516-...
0 22 40 72 3 -104-600 -104-600
2 2 5 79 3 -104-610 -104-610
2 2 26 5 83 3 -104-620 -104-62
3 2 26 45 83 3 -104-630 -104-630
4 2 26 45 83 3 -104-635 -104-63
5 2 26 45 83 3 -104-640 -104-640
6 6 32 48 92 3 -104-645 -104-645
6 32 48 9) 3 -104-655 -104-655
20 2 3 50 [ -104-665 -104-665
22 20 38 50 04 4 4-675 -104-675
24 2 4 5 2 4 4-685 -104-685
2 25 45 56 2 4 4-690 -104-690
26 25 45 56 2 4 4-695 -104-695
28 25 45 56 2 4 04-705 705
3 45 56 2 [
60 4

Przyktad zamowienia: Frez DIN 844-A 10 K-M-WR lubnrindex-u 0641-512-104-600
Example of order: End mill DIN 844-A 10 K-M-WR H orindexno. 0641-512-104-600
Mpumep 3akasa: Opesa DIN 844-A 10 K-M-WR uv Homep indexa 0641-512-104-600

Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, dlugie do obrébki zgrubnej metali lekkich z chwytem walcowym;
Roughing end mills for light metals, long with straight shank;
CTepxHeBble Gpe3bl LINMHAPNYECKO-TOPLIEBbIE, ANMHHbIE A1A YePHOBO 00PabOTKM NErkiX METanoB C LUAMHAPUYECKIIM XBOCTOM

A Gz
) (o) ] =9 (29 29 (BR) () (6) (&)
oo J (D } Gt § Gisidd WA/ BT "I AR L O |

d(hg)

d(h6)

DIN 844-A L-M-WR
Dy d I I L 7 HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-512-... index 0641-516-...
0 0 45 40 9 3 -114-400 -114-400
1 2 45 45 02 3 -114-410 -114-410
2 2 53 45 0 3 4400 4-4)0
3 2 53 45 0 3 4-430 4-430
4 2 53 45 0 3 4-435 4-435
3 2 53 45 0 3 4-440 4440
6 63 48 23 3 4-445 4425
6 63 4 23 3 -114-455 114-455
20 75 50 4 / -114-465 114-465
20 75 50 41 [ 4-475 114475
25 0 56 66 [ 1-485 4485
56 66 4 4-490 4-490
56 06 4 4-495 /
56 06 [ 4-505 /
56 66 4 4-515 114
60 86 [ -114-520 114

Przyktad zaméwienia: Frez DIN 844-A 10 L-M-
Example of order: End mill DIN 844-A 10 L-M- orindexno. 0641-512-114-400
Mpumep 3akasa: Opeza DIN 844-A 10 L-M- uv Homep indexa 0641-512-114-400

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo crieLy. 3aKa3y NPoOU3BOAMM VHCTPYMEHTbI B pa3mepax APYriiX, YeM yKasaHHble B TabnnLie

lub nrindex-u 0641-512-114-400




Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, krétkie do metali lekkich z chwytem walcowym;
End mills for light metals, short with straight shank;
Crep>kHeBble Gpe3bl LNNNHAPUNYECKO-TOPLIEBbIE, KOPOTKIME ANA NErkyxX METaNoB C LINHAPUYECKM XBOCTOM

DIN 844-(AB) KM-W (IRl ImnImelas @9 (=) (1) r@
1835 B -' /)

Nl h1o| | w || Hss | [HssE
G J_JuL_JL JL"BSA G L

S
b
=
Q

d(he)

DIN 844-A K-M-W
Dyy d I I L 7 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-512-... index 0641-516-... index 0641-512-... index 0641-516
6 6 13 36 57 3 -105-060 -105-060 -105-560 -105-560
8 0 19 40 69 3 -105-080 -105-080 -105-580 -105-580
( 0 22 40 72 -105-100 -105-100 -105-600 -105-600
2 2 26 45 83 -105-120 -105-120 -105-620 -105-620
4 2 26 45 83 -105-135 -105-135 -105-635 -105-635
6 6 32 48 92 -105-145 -105-145 -105-645 -105-645
20 20 38 50 04 [ -105-165 -105-165 -105-665 -105-665
22 20 38 50 04 4 -105-175 -105-175 -105-675 -105-675
25 25 45 56 2 4 -105-190 -105-190 -105-690 -105-690
28 25 45 56 2 [ -105-205 -105-205 -105-705 -105-705
30 25 45 56 2 4 -105-215 -105-215 -105-715 -105-715
32 32 53 60 33 L -105-225 -105-225 -105-725 -105-725
*FREZY; END MILLS; ®PE3bl DIN 844-B K-M-W | * FREZY; END MILLS; ®PE3bl DIN 844-B K-M-W Golden Line
* na specjalne zamoéwienie; on the special order; no cneuy. 3akasy

Example of order: End mill DIN 844-A 10 K-M-W H orindexno. 0641-512-105-060

Przyktad zamowienia: Frez DIN 844-A 10 K-M- lubnrindex-u 0641-512-105-060

Mpumep 3akasa: Opeza DIN 844-A 10 K-M-W

n Homep indexa 0641-512-105-060

Frezy trzpieniowe walcowo-czolowe, diugie do metali lekkich zchwytem walcowym;

End mills for light metals, short with straight shank;
CrepkHeBble Gpe3bl INIMHAPUYECKO-TOPLIEBbIE, ASIMHHbIE /151 NNEFKNX METANINIOB C LIMIMHAPUYECKMM XBOCTOM

DIN 844-(AB) -M-W (Il sl el gresfsfam fa o syl /Rl o)
i )

ling
Cana | S | A | G Oy | s | i | e Ld J ) O

= )

d(hg)
d(h6)

DIN 844-A L-M-W

Dyy d I I L 7 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS-E Golden Line
index 0641-512-... index 0641-516-... index 0641-512-... index0641-516
6 6 24 36 68 3 -115-060 -115-060 -115-560 -115-560
8 0 38 40 88 3 -115-080 -115-080 -115-580 -115-580
i 0 45 40 9 -115-100 -115-100 -115-600 -115-600
2 2 53 45 0 -115-120 -115-120 -115-620 -115-620
4 2 53 45 0 -115-135 -115-135 -115-635 -115-635
€ 6 63 48 23 -115-145 -115-145 -115-645 -115-645
2( 20 75 50 4 4 -115-165 -115-165 -115-665 -115-665
22 20 75 50 4 4 -115-175 -115-175 -115-675 -115-675
25 25 0 56 66 4 -115-190 -115-190 -115-690 -115-690
28 25 0 56 66 [ -115-205 -115-205 -115-705 -115-705
30 25 90 56 66 4 -115-215 -115-215 -115-715 -115-715
32 32 106 60 86 4 -115-225 -115-225 -115-725 -115-725

* na specjalne zaméwienie; on the special order; no cneuy. 3akasy

ad zamoéwienia: Frez D B44-A 10 SS h de 064 060
o T

ample of orde d » 844-A 10 W HSS orindexno. 064 060
o T

pumep 3akasa: Opeza D B44-A 10 W HSS omep indexa 064 D60

Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo crieL. 3aKa3y NPoOU3BOAMM VHCTPYMEHTbI B pa3mepax APYriiX, YeM yKasaHHble B TabnnLie




Frezy trzpieniowe 1-ostrzowe do otworéw odwadniajacych w stolarce z PVC;
Fly cutters for dehydrating holes in the PVC work;
CrepHeBble dpe3bi € 1-ne3srem Ana BOJOOTBOAHbIX OTBEPCTMN B MIAaCTMACCOBbIX CTONAPKaX

@M A D) G () <)
T | [ooal | w | [hss]| [isse i £l (%)
L Je J J ) )Wl By =)

l" g l -
S

/'
A Do dy 1 1L HSS Golden Line HSS- HSS-E GoldenLine
index 0641-519-... index 0641-520-... index 0641-519-... index 0641-520-...

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

Przyktad zamowienia: Frez NFPo 5x30 HSS-E lubnrindex-u 0641-519-115-520

Example of order: End mill NFPo 5x30 HSS-E orindexno. 0641-519-115-520

] Mpumep 3akasa: Opesa NFPo 5x30 HSS-E um Homep indexa 0641-519-115-520

Frezy trzpieniowe 1-ostrzowe do metali lekkich i tworzyw sztucznych - uniwersalne;
Fly cutters for light metals and plastics, universal;
CreprkHeBble ¢pe3bl € 1-ne3BremM AJiA NIErKMX METAINIOB 1 NIACTMACC — YHMBEPCAsbHble

@) ) ) ) M) o) () )
# h10 W HSS | |HSS-E A30 " @

7
o Ju L Ju JeEyL JLJ*"JL 2

D (h10)
d

Dyig dg | L HSS-E HSS-E Golden Line

index 0641-519-... index 0641-520-...
6 6 20 57 -105-520 -105-520
8 8 2 63 -105-525 -105-525
10 10 25 72 -105-530 -105-530
12 12 30 83 -105-535 -105-535

Przyktad zamowienia: Frez NFPj 10 HSS-E lub nrindex-u 0641-519-105-530
Example of order: End mill NFPj 10 HSS-E orindexno. 0641-519-105-530

Npumep 3akasa: Opesa NFPj 10 HSS-E wiv Homep indexa 0641-519-105-530

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cre, 3aKa3y NPOM3BOANM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APyrx, Yem ykasaHHble B Tabnmue




Frezy trzpieniowe do rowkow na wpusty, dlugie z chwytem walcowym;
Slot drills, helical flute, long with straight shank;
CrepHeBble ¢ppe3bl BUHTOBbIE /151 LUNMOHOYHbIX Na30B, JUIMHHbIE C LIMHAPNYECKVIM XBOCTOM

#ﬁr VA @ r;~3oﬁr‘
HSS | |HSS-E| | PM
e8 183SB L

Ju _Ju Ju JL "‘35“

NFPI-A
D | L HSS HSS-E PMHSS
index 0641-551-... index 0641-551-... index 0641-551-...
4 1 63 -105-040 -105-440 -105-840
5 3 68 -105-050 -105-450 -105-850
6 3 68 -105-060 -105-460 -105-860
7 6 80 -105-070 -105-470 -105-870
B 9 88 -105-080 -105-480 -105-880
9 9 88 -105-090 -105-490 -105-890
( 2) 9 -105-100 -105-500 -105-900
2 2 0 -105-120 -105-520 -105-920
4 26 0 -105-140 -105-540 -105-940
32 2 -105-160 -105-560 -105-960
32 23 -105-180 -105-580 =
2 38 41 -105-200 -105-600 =
*FREZY; END MILLS; ®PE3bl NFPI-B
* na specjalne zamoéwienie; on the special order; no cneuy. 3akasy
Przyktad zamowienia: Frez NFPI 10 HSS lubnrindex-u 0641-551-105-100
Example of order: End mill NFPI 10 HSS orindexno. 0641-551-105-100

Mpumep 3akaza: Opesa NFPI 10 HSS n Homep indexa 0641-551-105-100

Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym do usuwania zgrzewéw punktowych;
End mills with straight shank for spot welds removing;

CTepkHeBble Gppe3bl C LIMANHAPNYECKIIM XBOCTOM 1A YAANAHNA NYHTKTOBbIX LUBOB

(= )\ Y O\ ) (T2 0 ()
NFPz ii,' h8 | |HSS-E - //Vll @

Ju Ju JB Lo

D (h)

%tij

ﬁ . l \ [ [
! |
Dyg L HSS-E HSS-E Golden Line

index 0641-519-... index 0641-520-...
8 36 -109-520 -109-520
8 45 -109-620 -109-620

Przyktad zaméwienia: Frez NFPz 8x36 HSS-E lub nrindex-u 0641-519-109-520

Example of order: End mill NFPz 8x36 HSS-E orindexno. 0641-519-109-520
Mpumep 3akasa: Opesa NFPz 8x36 HSS-E nm Homep indexa 0641-519-109-520

- Na specjalne zaméwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax pYrux, YeM yKasaHHble B Tabnuue




Frezy walcowe do matryc z czolem kulistym z chwytem walcowym;

Ball nosed cylindrical end mills for die-sinking with straight shank;

KM XBOCTOM

CrepHeBble Gpe3bl 419 MATPML C LIAPOBbIM TOPLIOM C LWIMHAPUYEC

DIN 1889-8A, BB

r_DIN

1889,

k12 H HSS | |HSS-E

O Y Y Y ermﬁrmrmr

) G:?)On r_ M
-

1835-A{ §1835-B

() )
Oj©)

o Je Je Joe Je JUU o oOJdOLoOuy
R=D/2 R=D/2
5 5 s

K odmiana krétka;
short type; KopoTkas Bepcua
DIN 1889-BA K-H
Dy d I L 2 HSSGoldenline  HSS-E  HSSGoldenline ~ PMHSS-E  PMHSS-EFN
index0641-512-..  index0641-516-..  index0641-512-..  index0641-516-..  index0641-512-..  index0641-512-...
6 6 13 57 4 -102-050 -102-050 -102-550 -102-550 -102-750 -352-750
8 10 19 69 4 -102-055 -102-055 -102-555 -102-555 -102-755 -352-755
10 10 22 72 4 -102-060 -102-060 -102-560 -102-560 -102-760 -352-760
12 12 26 8 4 -102-065 -102-065 -102-565 -102-565 -102-765 -352-765
T 16 16 32 9 4 -102-070 -102-070 -102-570 -102-570 -102-770 -352-770
y ’,.! 20 20 38 104 4 -102-075 -102-075 -102-575 -102-575 = =
f 25 25 45 1N 6 -102-080 -102-080 -102-580 -102-580 = =
32 32 5 133 6 -102-085 -102-085 -102-585 -102-585 = =

L odmiana dluga;
".Ir long type; AnviHHanA Bepcua
e | DIN 1889-BA L-H
_ Dy d 1 L 2 HSSGoldenline ~ HSS-E  HSSGoldenline ~ PMHSS-E  PMHSS-EFN
f 5 index0641-512-..  index0641-516-..  index0641-512-..  index0641-516-..  index0641-512-..  index0641-512-...
é. I 6 6 24 68 4 -112-050 -112-050 -112-550 -112-550 -112-750 -366-750
8 10 38 88 4 -112-055 -112-055 -112-555 -112-555 -112-755 -366-755
10 10 45 95 4 -112-060 -112-060 -112-560 -112-560 -112-760 -366-760
12 12 5 10 4 -112-065 -112-065 -112-565 -112-565 -112-765 -366-765
16 16 63 123 4 -112-070 -112-070 -112-570 -112-570 -112-770 -366-770
20 20 5w 4 -112-075 -112-075 -112-575 -112-575 = =
25 25 90 166 6 -112-080 -112-080 -112-580 -112-580 = =
32 32 106 186 6 -112-085 -112-085 -112-585 -112-585 = =

Przyktad zaméwienia: Frez DIN 1889-BA 8 L-|
Example of order: End mill DIN 1889-BA 8 L-|
Mpumep 3akasa: Opesa DIN 1889-BA 8 L-|

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia

lubnrindex-u 0641-512-112-055

orindexno. 0641-512-112-055

nv Homep indexa 0641-512-112-055

o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools

of other dimensions than contained in table; Mo criev, 3aka3y NpPoV3BoAVM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax ApYrix, YeM yKasaHHble B Tabnuue




Frezy stozkowe do matryc z czolem plaskim z chwytem walcowym;

Flat nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank;
KoHwnueckne ¢pesbl Ana matpuL, C MOCKUM TOPLIOM C LIWIVHAPUYECKUM XBOCTOM

DIN 1889-FA EB

N e N M o) Fom) (50 (=259 (77 D
0 M) 2 =) s ) 77 (2 [
-

H || _ _ [
UL J g Ju ey Sh) L) Bxy B

(h6)

D
d(hg)
d

K odmiana krotka;
short type; KopoTkas Bepcus

DIN 1889-EA K-H
Pochylenie; . .
ndnaion. D D, d I L o2 1 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS Golden Line
HakoH index 0641-512-... index 0641-516-... index 0641-512-... index 0641-516-...

