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LEGENDA / LEGEND / RETEHAA

narzedzie wykonano wg normy DIN 9
toolacc.to DIN9
WNHCTPYMeHT 1U3roToBneHo cornacHo Hopme DIN 9

narzedzie wykonano wg PN-89/M-5890
PN-89/M tool acc. to PN-89/M-5890
58900 VHCTPYMEHT V3roToBMIeHO cornacHo Hopme PN-89/M-5890

Geometria czesci skrawajacej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLmen 4actu

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

KOHWYECKUNI MHCTPYMEHT onpeaenéHHbIi
CXOAMMOCTBIO MPOTUBOMONOXHbIX PEXYLLNX KDOMOK

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Buig xBocTa [popma KpenneHrus]

DIN10 chwyt walcowy z zabierakiem kwadratowym wg DIN 10 chwyt stoz. Morse’a z ptetwa wg DIN 228-B
cylindrical shank with square driver acc. to DIN 10 }m“ Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
LMAVHAPUYECKIMIA XBOCT C KBaApaTHbIM Nosoakom cornacHo DIN 10 228.B KOHUUecKwin xsocTosmk Mopse ¢ nonkoii cornacHo DIN 228-B

narzedzie nasadzane z zabierakiem czotowym wg DIN 138
shell tool with splined driver acc. to DIN 138
MNHCTPYMEHT HacaAHOW C TopLeBbIM NOBOAKOM cornacHo DIN 138

o8l

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
MaTtepvian pexylien Yactu

stal szybkotnaca standardowa stal szybkotngca z zawartoscia kobaltu
standard high speed steel cobalt high speed steel
GbICTPOPEXYLLAn CTanb CTaHAaPTHanA ObICTPOpeXyLLan CTanb C CoOAepxaHnem kobansra

narzedzia petnoweglikowe
solid carbide tools
VHCTPYMEHTbI 113 TBEPAbIX Cr1IaBOB

LiiL}

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[okpbiTHE pexyLlen yactu

TiAIN

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
Rozwiertak / Reamer / PazBéptka DIN 9-A |ub / or / vnu index 0641-449-200-009
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Rozwiertaki reczne stozkowe o zbieznosci 1:50

Hand taper pin reamers 1:50 |
PyuHble pa3BEPTKM KOHMYECKME CXOAUMOCTbIO 1:50 |

—I|| o0

150 || 5 ’ ‘ HSS

D d |1 1 L 1 DIN9-A DIN9-B m m

index 0641-449- index 0641-449- m m

3 4 5 58 80 5 -200-009 - m
4 5 5 68 93 5 -200-010 -201-010

5 6,3 5 73 100 5 -200-015 -201-015 m
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 12,5 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 10 225 270 9 -200-043 -201-043
16 18 10 230 280 9 -200-045 -201-045
20 22,4 15 250 310 9 -200-050 -201-050
25 28 15 300 370 9 -200-055 -201-055
30 31,5 15 320 400 9 -200-060 -201-060
40 40 15 340 430 1 -200-065 -201-065
50 50 15 360 460 1 -200-070 -201-070

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 cneL. 3aKa3y NPO13BOAMM MHCTPYMEHTHI B Pa3MepaXx APYriX, Yem yKasaHHble B TabnviLie
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DIN 206-A, B

Rozwiertaki reczne wykanczaki trzpieniowe state

Finishing hand reamers
PyyHble pa3BEPTKM CTEPXKHEBbIE YNCTOBbIE MOCTOAHHbBIE

&

DIN10
DIN 206-A
£ : g
(=) — =
I \ I, ll‘jm
L
DIN 206-B
—4 / |
a ‘ = W
/ I, r
L
D=d | I, L 1 DIN206-A DIN 206-B
index 0641-415- index 0641-415-

3 31 23 62 6 -200-030 -210-030
3,5 35 26 71 6 -200-035 -210-035
4 38 28 76 6 -200-040 -210-040
4,5 41 30 81 6 -200-045 -210-045
5 44 32 87 6 -200-050 -210-050
55 47 32 93 6 -200-055 -210-055
6 47 32 93 6 -200-060 -210-060
6,5 50 36 100 6 -200-065 -210-065
7 54 39 107 6 -200-070 -210-070
7,5 54 39 107 6 -200-075 -210-075
8 58 37 115 6 -200-080 -210-080
8,5 58 37 115 6 -200-085 -210-085
9 62 42 124 6 -200-090 -210-090
9,5 62 42 124 6 -200-095 -210-095
10 66 47 133 6 -200-100 -210-100
10,5 66 47 133 6 -200-105 -210-105
11 71 51 142 8 -200-110 -210-110
12 76 56 152 8 -200-120 -210-120
12,5 76 56 152 8 -200-125 -210-125
13 76 56 152 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 93 67 188 8 -200-180 -210-180
19 93 69 188 10 -200-190 -210-190
20 100 74 201 10 -200-200 -210-200
21 100 74 201 10 -200-205 -210-205
22 107 78 215 10 -200-210 -210-210
23 107 78 215 10 -200-215 -210-215
24 115 86 231 10 -200-220 -210-220
25 115 86 231 10 -200-225 -210-225
26 115 86 231 10 -200-230 -210-230
27 124 88 247 10 -200-235 -210-235
28 124 88 247 10 -200-240 -210-240
30 124 88 247 10 -200-250 -210-250
32 133 99 265 12 -200-260 -210-260
34 142 104 284 12 -200-270 -210-270
35 142 104 284 12 -200-275 -210-275
36 142 104 284 12 -200-280 -210-280
38 152 113 305 12 -200-290 -210-290
40 152 113 305 12 -200-300 -210-300
42 152 113 305 12 -200-310 -210-310
44 163 120 326 12 -200-320 -210-320
45 163 120 326 12 -200-325 -210-325
50 174 127 347 12 -200-350 -210-350

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 / o creL. 3aKa3y NpPOV3BOAM UHCTPYMEHTLI B pa3mMepax Apyrix, Yem yKkasaHHble B Tabnuue
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DIN 208-A, B

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem stozkowym Morse’a

Chucking reamers with Morse taper shank
MatuvHHble Pa3BEPTKM CTEPXKHEBbIE UMCTOBBIE C KOHWYECKKM XBOCTOBMKOM Mop3e

_-DIN

JON || s | |Hss-E
DIN 208-A
£ =
/ Eﬁ KT
L d
DIN 208-B

al

|
|

= DIN 208-A 2 DIN 208-B
D 1 L Nrstozka 1 HSS HSS-E HSS HSS-E
MT / He koryca index 0641-414-  index 0641-414-  index 0641-414-  index 0641-414-

5 23 133 1 6 -200-020 -200-520 -201-020 -201-520
6 26 138 1 6 -200-025 -200-525 -201-025 -201-525
7 31 150 1 6 -200-030 -200-530 -201-030 -201-530
8 33 156 1 6 -200-035 -200-535 -201-035 -201-535
9 36 162 1 6 -200-040 -200-540 -201-040 -201-540
10 38 168 1 6 -200-045 -200-545 -201-045 -201-545
11 41 175 1 8 -200-050 -200-550 -201-050 -201-550
12 44 182 1 8 -200-055 -200-555 -201-055 -201-555
13 44 182 1 8 -200-060 -200-560 -201-060 -201-560
14 47 189 1 8 -200-065 -200-565 -201-065 -201-565
15 50 204 2 8 -200-070 -200-570 -201-070 -201-570
16 52 210 2 8 -200-075 -200-575 -201-075 -201-575
17 54 214 2 8 -200-080 -200-580 -201-080 -201-580
18 56 219 2 8 -200-085 -200-585 -201-085 -201-585
19 58 223 2 10 -200-090 -200-590 -201-090 -201-590
20 60 228 2 10 -200-095 -200-595 -201-095 -201-595
21 62 232 2 10 -200-100 -200-600 -201-100 -201-600
22 64 237 2 10 -200-105 -200-605 -201-105 -201-605
23 66 241 2 10 -200-110 -200-610 -201-110 -201-610
24 68 268 3 10 -200-115 -200-615 -201-115 -201-615
25 68 268 3 10 -200-120 -200-620 -201-120 -201-620
26 70 273 3 10 -200-125 -200-625 -201-125 -201-625
27 71 277 3 10 -200-130 -200-630 -201-130 -201-630
28 71 277 3 10 -200-135 -200-635 -201-135 -201-635
29 71 281 3 10 -200-140 -200-640 -201-140 -201-640
30 73 281 3 10 -200-145 -200-645 -201-145 -201-645
31 75 285 3 12 -200-150 -200-650 -201-150 -201-650
32 77 317 4 12 -200-155 -200-655 -201-155 -201-655
33 77 317 4 12 -200-160 -200-660 -201-160 -201-660
34 78 321 4 12 -200-165 -200-665 -201-165 -201-665
35 78 321 4 12 -200-170 -200-670 -201-170 -201-670
36 79 325 4 12 -200-175 -200-675 -201-175 -201-675
37 79 325 4 12 -200-180 -200-680 -201-180 -201-680
38 81 329 4 12 -200-185 -200-685 -201-185 -201-685
39 81 329 4 12 -200-190 -200-690 -201-190 -201-690
40 81 329 4 12 -200-195 -200-695 -201-195 -201-695
42 82 333 4 12 -200-199 -200-699 -201-199 -201-699
44 83 336 4 12 -200-203 -200-703 -201-203 -201-703
45 83 336 4 12 -200-205 -200-705 -201-205 -201-705
48 86 344 4 12 -200-211 -200-711 -201-211 -201-711
50 86 344 4 12 -200-215 -200-715 -201-215 -201-715

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 cnew,. 3akasy NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTEI B Pa3Mepax Apyrinx, Yem ykasaHHble B Tabnule
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DIN212-A,B,C,D

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki trzpieniowe z chwytem walcowym

Finishing chucking reamers with straight shank
MatumHHble Pa3BETPKMN CTEPKHEBbIE UMCTOBbIE C LIMMHAPHYECKVIM XBOCTOM

DIN 212-A,C

EF 2
S s W
] /. 0

DIN 212-B,D

D(HI)
d(h9)
=

Typ wyrobu / Type of product / Tun nsgenus:

A - rowki proste bez szyjki / straight flutes without neck / npamble karaskw 6e3 weriku (dla / for / ana D < 3,75)
B — rowki srubowe bez szyjki / helical flutes without neck / BuHTOBbIe KaHasku 6e3 weiiku (dla / for / gna D < 3,75)
C - rowki proste z szyjka / straight flutes with neck / npamele KaHaskw ¢ welikoit (dla / for / gna D > 3,75)

D - rowki Srubowe z szyjka / helical flutes with neck / BuHTOBbIe KaHasku ¢ weiikoii (dla / for / gna D > 3,75)

2 DIN212-A,C 2 DIN212-B,D
D d | L L 1 hss HSSE Hss HSSE
index 0641-413-  index 0641-413-  index 0641-413-  index 0641-413-

m 3 3 15 - 61 6 -200-030 -200-530 -201-030 -201-530
3,5 3,5 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
m 4,5 4,5 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
5,5 5,6 26 36 93 6 -200-055 -200-555 -201-055 -201-555
m 6 5,6 26 36 93 6 -200-060 -200-560 -201-060 -201-560
6,5 6,3 28 38 101 6 -200-065 -200-565 -201-065 -201-565
m 7 71 31 40 109 6 -200-070 -200-570 -201-070 -201-570
73 71 31 40 109 6 -200-075 -200-575 -201-075 -201-575
8 8 33 42 17 6 -200-080 -200-580 -201-080 -201-580
8,5 8 3 42 17 6 -200-085 -200-585 -201-085 -201-585
9 9 36 44 125 6 -200-090 -200-590 -201-090 -201-590
9,5 9 36 46 125 6 -200-095 -200-595 -201-095 -201-595
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 41 46 142 8 -200-110 -200-610 -201-110 -201-610
12 10 44 46 151 8 -200-115 -200-615 -201-115 -201-615
12,5 10 44 46 151 8 -200-117 -200-617 -201-117 -201-617
13 10 44 46 151 8 -200-120 -200-620 -201-120 -201-620
14 12,5 47 50 160 8 -200-125 -200-625 -201-125 -201-625
15 12,5 50 50 162 8 -200-130 -200-630 -201-130 -201-630
16 12,5 52 52 170 8 -200-135 -200-635 -201-135 -201-635
17 14 54 52 175 8 -200-140 -200-640 -201-140 -201-640
18 14 56 52 182 8 -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
25 20 60 64 245 10 -200-180 -200-680 -201-180 -201-680

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 creLl. 3aka3y NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTLI B Pa3mepax ApYrvix, YeM yKaszaHHble B TabnuLe
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DIN219-A,B

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki nasadzane

Finishing shell reamers
MatuvHHble Pa3BETPKI CTEPKHEBbIE UMCTOBbIE HACafHbIe

DIN138
DIN 219-A

D (H7)

D i 1 L 1 DIN219-A DIN219-B m m
index 0641-433- index 0641-433- m m
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 m
35 16 36 50 12 -200-085 -210-085
36 19 40 56 12 -200-090 -210-090 m
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
42 19 40 56 12 -200-105 -210-105
44 22 45 63 12 -200-108 -210-108
45 22 45 63 12 -200-110 -210-110
46 22 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 71 12 -200-130 -210-130
55 27 50 71 12 -200-135 -210-135
58 27 50 71 12 -200-140 -210-140
60 27 50 71 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
72 40 63 90 14 -200-165 -210-165
75 40 63 90 14 -200-170 -210-170
80 40 63 20 14 -200-175 -210-175
85 40 63 90 14 -200-180 -210-180
20 50 71 100 16 -200-185 -210-185
95 50 71 100 16 -200-190 -210-190
100 50 71 100 16 -200-195 -210-195

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 creLl. 3aKa3y NPoV3BOAVIM MHCTPYMEHTHI B Pa3mepax ApYrvix, YeM yKaszaHHble B TabnuLe
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PN-89/M 58900

Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe krotkie z chwytem stozkowym Morse’a

Core drills, short with Morse taper shank
MaLlVHHble Pa3BEPTKM CTEPKHEBBIE UEPHOBBIE KOPOTKME C KOHUYECKUM XBOCTOBMKOM Mop3e

DN
mzlr 2288 | S8

(h8

%

D

D I L Nrstozka index

MT / He koHyca 0641-412-
7,8 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 44 203 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
27,7 60 271 3 -101-046
29,7 60 271 3 -101-050
31,6 60 296 3 -101-054
33,6 69 326 4 -101-058
34,6 69 326 4 -101-060
35,6 69 326 4 -101-062

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 cre. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B Pa3mMepax Apyrx, Yem ykasaHHble B Tabnule
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Rozwiertaki maszynowe zdzieraki trzpieniowe dtugie z chwytem stozkowym Morse’a

Core drills, long with Morse taper shank
MaLvHHble Pa3BEPTKIM CTEPXKHEBBIE YEPHOBBIE ANIMHHBIE C KOHNYECKIMM XBOCTOBMKOM Mop3e

DN
‘Ww g5/ | 15

D (h8)

] /
L
D I L Nrstoika index
MT / He koHyca 0641-412-

7,8 75 156 1 -111-006

88 81 162 1 -111-008

9.8 87 168 1 -111-010
10,75 94 175 1 -111-012 m
11,75 94 175 1 -111-014
12,75 101 182 1 -111-016 m m
13,75 108 189 1 -111-018
14,75 114 212 2 -111-020 m m
15,75 120 218 2 -111-022
16,75 125 223 2 -111-024 m
17,75 130 228 2 -111-026 m
187 135 233 2 -111-028
19,7 140 238 2 -111-030
20,7 145 243 2 -111-032
21,7 150 243 2 -111-034
22,7 155 255 2 -111-036
23,7 160 281 3 -111-038
24,7 160 281 3 -111-040
25,7 165 286 3 -111-042
26,7 170 291 3 -111-044
27,7 170 291 3 -111-046
29,7 175 296 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

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 cneLl. 3aKa3y NPoV3BOAVM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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Rozwiertaki kotlarskie z chwytem stozkowym Morse’a

Bridge reamers with Morse taper shank
MepfHuUKMe pa3BEPTKM C KOHMYECKMM XBOCTOBMKOM Mop3e

J-DIN
‘Ww 285/ | 58

=
=
a
/
L d
D | L 1 Nr stoika index
MT / He KoHyca 0641-491-
10 95 171 4 1 -211-015
11 100 176 4 1 -211-020
12 105 199 5 2 -211-025
m 13 105 199 5 2 -211-030
14 115 209 5 2 -211-035
m 15 125 209 5 2 -211-040
16 135 219 5 2 -211-045
m 17 135 229 5 3 -211-050
m 18 145 251 5 3 -211-055
19 145 261 5 3 -211-060
20 155 261 5 3 -211-065
21 155 271 5 3 -211-070
22 165 271 5 3 -211-075
23 165 281 5 3 -211-080
24 180 281 5 3 -211-085
25 180 296 5 3 -211-090
26 180 296 5 3 -211-095
27 195 311 5 3 -211-100
28 195 311 5 3 -211-105
30 195 311 5 3 211115
31 210 326 5 3 -211-120
32 210 354 5 4 -211-125
34 220 364 5 4 211135
36 220 364 5 4 -211-145