1:6 4 16 16 36 93 9928 4 -151-010 -151-010 -151-510 -151-510
1:6 6 20 20 4 106 9928 4 -151-015 -151-015 -151-515 -151-515
1:6 8 25 25 50 120 9928 4 -151-020 -151-020 -151-520 -151-520
1:6 12 33 32 63 135 9928 4 -151-025 -151-025 -151-525 -151-525
1:10 4 12 10 40 90 543 4 -151-110 -151-110 -151-610 -151-610
1:10 6 14 12 40 95 543 4 -151-115 -151-115 -151-615 -151-615
1:10 8 17 16 45 103 5043’ 4 -151-120 -151-120 -151-620 -151-620
1:10 12 21 20 45 106 543 4 -151-125 -151-125 -151-625 -151-625
1:10 16 26 25 50 120 543 4 -151-130 -151-130 -151-630 -151-630
1:20 4 8 8 40 90 2057 4 -151-210 -151-210 -151-710 -151-710
1:20 6 10 10 40 95 257 4 -151-215 -151-215 -151-715 -151-715
1:20 8 12,5 12 45 105 2052’ 4 -151-220 -151-220 -151-720 -151-720
1:20 12 17 16 50 109 2950 4 -151-225 -151-225 -151-725 -151-725
1:20 16 216 2 56 120 2052 4 -151-230 -151-230 -151-730 -151-730
1:20 20 263 25 63 135 205" 4 -151-235 -151-235 -151-735 -151-735

R D 0] bl D 889 5 R D, OP bl D 889 5 olde P

daimpie o1 orae a ) DO - D & M MDD 0 ae 0 D64 U

pumep 3aka3a: Ope3a D 889 A D 8 SS omep indexa 064 0

M odmiana Srednio-dtuga;
medium long; cpeaHe-ANVMHHaA Bepcua

DIN 1889-EA M-H

Pochylenie; . .
oy, D D d 1 L aR 1 HSS  HSSGodenlne  HSSE  HSSGoldenlie
Haknox index0641-512-..  index0641-516-..  index0641-512-... index 0641-516-...

1:6 4 07 2N 5 120 928 4 -161-010 -161-010 -161-510 -161-510
1:6 6 2] 25 63 135 928 4 -161-015 -161-015 -161-515 -161-515
1:6 8 317 32 Al 145 928 4 -161-020 -161-020 -161-520 -161-520
1:10 4 166 16 63 125 98 4 -161-110 -161-110 -161-610 -161-610
1:10 6 186 _ 16 63 125 543 4 -161-115 -161-115 -161-615 -161-615
1:10 8§ 202 2 71 135 543 4 -161-120 -161-120 -161-620 -161-620
1:10 12 22 2 71 140 543 4 -161-125 -161-125 -161-625 -161-625
1:20 4 103 10 63 115 543 4 -161-210 -161-210 -161-710 -161-710
1:20 6 123 10 63 115 543 4 -161-215 -161-215 -161-715 -161-715
1:20 8 16 16 80 138 2052 4 -161-220 -161-220 -161-720 -161-720
1:20 12 20 20 80 140 2057 4 -161-225 -161-225 -161-725 -161-725
1:20 16 25 25 90 160 2052 4 -161-230 -161-230 -161-730 -161-730
1:20 20 30 25 100 170 2050 4 -161-235 -161-235 -161-735 -161-735

R D OPE3bI D 889-EB R D OPE3bI D 889-EB olde

' P ad za 0 enia e » B89 A D 8 93 D de D64 b U

ample of orde d » B89-EA D 8 H HSS orindexno. 064 6 0

pumep 3aka3a: Opesa D B89-EA 0 8 H HSS omep indexa 064 6 0

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax pYrux, YeM yKasaHHble B Tabnuue




Frezy stozkowe do matryc z czolem kulistym z chwytem walcowym;

Ball nosed tapered end mills for die-sinking with straight shank;
KoHwnueckune $pesbl Ana matpuL, C LLIAPOBbIM TOPLIOM C LITMHAPUYECKM XBOCTOM

DIN 1889-FA B

fonI A AR f'm (‘m ) M=259) F@D F®W

1:10 HSS HSS-E
1889 1:20 1835-A 1835-B
2 J\\P) U3y =0

H
 JC o J _Joe _JuJou

D
% >D
d(h8)

D
d(he)

K odmiana kroétka;
short type; kopoTkas Bepcus

DIN 1889-FA K-H

Pochylenie; . .
ndinaion. D D, d I L o2 1 HSS HSS Golden Line HSS-E HSS Golden Line
HakoH index 0641-512-... index 0641-516-... index 0641-512-... index 0641-516-...
1:6 4 16 16 36 93 236 9928 4 -152-010 -152-010 -152-510 -152-510
1:6 6 20 20 4 106 354 9928 4 -152-015 -152-015 -152-515 -152-515
1:6 8 25 25 50 120 472 9928 4 -152-020 -152-020 -152-520 -152-520
1:6 12 33 32 63 135 708 9928 4 -152-025 -152-025 -152-525 -152-525
1:10 4 12 10 40 90 221 543 4 -152-110 -152-110 -152-610 -152-610
1:10 6 14 12 40 95 331 543 4 -152-115 -152-115 -152-615 -152-615
1:10 8 17 16 45 103 442 543 4 -152-120 -152-120 -152-620 -152-620
1:10 12 21 20 45 106 663 543 4 -152-125 -152-125 -152-625 -152-625
1:10 16 26 25 50 120 884 543 4 -152-130 -152-130 -152-630 -152-630
1:20 4 8 8 40 90 210 2952 4 -152-210 -152-210 -152-710 -152-710
1:20 6 10 10 40 95 315 295 4 -152-215 -152-215 -152-715 -152-715
1:20 8 125 12 45 105 420 252" 4 -152-220 -152-220 -152-720 -152-720
1:20 12 17 16 50 109 631 252" 4 -152-225 -152-225 -152-725 -152-725
1:20 16 216 2 56 120 841 2°52 4 -152-230 -152-230 -152-730 -152-730
1:20 20 263 25 63 135 1051 2°52 4 -152-235 -152-235 -152-735 -152-735
R D OP bl D 889 B 2 D, 0] bl D 889 B olde P

ampie o1 orae d D 0O H D & M MDD 0 ae 0 D64 U

pumep 3aKkasa: Opesa D 889 A 6 8 SS omep indexa 064 0

M odmiana $rednio-diuga;
medium long; cpeaHe-aNMHHanA Bepcns

DIN 1889-FA M-H

Pochylenie; : ,
Mitor O D d 1 L r a2 12 HSS  HSSGodenlne  HSSE  HSSGoldenline
HaknoH index 0641-512-... index 0641-516-... index0641-512-..  index0641-516-...
1:6 4 27 20 56 120 236 9928 4 -162-010 -162-010 -162-510 -162-510
1:6 6 27 2 63 135 354 98 4 -162-015 -162-015 -162-515 -162-515
1:6 8 317 32 71 145 4702 98 4 -162-020 -162-020 -162-520 -162-520
1:10 4 166 16 63 125 221 543 4 -162-110 -162-110 -162-610 -162-610
1:10 6 186 16 63 125 331 543 4 -162-115 -162-115 -162-615 -162-615
1:10 8 22 20 71 135 442 543 4 -162-120 -162-120 -162-620 -162-620
1:10 12 .22 25 71 140 663 543 4 -162-125 -162-125 -162-625 -162-625
1:20 4 103 10 63 115 210 2057 4 -162-210 -162-210 -162-710 -162-710
1:20 6 123 10 63 115 315 2050 4 -162-215 -162-215 -162-715 -162-715
1:20 8 16 16 80 138 420 2050 4 -162-220 -162-220 -162-720 -162-720
1:20 12 20 20 80 140 631 2052 4 -162-225 -162-225 -162-725 -162-725
1:20 4 -162-230 -162-230 -162-730 -162-730
1:20 4 -162-235 -162-235 -162-735 -162-735

* FREZY; END MILLS; ®PE3bl DIN 1889-FB M-H | * FREZY; END MILLS; ®PE3bl DIN 1889-FB M-H Golden Line

Przyktad zaméwienia: Frez DIN 1889-FA 1:6 8 M- lubnrindex-u 0641-512-162-520
Example of order: End mill DIN 1889-FA 1:6 8 M orindexno. 0641-512-162-520
Mpumep 3akasa: Opesa DIN 1889-FA 1:6 8 M uv Homep indexa 0641-512-162-520

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax pYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Rozwiertaki reczne stozkowe o zbieznosci 1:50;
Hand taper pin reamers 1:50;
PyuHble pa3BEpPTKMN KOHMYECKNEe CXoanmocTbto 1:50

DIN 9-A B

s — KLL‘
/ w )"
N | ‘
L
rDINﬁrSH[IW r-DlNﬂr-oy@m
Al CEJZYY
.

I A
index 0641-449-... index 0641-449-...
3 4 5 58 80 5 -200-009 =
4 5 5 68 93 5 -200-010 -201-010
5 63 5 3 100 5 -200-015 -201-015
6 8 5 105 135 6 -200-020 -201-020
7 8 5 105 135 6 -200-025 -201-025
8 10 5 145 180 7 -200-030 -201-030
10 125 5 175 215 7 -200-035 -201-035
12 14 10 210 255 7 -200-040 -201-040
13 16 10 220 265 7 -200-042 -201-042
14 16 10 25 270 9 -200-043 -201-043
16 18 10 230 280 9 -200-045 -201-045
20 24 15 250 310 9 -200-050 -201-050
25 28 15 300 370 9 -200-055 -201-055
30 315 15 320 400 9 -200-060 -201-060
40 40 15 340 430 1 -200-065 -201-065
50 50 15 360 460 11 -200-070 -201-070

Przyktad zaméwienia: Rozwiertak DIN 9-A 10 HSS lub nrindex-u 0641-449-200-035
Example of order: Reamer DIN 9-A 10 HSS orindexno. 0641-449-200-035

Mpumep 3aka3a: Pa3géptka DIN 9-A 10 HSS v Homep indexa 0641-449-200-035

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Rozwiertaki reczne wykanczaki trzpieniowe state;
Finishing hand reamers;
PyuHble pa3BEPTKM CTEpKHEBbIE YMCTOBbIE MOCTOAHHbIE

DIN 206-A, B

o W fon) W
< (o 4| 0
Ay s |y
(—— f H
Dy=dy | ] L 7 DIN 206-A DIN 206-B
index 0641-415-... index 0641-415-...

3 31 3 62 6 -200-030 -210-030
35 35 % 71 6 -200-035 210035
4 38 28 76 6 -200-040 -210-040
45 4 30 8 6 -200-045 210045
5 4 32 87 6 -200-050 210-050
55 47 32 9% 6 -200-055 -210:055
6 47 32 9% 6 -200-060 -210-060
65 50 36 100 6 -200-065 210065
7 54 39 107 6 -200-070 210:070
75 5 39 107 6 -200-075 210075
8 53 37 115 6 -200-080 -210-080
85 58 37 115 6 -200-085 -210-085
9 62 9] 124 6 -200-090 210-090
95 62 7] 24 6 -200-09 -210:095
10 66 47 133 6 -200-100 -210-100
10,5 6 47 33 6 -200-105 210105
1 71 51 i) 8 -200-110 210-110
12 76 56 152 8 -200-120 210-120
125 76 56 152 8 200-125 210-125
13 76 5% 152 8 -200-130 210-130
14 81 58 163 8 -200-140 210-140
15 81 58 163 8 -200-150 210-150
16 87 60 175 8 -200-160 210-160
17 87 60 175 8 200-170 210-170
18 9 67 188 8 -200-180 -210-180
19 9% 69 188 10 -200-190 210190
20 100 74 201 10 -200-200 210200
21 100 74 201 10 -200-205 210205
p) 107 78 215 10 -200-210 210210
3 107 78 215 10 200215 210215
b 15 86 51 10 -200-220 210:220
25 115 86 pEY] 10 200225 210225
26 115 86 i} 10 -200-230 210:230
27 24 83 27 10 200235 210235
28 124 83 217 10 -200-240 210240
30 24 83 27 10 200250 210250
32 133 9 265 2 -200-260 210-260
34 i) 104 284 2 200270 210270
35 i) 104 284 12 200275 210275
36 i) 104 284 2 -200-280 210280
38 152 m 305 12 -200-290 210290
40 152 M 305 12 -200-300 -210:300
9] 152 M 305 12 -200-310 210310
4 163 120 3% 2 -200320 210320
45 163 120 326 12 200325 210325
50 74 127 347 i -200350 210:350

Example of order: Reamer 6-A 10 HSS orindexno. 0641-415-200-100
[Tpumep 3akasa: Pa3gépTka 206-A 10 HSS unm Homep indexa 0641-415-200-100

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue

Przyktad zaméwienia: Rozwiertak #964 10 HSS lub nrindex-u 0641-415-200-100
0




Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem stozkowym Morse’a;
Chucking reamers with Morse taper shank;
MalunHHbIe pa3BEPTKM CTEPXKHEBbBIE YNCTOBbIE C KOHMYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e

DIN 208-A, B

(F DINﬁ r W (. DI D e @
L 0 L 0

eyl 2288 ety

r x’ ! = — =

|
\
DIN208-A DIN 208-B
Dy | L ok Z HSS HSS-E HSS HSS-E
MT; Ho konyca index0641-414-..  index0641-414-..  index0641-414-..  index 0641-414-...

133 1 6 -200-020 -200-520 -201-020 -201-520

138 1 6 -200-025 -200-525 -201-025 -201-525

150 1 6 -200-030 -200-530 -201-030 -201-530

156 1 6 -200-035 -200-535 -201-035 -201-535

162 1 6 -200-040 -200-540 -201-040 -201-540

168 1 6 -200-045 -200-545 -201-045 -201-545

175 1 8 -200-050 -200-550 -201-050 -201-550

182 1 8 -200-055 -200-555 -201-055 -201-555

182 1 8 -200-060 -200-560 -201-060 -201-560

189 1 8 -200-065 -200-565 -201-065 -201-565

204 2 8 -200-070 -200-570 -201-070 -201-570

210 2 8 -200-075 -200-575 -201-075 -201-575

214 2 8 -200-080 -200-580 -201-080 -201-580

219 2 8 -200-085 -200-585 -201-085 -201-585

23 2 10 -200-090 -200-590 -201-090 -201-590

228 2 10 -200-095 -200-595 -201-095 -201-595

232 2 10 -200-100 -200-600 -201-100 -201-600

237 2 10 -200-105 -200-605 -201-105 -201-605

24 2 10 -200-110 -200-610 -201-110 -201-610

268 3 10 -200-115 -200-615 -201-115 -201-615

268 3 10 -200-120 -200-620 -201-120 -201-620

273 3 10 -200-125 -200-625 -201-125 -201-625

277 3 10 -200-130 -200-630 -201-130 -201-630

277 3 10 -200-135 -200-635 -201-135 -201-635

81 3 10 -200-140 -200-640 -201-140 -201-640

281 3 10 -200-145 -200-645 -201-145 -201-645

285 3 12 -200-150 -200-650 -201-150 -201-650

317 4 12 -200-155 -200-655 -201-155 -201-655

317 4 12 -200-156 -200-660 -201-160 -201-660

3 4 12 -200-165 -200-665 -201-165 -201-665

321 4 12 -200-170 -200-670 -201-170 -201-670

325 4 12 -200-175 -200-675 -201-175 -201-675

325 4 12 -200-180 -200-680 -201-180 -201-680

329 4 12 -200-185 -200-685 -201-185 -201-685

329 4 12 -200-190 -200-690 -201-190 -201-690

329 4 12 -200-195 -200-695 -201-195 -201-695

333 4 12 -200-199 -200-699 -201-199 -201-699

336 4 12 -200-203 -200-703 -201-203 -201-703

336 4 12 -200-205 -200-705 -201-205 -201-705

344 4 12 -200-211 -200-711 -201-211 -201-711

344 4 12 -200-215 -200-715 -201-215 -201-715
Przyktad zaméwienia: Rozwiertak 8-A 40 HSS lubnrindex-u 0641-414-200-195
Example of order: Reamer WS-A 40 HSS orindexno. 0641-414-200-195
Ipumep 3aka3a: Pa3épTka 208-A 40 HSS nm Homep indexa 0641-414-200-195

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem walcowym;
Finishing chucking reamers with straight shank;
MaLnHHbIe Pa3BETPKU CTEPXKHEBbBIE YNCTOBbIE C LMINHAPUYECKAM XBOCTOM