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 cre. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B Pa3mMepax Apyrx, Yem ykasaHHble B Tabnule
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Rozwiertaki maszynowe

Chucking reamers
MalumHHble pa3BEpPTKM

DIN 8050-A - rowki proste / straight flute / ¢ NpAMbIMU KaHaBKamm

~ —

= N 2

a : =
I I,

L

DIN 8050-B - rowki srubowe / helical flute / ¢ BUHTOBbIMY KaHaBKaMK

= ——\ ]

| 2

a — = =

1 I
L
= DIN 8050-A = DIN 8050-B
D d L | |‘ index index TIAIN index index TIAIN
0641-499- 0641-499- 0641-499- 0641-499-

6 56 93 12 36 -015-020 -065-020 -020-020 -070-020
8 8 17 16 42 -015-030 -065-030 -020-030 -070-030
10 10 133 19 46 -015-040 -065-040 -020-040 -070-040
12 10 151 19 46 -015-050 -065-050 -020-050 -070-050
14 12,5 160 19 50 -015-060 -065-060 -020-060 -070-060
16 12,5 170 19 50 -015-070 -065-070 -020-070 -070-070
18 14 182 2 52 -015-080 -065-080 -020-080 -070-080
20 16 195 2 58 -015-090 -065-090 -020-090 -070-090

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 cneLl. 3aKa3y NPoV3BOAVM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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Rozwiertaki automatowe

Stub reamers

Pa3BEpTKM ANA CTaHKa aBToMaTa

DIN 8090-A - rowki proste / straight flute / ¢ NpAMbIMU KaHaBKamu

.

N

T 2

Q =]

/
L 1

DIN 8090-B - rowki $rubowe / helical flute / ¢ BUHTOBbIMU KaHaBKaMM

-,—\\77:\

| = 2

Q — =]

]
L
= DIN 8090-A = DIN 8090-B
D d L | index index TIAIN index index TIAIN
0641-499- 0641-499- 0641-499- 0641-499-

6 5 63 22 -030-020 -080-020 -040-020 -090-020
8 6 71 25 -030-030 -080-030 -040-030 -090-030
10 8 71 25 -030-040 -080-040 -040-040 -090-040
12 10 80 28 -030-050 -080-050 -040-050 -090-050
14 125 %0 32 -030-060 -080-060 -040-060 -090-060
16 125 % 32 -030-070 -080-070 -040-070 -090-090
18 16 100 36 -030-080 -080-080 -040-080 -090-080
20 16 100 36 -030-090 -080-090 -040-090 -090-090

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 cre. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTBI B Pa3mMepax Apyrx, Yem ykasaHHble B Tabnule
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHMECKME HHDOPMALIHM

Obliczanie srednicy czesci skrawajacej rozwiertaka

Cutting part diameter calculation
Pacuér arameTpa pexyluen 4acTu pasBepTKM

Oznaczenia / Designations / O603HaueHnsA

$rednica nominalna otworu / nominal diameter of the hole / HomuHanbHbIV fUuameTp oTBEpPCTUA
goérny wymiar graniczny otworu / upper limit of the hole / BepxHuit npeaenbHbIit pasmep oteepcTra
dolny wymiar graniczny otworu / lower limit of the hole / HrXHUMIT NpeaenbHbI pa3mep oTBepPCTHA
tolerancja wykonania otworu / tolerance of the hole / gonyck BbinonHeHus oteepctus

zapas na rozbicie / margin for batter a hole / peseps Ha pa36ueky

tolerancja wykonania rozwiertaka / tolerance of the reamer / ponyck BbinonHeHus passépTki

gorny wymiar graniczny rozwiertaka / upper limit of the reamer / BepxHuii npefenbHbif pasmep pasBEpTKi

dolny wymiar graniczny rozwiertaka / lower limit of the reamer / HXHWIN NpeaenbHbIN pasmep pasBEpPTKY

Granica zuzycia rozwiertaka / Wear limit of reamer / Mpepen n3Hoca passéptku

~

Otwor / Hole / v
Oreepcrve Sy Rozwiertak / Reamer /

Pa3géptka

p

5

»

S

]
Q = 3

aQ :a

w trakcie eksploatacji nastepuje wtedy, gdy / in the exploitation he is coming when / Bo Bpems skcnnyaTaLumn HacTynaeT Toraa Korga

d n: Dmm

il

Sposob obliczania / Way of calculating / Cnocob BbiuvicneHus

dmax= Dmax - 0.15T dmin= dmax-0.35T

Wartosci 0.15T i 0.35T zaokragla sie w gére do 0.001 mm /0.15T value and 0.35T are made even up to 0,001 mm / Benmuunbl 0.15T i 0.35T 3akpyrnsetcs BBepx Ao 0.001 mm

Parametry skrawania dla rozwiertakéow

Machining parameters for reamers
[MapameTpbl pe3ku Ana pasBEPToK

Materialy obrabiane Posuw [mm/obr]
Machined materials d Ve . Feed [mm/rotation]
06paboTbiBaemble MaTepuabl 2 ‘e [m/min] nopaya [Mm/o6p]
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHble cTanu 1020 8+12 0,18+0,22
Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels 1020 8:12 0,18+0,22
HenerepoBaHHble 11 ierepoBaHHble CTanu
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 10+20 610 0,180,222
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 1020 6+10 0,18+0,22
Stale nierdzewne i kwasoodporne
Stainless and acid resistand steel 10+20 6+10 0,18+0,22
KuicnoToycToinumBbie v HepxxaBetoLLve cTani
Stale nierd eik dporne z podwyz 3 zawartoscig chromu i niklu
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 10+20 610 0,18+0,22
KucnotoycToiumBble 1 HepxkaBetoLLe CTanu € MOBbILLEHHbIM COEPMaHIeM XPOMa 1 HIKeNsA
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiii uyryH 10+20 8+15 0,18+0,22
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 1020 6+12 0,18+0,22
MarHueBbI YyryH, KOBKUI YyryH
Aluminium, miedz

b ’ 10 15+25 0,18+0,22
Aluminium, copper A ) o
AnoMHUIA, Meab 10+20 20+30 0,18+0,22
Stopy aluminium, stopy miedzi 10 15225 0,18+022
Aluminium alloys, copper alloys 10+20 20+30 0,18+0,22

ANIOMVHEBbIN CMNAB, MEAHbIN Cr/1aB
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nawiertaki

center-drills
LIEHTPOBOYHbIE 3eHKEPa

nawiertaki HSS

center-drills HSS
3eHKepa HSS

nawiertaki VHM

center-drills VHM
3eHKkepa VHM

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej. i

Download this part of catalogue.
(KauaTh 3Ty YaCTb KaTarora B JIEKTPOHHOI BepCM.




SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZLEPHAHHE

i i —dri Materlal cz. skrawajace]
Nawiertaki / Center-drills / 3eHkepa s partma{gna|
MaTepman pe)Kyu.lem Yyactn
Nawiertaki
Center-drills

LleHTpOoBOYHbIE 3eHKepa

s A

norma  str.
standard  p./c
HopMma

DIN333-A.B 109

Nawiertaki NC
Center-drills NC
3eHkepa NC

| (=]

HARRDEN 605,606 110

Informacje techniczne

Technical information
TexHunueckmne nHdopmaLmmn

111
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LEGENDA / LEGEND / RETEHAA

Norma
Standard

Hopma
narzedzie wykonano wg normy DIN 333
tool acc. to DIN 333
WNHCTPYMEHT 13roToBneHo cornacHo Hopme DIN 333

Geometria czesci skrawajacej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLmen yactn

kat wierzchotkowy nawiertaka 1=30° kat pochylenia linii Srubowej rowkéw wiérowych
point angle helixangle
Yron BepLUMHbI 3eHKEPOB YrON HakNOHa BUHTOBOW NIMHUMN CTPYKOUHBIX KaHaBOK

Czota nawiertakoéw [liczba ostrzy]
Center-drills faces [no. of teeth]

TopLibl 3eHKEPOB [KONMUYECTBO NE3BII]
nawiertaki 2-ostrzowe
2-flute center-drills
3eHKep C 2-N1e3B1AMK

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Bumpa xBocTa [dpopma KpenneHws]

chwyt walc. gtadki DIN 6535-HA
__JDIN plane straight shank, smooth acc. to DIN 6535-HA
6535.““ XBOCT UMAMHAPUYECKmi rmaakuii no DIN 6535-HA

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
Matepuan pexyLien 4actu

stal szybkotnaca standardowa narzedzia petnoweglikowe
standard high speed steel solid carbide tools
6bICTPOPEXYLLan CTanb CTaHAAPTHaA VNHCTPYMEHTbI 113 TBEPABIX CMNaBOB

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
Nawiertak / Center-drill / 3enkep DIN 333-A HSS 5 lub / or / unn index 0641-271-200-060
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I““ 333'“, B NWRc/NWRd

Nawiertaki

Center-drills
LleHTpoBOYHbIE 3eHKepa

Qt '''''''''''' *b*\;\? =7 °

L

2 DIN 333-A/NWRc > DIN 333-B/NWRd
D d L index index d L index
HSS 0641-271-  VHM 0641-499- HSS 0641-271-
0,50 3,10 20 = 012-215 = = =
0,80 3,15 20 - -012-220 - - -
1 3,15 32 -200-025 012-225 4 35 -200-125
1,25 3,15 32 -200-030 012230 - - -
1,6 4 355 -200-035 012235 6,3 45 -200-135
2 5 40 -200-040 -012-240 8 50 -200-140
2,5 6,3 45 -200-045 -012-245 10 56 -200-145
3,15 8 50 -200-050 -012-250 11,2 60 -200-150
4 10 56 -200-055 012-255 14 67 -200-155
5 12,5 63 -200-060 -012-260 - - -
6,3 16 71 -200-065 -012-265 S = o

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 cneLl. 3aKa3y NPoV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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HARRDEN 605, 606 Netal

Nawiertaki NC

Center-drills NC
3eHkepa NC

0

HARRDEN 605 - 90°
HARRDEN 606 - 120°

d o)
o
<

110

D= L | HARRDEN 605 HARRDEN 606
index 0641-499- index 0641-499-
6 54 13 -010-020 -012-020
8 58 23 -010-030 -012-030
10 72 24 -010-040 -012-040
12 73 24 -010-050 -012-050
16 82 29 -010-070 -012-070
20 104 35 -010-080 -012-080

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 crew. 3akasy NPOU3BOANM UHCTPYMEHTbI B pasMepax APYriX, YeM yKasaHHble B TabnviLie
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHMECKME HHDOPMALIHM

Parametry skrawania dla nawiertakow

Machining parameters for spotting drills
MapameTpbl pe3Km 3eHKepoB

Posuw [mm/obr]

Ve Feed [mm/rotation] / Mopaya [Mm/06p]
Materiaty obrabiane / Machined materials / O6pa6oTbiBaeMble Matepuiasnbl [m/min] 85 28 212 ©16 220
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenereposaHHble ctanu 40+60 0,04 0,06 008 0,12 0,15
Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenereposaHHble 1 nerepoBaHHble CTanu 3060 0,03 0,05 008 0,10 0,12
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 25+60 0,02 0035 005 0,08 0,10
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 30+60 0,03 0,04 006 008 0,10
Stale nierd ik dporne
Stainless and acid resistand steel 40+60 0,08 0,10 012 016 020

KucnotoycToiumsble v HepxxaBeloLLve CTanm
Stale nierdzewne i kwasoodporne z podwyzszong zawartoscia chromuii niklu

Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 30+ 50 0,04 0,06 0,06 0,08 0,12
KucnotoycToliumBble 1 HepxaBetoLLe CTanm € MOBbILUEHHBIM COEPMaHIEM XPOMa U HUKeNsA

Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii uyryH 40+60 0,06 0,08 010 012 018
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe

Spheroidal cast iron, melleable cast iron 25+60 0,04 0,06 008 0,10 0,12
MarHueBbI YyryH, KOBKUIA YyryH

Tytan /Titan / TutaH 60+-80 0,06 0,08 0,12 016 022
Stopy tytanu /Titan alloys / CnnaBbl TTaHa 60+80 0,08 0,10 016 020 025
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnitomHwiA, Mefib 90+150 0,16 0,20 028 036 045
Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntomHeBbI cnnas, MeaHbIA cinaB - 90+ 150 0,16 0,20 028 036 045
Tworzywa sztuczne / Plastics / lnactmaccbl 60+ 80 0,08 0,12 0,16 0,22 0,30
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pogtebiacze

countersinks & counterbores
3eHKepa

pogtebiacze stozkowe
countersinks
KOHWYECKMe 3eHKepa

pogtebiacze walcowo-czotowe
counterbores
LMAMHAPUYECKME 3eHKePa - TOPLIEBbIE

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTh 3Ty YaCTb KaTanora B JEKTPOHHO BepCHM.



SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZLEPHAHHE

i i Materlal cz. skrawajacej norma  str.
Pogtebiacze / Countersinks & counterbores / 3eHkepa s panma{3na| o
Marepuan pexyluei yactv HopMa

Pogtebiacze stozkowe 60°
Countersinks 60°
KoHunyeckne 3eHkepa 60°

DIN334-AB 115

S —

Pogtebiacze stozkowe 90°
Countersinks 90°
KoHwnyeckme 3eHkepa 90°

DIN333-AB 116

Sr=—

Pogtebiacze stozkowe 3-ostrzowe 90°
3-flute countersinks 90°
KoHwnyeckme 3eHkepa ¢ 3-ne3suamn 90°

[

DIN33S-C 117

>

Pogtebiacze stozkowe 120°
Countersinks 120°
KoHunueckne 3eHkepa 120°

&= WA 1
Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem walcowym

Solid pilot counterbores with straight shank

LLMJ'II/IH,E(DMMGCKV]G 3€eHKepPa - TopueBble C MOCTOAHHbBIM C MUNOTOM CUMIMHAPUYECKUM XBOCTOM

D3T3 119
Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem stozkowym Morse'a
Solid pilot counterbores with Morse taper shank
LLVIﬂI/\H,ElpVNECKMe 3eHKepa - TopLeBble C NMOCTOAHHBIM MUMOTOM € KOHWYECKUM XBOCTOBKKOM Mopse

DAY 120

Informacje techniczne

Technical information 121
TexHnueckmne nHdopmaLmmn
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LEGENDA / LEGEND / METEHAA

Hopma
narzedzie wykonano wg normy DIN 335
tool acc.to DIN 335
MNHCTPYMEHT 13roToBneHo cornacHo Hopme DIN 335
narzedzie wykonano wg norm FENES S.A.
tool has been manufactured acc. to FENES S.A. standards
NHCTPYMEHT M3roTOBNEeHO cornacHo Hopme FENES S.A.

Geometria czesci skrawajacej

Cutting part geometry
[eomeTpua pexyLimen 4actu

kat wierzchotkowy
W point angle
60°n Yron BepLUnHb

Rodzaj chwytu [forma mocowania]
Shank [clamping method]

B xBocTa [bopma KpenneHws)
chwyt stoz. Morse’a z ptetwa wg DIN 228-B
}m“ Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
228-B | «rorvueckmii xsocTosuk Mopse ¢ nonkoii cornacHo DIN 228-8

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
Matepuan pexyLien 4actu

stal szybkotnaca standardowa
standard high speed steel
6bICTPOPEXYLLaA CTanb CTaHAAPTHaA

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[okpbITHE pexyLlen yacTn

““. TiN
Golden Line

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
Pogtebiacz / Countersink / KoHnveckuit 3enkep DIN 334-A 8 HSS ub / or / unu index 0641-261-200-010
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DIN 334-A,B

Pogtebiacze stozkowe 60°

Countersinks 60°
KoHunueckne 3eHkepa 60°

o@
@ @
° >
S o — = <
=
/
L
60°0 228-B
°
3 o =\ a
/
L
2 DIN334-A 2 DIN334-B
] D, I 1 L d index L Nrstozka index
0641-261- MT / He koHyca 0641-261-
8 1,6 16 [3 48 8 -200-010 - - -
10 2 18 6 50 8 -200-015 - - -
12,5 25 20 6 52 8 -200-020 - - -
16 32 24 8 60 10 -200-025 100 1 -210-010
20 4 28 8 64 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

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 cnew,. 3akasy NPOV3BOAM MHCTPYMEHTE B Pa3Mepax Apyrinx, Yem ykasaHHble B Tabnule
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Pogtebiacze stozkowe 90°

Countersinks 90°
KoHnyeckme 3eHkepa 90°

][]

° BN
S a =\ a i_
/
L
@ || o g
90°C 2288
°
S a = [
/
L
2 DIN335-A 2 DIN 335-B
] D, | 1 L (] index 1 Nr stoika index
0641-261- MT / He koHyca 0641-261-
8 - - 6 48 8 -201-010 - - -
10 2 14 6 48 8 -201-015 - - -
12,5 2 16 6 48 8 -201-020 - - -
16 32 20 8 56 10 -201-025 95 1 -211-010
20 5 24 8 60 10 -201-030 116 2 -211-015
25 7 26 9 65 10 -201-035 118 2 -211-020
31,5 9 30 10 - - - 122 2 -211-025
40 12 35 12 - - - 150 3 -211-030
50 16 38 12 - - - 155 3 -211-035
63 20 43 14 - - - 185 4 -211-040
80 25 54 16 - - - 196 4 -211-045