DIN 212-A,B,C, D

fon ) ‘W fon ) (;W
gl | Tl
; [ 4 ———
. |
i Typ wyrobu; Type of product; Tun nsgenus:

A - rowki proste bez szyjki; straight flutes without neck; npamble kaHaskm 6e3 welikm (dla; for; ana D < 3,75)

B - rowki sSrubowe bez szyjki; helical flutes without neck; BuHTOBbIE KaHaBKM 6e3 welikn (dla; for; ana D < 3,75)
C - rowki proste z szyjka; straight flutes with neck; npamble kaHaBKkK ¢ welikoi (dla; for; ana D > 3,75)

H D - rowki sSrubowe z szyjka; helical flutes with neck; BvHTOBbIe kaHaBkm ¢ Wwelikon (dla; for; gna D > 3,75)
] DIN212-A, C DIN212-B,D
Dy dy 1, L1 Hss HSs-£ HSS HSSE
index 0641-413-... index 0641-413-... index 0641-413-... index 0641-413-...
3 3 15 - 61 6 -200-030 -200-530 -201-030 -201-530
35 35 18 - 70 6 -200-035 -200-535 -201-035 -201-535
4 4 19 32 75 6 -200-040 -200-540 -201-040 -201-540
45 45 21 33 80 6 -200-045 -200-545 -201-045 -201-545
5 5 23 34 86 6 -200-050 -200-550 -201-050 -201-550
55 56 26 36 %3 6 -200-055 -200-555 -201-055 -201-555
6 56 26 36 %3 6 -200-060 -200-560 -201-060 -201-560
6,5 63 28 38 101 6 -200-065 -200-565 -201-065 -201-565
7 A 31 40 109 6 -200-070 -200-570 -201-070 -201-570
i 75 JA 31 40 109 6 -200-075 -200-575 -201-075 -201-575
i 8 [} 3 Y] 117 6 -200-080 -200-580 -201-080 -201-580
85 8 3 ) 17 6 -200-085 -200-585 -201-085 -201-585
9 9 36 4 125 6 -200-090 -200-590 -201-090 -201-590
9,5 9 36 46 125 6 -200-095 -200-595 -201-095 -201-595
f . 10 10 38 46 133 6 -200-100 -200-600 -201-100 -201-600
10,5 10 38 46 133 6 -200-105 -200-605 -201-105 -201-605
1 10 4 46 142 [ -200-110 -200-610 -201-110 -201-610
12 10 4 46 151 [ -200-115 -200-615 -201-115 -201-615
12,5 10 4 46 151 [ -200-117 -200-617 -201-117 -201-617
13 10 4 46 151 [ -200-120 -200-620 -201-120 -201-620
14 125 47 50 160 [ -200-125 -200-625 -201-125 -201-625
15 125 50 50 162 [ -200-130 -200-630 -201-130 -201-630
16 125 52 52 170 [ -200-135 -200-635 -201-135 -201-635
17 14 54 52 175 [ -200-140 -200-640 -201-140 -201-640
18 14 56 52 182 [ -200-145 -200-645 -201-145 -201-645
19 16 58 58 189 10 -200-150 -200-650 -201-150 -201-650
20 16 60 58 195 10 -200-155 -200-655 -201-155 -201-655
21 18 60 58 215 10 -200-160 -200-660 -201-160 -201-660
22 18 60 63 225 10 -200-165 -200-665 -201-165 -201-665
23 18 60 63 230 10 -200-170 -200-670 -201-170 -201-670
24 20 60 63 240 10 -200-175 -200-675 -201-175 -201-675
10 -200-180 -200-680 -201-180 -201-680

25 20 60 64 245

N

00-100
ample of order: Reamer D 212 0 orindexno. 0641-4 00-100
puMep 3aKa3a: Pa3géptka D 212 0 omenindexa 0641-4 00-100

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Rozwiertaki maszynowe wykanczaki nasadzane;
Finishing shell reamers;
MalunHHbIe pa3BETPKM CTEPXKHEBbIE YNCTOBbIE HAacafHble

DIN 219-A B

D (H7)
|
|
Ld

Dy, d I L i DIN219-A DIN219-B

index 0461-433-... index 0461-433-...
30 13 32 45 10 -200-070 -210-070
32 16 36 50 12 -200-075 -210-075
34 16 36 50 12 -200-080 -210-080
35 16 36 50 12 -200-085 -210-085
36 19 40 56 12 -200-090 -210-090
38 19 40 56 12 -200-095 -210-095
39 19 40 56 12 -200-097 -210-097
40 19 40 56 12 -200-100 -210-100
2 19 40 56 12 -200-105 -210-105
4 22 45 63 12 -200-108 -210-108
45 22 45 63 12 -200-110 -210-110
46 2 45 63 12 -200-115 -210-115
48 22 45 63 12 -200-120 -210-120
50 22 45 63 12 -200-125 -210-125
52 27 50 N 12 -200-130 -210-130
55 27 50 N 12 -200-135 -210-135
58 27 50 n 12 -200-140 -210-140
60 27 50 JAl 12 -200-145 -210-145
62 32 56 80 14 -200-150 -210-150
65 32 56 80 14 -200-155 -210-155
70 32 56 80 14 -200-160 -210-160
g 2 40 63 0 14 -200-165 -210-165
i 75 40 63 0 14 -200-170 -210-170
'l' ] | 80 40 63 90 14 -200-175 -210-175
\ 85 40 63 90 14 -200-180 -210-180
b 90 50 Al 100 16 -200-185 -210-185
95 50 Al 100 16 -200-190 -210-190
L | \ 100 50 A 100 16 -200-195 -210-195
) d 0 Ro DIN 40 h de 0641-4 00-100
ple of order: Rea DIN 40 orindexno. 0641-4 D0-100
P D 3aKa3a: Pa3Bép DIN 40 omep indexa 0641-4 D0-100

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe krétkie z chwytem stozkowym Morse’a;
Core drills, short with Morse taper shank;
MaLmnHHbIe Pa3BEPTKU CTEPXKHEBbIE YEPHOBbIE KOPOTKME C KOHNYECKNM XBOCTOBUKOM Mop3e

Dy I L Nr stozka; “

MT; He kokyca index 0641-412-...
78 25 128 1 -101-006
88 29 140 1 -101-008
9,8 29 140 1 -101-010
10,75 33 153 1 -101-012
11,75 33 153 1 -101-014
12,75 33 153 1 -101-016
13,75 38 169 1 -101-018
14,75 38 184 2 -101-020
15,75 38 184 2 -101-022
16,75 38 184 2 -101-024
17,75 44 203 2 -101-026
18,7 44 203 2 -101-028
19,7 44 203 2 -101-030
20,7 4 203 2 -101-032
21,7 51 225 2 -101-034
22,7 51 225 2 -101-036
23,7 51 244 3 -101-038
24,7 51 244 3 -101-040
25,7 51 244 3 -101-042
26,7 60 271 3 -101-044
27,1 60 271 3 -101-046
29,7 60 271 3 -101-050
316 60 29 3 -101-054
33,6* 69 326 4 -101-058
34,6* 69 326 4 -101-060
35,6% 69 326 4 -101-062
Przyktad zamoéwienia: Rozwiertak NRTa 19,7 lubnrindex-u 0641-412-101-030
Example of order: Reamer NRTa 19,7 orindexno. 0641-412-101-030
[Tpumep 3akasa: Pazgéptka NRTa 19,7 unm Homep indexa 0641-412-101-030

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe dlugie z chwytem stozkowym Morse'a;
Core drills, long with Morse taper shank;
MalunHHbIe pa3BEPTKMN CTEPXKHEBbIE YEPHOBbIE AJINHHbIE C KOHNYECKM XBOCTOBMKOM Mop3e

Dyg I L Nr stozka; “

MT; He Kohyca index 0641-412-...

78 75 156 1 -111-006
88 81 162 1 -111-008
98 87 168 1 -111-010
10,75 94 175 1 -111-012
11,75 94 175 1 -111-014
12,75 101 182 1 -111-016
13,75 108 189 1 -111-018
14,75 114 212 2 -111-020
15,75 120 218 2 -111-022
16,75 125 23 2 -111-024
17,75 130 228 2 -111-026
18,7 135 233 2 -111-028
19,7 140 238 2 -111-030
20,7 145 243 2 -111-032
21,7 150 2143 2 -111-034
2,7 155 255 2 -111-036
23,7 160 281 3 -111-038
24,7 160 281 3 -111-040
25,7 165 286 3 -111-042
26,7 170 91 3 -111-044
27,1 170 291 3 -111-046
29,7 175 2% 3 -111-050
31,6 185 306 3 -111-054
33,6 190 339 4 -111-058
34,6 190 339 4 -111-060
35,6 195 344 4 -111-062

Przyktad zamowienia: Rozwiertak NRTb 19,7 lub nrindex-u 0641-412-111-030
Example of order: Reamer NRTb 19,7 orindexno. 0641-412-111-030

Mpumep 3aka3a: Pasgéptka NRTb 19,7 win Homep indexa 0641-412-111-030

Na specjalne zamodwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo crew. 3aKasy NPOM3BOANM NHCTPYMEHTbI B pa3Mepax ApYyrix, Yem yKkasaHHble B Tabnuue




Rozwiertaki kotlarskie z chwytem stozkowym Morse’a;
Bridge reamers with Morse taper shank;
MepgHunuKne pa3BEPTKU C KOHNYECKUM XBOCTOBUKOM Mop3e

D (k1)

\ Doy ! L s

VA
E \ MT; Hoxoryca index 0641-412-...
L 10 95 171 4 1 211-015
h n 100 176 4 1 211020
12 105 199 5 2 -211-025
\ 13 105 199 5 2 -211-030
14 115 209 5 2 -211-035
15 125 209 5 2 -211-040
A 16 135 219 5 2 21045
Ay 17 135 29 5 3 -211-050
- 18 145 251 5 3 -211-055
19 145 261 5 3 -211-060
20 155 2%1 5 3 -211-065
2 155 m 5 3 211070
2 165 m 5 3 211075
3 165 281 5 3 -211-080
pl! 180 281 5 3 -211-085
_ p1] 180 296 5 3 211090
i 26 180 2% 5 3 -211-095
B p3j 195 311 5 3 -211-100
2 195 311 5 3 -211-105
30 195 311 5 3 211-115
31 210 326 5 3 211120
2 210 354 5 4 211125
34 20 364 5 4 211-135
36 20 364 5 4 -211-145
ad zamowienia: Ro erta » 21 HSS b de 064 49 070
ample of order: Reamer D 21 HSS orind 0. O 070
puMep 3aKa3a: Pa3géptka D 21 HSS omepindexa 0641-49 070

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Wiertia rurowe;
Trepanning drills;
Tpy6uaTble cBepna

B s i=som |

index 0641-412-... index 0641-412-..
12 -050-010 -100-010
13 -050-015 -100-015
14 -050-020 -100-020
15 -050-025 -100-025
16 -050-030 -100-030
17 050035 -100-035
18 -050-040 -100-040
19 -050-045 -100-045
20 -050-050 -100-050
21 -050-055 -100-055
2 -050-060 -100-060
23 -050-065 -100-065
24 -050-070 -100-070
25 -050-075 -100-075
26 -050-080 -100-080
27 -050-085 -100-085
28 -050-090 -100-090
29 -050-095 -100-095
30 -050-100 -100-100
31 -050-105 -100-105
32 -050-110 -100-110
33 -050-115 -100-115
34 -050-120 -100-120
35 -050-125 -100-125
36 -050-130 -100-130
37 -050-135 -100-135
38 -050-140 -100-140
39 -050-145 -100-145
40 -050-150 -100-150
42 - -100-160
43 - -100-165
45 -050-175 -100-175
46 - -100-180
50 -050-200 -100-200
pilot; nunor -050-300 -100-300

Przyktad zamoéwienia: Wiertlo rurowe 22 x 50 HSS lub nrindex-u 0641-231-100-060

Example of order: Trepanning drill 22 x 50 HSS orindexno. 0641-231-100-060
Ipumep 3aka3a: Tpybuatble cBépno 22 x 50 HSS wv Homep indexa 0641-231-100-060

Na specjalne zamodwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo crew. 3aKasy NPOM3BOANM NHCTPYMEHTbI B pa3Mepax ApYyrix, Yem yKkasaHHble B Tabnuue




Nawiertaki;
Center-drills;
LleHTpoBOUYHbIE 3eHKepa

DIN 333-A, B &0

&9)
(ES

f'

D DIN333-A/NWRc DIN333-B/NWRd

d L index 0641-271-... d L index 0641-271-...

1 3,15 32 -200-025 4 35 -200-125
1,25 3,15 32 -200-030 - = -

1,6 4 35 -200-035 6,3 45 -200-135

2 5 40 -200-040 8 50 -200-140
25 63 45 -200-045 10 56 -200-145
315 8 50 -200-050 1,2 60 -200-150

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

5 125 63 -200-060 = = =
6,3 16 72 -200-065 = = =

Przyktad zaméwienia: Nawiertak DIN 333-A 2 lub nrindex-u 0641-271-200-040

Example of order: Trepanning drill DIN 333-A 2 orindexno. 0641-271-200-040
[Tpumep 3aka3a: LientpoBouHblii 3eHkep DIN 333-A 2 unm Homep indexa 0641-271-200-040

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Pogtebiacze stozkowe 60°;

Countersinks 60°;
KoHnyeckne 3eHkepa 60°

DIN 334-A B

N\ W(‘

N &
& 60 322§|B HSS 60° 228-B
oo JeYy o YD)
8 < T G, ts 8 = i
/ /
L L

D D, 1 1z DIN334-A DIN334-B

L dio index 0641-261-... L Nrstozka; MT;HokoHya index 0641-261-...
8 - - 6 50 8 -200-010 = = =
10 2 18 6 50 8 -200-015 = = -
12,5 2 18 6 50 8 -200-020 = = =
16 3,2 24 8 60 10 -200-025 100 1 -210-010
20 5 27 8 63 10 -200-030 120 2 -210-015
25 7 33 9 69 10 -200-035 125 2 -210-020
31,5 9 40 10 = = = 132 2 -210-025
40 12 45 12 = = = 160 3 -210-030
50 16 50 12 = = = 170 3 -210-035
63 20 58 14 = = = 200 4 -210-040
80 25 73 16 = = = 215 4 -210-045
Przyktad zaméwienia: Pogtebiacze DIN 334-A 16 HSS lubnrindex-u 0641-261-200-025
Example of order: Countersinks DIN 334-A 16 HSS orindexno. 0641-261-200-025
Mpumep 3aka3a: Pa3géptka DIN 334-A 16 HSS nm Homep indexa 0641-261-200-025

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Pogtebiacze stozkowe 90°;

Countersinks 90°
KoHunyecKkne 3eHkepa 90°

DIN 335-A B

l —

90°

D;
D |
d
90°
D1

T DIN 335-A DIN 335-B

L dio index 0641-261-... L Nrstozka; MT;HOkoHyca index 0641-261-...
] 8 - - 6 48 8 2014010 - - -
10 2 6 48 8 -201-015 = = S
12,5 2 6 48 8 -201-020 = = =
1 16 32 8 56 10 -201-025 95 1 -211-010
20 5 8 60 10 -201-030 116 2 -211-015
25 7 9 65 10 -201-035 118 2 -211-020
31,5 9 10 = = = 122 2 -211-025
40 12 12 = = = 150 3 -211-030
50 16 12 = = = 155 3 -211-035
: 68 2 14 - - - 185 4 -211-040
16 = = = 19 4 -211-045
Przyktad zaméwienia: Rozwiertak DIN 335-A 16 HSS lubnrindex-u 0641-261-201-025
Example of order: Reamer DIN 335-A 16 HSS orindexno. 0641-261-201-025
E | lpumep 3akasa: Pazgéptka DIN 335-A 16 HSS um Homep indexa 0641-261-201-025

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Poglebiacze stozkowe 3-ostrzowe 90°;