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 cnew. 3akasy NPOV3BOAMM MHCTPYMEHTb B Pa3Mepax Apyrux, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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Pogtebiacze stozkowe 3-ostrzowe 90°
3-flute countersinks 90°
KoHwnueckne 3eHkepa ¢ 3-ne3suamn 90°
90° GoldenLine
4
"
° >
S|~ = |
S Q Q S ﬁ{’
L]
L
1] D, (] L 1 HSS HSS Golden Line
index 0641-261- index 0641-261-
6,3 1,5 5 45 5 -020-010 -025-010
83 2 6 50 71 -020-015 -025-015
104 2,5 6 50 8 -020-020 -025-020
12,4 28 8 56 10 -020-025 -025-025
16,5 3,2 10 60 12,5 -020-030 -025-030
20,5 3,5 10 63 15 -020-035 -025-035
25 3,8 10 67 18 -020-040 -025-040
30 4,2 12 71 18 -020-045 -025-045

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 cneLl. 3aKa3y NPoV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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DIN 347-A, B

Pogtebiacze stozkowe 120°

Countersinks 120°
KoHnyeckme 3eHkepa 120°

DIN 347-A

w |

o >3
Slal K a <
/
L
120°% 228-B
o ﬁ\
e
/
L
2 DIN 347-A 2 DIN 347-B
D D, I 1 L d index L Nrstoika index
0641-261- MT / He konyca 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 3.2 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 - - - 196 4 -212-045

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 cnew. 3akasy NPOV3BOAMM MHCTPYMEHTb B Pa3Mepax Apyrux, Yem yKasaHHble B TabnuLe
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Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem walcowym

Solid pilot counterbores with straight shank
LinnvHapudecke 3eHKepa - TopLeBble C MOCTOAHHBIM C MUOTOM CUMAMHAPUYECKIM XBOCTOM

SRAEY >
NS < |
Q| =
1, i L
\ L

Prowadzone w otworze pod gwint (z) / Guided in the hole to be tapped / BeaéHHoe B 0T8epCTHM NOA Pe3bby

Dia gwintu Dxd, d I ) I, 1 index
For thread / A pe3tobl 0641-262-
M3 6x2,5 5 14 3 31,5 71 -201-020
M3,5 6,5%2,9 5 14 35 31,5 71 -201-022
M4 8x3,3 5 14 4 31,5 71 -201-024 J
M5 10x4.2 8 18 5 35,5 80 -201-026
M6 11x5 8 18 6 35,5 80 -201-028
M8 15x 6.8 12,5 22 8 40 100 -201-030 !
M10 18x8,5 12,5 22 10 40 100 -201-032
M12 20x 10,2 12,5 22 12 40 100 -201-034

Prowadzone w otworze przejsciowym doktadnym (f) / Guided in the precise port / BenéHHoe 8 0TBEPCTUM NePEXOfHOM TOYHOM

Dia gwintu Dxd, d | 1, l, L index
For thread / [inA pe3b6b! 0641-262-
M3 6x3,2 5 14 3 31,5 71 -203-020
M3,5 6,5x3,7 5 14 3,5 31,5 71 -203-022
M4 8x4,3 5 14 4 31,5 71 -203-024
M5 10x5,3 8 18 5 355 80 -203-026
M6 11x64 8 18 6 355 80 -203-028
M8 15x8,4 12,5 22 8 40 100 -203-030 ‘
M10 18x10,5 12,5 22 10 40 100 -203-032
M12 20x13 12,5 22 12 40 100 -203-034

Prowadzone w otworze przejsciowym srednio-doktadnym (m) / Guided in the semi-precise port / BeaéHHoe B 0TBEPCTUM NEPEXO[HOM CPeHE-TOUHOM

Dia gwintu Dx IlI d | |I Iz 1 index
For thread / inA pe3sbbi 0641-262-
M3 6x3,4 5 14 3 31,5 71 -202-020
M3,5 6,5x3,9 5 14 35 31,5 71 -202-022
M4 8x4,5 5 14 4 31,5 71 -202-024
M5 10x5,5 8 18 5 35,5 80 -202-026
M6 11x6,6 8 18 6 35,5 80 -202-028
M8 15x9 12,5 22 8 40 100 -202-030 :
M10 18x11 12,5 22 10 40 100 -202-032
M12 20x 14 12,5 22 12 40 100 -202-034

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 cneLl. 3aKa3y NPoV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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Pogtebiacze walcowe - czotowe z pilotem statym z chwytem stozkowym Morse’a

Solid pilot counterbores with Morse taper shank
LnnnHaprueckme 3eHKepa - TopLeBbIe C MOCTOSHHBIM MUIOTOM C KOHMUUYECKM XBOCTOBKKOM Mop3e

_-DIN
228-8

D (z9)
d, (e8)

Prowadzone w otworze pod gwint (z) / Guided in the hole to be tapped / BeaéHHoe B oTBepCTUM NOZ pe3bby

Dia gwintu D, I I Nr stozka L index
For thread / i pe3ub MT / He KoHyca 0641-262-
M10 18x8,5 25 10 2 150 -211-020
M12 20x 10,2 25 12 2 150 -211-022
M14 24x12 30 13 2 160 -211-024 [ J
M16 26x 14 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 doktadnym (f) / Guided in the precise port / BeféHHoe B 0TBEPCTUM NEPEXOAHOM TOYHOM

Dia gwintu D, | I Nrstoika L index
For thread / ina pe3u6bl MT / He koHyca 0641-262-
M10 18x 10,5 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 36 x23 40 17 3 205 -213-032

Prowadzone w otworze przejsciowym srednio-doktadnym (m) / Guided in the semi-precise port / BeéHHoe B OTBEPCTUN NEPEXOAHOM CPEAHE-TOYHOM

Dia gwintu Dxd, | I Nrstoika 1 index

For thread / inf pe3u6b MT / Ho KoHyca 0641-262-
M10 18x11 25 10 2 150 -212-020
M12 20x 14 25 12 2 150 -212-022
M14 24x16 30 13 2 160 -212-024
M16 26x 18 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 40x 26 40 18 3 208 -212-034
M27 43x30 50 19 4 255 -212-036
M30 48x33 50 20 4 256 -212-038

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 creLl. 3aka3y NPoV3BOAVIM MHCTPYMEHTLI B pa3mepax ApYrvix, YeM yKazaHHble B Tabnue

www.fenes.com.pl




gwintowniki

taps
METUMKM

gwintowniki maszynowe
machine taps
MaLLMHHbIE METUMKM

gwintowniki reczne

hand taps
PYYHbIE METUMKM

narzynki

screwing dies
MIaLKm

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTh 3Ty YaCTb KaTarora B JEKTPOHHOI BepCHM.




gwintowniki

taps
METUMKM

gwintowniki maszynowe
machine taps
MaLLMHHbIE METUMKM

gwintowniki reczne

hand taps
PYYHbIE METUMKM

narzynki

screwing dies
MIaLKm

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTh 3Ty YaCTb KaTarora B JEKTPOHHOI BepCHM.




SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZLEPHAHHE

i iki Materlal cz. skrawajace norma  str.
Gwintowniki / Taps / MeTunkn Cutting part ma{gr|a1 standard  p./c.
Marepuan pexyLueit yactn HopMma

Gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego zwyktego
Machine taps for metric coarse thread
MalVHHblE METUMKN AN METDMMECKOVI p63b6b\

o) IS DIN3T1 DIN316 125

Gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego drobnozwojnego
Machine taps for metric fine thread
MalunHHbIE METUMKIA N8 MENKON METPUYECKON pe3bobi

il DIN3M 126

Gwintowniki maszynowe do gwintu rurowego walcowego
Machine taps for whitworth pipe thread
MalUMHHbIE METUMKI ANA UMAVHAPUYECKOV TPYOHOM pe3bbbl

p— DIN5156 127
PR ——

Gwintowniki maszynowe do nakretek
Machine taps for nut
MalUMHHbIE METUMKM ANA Franek

—— - — —w NGMf 128

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 3 szt.]
Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyuHble METUMKM ANA METPUUECKON pe3bbbl [K-T 3 W)

) @ 150529 129

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 2 szt.]
Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyYHble METUMKI ANa MeTpUUECKo pe3bdbl [K-T 2 W)

T — 150529 130

ey

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 3 szt]
Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyuHble MeTUMKM ANA METPMYECKON pe3bbbl [K-T 3 W)

TG e DIN352INOK 137

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego drobnozwojnego [komplet 2 szt]
Hand taps for metric fine thread [complete set]
PyuHble METUMKM ANA MENKON MeTPUYECKON pe3bbbl [K-T 2 WT)

i 150529 132

Gwintowniki reczne do gwintu rurowego walcowego [komplet 2 szt.]
Hand taps for whitworth pipe thread [complete set]
Py4Hble METUVKM ANA UMAHAPUYECKOV TPYOHON pe3b6bl [K-T 2 WT)

i —— DING157 133

Narzynki ogélnego przeznaczenia do gwintu metrycznego zwyktego
General purpose screwing dies for metric coarse thread
MnawKw ANA MeTPUYECKOI pe3bbbl 0OLLIEro NprMeHeH s

DINEN22568 134

Informacje techniczne

Technical information 135
TexHuuecke nHGopMaLm

www.fenes.com.pl 123



LEGENDA / LEGEND / METEHAA

Norma

Standard
Hopma

narzedzie wykonano wg normy DIN 371
tool acc. to DIN 371
WNHCTPYMEHT 13roToBneHo cornacHo Hopme DIN 371

Rodzaj gwintu

Type of thread

Tun pe3bbbl
gwint metryczny zwykty gwint metryczny drobnozwojny
metric coarse thread metric fine thread
MeTpuyeckan pesbba Mefikaa MeTpuyeckan pesbba

gwint rurowy walcowy
whitworth pipe thread
UMAMHApUYeckan TpybHan pesbba

Zarys gwintu
Thread shape
Mpocpunb pe3boni

kat i skok gwintu
thread angle and pitch of thread
Yron v war pe3sb6bl

Typ otworu

Type of hole

Tvn otBepcTUA
otwor przelotowy T otwor nieprzelotowy
through hole blind hole
CKBO3Ha OTBEPCTHA “ HECKBO3Ha OTBEPCTUA

Materiat czesci skrawajacej
Cutting part material

MaTepvian pexyLien 4actu

stal szybkotngca z zawartoscia kobaltu
cobalt high speed steel
6biCTpOpEXYLLan CTasb C COAepxaHem kobansTa

stal szybkotnaca standardowa
standard high speed steel
6bICTPOPEXYLLan CTanb CTaHAAPTHaA

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[oKpbITHE pexyLlen yacTm

OX TiN

TiCN

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
Gwintownik / Tap / MeTunk DIN 371 B M4/1000 lub / or / unv index 0641-305-120-040
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Gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego zwyktego

Machine taps for metric coarse thread
MalUVHHbIE METYMKIM ANA METPUYECKO Pe3bObi

gwint metryczny zwykty wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

M | HSS-E[ | OX || TN
B
DIN 3N DIN 376
o o
T A1 ] —IN — —IN
o bt 1) i I — RN
i i
[ L
L
£ { £
f
Rm [N/mm?] <800 < 1000 <1200 1200 < 1400
Nakroj / Chamfer / 3a6opHas yacTb B C B C B C B C
Tolerancja / Tolerance / lonyck 1SO-2 6H 1ISO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H
Powtoka / Coating / MokpbiTne OX OX TiN TiN TiN TiN TiCN TiCN
index DIN 371 0641-305-100-  0641-305-110-  0641-305-120-  0641-305-130- ~ 0641-305-140-  0641-305-150-  0641-305-160-  0641-305-170-
index DIN 376 0641-305-105-  0641-305-115-  0641-305-125-  0641-305-135-  0641-305-145-  0641-305-155-  0641-305-165-  0641-305-175-
2 DIN 371 2 DIN 376
] P L | max 1, d O @D, index | D P 1 I max d m} @D, index
[mm] B C M [mm] B C M
M3 0,5 56 10 6 18 35 27 25 -030 | M12 1,75 110 22 18 9 7 102  -120
M4 07 63 12 8 21 4,5 34 33 -040 | M14 2 110 24 20 1 9 120  -140
M5 08 70 14 10 25 6 4,9 42  -050 | M16 2 110 26 20 12 9 140  -160
M6 1 80 16 12 30 6 4,9 50 -060 | M18 25 125 30 25 14 1 155  -180
M8 1,25 90 18 15 35 8 6,2 68  -080 | M20 25 140 30 25 16 12 17,5  -200
M10 1,5 100 20 18 39 10 8 8,5 -100 M22 2,5 140 30 25 18 14,5 19,5 -220
M24 3 160 36 30 18 145 21,0 -240

W przypadku braku ceny w cenniku wyrobéw gwintownik wykonywany jest wytacznie na potwierdzone zaméwienie /In the case of the lack of the price in the
price list tap is being made for the confirmed order only / Mpvt OTCyTCTBIM LieHbl B NPECAMCTE, METUVIK MPOU3BOANTCA UCKIOUUTENbHO Ha NOATBEPMAEHHBIN 3aKa3.
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Gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego drobnozwojnego
Machine taps for metric fine thread

MalLUMHHbIE METUMKI 1S MENTKON METPUUECKON pe3b0bi

gwint metryczny drobnozwojny wg / metric fine thread acc. to / menkasa meTpuyeckas pesb6a no [ISO DIN-13]

- 8,807 o R

I I — =
I — -

=)
d

=
’ E
Eé 1
=:
-4
<800 <1000 9
»
Rm [N/mm?] < 800 <1000 <1200 1200 < 1400
o0 E?foo Nakroj / Chamfer / 3a6opHas yacTb B C B C B C B C
< <
Tolerancja / Tolerance / lonyck 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1SO-2 6H 1ISO-2 6H 1SO-2 6H ISO-2 6H
m m Powtoka / Coating / MokpbiTne OX OX TiN TiN TiN TiN TIiCN TiCN
m m index DIN 374 0641-305-500-  0641-305-505-  0641-305-510-  0641-305-515-  0641-305-520- ~ 0641-305-525-  0641-305-530- 0641-305-535-
m 2 DIN374
D P L I max (] m] o0 index
[mm] M
m M8x1 1 90 15 6 4,9 7 -080
m M10x 1,25 1,25 100 18 7 55 8,38 -100
m M12x1,25 1,25 100 18 9 7 10,8 -120
M12x1,5 1,5 100 18 9 7 10,5 -121
m M14x1,5 15 100 18 1 9 12,5 -140
M16x1,5 1,5 100 18 12 9 14,5 -160
M18x1,5 1,5 110 20 14 1 16,5 -180
M20x1,5 1,5 125 24 16 12 18,5 -200

W przypadku braku ceny w cenniku wyrobéw gwintownik wykonywany jest wytacznie na potwierdzone zaméwienie /In the case of the lack of the price in the
price list tap is being made for the confirmed order only / Mpu OTCyTCTBIM LieHbl B MPEICNCTE, METUMK MPOM3BOANTCA UCKIOUMTENBHO Ha MOATBEPMAEHHDIN 33Ka3.
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Gwintowniki maszynowe do gwintu rurowego walcowego

Machine taps for whitworth pipe thread
MaLVHHbIE METUMKYM ANA LMAMHAPUYECKO TPYOHO pe3bobl

gwint rurowy walcowy wg / whitworth pipe thread acc. to / uunuHapuueckan Tpy6Has pe3bba no [ISO DIN-228]

E ’Pq ‘
B LA

HSS-E| | OK TiN

L
—
5.._- <800
=
= 11
<1200
Rm [N/mm?] <800 <1200 m
Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uacTb B C B @ m
Tolerancja / Tolerance / lonyck = = =
Powtoka / Coating / MokpbiTne OX OX TiN TiN m
index DIN 5156 0641-310-105- 0641-310-110- 0641-310-115- 0641-310-120-
2 DIN5156
D P L I max d O @D index m
[Gg/1"] M
G1/8 28 90 16 7 55 8,8 -005 m
G1/4 19 100 18 1 9 11,8 -010 m
G3/8 19 100 18 12 9 15,25 -015
G1/2 14 125 24 16 12 19 -020
G3/4 14 140 28 20 16 24,5 -030

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 cnew,. 3akasy NPOV3BOAM MHCTPYMEHTE B Pa3Mepax Apyrinx, Yem ykasaHHble B Tabnule
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Gwintowniki maszynowe do nakretek

Machine taps for nut
MallmHHbIe METUYMKIM ANA raek

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpnueckas pe3sb6a no [ISO DIN-13]

1

Rm [N/mm?] <800

Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uacTs ~12P

Tolerancja / Tolerance / lonyck 1ISO-2 6H

Powtoka / Coating / MokpbiTne -

index NGMf 0641-305-600-

2> NGMf
] P | I max a ] 1] | index
[mm] M

M3 0,5 70 10 2,24 - 2,5 -030
M4 0,7 90 14 2,8 - 33 -040
M5 0,8 110 16 3,55 2,8 4,2 -050
M6 1 120 20 45 3,55 5,0 -060
M8 1,25 140 25 6,3 5 6,8 -080
M10 1,5 160 30 8 63 85 -100
M12 1,75 180 36 9 6,1 10,2 -120
M16 2 200 40 12,5 10 14,0 -160