3-flute countersinks 90°;
KoHnyeckune 3eHkepa ¢ 3-ne3suamm 90°

DIN 335-C

YN
HSS @ @J

g LJey

=N g
=
L
HSS HSS Golden Line
D D, d[h% L | : .
index 0641-261-... index 0641-261-...
6,3 15 5 45 5 -020-010 -025-010
83 2 6 50 71 -020-015 -025-015
104 25 6 50 8 -020-020 -025-020
124 28 8 56 10 -020-025 -025-025
16,5 32 10 60 125 -020-030 -025-030
20,5 35 10 63 15 -020-035 -025-035
25 38 10 67 18 -020-040 -025-040
30 42 12 71 18 -020-045 -025-045

Przyktad zaméwienia: Pogtebiacze DIN 335-C 16,5 HSS lub nrindex-u 0641-261-020-030

Example of order: Countersinks DIN 335-C 16,5 HSS orindexno. 0641-261-020-030
Mpumep 3aka3a: Pa3géptka DIN 335-C 16,5 HSS v Homep indexa 0641-261-020-030

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Pogtebiacze stozkowe 120°;

Countersinks 120°%
KoHunyecKkne 3eHkepa 120°

DIN 347-A B

S < o R sTEm
] ]
L L

T DIN 347-A DIN 347-B

L dio index 0641-261-... L Nrstozka; MT;HOkoHyca index 0641-261-...
8 - - 6 44 8 -202-010 = = =
10 2 14 6 46 8 -202-015 = = -
12,5 2 16 6 48 8 -202-020 = = =
16 32 17 8 53 10 -202-025 93 1 -212-010
20 4 24 8 60 10 -202-030 116 2 -212-015
25 7 29 9 65 10 -202-035 121 2 -212-020
31,5 9 32 10 = = = 124 2 -212-025
40 12,5 35 12 = = = 150 3 -212-030
50 16 38 12 = = = 153 3 -212-035
63 20 43 14 = = = 185 4 -212-040
80 25 54 16 = = = 19 4 -212-045
Przyktad zaméwienia: Rozwiertak DIN 347-A 16 HSS lubnrindex-u 0641-261-202-025
Example of order: Reamer DIN 347-A 16 HSS orindexno. 0641-261-202-025
lTpumep 3akasa: Pazgéptka DIN 347-A 16 HSS um Homep indexa 0641-261-202-025

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Poglebiacze walcowe - czotowe z pilotem stalym z chwytem walcowym;
Solid pilot counterbores with straight shank;
LinnuHppuyeckue 3eHKepa - TopLeBble C MOCTOAHHbIM C MANOTOM CUUIMHAPUYECKM XBOCTOM

D(29)
d, (e8]

Prowadzone w otworze pod gwint (2);
Guided in the hole to be tapped; BenéHHoe 8 0TBepCTUM MO Pe3sdy

Doty Doxd dy 1 &1 L S

For thread; /ln pe3bobi index 0641-262-...

M3 6x2,5 5 14 3 315 n -201-020

M3,5 6,5x2,9 5 14 35 315 n -201-022
[ 8x33 5 1 4 35 7 -201-024 l
M5 10x4.2 8 18 5 355 80 -201-026
Mé 11x5 8 18 6 355 80 -201-028
M8 15x6.8 12,5 2 8 40 100 -201-030

M10 18x8,5 12,5 2 10 40 100 -201-032

M12 20x102 125 p)) 1 4 100 -201-034

Prowadzone w otworze przejsciowym doktadnym (f);
Guided in the precise port; BenéHHoe B OTBEPCTUM NEPEXOAHOM TOUHOM

Doty Doty dy 1 &t L

For thread; [in4 pe3b0b! index 0641-262-...
M3 6x3,2 5 14 3 315 N -203-020
M3,5 6,5x3,7 5 14 35 315 n -203-022
M4 8x43 5 14 4 315 n -203-024
M5 10x5,3 8 18 5 355 80 -203-026
Meé 11x64 8 18 6 355 80 -203-028
M8 15x84 125 22 8 40 100 -203-030
M10 18x10,5 125 22 10 40 100 -203-032
M12 20x13 125 22 12 40 100 -203-034
Prowadzone w otworze przejsciowym srednio-doktadnym (m);
Guided in the semi-precise port; BenéHHoe B 0TBEPCTUM NEPEXOAHOM CpeaHe-TOUHOM
Daguin; Daxdig dy 1 b b L NN
For thread; [in4 pe3bo index 0641-262-...
M3 6x34 5 14 3 315 n -202-020
M35 6,5x3,9 5 14 35 315 JAl -202-022
M4 8x4,5 5 14 4 315 N -202-024
M5 10x5,5 8 18 5 355 80 -202-026
Mé 11x6,6 8 18 6 355 80 -202-028
M8 15x9 125 22 8 40 100 -202-030
M10 18x11 12,5 2 10 40 100 -202-032
M12 20x14 12,5 22 12 40 100 -202-034
Przyktad zaméwienia: Pogtebiacze DIN 373 11 x5 HSS lubnrindex-u 0641-262-201-028
Example of order: Countersinks DIN 373 11 x 5 HSS orindexno. 0641-262-201-028
Mpumep 3akasa: Pa3géptka DIN 373 11 x 5 HSS um Homep indexa 0641-262-201-028

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOAYIM UHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrux, YeM ykasaHHble B Tabnuue




Poglebiacze walcowe - czolowe z pilotem stalym z chwytem stozkowym Morse’a;
Solid pilot counterbores with Morse taper shank;
LnnnHppuryeckune 3eHKepa - TopLueBble C MOCTOAHHbIM MUIOTOM C KOHMYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e

D (29

Prowadzone w otworze pod gwint (2);
Guided in the hole to be tapped; BegéHHoe 8 oTB8epCTUM MO pe3sdy

Dla gwintu; Doy xdi | I, Nr stozka; Z _

For thread; [in4 pe3bbbi MT; He Konyca index 0641-262-...

M10 18x8,5 25 10 2 150 -211-020

M12 20x10,2 25 12 2 150 -211-022 J
M14 24x12 30 13 2 160 -211-024

M16 26x14 35 14 3 190 -211-026

M18 30x15,5 35 15 3 190 -211-028 ‘
M20 33x17,5 40 16 3 205 -211-030

M22 36x19,5 40 17 3 205 -211-032

Prowadzone w otworze przejsciowym dokiadnym (f);
Guided in the precise port; BenéHHoe B OTBEPCTUM NEPEXOAHOM TOUHOM

Dla gwintu; Do X dyig | I, Nr stozka; Z _

For thread; /14 pe3b0bi MT; He koHyca index 0641-262-...
M10 18x10,5 25 10 2 150 -213-020
M12 20x13 25 12 2 150 -213-022
M14 24x15 30 13 2 160 -213-024
M16 26x17 35 14 3 190 -213-026
- . M18 30x19 35 15 3 190 -213-028
M20 33x21 40 16 3 205 -213-030
M22 36x23 40 17 3 205 -213-032

Prowadzone w otworze przejsciowym srednio-doktadnym (m);
Guided in the semi-precise port; BeaéHHoe B 0TBEPCTUM NEPEXOAHOM CpefHe-TOUHOM

Dlagwintu; Dy Xdyy | I, Nr stozka; z _

For thread; [ln4 pe3boi MT; He koHyca index 0641-262-...
M10 18x11 25 10 2 150 -212-020
M12 20x14 25 12 2 150 -212-022
M14 24x16 30 13 2 160 -212-024
M16 26x18 35 14 3 190 -212-026
M18 30x20 35 15 3 190 -212-028
M20 33x22 40 16 3 205 -212-030
M22 36x24 40 17 3 205 -212-032
M24 40x26 40 18 3 208 -212-034
M27 43x30 50 19 4 255 -212-036
M30 48x33 50 20 4 256 -212-038
ad zamowienia: Pogtebiacze DWCb 24 2 HSS b de 0 024
ample ot orade 0 e DWCDB ! 2 HSS 0 dex no 064 6 024
pumep 3aka3a: Pazséptka DWChb 24 2 HSS omepindexa © 024

Na specjalne zamoéwienie wykonujemy narzedzia o wymiarach innych niz zawarte w tabeli; For the special order we make tools
of other dimensions than contained in table; Mo cnev, 3aKa3y NPOV3BOANM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax APYrx, Yem ykazaHHble B Tabnmue




Pozostate wyroby*;
Other tools;
OcTtanbHble NPoAYKTbI

Frezy trzpieniowe proste do rowkow na wpusty z chwytem walcowym;
Helical flute slot drills with Morse taper shank;
Crep>kHeBble dpe3bl NpsAMble AN WNOHOYHbIX Ma30B C LIMAMHAPUYECKIM XBOCTOM |

A~0° L
1835- A 1835 B |||

Frezy do kot pasowych zebatych o podziatkach;

L4

Milling cutters for synchronous belt drives at pitches;
(Dpes3bl AnA WepCTeHu O LWKanax:

DIN @ DINISO | PN-84
7721 DIN738l | 3294 | [M85211

- metrycznych; metric; meTpnueckyix T5, T10 wg; acc. to; no DIN 7721
- calowych wg; inch acc. to; fromoBei no DIN ISO 5294 (PN-M-85211)

Frezy do watkow wielowypustowych; I
Milling cutters for spline shafts BN

Dpe3bl Ans WAMLEBbIX BaJIMKOB
ﬁ@ ;m

Przy zaméwieniu nalezy podacd,; d ; b; liczbg wypustéw; forme watka (A,B,C lub D);
In the order there should be given:d,; d,; b; number of splines; form of shaft (A,B,C or D)
3aKasbiBast Hajo coobNTL: d ; d,; b; KONMUECTBO WNOHOK; Gpopmy Barvika (AB,C umn D)

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

Chucking reamers, long with Morse taper shank NRTg-A and B;
MatumHHble pa3BEPTKY YMCTOBbIE C KOHMYECKIM xBocTom Mop3e - NRTg-A n B

PN-82/M
58902 H7 228-B

Rozwiertaki reczne do gniazd stozkowych Morse’a;
Hand reamers for Morse tapers;
PyuyHas pa3BépTka KoHMYecKux rHesg Mopse

DIN DIN =
204-C | | 204D DIN 10

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki do gniazd stozkowych Morse’a;
Finishing machine reamers for Morse tapers;
MalumHHbIe pa3BEPTKM YNCTOBbIE A1 KOHNYeCcKux rHesg Mopse

DIN DIN
1895-E 1895-C 228-B

Rozwiertaki reczne stozkowe NRSg (1:10) NRSh (1:30);
Hand taper reamers NRSg (1:10) NRSh (1:30);
PyuHasa pa3BépTka KoHmyeckad NRSg (1:10) NRSh (1:30)

PN-89/M| [PN-89/M
58996 58997 D|N 10

Rozwiertaki zdzieraki nasadzane wg DIN 222 (NRNa);
Shell drills acc. to DIN 222 (NRNa);
YepHoBble pa3BépTKu HacagHble DIN 222 (NRNa)

d1 (hg)
|
'S

* na specjalne zamowienie; for the special order; no cneu,. 3akazam




Pozostate wyroby*;

Other tools;
OcTtanbHble NPOAYKTbI

Pogtebiacze walcowo-czolowe zwymiennym pilotem z chwytem stozkowym Morse'a;
Morse taper shank counterbores with detachable pilot;
LinnmHapnyeckite 3eHKepa TopLiEBble € 06MEHHbIM MUOTOM C KOHWYECKIM XBOCTOBIKOM Mop3e

D(z9

Wl S B Gl d |

Pogtebiacze stozkowe z wymiennym pilotem z chwytem stozkowym Morse'a;
Morse taper shank countersinks with detachable pilot;
KoHuueckme 3eHKepa ¢ 0OMEHHbIM MIATIOTOM C KOHUYECKIIM XBOCTOBMKOM Mop3e

D(29)

Poglebiacze kuliste zwymiennym pilotem z chwytem stozkowym Morse'a;

Spherical counterbores with replaceable pilot with Morse taper shank;
LLlapoBble 3eHKepa C 0OMEHHbIM MIIOTOM C KOHUYECKUM XBOCTOBMKOM Mop3e

r#ﬂ r-HSSﬂ
e J&&y

D (h7)

Wiertla krete stopniowe do otworéw pod gwinty metryczne; — =
Helical step drills for metric tapping holes; s g&_ ©
M3Bunucroie csépna nocteneHHble 41 OTBEPCTUN NOA METPUYECKUE HapPe3KN 7 '

(o0 N Gl N G N g
# m7 HSS @ a
(= Q0

de_dHe &

Zabieraki tokarskie czolowe;
Face driving centers; \
TokapHble NoBOAKU TOpLIEBbIE ]

* na specjalne zamowienie; for the special order; no cneu,. 3akasam

Opakowania rurowe z PVC;
Tubular packages with PVC

MnacTmaccoBble ynakoBKM

Przezroczysta rura o $ciance 0,5 - 1,5 mm;

Symbo' rury, . Symbol ury, . Transparent tubeat thickness 0,5- 1,5 mm;
Tube Symbo‘; Dw index Tube Symbo‘; index I'Ipa3ppaL|Haﬂ Tpy6a cTenKoit 0,5 - 1,5 Mm
(umBon Tpy6bl — [mm; mm] 1363-123-.. (umBon TpyObl 1362-311-..

RO8 8 -100-008 K08 -100-008 ]

R11 11 -100-011 K11 -100-011

R14 14 -100-014 K14 -100-014 .

R17 17 -100-017 K17 -100-017 Dw

R19 19 -100-019 K19 -100-019

R22 22 -100-022 K22 -100-022

R26 26 -100-026 K26 -100-026

R28 28 -100-028 K28 -100-028

R31 31 -100-031 K31 -100-031

R34 34 -100-034 K34 -100-034

R38 38 -100-038 K38 -100-038 Kapy w kolorze zerwonym (Cz);

R42 42 -100-042 K42 -100-042 np(fgf; 'B"L[EST;"L‘;‘;SH(ESQCZ)

R46 46 -100-046 K46 -100-046

R52 52 -100-052 K52 -100-052
Przyktad zamowienia; Example of order; lpumep 3akaza:

Rura; Tube; Tpy6a PVC R22x120 mm - 500 szt.; pcs; wr. | Kapa; Cap; Mpo6ka K22 N - 1000 szt.; pesx wr.

Standardowa dtugos¢ produkowanych rur wynosi 2000 mm; standard length of manufactured tubes is 2000 mm.
Na zyczenie klienta wykonujemy ustuge ciecia na okreslona dtugos¢; for the customer request we make a service cutting to the specified length.
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Oznaczenie;
designation
(06o3HaueHme
FENES

HSS

Materialy stosowane na ostrza narzedzi skrawajacych;
Materials used for cutting parts; MaTepuanbl npumeHuAMbIe Ha 1€3BIA PEXYLLNX UHCTPYMEHTOB

Gatunek stali wg;
Steel grade acc. to:
(opr cranu:
PN DIN ANSI BS

Z90WDCV
06-05-04-02

SW7M | 13343 | M2 | BM2

Charakterystyka;

(haracteristics;

XapakTepuciuka

Standardowa stal szybkotnaca

na ostrza narzedzi skrawajacych;

Standard high speed steel for cutting parts;
CraHpapTHas bycTpopexyLyas cTarb Ha ne3sus
PEXYLLETO MHCTPYMEHTa

Twardosc; Sktad chemiczny;
Hardness  Chemical constitution
Kéctkoctb  Xumuueckuii coctaB

[HRC]

62+65

%

0.9C 4.2 Cr,5.0 Mo,
20V,6.5W

HSS-E
M35

Z 90 WDKCV

SKSM | 1.3243 | M35 06.05.05.04.02

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

lub przy niekorzystnym chiodzeniu;

High speed steel keeping the high hardness,peculiarly
recommended for roughing or at difficult cooling;
BbicTpopesKyLLan CTasnb COXPaHABLLAA BbICOKYHO XKOCTKOCTb,
0co60 pekomMeHA0BaHHasA /A YepHOBOW 06PabOTKM M
Npwyi HEBLIFOAHOM OXJTaXKAEHNN

63+66

0.9C, 4.2Cr,5.0 Mo,
2.0V,6.5W,4.8 Co

HSS-E
M42

Z 110 DKCWV

SKEM | 13247 | M42 | BM42 | (o000 o

Stal szybkotnaca posiadajaca duza ciagliwos¢, dzieki
czemu doskonale sprawdza sie w skrawaniu przerywanym;
High-speed steel having the big ductility, the thanks what

it very well works in intermitted machining;
BbicTpopexyLan cTanb MetoLasn BbICOKYIO BA3KOCTb,
6narofaps 4eMyoT/IMUYHO NPOBEPAETCA NPK

npepbiBaHHON pe3Ke

63+66

0.9C, 4.2Cr,5.0 Mo,
20V,6.5W,8.0Co

PM
HSS-E

Oznaczenia producenta;
Producer designation;
0O603HaYeHVie NPOU3BOAUTENA

Stal szybkotnaca wykonywana w procesie metalurgii
proszkow. Zachowuije ciggliwos¢ stali konwencjonalnych
i odpornos¢ na cieranie zblizong do weglikéw spiekanych;
High speed steel made in the process of the powder metallurgy.
Itis keeping the ductility of conventional steels and abrasion
resistance similar to solid carbides;

BbicTpopexyLLas cTanb 13roToeneHHas B npoLiecce
MeTanypriv NOpPOLLKOB.

64+67

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

Zalety stosowanych powlok;
Advantages of used coatings

MpeumyLLecTBa MPUMEHAEMbIX MOKPLITAM

1. Przedtuzenie okresu trwatosci narzedzia;
Prolonging the period of the tool life;
YANMHATBL CPOK MPOYHOCTU MHCTPYMEHTa
2. Lepsza jakos¢ obrabianej powierzchni;
Better quality of the worked surface;
Jlyuwee KauecTBO 06PabOTHIBAEMOI NMOBEPXHOCTU
3. Minimum 100% wieksza wydajnos¢ obrébki poprzez;
Minimum of the 100% bigger productivity of mjachining through;
Kak MuHumym 100% BblLLie NPOU3BOAMTENBHOCTY 06PaboTKM Yepes:
« zwiekszenie parametréw skrawania;
increasing machining parameters;
yBenyeHne rnapameTpoB pe3aHus
» wysoka twardosc ostrza;
high hardness of the edge;
BbICOKY!0 KOCTKOCTb J1e3BMI
« mniejszy wspotczynnik tarcia;
smaller coefficient of the friction;
Nno-MeHblLUe KOIPOULIEHT TPeHs
« duze przewodnictwo cieplne (szybsze odprowadzanie ciepla z obszaru skrawania);
big thermal conduction (fasteraccompanying the warmth from machining area);
60/1bLLUaA TENNONPOBOAHOCTD (6onee ObICTPbIN OTBOZ TeMa C 06N1acTy pe3aHus)
« bardzo dobra adhezja warstwy do narzedzia) zabezpiecza powierzchnie robocze przed wykruszeniem);
very good adhesion of layer to the tool (is protecting working surfaces against chipping);
OYeHb XOpoLLUasn aAresvia CIoeB [J1A MHCTPYMEHTa (3acumLiaeT pabourie MOBEPXHOCTY NePeL BbIKPYLIEHNEM)
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Grupy zastosowania narzedzi do obrébki skrawaniem;
Groups of application cutting tools;
lpynnbl NpUMeHEHNA MHCTPYMEHTa AnA 06paboTKM pe3aHiem

P e Odmiana a
aterial; Marepua ONDOTUBTEHIE HA DACTATVIBAHME €0 gutie
° e Pa3HOBMAHOCTD (pesb
od;from; ¢ do; to; no N H W NF;NR  HF;HR
Stal automatowa; 370 600 L J ©) | J
Free cutting steel; ABTOMaTHad CTab 550 1000 P 0 ° o
Stal konstrukcyjna; ) 600 o O o
Constructional steel; KoHCTpyKLMOHHAA CTanb 500 900 Py P
=Y stal do naweglania; zwykla; reqular; o6biunas - 600 Y O ®
=q  Carburising steel; Cranb 4123 kapbiopauym stopowa alloy; nerupogaran 500 800 ° PS
Stal i staliwo nierdzewne; Stainless steel and cast steel; Cranb v nuTas CTanb HepxaBetoLLian 450 950 () ()
S wyzarzona; annealed; npokanéHHaa 700 900 [ } [}
: ulepszona cieplnie; toughened; Tepmoo6paboTatHas 800 1250 o O (] (]
Sl Staliwo; Cast steel; lutan canb 400 1100 o [ )
= zmiekczona lub wyzarzona,
g soft- Ia(?nea:ed and annealeld CMAYEHHAA UK NPoKaNEHHan 500 750 o o
iad . zwykfa, ulepszona cieplnie;
S %ﬁ‘;ﬁ;’n}‘n’;gﬁ:j?"a dieplnego; reqlar, foughened; obbitHas, Tepmoo6paBoTaHas 700 1000 L o
A Granb Ana TepmooopadoTKL stopowa, ulepszona cieplnie; 700 1000 o [ ]
alloy, toughened;
S NIETMpOBaHHas, TepMo0paboTanHas 900 1250 ([ O o o
stopowa, ulepszona cieplnie;
alloy, toughened; nerpoBanHas, TepMoobpaboTaHHas 900 1250 L ® ® ®
— zwykta lub stopowa wyzarzona; HB
?ta‘l narlggd2|owa, reqular and alloy annealed; ) ()
00l steel; 00bIUHaA U NETMOBAHHAA MPOKANEHHaA 180 240
WMHCTpyMeHTanbHad CTans ; -
wysokoweglowa lub wysokostopowa, wyzarzona; HB
high-carbon and high alloy annealed; O () O ()
BbICOKOYITIEPOAVCTAA UM BbICOKONErAPOBaHHas NpOKanéHHaa | 220 300
Odmiana a
af; Material; Viatepua o £0 o
0 Pa3HoBIAHOCTb Gpe3b
od;from; ¢ _do; to; no N H NF NR HF; HR
100 240 (] ] ([
3o livn. rafit ptytkowy; lamellar graphite; nnuTkoBbIii rpaduT
Zeliwo; grafit pytkowy, larellar rap pat % | | O | @ | e O | e
=8 (astiron;
- sdaine dut 100 240 ® { O O
sferoidalne; ductile cast iron; marHueBblil
= 230 320 @) ] { {
Zeliwo ciagliwe; Malleable cast iron, Koskuii uyryn 100 270 [ J [} O O
ai0 dlo ddad
q Oa
ateriat; Material; Matepua ONDOTBTIEHME Ha DACTATVBAL e peo gcutte
Pa3HOBWIHOCTb Ppe3b
odfrom:c do;to;mo N H w NF NR  HFHR
=l Aluminium walcowane lub odlewane z zawartoscia Si do 10%; Rolled aluminium or casted with R 180 0O Py
=8 Si content up to the 10%; BanblieBaHHbIiA aniomuHMit uam OTIMBaHHOE € cofiepxanmem Sifo 10%
=8 Aluminium walcowane lub odlewane z zawartoscia Si ponad 10%; Rolled aluminium or casted with
- o . ) 150 250 ([ ] O O
=8 Si contents over the 10%; BanbLieBaHHbIiA AMOMIHMIA WM OTAMBAHHOE C cofiepanuem Si bonee 10%
Miedz; Copper; Meab 200 400 O [ }
a z wyspkq zawartoscia Cu oraz niskg wytrzymatoscia; with higlj contents Cu 200 550 o Y
Miedz stopowa; and with low endurance; ¢ Bbicokim cofiepxarinem Cu v HeBbICOKOV NPOYHOCTbIO
= Alloy copper: ' zmsquawartosaq(uIubzwysoquawartosclq(uorazwysokqutrzymatoscwththuheapwnens(uo rwih 250 850 ® e} 0]
JlervpoBatHan Mesib ; ‘
S zdodatklem (Pb, P.Te);
g with the addition (Pb, Ptﬁe ones); ¢ jo6askoit (Pb, PTe) 250 500 O o
=4 Magnez walcowany i odlewany; Rolled and poured out magnesium; BanbLiesanHblii MarHuii i OTAUBaHHbiii 150 300 ( J (@)
S X)‘l‘tar}:topowy; o éredniej wytrzymatosdi; about the medium endurance; cpeaHedi npouocTi - 700 o O o o
oy Titan;
Tleruposaribid TuTa | o dugej wytrzymatosci; about the big endurance; 6oL/ MposHoCTH 600 1100 @) ([ @) (
Brazy; Brass; bpoH3b 240 900 [ ) O

@ zalecane; recommended; pekoveruposarie O dopuszczalne; acceptable; sonucTimble
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Obliczanie srednicy czesci skrawajacej rozwiertaka;
Cutting part diameter calculation;
Pacuét anametpa pexyLuen YacTn pa3BeépPTKM

Oznaczenia; Designations; 0603HaueHua

- $rednica nominalna otworu;
nominal diameter of the hole; HomuHanbHbli gameTp otBepcTUA 0twor; Hole; Rozwiertak;
- g6rny wymiar graniczny otworu; OtBepcrye Reamer;
upper limit of the hole; BepxHuii npefenbHblii pa3mep 0TBepPCTUA A A Pa3BépTka
- dolny wymiar graniczny otworu;
lower limit of the hole; HuXHuiT NpefenbHblii pa3mep 0TBEPCTUSA
- tolerancja wykonania otworu;
tolerance of the hole; sonyck BbinonHeHuA oTBepCTUA
- zapas na rozbicie;
margin for batter a hole; pe3eps Ha pa3busky
- tolerancja wykonania rozwiertaka; \
tolerance of the reamer; fonyck BbINONHEHUA pa3BEPTKY 1
- gorny wymiar graniczny rozwiertaka; §
upper limit of the reamer; BepxHuil npesenbHblil pa3mep pa3BepTu
- dolny wymiar graniczny rozwiertaka;
lower limit of the reamer; HUXHWIA NpeAeNbHbIil pa3mep pa3BEPTKM

0.15T

-

-

0.35T

7

QOdch. dolna; Lower deviation; Opx. HixHas

Dmax
dmax

B
dm/‘n

0Odch. gérna; Upper deviation; Onx. BepxHss

D |0k

Granica zuzycia rozwiertaka; Wear limit of reamer; lpegen u3Hoca pa3séptki
w trakcie eksploatadji nastepuje wtedy, gdy; d D
in the exploitation he is coming when; Bo Bpems SKcnjlyaTaluy HacTynaeT Torja korga  min— min

Sposoh oblizania; Way of calculating; Cnoco6 Bbluncnerna
Omax= Dimax - 0.15T Omin = dmax- 0.35T
Wartosci 0.15T i 0.35T zaokragla sie¢ w gore do 0.001 mm;
0.15T value and 0.35T are made even up to 0,001 mm;
Benuuunnbi 0.15T i 0.35T 3akpyrnaetca BBepx 0 0.001 Mm

Naddatki oraz zalecane parametry skrawania podczas rozwiercania otworéw;
Allowances and recommended machining parameters when holes reaming;
Mprinyckn npekoMeHANPOBaHHbIE MAPaMETPbI PE3KMBO BPeMsA PacCBEPNIVIBAHUA OTBEPCTUN