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 / o creL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTbI B Pa3mMepax ApyrinX, Yem yKkasaHHble B TabnuLe
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Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 3 szt ]

Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyuHble METUMKYM ANA METPUYECKON pe3bbbl [K-T 3 WT)

gwint metryczny zwykty wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

M B HSS
o}
° | -
] i
L

Rm [N/mm?] <800

Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uacTb A

Tolerancja / Tolerance / lonyck ISO-2 6H

Powtoka / Coating / MokpbiTne -

index 1SO 529 0641-300-052-

2 1S0 529
D P L I max d O ob index
[mm] M

M3 0,5 40 11 35 2,7 2,5 -030
M4 0,7 45 13 45 34 33 -040
M5 0,8 50 16 6 4,9 4,2 -050
M6 1 56 18 6 4,9 5 -060
M8 1,25 63 18 6 4,9 6,8 -080
M10 1,5 70 23 7 55 85 -100
M12 1,75 75 28 9 7 10,2 -120
M 14 2 80 30 1 9 12 -140
M16 2 80 30 12 9 14 -160
M18 2,5 95 35 14 1 15,5 -180
M 20 2,5 95 34 16 12 17,5 -200
M 22 2,5 100 34 18 14,5 19,5 -220
M 24 3 110 38 18 14,5 21,0 -240

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 cneLl. 3aKa3y NPoV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 2 szt.]

Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyuHble METUMKM ANA METPUUECKON pe3bbbl [K-T 2 W)

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

L= IE

a
o } -
/
L

Rm [N/mm?] <800

Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uacTb A

Tolerancja / Tolerance / lonyck 1ISO-2 6H

Powtoka / Coating / MokpbiTne -

index 1SO 529 0641-300-050-

2150529
D P L I max d m} ]| index
[mm] M

M3 0,5 48 11 3,15 2,5 2,5 -030
M4 0,7 53 13 4 3,15 33 -040
M5 0,8 58 16 5 4 4.2 -050
M6 1 66 19 63 3,55 5 -060
M8 1,25 72 22 6,8 6,3 6,8 -080
M10 1,5 80 24 10 6,8 8,5 -100
M12 1,75 80 29 9 71 10,2 -120
M14 2 95 30 11,2 9 12 -140
M16 2 102 32 12,5 10 14 -160
M 20 2,5 112 37 14 11,2 17,5 -200
M 24 3 130 45 18 14 21 -240

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 cnew. 3aka3y NPoOV3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrux, YeM yKasaHHble B TabnuLie
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Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 3 szt ]

Hand taps for metric coarse thread [complete set]
PyuHble METUMKYM ANA METPUYECKON pe3bbbl [K-T 3 WT)

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

M |
B
g
\ L]
Q
| I
I T
L
Rm [N/mm?] <1000
Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uacTe A
Tolerancja / Tolerance / lonyck ISO-2 6H
Powtoka / Coating / MokpbiTne -
index DIN 352 INOX 0641-300-102-
2 DIN 352 INOX
D P L I max d O %)) index
[mm] M
M3 0,5 40 10 35 2,7 2,5 -030
M4 0,7 45 12 45 3,4 33 -040
M5 0,8 50 14 6 4,9 4,2 -050
M6 1 53 16 6 4,9 5,0 -060
M8 1,25 63 20 6 4,9 6,8 -080
M10 1,5 70 22 7 55 85 -100
M12 1,75 75 24 9 7 10,2 -120
M16 2 80 27 12 9 14,0 -160
M 20 2,5 95 32 16 12 17,5 -200

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 cneLl. 3aKa3y NPoV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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Hand taps for metric fine thread [complete set]
PyuHble METUMKI ANA MENKON METPUUECKOM pe3b0bl [K-T 2 WT)]

. n

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

)

Gwintowniki reczne do gwintu metrycznego drobnozwojnego [komplet 2 szt ]

o fle
| J
Rm [N/mm?] <800
Nakréj / Chamfer / 3a6opHas uactb A
Tolerancja / Tolerance / lonyck ISO-2 6H
Powtoka / Coating / MokpbiTne -
index 1SO 529 0641-300-055-
2150529
D P L I max d O o0 index
[mm] M
M8x1 1 72 22 8 6,3 7,0 -080
M10x1,25 1,25 80 24 10 8 8,8 -100
M12x1,25 1,25 89 29 9 71 10,8 -120
M12x1,5 1,5 89 29 9 71 10,5 -121
M14x1,5 1,5 95 30 11,2 9 12,5 -140
M16x1,5 1,5 102 32 12,5 10 14,5 -160
M18x1,5 1,5 112 37 14 11,2 16,5 -180
M20x1,5 1,5 112 37 14 11,2 18,5 -200

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 cnew. 3aka3y NPoOV3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3Mepax Apyrux, YeM yKasaHHble B TabnuLie

www.fenes.com.pl



Gwintowniki reczne do gwintu rurowego walcowego [komplet 2 szt ]

Hand taps for whitworth pipe thread [complete set]
PyyHble METUVKM ANA UMAVHAPUUECKON TPYOHOW pe3bbbl [K-T 2 WT]

gwint rurowy walcowy wg / whitworth pipe thread acc. to / uunuHapuueckas Tpy6Has pe3bba no [ISO DIN-228]

| 55°
G ‘ \? HSS
B VN
o}
\ 1)
Q ©
| 1)
I T
L
Rm [N/mm?] <800
Nakréj / Chamfer / 3abopHas YacTb
Tolerancja / Tolerance / lonyck
Powtoka / Coating / MokpbiTne -
index DIN 5157 0641-310-100-
2 DIN5157
D P 1 | max d O on index
(Ga/1" ¥4
G1/8 28 63 18 7 5,5 8,38 -005
G1/4 19 70 20 11 9 11,8 -010
G3/8 19 70 20 12 9 15,25 -015
G1/2 14 80 22 16 12 19,00 -020
G3/4 14 90 22 20 16 24,50 -030

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 cneLl. 3aKa3y NPoV3BOAVM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKasaHHble B TabnuLe
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DIN EN 22568 5ODIN-13

Narzynki ogélnego przeznaczenia do gwintu metrycznego zwyktego

General purpose screwing dies for metric coarse thread
[NaLKM 4ns MeTpuueckoi pesbbbl 06Liero npuMeHeHns

gwint metryczny zwykly wg / metric coarse thread acc. to / meTpuyeckas pesbba no [ISO DIN-13]

0

S0
M - HSS

[
. E_
Rm [N/mm?] <800
Nakroj / Chamfer / 3a6opHas yacTb 1,75P
Tolerancja / Tolerance / lonyck 69
index DIN EN 22568 0641-340-100-

> DINEN 22568

D P oD <E ol EﬂE n index

(mm] [mm] [mm]
M3 05 20x5 2,95 3 -030
M4 07 20x5 3,91 3 -040
M5 0,8 20x7 4,90 4 -050
M6 1 20x7 5,88 4 -060
M8 1,25 25x9 7,87 4 -080
M10 1,5 30x 11 9,85 4 -100
M 12 1,75 38x 14 11,83 4 -120
M 16 2 45%x18 15,82 5 -160
M18 2,5 45%18 17,79 5 -180
M 20 2,5 45%18 19,79 5 -200
M 24 3 55%22 23,79 5 -240

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 creLl. 3aka3y NPOV3BOAVIM MHCTPYMEHTbI B pa3Mepax ApYrix, YeM yKazaHHble B TabnuLe
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Dobor gwintownika dla okreslonej obrébki przebiega w czterech etapach zaleznych od nastepujacych elementéw

Selection of the tap is running in 4 stages depended on below
Monbop MeTurka Ana 06paboTKM MNPOU3XOANT B UETHIPEX STarax B 3aBUCMMOCTY OT CrIeAyIOLLMX SNEeMEHTOB:

Rodzaju gwintu / Type of thread / Tuna pe3b6bl

Rodzaju obrébki (reczna czy maszynowa) / Type of machining (hand or machine) / Tuna o6pa6oTku (pyuHas nnu manHHas)

Materiatu obrabianego / Mechined material / O6pa6oTbiBaemoro matepuana

Rodzaju otworu gwi go (przel y lub nieprzel y) / Type of threaded hole (through or blind) / Tuna pe3b6osoro otepcTHA (CKBO3HOE UK FTyXO€)

Nalezy rowniez dobra¢ srednice otworu (wiertta), w ktérym naciety bedzie gwint / It should selected hole diameter (drill), where will be thread cut / Hapo Takxe
nofobpaTtb AMameTp OTBEPCTHA (CBepna), B KOTOPbIM Hape3aHa byaeT pe3bba.