. . @3+5 25+10 210+20 020+30 <030 v
Materialy obrabiane
Machined materials; naddatek;' posuw; feed; naddatek;l posuw; feed; naddatek;' posuw; feed; naddatek;l posuw; feed; naddatek;' posuw; feed; m/min
allowance; nogaya | allowance; nogaya | allowance; nogaya | allowance; nogaya | allowance; OIEE]
06pabobiBaeMble Matepiarib npumyck | mm/om | mpunyck | mmApm | npanyck | mm/pm | npunyck | mm/pm | mpunyck | mm/pm
Stal do; Steel up; Cranb g0 700 N/mm? 0,1+0,2 0,06 0.2 008 | 02:03 01 0304 | 016 | 04+05 0.2 1016
Stal; Steel; Granb 7001100 N/mm? 0,1+-0,2 0,05 02 0,06 0,2 0,08 03 0,12 0,3-0,4 0,15 5+8
Staliwo; Cast steel; lluran cranb 0,1+0,2 0,05 0.2 0,06 0,2 0,08 0,2-0,3 012 | 03+04 0,15 5-8
Leliwo szare; Grey cast ron; (epbiit uyryn 0,1+-0,2 0,06 0,2 0,08 0,2--0,3 0,1 0,304 0,16 0,4+-0,5 0,2 610
Zeliwo cigqliwe; Malleable cast Iron; Koskuid uyryn | 0,10,2 0,06 0,2 0,08 03 0,1 04 0,16 0,5 0.2 8-12
Miedz; Copper; Meap 0,1+0,2 0,09 0,203 0,12 0304 | 014 0,4+0,5 0,16 05 0,2 12+18
Mosiadz, braz; Brass, bronze; llatyhb, 6poHsa 0102 | 0,06 02 008 | 0203 0,1 03 016 | 03+04 02 1620
Metale lekkie; Light metals; Nerkite Merannb! 0,1+0,2 0,09 0,203 0,12 0304 | 0,14 0,405 0,16 0,5 0,2 12416
Tworzywa sztuane twarde; . . .
Hrd plastics, ywe nnacrvaccs 0,1+-0,2 0,12 03 0,15 04 0,2 0,4--0,5 03 05 04 12+-18
Tworzywa sztuzne miekkie; ] ) )
Soft plastis; Markve rractwacco 0,1+-0,2 0,12 0,2 0,15 0,2 0,2 03 03 0,304 04 1620
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om. 0 Deviations for normal holes of ana for rea g parts to 0 olera ange D
omina 0 OTKNOHEHUA AN HOPMasbHbIX 0TBEP D a DA3BEPTOK ANS E B el 0 N0 1):3),
MR
Pd3Mep 0
D6 ) D9 D10 ) 6 S g |
ponad VI ofw, | rozw; | otw, | rozw, | otw; | rozw, | otw, | rozw; | otw; | rozw, | otw, | rozw, | otw, |rozw; | otw, |rozw, | otw, | rozw, | otw, | rozw; | otw | rozw,
i VBl hole; [reamer;| hole; |reamer;| hole; |reamer;| hole; [reamer;| hole; |reamer;| hole; |reamer;| hole; [reamer;| hole; |reamer;| hole; [reamer;| hole; [reamer;| hole; |reamer;
- S 078 | posB. | oB. | poss. | omB. | poss. | ore. | poss. | ome. | poss.| ore. | pose. | ote. | poss. | oB. | poss. | ote. | poss. | ore. | poss. | om. | pos.
1 3 26 | 25 [ 30 | 28 | 34 | 31 | 45| 41 | 60 | 54 | 80 | 71 | 20 | 19 | 24 | 22 | 28 | 25| 39 [ 35| 54 | 48
20 | 2 (20| 24 20| 2 | 20| 32| 20| 40 | 20 | 50 | 14 | 16 | 14| 18| 14 | 2| 14| 26| 14| 34
3 6 38 | 36 | 42| 40 | 48 | 45 | 60 | 55 | 78 | 70 | 105 | 93 | 28 | 26 | 32 | 30 | 38 | 35| 50 [ 45 | 68 | 60
30 | 33 [ 30| 35 30| 38 | 30| 4 | 30| 53| 30| 66 |20 | 23| 20| 25|20 | 28| 20 | 34 | 20 | 43
6 10 49 | 47 [ 55 | 52| 62 | 58 | 76| 70 | 98 | 89 | 130 | 116 | 34 | 32 | 40 | 37 | 47 | 43| 61 [ 55 | 83 | 74
40 | 43 | 40 | 46 | 40 | 50 | 40 | 57 | 40 | 68 | 40 | 84 | 25 | 28 | 25 | 31 [ 25 | 35| 25 | 42 | 25 | 53
10 18 61 | 59 [ 68 | 65| 77 | 72 | 93| 8 | 120 | 109 | 160 | 143 | 43 | 41 | 50 | 47 | 59 | 54 | 75 | 68 | 102 | 91
50 | 55 [ 50 | 58 | 50 | 62 | 50| 70 | 50 | 84 | 50 | 104 | 32 | 37 | 32 | 40 | 32 | 44| 32 | 52| 32 | 66
1 30 78 [ 76 | 86 | 82 | 98 | 93 | 117 109 | 149 | 136 | 195 | 175 | 53 | 51 61 571 | 73 68 | 92 | 8 | 124 | M
65 | 71 | 65 | 74 | 65 | 81 | 65| 90 | 65 | 106 | 65 | 129 | 40 | 46 | 40 | 49 | 40 | 56 | 40 | 65 | 40 | 81
3 90 96 | 93 [ 105|101 | 119 | 113 | 142| 132 | 180 | 165 | 240 | 216 | 66 | 63 | 75 | 71 | 89 | 83 | 112 | 102 | 150 | 135
80 | 87 [ 8 | 92| 80 | 99 | 8 | 110 | 80 | 130 | 80 | 160 | 50 | 57 | 50 | 62 | 50 | 69 | 50 [ 80 | 50 | 100
0 ¢ [ M9 | 116 | 130 | 125 | 146 | 139 | 174 162 | 220 | 202 | 290 | 261 | 79 | 76 | 90 | 85 | 106 | 99 | 134 | 122 | 180 | 162
100 | 109 | 100 | 114 | 100 | 122 | 100 | 136 | 100 | 160 [ 100 | 194 | 60 | 69 | 60 | 74 | 60 | 82 | 60 | 96 | 60 | 120
& g0 [ M9 | 116 | 130 | 125 | 146 | 139 | 174 162 | 220 | 202 | 290 | 261 | 79 | 76 | 90 | 85 | 106 | 99 | 134 | 122 | 180 | 162
100 | 109 | 100 | 114 | 100 | 122 | 100 | 136 | 100 | 160 [ 100 | 194 | 60 | 69 | 60 | 74 | 60 | 82 | 60 | 96 | 60 | 120
%0 100 142 | 138 | 155 | 149 | 174 | 165 | 207 | 193 | 260 | 239 | 340 | 307 | 94 | 90 | 107 | 101 | 126 | 117 | 159 | 145 | 212 | 191
120 | 130 | 120 | 136 | 120 | 146 | 120 162 | 120 | 190 [ 120 | 230 | 72 | & | 72 | 8 | 72 | 98 | 72 | 114 | 72 | 142
100 1 142 | 138 | 155 | 149 | 174 | 165 | 207 | 193 | 260 | 239 | 340 | 307 | 94 | 90 | 107 | 101 | 126 | 117 | 159 | 145 | 212 | 191
120 | 130 | 120 | 136 | 120 | 146 | 120 162 | 120 | 190 [ 120 | 230 | 72 | & | 72 | 8 | 72 | 98 | 72 | 114 | 72 | 142
W 10 [ 170 | 166 | 185 | 179 | 208 | 198 | 245 | 230 | 305 | 281 | 395 | 357 | 110 | 106 | 125 | 119 | 148 | 138 | 185 | 170 | 245 | 221
145 | 157 | 145 | 165 | 145 | 175 | 145 | 195 | 145 | 225 | 145 | 269 | 85 | 97 | 8 | 105 | 8 | 115 85 [ 135 | 85 | 165
UC fia e DI'0 | 0 flla Cz€ (rawajad | DW d¢ KO aKres pol to i D
om. 0 Deviations for normal holes of and for rea g parts to ole e olera ange D
0 aimensio 0 OHE A 1JIA HOPMAJ1bHbIX OTBEp D d DA3BEPTOK 1A 0TBep pene 0 10 0B D
0. d b
AMED OTEP 6 y F§ g 6 g g 0
onad GOml otw, | fozw, | otw, | rozw; | otw, [rozw; | otw; [rozw, | otw; [rozw; | otw; | rozw; | otw, [rozw; | otw; | rozw; | otw; |rozw; | otw; | rozw;
ove OB hole; [reamer; [ hole; [reamer; | hole; |reamer; | hole; |reamer; | hole; [reamer; | hole; |reamer; | hole; |reamer; | hole; |reamer; | hole; |reamer; | hole; | reamer;
00 OB oB. | posB. | om. |po | om. |pos | o |po3s. | om. [pow | om. |pos. | om. |pos. | o |po3s. | om. | poss. | omB. | poss.
1 3 12 1 16 14 20 17 31 27 6 5 10 8 14 1 25 21 40 34 60 51
6 8 6 10 6 12 6 18 0 2 0 4 0 6 0 12 0 20 0 30
3 6 18 16 22 20 28 25 40 35 8 6 12 10 18 15 30 25 48 40 75 63
10 13 10 15 10 18 10 24 0 3 0 5 0 8 0 14 0 23 0 36
6 10 22 20 28 25 35 31 49 43 9 7 15 12 22 18 36 30 58 49 90 76
13 16 13 19 13 23 13 30 0 3 0 6 0 10 0 17 0 28 0 44
10 1 27 25 34 31 43 38 59 52 1 9 18 15 27 22 43 36 70 59 110 | 93
16 21 16 24 16 28 16 36 0 5 0 8 0 12 0 20 0 34 0 54
1 0 33 31 4 37 53 48 72 64 13 1 21 17 33 28 52 44 84 71 130 | 110
20 26 20 29 20 36 20 45 0 6 0 9 0 16 0 25 0 41 0 64
30 90 4 38 50 46 64 58 87 77 16 13 25 21 39 33 62 52 100 | 85 160 | 136
25 32 25 37 25 44 25 55 0 7 0 12 0 19 0 30 0 50 0 80
0 6 49 46 60 55 76 69 104 | 92 19 16 30 25 46 39 74 62 120 | 102 | 190 | 161
30 39 30 44 30 52 30 66 0 9 0 14 0 22 0 36 0 60 0 94
6 %0 49 46 60 55 76 69 104 | 92 19 16 30 25 46 39 74 62 120 | 102 | 190 | 161
30 39 30 44 30 52 30 66 0 9 0 14 0 22 0 36 0 60 0 94
%0 100 58 54 71 65 90 81 123 | 109 22 18 35 29 54 45 87 73 140 | 119 | 220 | 187
36 46 36 52 36 62 36 78 0 10 0 16 0 26 0 42 0 70 0 110
100 1 58 54 71 65 90 81 123 | 109 22 18 35 29 54 45 87 73 140 | 119 | 220 | 187
36 46 36 52 36 62 36 78 0 10 0 16 0 26 0 42 0 70 0 110
1 140 68 64 83 77 106 96 143 | 128 25 21 40 34 63 53 100 85 160 | 136 | 250 | 212
43 55 43 63 43 73 43 93 0 12 0 20 0 30 0 50 0 80 0 124
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Ud | | DYO | No | v. (1 SKI d 0 | 10 DYO aKres poi (o (]

om. o Deviatio ormal holes of and for rea g parts to e hole e olera ge

0 d SINW . OHE A 114 HOPMAJ1bHbIX OTBEp D d Dd epPTOoOK [ 0 ep pefle 0 10 0B
0..

d D6 ) 8 D9 D10 ) 6 8 g |
pona VB otw, | rozw; | otw; | rozw; | otw; | rozw; | otw, | rozw; | otw; | rozw; | otw, | rozw, | otw; | rozw; | otw; |rozw; | otw; | rozw; | otw, | rozw, | otw; | rozw;
.'. VBl hole; |reamer;| hole; |reamer;| hole; |reamer;| hole; [reamer| hole; |reamer;| hole; |reamer:| hole; [reamer;| hole; |reamer;| hole; [reamer;| hole; [reamer;| hole; |reamer;

oTB. | po3s. | omB. | po3s. | omB. | po3s. | om. | pos.| oB. | po3s. | o7B. | poB.| O. [ po3s. | omB. | poss. | om. [ po3s. | omB. | po3s. | OTB. | po3s.
1 3 2 1 4 2 6 3 5 3 7 4 [ 12| 8 |20 | 14 [ 30 | 21| 5 | 35| 70 | 49 | 125 | 87
412 6| -2] 8] -2 S | 1|21 ]-2] 0 [-31] 0|51 0/-70] 0 |-125-1
3 6 5 3 6 4 0] 7 6 4 9 6 | 15 10 | 24 |16 | 37 | 25|60 | 42| 9 | 63 | 150 | 105
3 0 6| 1] 8] 0 6 | -1 9 1[5 1|24 1|37 -1 ]-60] 0-9] 0 |15 0
6 10 5 3 8 5 12 8 7 4 1" 7 18 12 ] 29 20 | 45 31| 75 52 110 | 77 | 180 | 126
-4 -1 -7 -1 101 0 -7 -1 -1 T8 -1 29| A1 451 -1 | -75 T [-1101 0 |-180 | O
10 1 6 4 10 7 151 10 9 6 13 9 21 14 | 35 24 | 55 38 | 90 63 [ 135 94 | 215 | 150
-5 0 -8 0 1210 9 -1 130 -1 -2 -1 [-35 ] -1 551 -1 | -90 0 |-135] -1 [-215] -1
18 30 8 6 2] 8 2 |15] 10| 7 16| 11| 26| 18 | 42 | 29 | 65 | 45 | 105 | 73 | 165 | 115 | 260 | 182
-5 1 -9 0 | -3 3 |-10] 0 |-16|-1]-26]|-11|-42]|-11]-65]|-1/[-105|-11]-165|-11[-20]| 0
30 0 10 7 14 0 24| 18 12 8 19 13 | 31 21 | 50 35 80 | 56 | 125 | 87 | 195 | 136 | 310 | 217
-6 1 -1 1 15 4 12 -1 190 -1 ] -31 -1 | -50 0 -80 0 |-125( -1 |-195( -1 |-310| O
5 6 Bl10] 18] 132820 15010 23] 16| 37 | 25|60 | 42 | 95| 66 | 150 | 105 | 230 | 161 | 370 | 259
-6 3|12 2|18 4 | A5 1| -3 1|37 1|60 0 |-95]-1[-15| 0 ]-230[ 0 [-370] 0
6 % B[10] 18] 13282 15010 23] 16| 37 | 25|60 | 42 | 95| 66 | 150 | 105 | 230 | 161 | 370 | 259
-6 3|12 2|18 4 |15 1| -3 1|37 1|60 0 |-95]-1[-15| 0]-230 0 [-370] 0
%0 100 16 12 22 16 | 34| 25 171 N 27 18 | 43 30 | 70 | 49 | 110 | 77 | 175 | 122 270 | 189 | 435 | 304
-6 4 -13 3 20| 6 17 -1 27 -1 43 -1 | -70 0 [-110( O [-175| -1 [-270| O |-435| -1
10 1 16 12 22 16 | 34| 25 171 N 27 18 | 43 30 | 70 | 49 | 110 | 77 | 175 | 122 270 | 189 | 435 | 304
-6 4 -13 3 20| 6 17 -1 27 -1 43 -1 | -70 0 [-110 O [-175| -1 [-270| O |-435| -1
W wo |18 | 14| 26 | 20 | 41| 31 20| 14| 31| 21 5 | 35| 8 | 56 | 125 | 87 | 200 | 140 | 315 | 220 | 500 | 350
-7 5114 6 | -2 8 |-2] 0|31 -1]-5] 01]-8] 0 |-125| -1 [-20]| 0 |-315| -1 [-500] 0

Odchylki dla otworéw normalnych oraz dla zesd skrawajacych rozwiertakow do tych otworow (w pm) (zakres pol tolerangjiJ. . .N);

Wym.nom.otw..  Deviations for normal holes of and for reamers cutting parts to these holes (in the pm) (tolerance range J. . .N);
Norminaldmension — OTkIoHeHW ANA HOPMIbHbIX OTBEPCTIM U PXYLLX YaCTeii Pa3BEPTOK ANA STUX 0TBepCTM (B UM)% npesen noneii aonyckos J. . .N)
HoMUHanbHbIiM
pa3mep OTBePCTIAA
ponad; do; B ; B ; B
OVer; (O hole; (reamer; | hole; |reamer; | hole; |reamer; | hole; |reamer; | hole; |reamer; [ hole; [reamer; [ hole; |reamer;  (reamer; | hole; (reamer; - [reamer;
bonee NN oB. [pose. | omB. | poss | om. |po3s. | o [poss. | OB |po. | oOm. | po3. | OB |poB. | OB | po3B. | OB. | poB. | oOm. [ po3s.
1 3 0 -1 0 -2 0 -3 -2 -3 -2 -4 -4 -5 -4 -6 -4 -7 -4 -8
-6 41 -10] 6 | 14| -8 -8 6 | -12 | -8 10 -8 | 14| 10| 18] 12| -29 | -17
3 6 2 0 3 1 5 2 -1 -3 0 -2 2 -1 -5 -7 -4 -6 -2 -5 0 -5
-6 -3 -9 4 | -13 -5 -9 6 | 12| -7 | -6 8| -13] 10| 16| -11[-20] -12] -30]| -16
6 10 2 0 5 2 6 2 -3 -5 0 -3 1 -3 -7 -9 -4 -7 -3 -7 0 -6
-1 -4 | -10 -4 -16 -6 -12 -9 -15 -9 21 1| 16| 13 19 13 -5 15| 36| -19
10 1 2 0 6 3 8 3 -4 -6 0 -3 2 -3 91 -1 -5 -8 -3 -8 0 -7
-9 412 4|19 7|15 -10) 18] 10| 25| -13f-20) 15| -] 15| 30| -18 | 43| -23
18 30 2 0 6 2 10 5 -4 -6 0 -4 4 -1 11| -13 -7 N -3 -8 0 -8
-1 S| -15 -6 | -23 -7 - -2 12 29 13 24 18 28| 19| 36| -20 | 52 | -27
30 0 3 0 7 3 12 6 -4 -7 0 -4 5 -1 -12 | 15 8| -12] 3 -9 0 | -10
-13 6 | -18| 6 | -27| 8 | 20| 13| 25| 13| 34| 15| -28) -21| 33| -21| 42| -3 | -62| -32
%0 & 4 1 9 4 14 7 -5 -8 0 -5 5 -2 -14 | -17 -9 -14 4 | -1 0 -12
-15 -6 | -21 7| 32| 10| -4 5| 30| 16| 41 19 33| 24| 39| 25| 50| -28 | -74 | 38
6 80 4 1 9 4 14 7 -5 -8 0 -5 5 -2 -14 | -17 -9 -14 4 | -1 0 -12
-15 -6 | -21 7| 32| 10| -4 5| 30| 16 41 19 33| 24| 39| 25| 50| -28 | -74| 38
%0 100 4 0 10 4 16 7 -6 | -10 0 -6 6 -3 16| 201 10 <16 | 4 | -13 0 | -14
-18 -8 | -25 9 | 38| 12| -28|-18|-35|-19)| 48| -2 | 38| -28| 45| -29 | 58| 32 | -87 | 45
o | o L4 o] 4 6] 7| 6]-0]0]|-6]6]|3]-16]-20][-0]-6[]-4]-13]0]-4
-18 -8 | -25 9 | 38| 12| -28|-18|-35|-19)| 48| -2 | 38| -28| 45| -29 | 58| 32 | -87 | 45
o w4 ol 2] 620w 8[-2]0]|-6]8]2[-20]-24]-12]-18[]-4]-14]0]-5
-21 9| -28| 8 | 43| 13| 33| -21| 40| 20| 5| -25| 45| 33| 52| 32| 67| -37 | -100 | -50




Informacje techniczne;
Technical information;
TexHuyeckune nHdopmauum

DIN 844, DIN 845 Parametry skrawania;

DIN 844, DIN 845 Machining parameters;
DIN 844, DIN 845 MMapameTpbl pe3ku

Rodzaj obrabianego materiatu;

Zalecane parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych walcowo-czotowych DIN 844
i DIN 845 wykonanych ze stali SW7M (HSS) do obrobki materiatow z grupy N;
Recommended machining parameters end mills DIN 844 and DIN 845 of SW7M (HSS) steel for machining

of materials of N group;

PeKoMeHIMpOBaHHbIe MapaMETPbI PE3KH 1A CTEPKHEBBIX Ope3 TOpLIEBO-LUMMHAPUYECKIX

DIN 844 DIN 845 npou3sezénHbix co crani SW7M (HSS ) na o6paborku marepuanog rpynnsi N

Posuw [mm/min.] w zaleznosci od s’redni(cjy freza[D]
Feed [m/min.] depending on the milling cutter diameter [D]
lMopaua (m/MuH) B 3aBUCMMOCTY OT AaMeTpa Gpe3bi [D]

Kind of machined material; Biug 06paboTbiBaemoro matepuana

| Vdm/min] | 0005 | 5010 | $10 =020 | 920935 | 035+ 944 | 94463

Stal weglowa; Carbon steel; Yrnepogucras cranb Rm < 800 N/mm? 30 180 200 185 150 120 95
Stal weglowa narz., Tool carbon steel; UHcTpymeHTanbHas cranb yrepogvcras Rm < 1000 N/mm? 22 150 180 145 110 90 70
Stal stopowa; Alloy stee; lervipoBatas ctanb | Rm < 1000 N/mm? 15 150 180 145 110 90 70
Stal nierdzewna i kwasoodpoma; Stainless and acid-resistant steel; HepeBetoLwian 1 KucnoTocToifkas Cranb 10 65 80 65 50 40 30
Zeliwo szarei diagliwe; Grey and malleable cast iron; Cepbiii 1 KoBKui uyryH 30 300 310 300 225 185 100
Zeliwo sferoidalne; Ductile cast iron; MarHveBbiii uyryw 22 150 180 145 110 20 70

UWAGI; REMARKS; 3AMEYAHWA

* Dlafrezow wykonanych ze stali SK8M (HSS-E) i frezow pokrytych supertwarda powtoka parametry skrawania nalezy zwigkszyc 0 35%;
For milling cutters made of SK8M (HSS-E) steel and milling cutters covered with superhard coating, one should increase machining parameters by the 35%;

[ina dpe3 co cranu SK8M (HSS-E) v dype3 ¢ nokpbITem napameTpbl pe3ki Hajio yBenuuuTb 0 35%

« Wartosd posuwow dotyaa gtebokosd skrawania 0,1D; przy innych glebokosciach obowiazuja ponizsze zasady;

Value of feeds concem depths machining of 0, 1D; at different depths below principles are applying;

Benvuuta noay kacatotca ry6uH pe3kyn 0,10; Mpy APyYTUX BENWUMHaX 00A3y10T HIKeyka3aHHbIe IPUHLMTIb:

Gtebokosc skrawania; Depth of machining; [ny6uHa pesku
0,25D

Posuw; Feed; lTogaua
65% posuwu z powyzszej tabeli; feed from the above table; nosau ¢ BbileykasanHoi Tabnuup!

0,5D

40% posuwu z powyzszej tabeli; feed from the above table; nogauv ¢ BbileykasaHHoi Tabnmubl

* Przy odmianie diugiej, 1" wartosc posuwu zmniejszamy o kolejne 50%; By the long type, L" value of feed we decrease for next 50%; Mpu anuHoii Bepcuu, L Bemuuy nojiaun ymeHbiuiaem 0 0uepesHoe 50%

aa:D

Rodzaj obrabianego materiatu;

DIN 844-NR, DIN 84
DIN 844-NR

Q D,
) 344

Q D
.A

) g para
DIN 84 R [lapa

Zalecane parametry skrawania dla frezow trzpieniowych walcowo-czotowych DIN 844
i DIN 845 typu NR (do obrébki zgrubnej materiatow z grypy N), wykonanych ze stali
SK8M (HSS-E);

Recommended machining parameters for end mills DIN 844 and DIN 845 of NR type (for roughing of materials
from the N group), made of SK8M (HSS-E) steel;

PexomeHpMpOBaHHbIe NapaMeTpbl pe3ku AnA CTepHeBbix dpe3 Topuieso-umurapiueckix DIN 844 u DIN 845
na NR (1 yepHoBoit o6paborku matepuanos rpynnbi N) npousepéhHbix co cranu SK8M (HSS-E)

Posuw [mm/min.] w zaleznosci od Srednicy freza[D]
Feed [m/min.] depending on the milling cutter diameter [D]
Mogaya (M/muH) B 3aBUCUMOCTI OT AviaMeTpa pe3b [D]

Kind of machined material; Buis 0bpabotbiBaemoro matepuana

| Vefmsming | 05010 | 010 =920 | 620035 | 035044 | p24- 083

Stal weglowa; Carbon steel; Yrnepogucras cranb Rm < 800 N/mm? 40 170 225 270 275 280
Stal weglowa narz., Tool carbon steel; UHcTpymeHTanbHas cranb yrmepogvcras Rm < 1000 N/mm? 30 165 220 265 270 277
Stal stopowa; Alloy stee; JlervipoBatas ctanb | Rm < 1000 N/mm? 20 88 110 135 140 143
Stal nierdzewna i kwasoodpoma; Stainless and acid-resistant steel; HepeBetoLLia 1 KucnoTocToifkas Cranb 14 62 85 102 105 106
Zeliwo szarei diagliwe; Grey and malleable cast iron; Cepbiii 1 KoBKui uyryH 40 115 145 170 180 200
Zeliwo sferoidalne; Ductile cast iron; MarHvesbiii uyryw 40 92 110 135 145 160

UWAGI; REMARKS; 3SAMEYAHWA

* Dlafrezow pokrytych supertwarda powtoka parametry skrawania nalezy zwiekszy¢ 0 25%;
Formilling cutters covered with superhard coating one should increase machining parameters by the 25%;
Jina dpe3 npou3sengHHbix co cramt SW7M (HSS) napameTpbl pe3kit Hazio ymeHbLLT 0 25%

« Wartosd posuwow dotyza gtebokosd skrawania 0,1D; przy innych gtebokosciach obowiazuja ponizsze zasady;
Value of feeds concern depths machining of 0,1D; at different depths below principles are applying;

Benvuuta noay kacatotca ry6uH pe3kyn 0,10; npw APyYTUX BENWUMHaX 00A3y10T HIlkeyka3aHHbIe IPUHLMTIb:

Glebokos¢ skrawania; Depth of machining; liy6una pe3ki Posuw; Feed; logaua
0,25D 100%
0,5D 75%
D 50%

* Przy odmianie dtugiej,L" wartos¢ posuwu zmniejszamy o kolejne 50%; By the long type, L" value of feed we decrease for next 50%; Mpy anuHoii Bepcvm, L' BenauuHy nogaum ymenbLLaem o ouepepHoe 50%



Informacje techniczne;
Technical information;
TexHuyeckne nHdopmaumn

DIN 326, DIN 327 Parametry skrawania;

DIN 326, DIN 327 Machining parameters;
DIN 326, DIN 327 [lapameTpbl pe3ku

Zalecane parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych do rowkéw na wpusty DIN 326
/ ” i DIN 327 wykonanych ze stali SW7M (HSS) do obrobki materiatow z grupy N;

aa:D

Recommended machining parameters for slot drills DIN 326 and DIN 327 made of SW7M (HSS) steel for machining
of materials from the N group;

PeomeHAMpOBaHHbIE MapaMeTpbl Pe3kW ANA CTeHeBbIX pe3 AnA LLNOHouHbIX KaHapok DIN 326 m DIN 327
npou3BezEHHbix o crani SW7M (HSS) ana o6pabotku matepuanos rpynnbl N

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

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

Rodzaj obrabianego materiatu; Mogaya ( M/MI/IH B 3aBUCAMOCTY OT Anametpa dpesbl [D]

Kind of machined material; Bius 06pabotbiBaemoro Matepuana Vm/min] + 10620 | $20+035 | 03544 | 944+¢63
Stal weglowa; Carbon steel; Yrnepogucras cranb Rm < 800 N/mm? 30 65 85 100 80 57 42
Stal weglowa narz.; Tool carbon steel; MHcTpymenTanbHast cranb yrepogyctan Rm < 1000 N/mm? 22 49 58 67 60 45 33
Stal stopowa; Alloy stee; JlerupoBanHast ctab | Rm < 1000 N/mm? 15 40 49 51 48 37 25
Stal nierdzewna i kwasoodpoma; Stainless and acid-resistant steel; HepeBetoLLian 1 KiCIoTocToiikas Cranb 10 14 23 27 21 15 1
Zeliwo szarei ciagliwe; Grey and malleable cast iron; Cepbiii 1 KoBKui uyryH 30 68 100 95 87 75 57
Zeliwo sferoidalne; Ductile cast iron; MarHuesbiid uyryn 22 61 65 69 57 45 33

UWAGI; REMARKS; 3AMEYAHIWA

« Dlafrezow wykonanych ze stali SK8M (HSS-E) i frezow pokrytych supertwarda powtoka parametry skrawania nalezy zwiekszyc 0 35%;
For milling cutters made of SK8M (HSS-E) steel and milling cutters covered with superhard coating, one should increase machining parameters by the 35%;

Jina dpe3 co crann SK8M (HSS-E) v dpe3 c nokpbiTem napameTpbI pekit Hazio yBenuuuh 0 35%

Wartosd posuwow dotycza gtebokosci skrawania 0,1D; przy innych gtebokosdach obowiazuja ponizsze zasady;

Value of feeds concem depths machining of 0, 10; at different depths below principles are applying;

Benvuua noay Kacatotca ry6uK pe3kin 0,10; npw Apyrux BENUYMHaX 0BA3yK0T HIKeyka3aHHbIe NPUHLIAbI:

Gtebokosc skrawania; Depth of machining; [ny6uHa pesku Posuw; Feed; logaua
0,25D 65% posuwu z powyzszej tabeli; feed from the above table; nosaun ¢ BbiweykasaxHoi Tabauup!
0,5D 40% posuwu z powyzszej tabeli; feed from the ahove table; nogaum ¢ BbiLueyka3aHHoii TabamLbl

*  Przy odmianie diugiej, 1" wartosc posuwu zmniejszamy o kolejne 50%; By the long type, " value of feed we decrease for next 50%; Mpu anuHoii Bepcun, L BenuiHy nosaum ymetbluiaem 0 0uepesHoe 50%

Tablica porownawcza jednostek twardosd;

Comparative table of hardness units;
(paBHuTENbHAA TabANLA eAVHNL TBEEPAOCTH

N/mm 2HV10 HB HRC N/mm 2HV10 HB HRC
240 75 74 - 920 287 273 28
255 80 76 - 940 293 278 29
270 85 81 - 970 302 287 30
285 90 86 - 995 310 295 31
305 95 90 - 1020 317 301 32
320 100 95 - 1050 327 31 33
335 105 100 - 1080 336 319 34
350 110 105 - 1110 345 328 35
370 115 109 - 1140 355 337 36
385 120 114 - 1170 364 346 37
400 125 119 - 1200 373 354 38
415 130 124 - 1230 382 363 39
430 135 128 - 1260 392 372 40
450 140 133 - 1300 403 383 41
465 145 138 - 1330 413 393 42
480 150 143 - 1360 423 402 43
495 155 147 - 1400 434 413 44
510 160 152 - 1440 446 424 45
530 165 157 - 1480 458 435 46
545 170 162 - 1530 473 449 47
560 175 166 - 1570 484 460 48
575 180 171 - 1620 497 472 49
595 185 176 - 1680 514 488 50
610 190 181 - 1730 527 501 51
625 195 185 - 1790 544 517 52
640 200 190 - 1845 560 532 53
660 205 195 - 1910 578 549 54
675 210 199 - 1980 59 567 55
690 215 204 - 2050 615 584 56
705 220 209 - 2140 635 607 57
720 225 214 - - 655 622 58
740 230 219 - - 675 - 59
755 235 223 - - 698 - 60
770 240 228 - - 720 - 61
785 245 233 - - 745 - 62
800 250 238 22 - 773 - 63
820 255 242 23 - 800 - 64
835 260 247 24 - 829 - 65
860 268 255 25 - 864 - 66
870 272 258 26 - 900 - 67

940




Frezy specjalne - formularz zapytania; Special end mills — enquiry form; Cneyuanbhbie gppe3bl — 6nank 3anpoca

Zapytanie ofertowe; Inquiry; 3anpoc: D Zamowienie; Order; 3aka3: D

Firma; Company; Oupma: Kontakt; Contact; KonTakT:

Tel; Tene¢oH.:

Fax; ®akc:
llo$¢ narzedzi; Number of tools; KonuuecTso uHCTpymeHTOB: Materiat obrabiany; Machined material; 06pabotbiBaembilit Matepuan:

Nalezy zakresli¢ wtasciwy kwadrat i uzupetni¢ brakujace wymiary narzedzia. Wymiary nieokreslone zostang ustalone zgodnie z punktem widzenia pracownikdw naszego
dziatu technologicznego. Kserokopie formularza prosimy przestac faksem lub poczta;Please tick the right square and complete missing tool dimensions. Unspecified
dimensions will be determined according to the point of view of our technological department employees. Please send a copy of the order form by fax or mail;

Hazo 3auepKHyTb NpucyLLMit KBaAPaT v AOMONHUTL HeJOCTatOLLMe pa3Mepbl MHCTpyMeHTa.HeonpeaenéHHble pa3mepbl 6yayT nogo6paHble N0 MHEHUN HaLLnX
CNeLyanucToB ¢ TexHONOrMyeckoro oTaenenus. Konuio 6natka oTnpaBTe noxanyicro Gpakcom U nouToii.

KSZTALT CZESCI TNACEJ; SHAPE OF CUTTING PART; Gopma pesxyiieid uactu: RODZA) CHWYTV;
walcowy; cylindrial; BASIC DIMENSIONS; BWJ, XBOCTOBMKA:

stozkowy; conical; KoHUYeckuil

LMAVHAPUYECKNA D walcowy gtadki;

d= ds = d= ds = straight plane; yunuHapueckwii rmagrmii [DIN 1835-A1 ¢ L

i - walcowyz paskg;
r—j D Weldon ( stralghtwnh flat); uunuHapuueckuit cnbickoid [DIN 1835-8] ¢
i E | stozkowy Morsea;
} g\’fllé?:lflfecggéﬁ‘/‘g& N [ ] Morsetaper KoHuueckutii Mopze [DIN 228-A] Nr:No; He
I= | =
] ] L= PRZEZNACZONY DO OBROBKI;
DESTINED FOR MACHINING;
TYP CZOLA; TYPE OF END FACE; TUN TOPLLA: MPEHA3HAYEHHbIN Nd "05PABOTKM:
plaskie; flat; nnockoe zfazy, zzaokrgleniem narozy;  kuliste; hall nosed; Lwaposoe
with edge; ¢ pazoii with rounded corners; ! ! kanczajch, zgrubnej; grupa;

- C3aKpyrmeHmem pebpa ﬁms ing; UACTOBOIA roughing; YepHOBOI ~ group; rpynna:

—

T4 i R=05d

R e @@ w

] O ] 'O IH

OSTRZA NA CZOLE; EDGES ON END FACE; PE3LIbI HA TOPLE: gfg&%ﬁ"ﬁ',ﬁf&‘ﬁﬂﬁ‘,}h ATIPABIEHYE PESKIL

by Sly
zpogfebieniem; ,:‘;4 —:‘ z=L__| % %

spot faced; c yrnybnenuem
D D O O

‘ praw.)/; ) Iew.y; )
o b a3k | el
LIEHTDATIbHbIE CMMETPUYHbIe: T POCHYLENIA LINII SRUBOWE)J;
centralne asymetryczne [] L] HELIX ANGLE; YTON HAKNOHA BIHTOBOM HMM:

[]
center-cutting prosta; prawa; lewa;
asymmetrical; @ @ \ % % straight; npamas right; npaBas left; neas
LieHTpanbHble
ACAMMETpUYHblE: D D D é g g

bez ostrzy na zole;

no edges on end face; D A=0° A=+l A=-L_
6a3 pe3LioB Ha TopLe

MATERIAL NA
aﬁsq SKRAW'; Inne ) . . lOI:l?eer \l/)velfh[:)Ouktrcover
PEXKYLLYIO YACTD: [ ] D D BMﬂﬂOKPbITI/Iﬂ D ][] D []

N

Informacje dodatkowe; Additional information; lo6aBouHble uHGopmavmy:

»FENES” S.A. 08-110 Siedlce, ul. Kleeberga 2, Dnaisd)rzedazy tel. [+48 25] 632 52 51 wew. 222, 324, 357, 365, fax [+4825] 6327946
,FENES”S.A. 08-110 Siedlce, ul. Kleeberga 2, Sales Department: ph. [+48 25] 632 52 51 ext. 227,228, ph/fax [+4825] 64488 25
+JFENES”S.A. 08- 11OS|edIce ul. Kleeberga 2, Otaen lMpopax: Ten. [+48 251632 52 51 mk. 236, 364 Ten./fax [+48 25] 644 89 86



Rozwiertaki specjalne — formularz zapytania; Special reamers — enquiry form; CneyuanbHble pa3BépTku — 6naHK 3anpoca

Zapytanie ofertowe; Inquiry; 3anpoc: @ Zamowienie; Order; 3aka3: @

Firma; Company; Oupma: Kontakt; Contact; KonTakT:

Tel;Tene¢oH.:

Fax; ®akc:
llos¢ narzedzi; Number of tools; KonuuecTso MHCTpymeHTOB: Materiat obrabiany; Machined material; 06pa6oTbiBaeMblii Matepuan:

Nalezy zakresli¢ wtasciwy kwadrat i uzupetnic¢ brakujace wymiary narzedzia. Wymiary nieokreslone zostang ustalone zgodnie z punktem widzenia pracownikdw naszego
dziatu technologicznego. Kserokopie formularza prosimy przesta¢ faksem lub poczta;Please tick the right square and complete missing tool dimensions. Unspecified
dimensions will be determined according to the point of view of our technological department employees. Please send a copy of the order form by fax or mail;

Hago 3auepkHyTb npucywunit KBaApaT v AONOMHUTL HeJloCTatoLLMe pa3Mepbl MHCTpyMeHTa.HeonpeaenéHHble pa3mepbl 6yayT nogo6paHble N0 MHEHUM HaLLMX
CNELVANICTOB C TEXHONOTMYeCKoro oTaeneHus. Konuio bnaka oTnpasTe noxanyicTo Gpakcom Uam noyToid.