Materiaty uzywane do produkgji gwintownikéw

Materials used for tap’s producing
MaTepuans! MCronb308aHHble AN1A MPOV3BOACTBA METUMKOB

Symbol Gatunek stali wg PN-77/H-85023 i PN-86/H-85022 Oznaczenie wg DIN Przeznaczenie
Grade of steel acc. to H-85023 and PN-86/H-85022 Designation acc. to DIN Destination
Copr cranu no PN-77/H-85023 n PN-86/H-85022 Onpepenenue no DIN MNpepHasHaueHne
HSS Stal szybkotnaca / High speed steel / bbictpopesxyLuas cranb SW7M 1.33435-6-5-2 Gwintowniki reczne / Hand taps / PyuHble MeTumku
HSS-E Stal szybkotnaca / High speed steel / BbictpopesxyLuas crans SK5SM 13243 5-6-5-2-5 Gwintowniki maszynowe / Machine taps / MaLumnHHble MeT4uKI

Rodzaje nakrojow i rowkéw widrowych
Type of chamfers and flutes
Tvnbl 3a60PHBIX YacTel 1 CTPYKKOBBIX KaHaBOK

Nakroje gwintownikéw maszynowych / Chamfer of machine taps / 3a6opHble 4acT MalLMHHbBIX METYNKOB

Rodzaj Dlugosc nakroju wyrazona

nakroju w ilosci zwojow g Kat nakroj
Type Chamfer length presented Chamfer Rodzaj rowkéw widrowych Zastosowanie
of chamfer In the quantity of the thread angle Type of flutes Application
Tunbi 3a60pHbIX  coils / [invHa 3abopHol YacTy - Yron 3abopHoit TWNbl CTPYXKOBbIX KaHABOK MpumeHeHne
yacteit BblPaXKEHHaA B KONNYECTBE Yactv
[symbol] BUTKOB Pe3b0bl
Prostg A, pr?Ste ¢ Skoan Réznej dtugosci otwory przelotowe w materiatach dajacych wiory
powierzchnig natarcia (B) Yo A . X .
o . . R . . $rednie i dugie / Different length through holes in materials forming
AB (3,5+55)P 8 Straight (A), straight with spiral point (B) X - .
o medium and long chips / Pa3Hol fnnHbI CKBO3HOE OTBEPCTUSA B
MpAble (A), MPAMbIE CO CKOLIEHHOM martepyianax AaloLLyX CPeaHbIe U JIVHHDBIE CTPYXKI
riepefHeii noBepxHocTeli (B) P AaroLx cpeny m 24
¢ Otwory nieprzelotowe, otwory przelotowe w materiatach dajacych
rubowe o Py . . X .
c (2-3)p 15° o wiory krétkie / Blind holes, through holes in materials forming short
BUHTOBbIE chips / OTBEpCTVIﬂ HECKBO3Hbl€, CKBO3HblE€ OTBEPCTUA B MaTepuanax

A3OLNX KOPOTKME CTRYKKN

W wykonaniu,,FENES” S.A przyjeto / In the standard of ,FENES” S.A. are / B BbinonHeHun ®EHEC AO npuHaTo:

Dla otworow przelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki wiérowe proste ze skosna powierzchnia natarcia (nakréj B). W tym przypadku wié-
ry sa wypychane w kierunku gwintowania (do przodu) i przy wycofywaniu gwintownika nie powoduja jego zakleszczania.

For through hole machine taps has got straight flutes with spiral points (type B). In this case chips are push forward towards threading and during return tap
doesn’t make its jam.

JInAl CKBO3HbIX OTBEPCTUM MALLVHHbIE METUMKY UMEIOT NMPAMbIE CTPYKKOBbIE KaHaBKM C CKOLLIEHHOW NepeAHell NoBepXHOCTel (3abopHas yacTb B). B 3tom ciyvae
CTPYKKM BbITAIKMBaHHbIE B HANPaBieHnM pe3b0bl (K GPOHTY) 1 NPW U3bATUN METUMK He 3aleMNAeTCA.

Dla otworéw nieprzelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki skretne, ktére podczas gwintowania,,wyciagajg” widry z otworu (nakréj C).
Jedynie gwintowniki reczne maja rowki wiérowe proste (nakréj A).

For blind hole machine taps has got spiral flutes, which during threading push back chips from the hole (type C). Only hand taps has got straight flutes (type A)
JInfAl HECKBO3HbIX OTBEPCTUM MALLMHHbIE METUMKM UMEIOT CKPYTHbIE KaHaBKW, KOTOpble NPpU pe3bKe , BbITArMBatoT” CTPYXKKW C 0TBepCTH (3abopHas yacTb C).

TonbKO pyyHbIe METYMKM NMEIOT MPAMbIE CTPY>KKOBbIE KaHaBKy (3a6opHas yacTb A).
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Obroébka powierzchniowa — powtoki

Surface machining - coating
oBepxHOCTHas 00paboTKa - MOKPbITHA

Gwintowniki powlekane lub oksydowane / Coated or steam tempered taps / MeTurKu ¢ NOKPbITUEM NN OKCUANPOBAHHbIE

Symbol Nazwa Kolor Twardosé Zastosowanie
Name / Ha3BaHne Colour / Liset Hardness / Teépaoctb HV 0,05 Application / MpumeHeHne
Oksydowany Czarny Uniwersalne
OX steam tempered black - universal
OKCUAVIPOBAHHbII YEPHDIIA yHUBEpCanbHble
Azotek tytanu Zioty Uniwersalne
TiN Titanium Nitride gold 2300 universal
HVITpVIJJ, TUTaHa 30/0TOM YyHuBepcasibHble
Wegloazotek tytanu Szarofioletowy Trudnoobrabialne, twarde stale
TiCN Titanium Carbo-Nitride violet-grey 3000 difficult workable, hard steels
KapboHuTpug TuTaHa cepo-p1oNeToBbI TPyAHOObpaboTbIBatoLLYie, TREPAbIE CTanu

Klasy gwintownikéw a pola tolerancji gwintu wewnetrznego

Tap's classes and inner thread's tolerance zone
Knacc MeTuMKOB a 30Hbl JONyCKa BHyTPEHHE pe3b0bi

Oferowane w naszym katalogu gwintowniki wykonywane sg w klasie podstawowej przeznaczonej do najpowszechniej stosowanych tolerancji gwin-
tu wewnetrznego, wtasciwych konkretnemu rodzajowi gwintu: dla gwintu metrycznego 6H, dla gwintu rurowego walcowego wg DIN ISO 228.
Klasy gwintownikow (tzn. pola tolerancji czesci roboczej) do gwintu metrycznego sa zunifikowane normami miedzynarodowymi i krajowymi.
Okreslona klasa gwintownika pozwala uzyska¢ gwinty o dwéch lub trzech polach tolerancji (patrz rysunek i tabela ponizej).

Taps offered in our catalogue are produced in the basic class destined for the most common use of inner thread: for metric thread - 6H, for whitworth pipe thre-
ad acc. to DIN ISO 228.

Taps classes (i.e. working part tolerance zones) for metric thread are unified by international and domestic standards. The determined tap class allows to obtain
the threads of two or three tolerance zones (see picture and table below).

I'IpennaraHHble B Hallem KaTtasiore MeT4mKn U3rotoBfieHbl B OCHOBHOM Kiacce I'Ipe,qHa3HaHéHHOM ana Hanbonee LWNPOKO UCMOJIb3yeMbIX AOMYCKOB BHyTpeHHeI?I
Pe3b6bl, OTHOCALMXCA K KOHKPETHOMY Buy pe3b0bl: Ans MeTpuueckon pe3bbbl 6H, Ana uunuHapuryeckoi Tpy6Hom pesbbbl no DIN 1SO 228.

Knacca meTunkos (T.e. 30Ha fonycka po6oYoi YacTy) K MeTpryeckoi pesbbe CornacHblil C MeXAYHaPOAHBIMY U HALMOHANbHBIMU HOpMammn. OnpeaenéHHbIn
KNnacc MeTyMKa No3BonsaeT NosyunTb pe3bby MMetoLLyio ABe Unn Tpu 06nacTy fonycka (CMOTPY PUCYHOK U TabnunLy HUXKe).

Gwint nakretki Polozenie tolerancji H Klasa gwintownika Gwint nakretki Potozenie tolerancji G
Internal thread Tolerance H limits Tap tolerance limits Internal thread Tolerance G limits
Pe3b6a raiiku MonoxeHue gonycka H Knacc meTumka