KONSTRUKCJA | SPOSOB ZAMOCOWANIA;

CHARAKTER PRACY; CONSTRUCTION AND WAY OF CLAMPING;

TYPE OF WORK; XAPAKTEP PABOTDbI: KOHCTPYKLIA 1 CNOCOB KPEMJTEHNA:
reany, maszynowy; } trzpieniowy - chwyt walcowy z zab. kwadrat, straight shank with

D hand; pyuHoit D machine; MaLLMHHbIiA D square driver; CTepHeBOVi — LIMHZPUYECKMiA XBOCT oL | Jen |
zdzierak; . wykariczak; 5 trzpieniowy - chwyt walcowy gfadki straight plane;

D roughing; yepHoBoii D finishing; unctoBoit D CTEPHEBON — LWMHPUHECKI XBOCT Ak oL | e |

trzpieniowy - chwyt stozkowy Morse'a (DIN 228-B) Nr; Morse taper shank
D 0] 228—B¥ No.; cTepxHeBOI- KoHUueckui xBocToBuk Mop3e \

D nasadzany; shell; HacapHble

PRZEZNACZONY DO ROZWIERCANIA OTWOROW; DESTINED FOR
REAMING OF HOLES; MPEAHASHAYEHHbIE A1 PACCBEPNIBAHIA OTBEPCTIAN:

Dwalcowych; ¢ylindrical; D stozkowych; 3
UAMHpUdeckin g L conical; KOHUYecKuiA

f= Dhugos¢ catkowita rozwiertaka;
<= ds= = ds = ove?all length; 06ad AmHa

| — o

/= /=

D przelotowych; @ @
ports; CkBa3HoIA
Krawed? skrawajaca; Cutting

D nieprzelotowych; ; D D
innpd holes; H¥CKBO3HOI7I edge; Pexyuwian Kpoka

-
-
Q
n

1

KAT POCHYLENIA LINII SRUBOWEJ; 3 KIERUNEK SKRAWANIA; DIRECTION

HELIX ANGLE; YTONl HAKITOHA BUHTOBOW IUHWN: OF MACHINING; HAMPABNEHWE PE3KMK:

prosta; straight; npamas prawa; right; npasas lewa; left; neBas rawy: ewy:

=0l | =+ ] A=—1_ o]
) Inne; Inne; bez pokr.

MATERIAL NA CZESCI SKRAW, yss s fvo  RODZAJPOKRYCIA; ™ Tov Twm ge, pfeo:
CUTTING PART MATERIAL; 00O O TYPEOFCOATING, [ [ ] [] [] ]
MATEPUAITHA PEXRYLLLYO YACT: BUJ MOKPbITUA:

Informacje dodatkowe; Additional information; lo6aBouHble uHpopmavmu:

»FENES”S.A. 08-110 Siedlce, ul. Kleeberga 2, Dziat s[?rzedaiy: tel. [+48 251632 52 51 wew. 222, 324, 357, 365, fax [+48 2516327946
»FENES” S.A. 08-110 SiedIce, ul. Kleeberga 2, Sales Department: ph. [+48 25] 632 52 51 ext. 227, 228, ph/fax [+48 25] 644 88 25
»FENES” S.A. 08-110 Siedlce, ul. Kleeberga 2, Otnen Mpopas: Ten. [+48 25] 632 52 51 mk. 236, 364, Ten./fax [+48 25] 644 89 86



Pogtebiaze spegjalne - formularz zapytania; Special countersinks and counterbores — enquiry form; CnewuvanbHbie 3eHkepa — GnaHK 3anpoca

Zapytanie ofertowe; Inquiry; 3anpoc: D Zamowienie; Order; 3aka3: D

Firma; Company; Onpma: Kontakt; Contact; KoHTakT:

Tel;Tenedon.:

Fax; Oakc:
llo$¢ narzedzi; Number of tools; Konuuecto nHcTpymenToB: Materiat obrabiany; Machined material; 06pa6oTbiBaembiii matepuan:

Nalezy zakresli¢ wtasciwy kwadrat i uzupetnic¢ brakujace wymiary narzedzia. Wymiary nieokreslone zostang ustalone zgodnie z punktem widzenia pracownikdw naszego
dziatu technologicznego. Kserokopie formularza prosimy przesta faksem lub poczta;Please tick the right square and complete missing tool dimensions. Unspecified
dimensions will be determined according to the point of view of our technological department employees. Please send a copy of the order form by fax or mail;

Hazio 3auepkHyTb NpucyLLMii KBaZpaT M JONONHUTL HEAOCTAIOLME Pa3Mepbl HCTpYMeHTa.HeonpeaenéHHble pasmepbl byayT nofo6paHble no MHEHUN HaLNX
CNewManucToB € TeXHoNoryeckoro otaeneHua. Konuio 6naxka otnpasTe NoxanyicTo Gakcom v nouToil.

KSZTALT CZESCI TNACE); § RODZA) CHWYTU;
SHAPE OF CUTTING PART; ©OPMA PEXYLLEN YACTHU: BASIC DIMENSIONS; BWJ] XBOCTA:

walcowy gtadki; straight plane;

D unmHapuveckwid magkmd DIN1835-A] ¢ L |
stozkowy Morse'a; Morse taper;

D Koueckuid mop3e [DIN 228-A] Nr; No [

= D= =

- — 5

[ ] Pogtebiacze walcowo-czotowe z pilotem statym (geometria ostrzy wg DIN 373);
Counterbores with solid pilot (tool contours and angles acc. to DIN 373);
LlnnuHppuyecko-TopLeBbie 3eHKepa ¢ NUIOTOM NOCTOAHHBIM ( reomeTpus ne3guu no DIN 373)

= D= =

Pogtebiacze stozkowe (geometria ostrzy wg DIN 334; 335; 347);
Countersinks (tool contours and angles acc. to DIN 334; 335; 347);
KoHunueckue 3eHkepa (reometpus ne3sum no DIN 334; 335; 347)

MATERIAL NA Ot TN TN TAN Other o cover
(ZES(' SKRAW.,’ HSS  HSS-E  Ipyroe RODZA) POKRYQA; lpyroe | be3 nokpbiTust
CUTTING PART MATERIAL, [ ] [ 1 [] TYPEOFCOATING, [ ] [ [] [] []
MATEPWUATT HA PEXYLLYHO YACTb: B NOKPBITUA:

Informacje dodatkowe; Additional information; lo6aBouHble uHpopmaumu:

»FENES”S.A. 08-110 Siedlce, ul. Kleeberga 2, Dziat sls)rzedaiy: tel. [+48 25] 632 52 51 wew. 222, 324, 357, 365, fax [+48 25] 63279 46
»FENES”S.A. 08-110 Siedlce, ul. Kleeberga 2, Sales Department: ph. [+48 25] 632 52 51 ext. 227, 228, ph/fax [+48 25] 644 88 25
»FENES”S.A. 08-110 Siedlce, ul. Kleeberga 2, Oaen Mpopas: Ten. [+48 25] 632 52 51 mk. 236, 364, Ten./fax [+48 25] 644 89 86



Informacje techniczne;
Technical information;
TexHuyeckne nHdopmaumn

Odpowiedniki norm;
Corresponding standards; EkBBaneHT HOpm

9 NRSk
204 -
206 NRTh
208 NRTc
212 NRTd
219 NRNb
3N NRRa
326 NFPh
327K NFPg
334 NWSa; NWSh
335 NWSa; NWSh
343 NRTh
347 NWSa; NWSh
373 NWG
375 NWCb*
844 NFPa; NFPb
845 NFPc; NFMd
859 NRZf; NRZg
884 NFWa; NFWh
1880 NFCa
1889 -
1895 -
- NFPe
NRSq
NRSh
NRTa
NRTg
NFMa; NFMb
- NFMt
333-A NWRc
333-B NWRd

* DWCb - norma; standard; Hopma FENES S.A.

USLUGI PRZEMYSLOWE; INDUSTRIAL SERVICES; MTPOMbBILJTEHHbBIE YCITYTW

Rodzaj ustug; Kind of services; Bug ycnyr:

Ciecie na przecinarkach tasmowych; Cutting on band-saw blades; Pe3ka Ha leHTOUHBIX CTaHKax

Zgrzewanie tarciowe; Friction weldiing; (Bapka TpeHuem

Hartowanie i odpuszczanie narzedzi ze stali stopowej i szybkotnacej; Hardening and tempering of alloy steel and high speed steel tools;
3aKanka 1 oTnycK MHCTPYMEHTOB C TUNMYHBIX 11 NIETVPOBaHHbIX ObICTPOPEXYLLMX CTaneil

Piaskowanie; Sandblasting; Ounctka neckom

Toczenie; Turning; ToueHne

Frezowanie; Milling; Ope3uposka

Szlifowanie na okragto; Round grinding; nudoeka .. ..

Regeneracja oraz ostrzenie narzedzi; Regeneration and sharpening of tools; PereHupoBka n 3aTouka MHCTpyMeHTOB

Technologiczno-konstrukcyjne; Technological and design; TexHonornuecko- KOHCTPYKLMOHHbIE

Stolarskie; Carpenter; CronspHble




Spétka posiada certyfikat zgodnosci Zintegrowanego Systemu Zarzadzania Jakoscia, Srodowiskiem

oraz BHP z wymaganiami norm 1S0 9001:2008, IS0 14001:2004, PN-N 18001:2004.

,FENES”S.A. acquire the Integrated Management System’including the Quality Management System, Environ-
mental Management System and Occupational Health and Safety Management System in accordance with the re-
quirements of 150 9001:2008, 1SO 14001:2004, 150 18001:2004.

06wwectBo 06napaet cepudukatom cornacua (UCTeMbI MeHe[KMEHTa KauecTBa I IKONOrnYeckoro MeHeKMeHTa
aTakxe Cuctema YnpaeneHua 6e30nacHoCTbI0 U rurueHoi Tpyaa ¢ TpeboBaHmamin Hopm IS0 9001:2008,

150 14001:2004, PN-N 18001:2004.

Dostarczanie produktéw i ustug w celu optymalizacji pracy naszych Klientow;
Providing of products and services in order to optimize work of our Clients;
MocTaBKa NpogyKwMm 1 yCIyr Ans ONTUMM3aLMU paboTbl Hawmx KnueHTos.

Realizujemy te misje zaspokajajac Paristwa potrzeby w obszarze technicznej obstugi przed i posprzedaznej;
We fulfil the mission, satisfying your needs within technical pre and after-sales service;
Mbi ¢ 60nbLUMM YA0BONLCTBIEM MCTIONHAEM CBOK MICCHI0, peanu3vpyem Baun notpebHocTh.

Nasi fachowcy sa w stanie usatysfakcjonowac uzytkownikéw naszych wyrobéw w zakresie przygotowania
do pracy i petnego wykorzystania mozliwosci technicznych urzadzen;

Our experts are able to satisfy users of our products within preparation of machines for operation

and fullutilisation of their technical capabilities;

Hawww npodeccuoHanbl cnocobHbl yR0BNETBOPUTL NOTPeBHOCTI BeeX NOTpebuTeneli Halux NPOAYKTOB
KacatoLLyxcA NOATOTOBKM MHCTPYMEHTOB K PaboTe 1 MONHOTO MCMIONb30BaHMA UX TEXHUUECKUX BOIMOXKHOCTEI.

szkolenie w zakresie przygotowania i prawidtowej eksploatacji narzedzi produkowanych przez FENES S.A.;
training in preparation and correct operation of tools manufactured by FENES S.A.;
00yueHue Ha ypOBHe NOATOTOBKY W MPaBUIbHOI IKCNNYaTaLMu UHCTPYMeHTOB npon3soanmblx FENES S.A.

doradztwo techniczne w zakresie doboru i prawidtowej eksploatacji narzedzi produkowanych przez FENES S.A.;
technical consulting in the field of selection and proper operation of tools manufactured by FENES S.A.;
TeXHUYECKas KOHCYNbTaLMA KacatLwaaca BbI60pa v NPaBUIbHOI IKCNNYaTaLMN UHCTPYMEHTOB
npon3soaumblx FENES S.A.

obstuge Klienta reklamujacego wyrdb;
service for Customers who claim our product;
obcnyxuBaHme KnuenTa peknamupytoLLero npoayKT

Serwis; Service; CepBitc Reklamacje; Complaint; MpeTen3um
tel,; ph; Ten. 25632 52 51 w.; ext,; mk. 394 tel,; ph; Ten. 25632 52 51w, ext,; Mk. 395
e-mail: serwis@fenes.com.pl e-mail: jakosc@fenes.com.pl

BOGATA OFERTA ASORTYMENTOWA; WIDE RANGE OF PRODUCTS; bOTATOE ACCOTPUMEHTHOE MNPEZJI0MKEHNE

frezy, rozwiertaki; end mills, reamers; ¢pe3bl, pa3BepTn

narzedzia z weglikow spiekanych; solid carbide tools; nHcTpymeHTbI U3 TBEpAOrO CNNaBa

pogftebiacze, gwintowniki; countersinks and counterbores, taps; 3eHkepa, MeTUnKM

pilniki obrotowe; burrs; 6opdpe3bl

noze tokarskie; turning tools; pe3ubl TokapHble

pity tasmowe do metali; band-saw blades for metal; nenTouHble nunbl And metanna

pity taSmowe i trakowe do drewna; band-saw blades and gang saws for wood; neHTOUHbIe bl 1 TPaKOBbIE MANbI ANA APEBECHHDI
pity tarczowe do drewna; circular saw blades for wood; anckoBbie nunbl AnA fpeBeciHbI

narzedzia specjalne; special tools; cnewy. UHCTpyMeHTBI
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Fabryka Narzedzi Skrawajacych
Cutting Tools Factory
Dabpuka Pexywwmx MIHcTpymeHTOB
ul. Kleeberga 2
08-110 Siedlce, Poland, MonbLua
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Regionalni Kierownicy Sprzedazy
Region Warszawa: tel. 603 757 222
Region Wroctaw: tel. 609 030 687
Region Katowice: tel. 691 373 807

Region Poznan: tel. 697 070 616

Dziat Sprzedazy
tel. +48 25 632 50 83
tel. +48 25 632 52 51 w. 222, 324, 357, 365
fax +48 25 632 79 46
ail: sales@fenes.com.pl
biuroklienta@fenes.com.pl

Sales Department
h./fax +48 25 644 88 25
ph. +48 25 632 52 51 ext. 227, 228
fax +48 25 632 79 46
e-mail: export@fenes.com.pl

Otpen MNMpopgax
Ten./dakc +48 25 644 89 86
Ten. +48 25 632 52 51 mk. 236, 364
¢daKkc +48 25 632 79 46
e-mail: dhs@fenes.com.pl

Copyright by ©, FENES”S.A. maj; may; mai 2012 .



	Narzedzia trzpieniowe_frezy
	Narzedzia trzpieniowe_rozwiertaki_poglebiacze
	Narzedzia trzpieniowe_pozostale_techniczne



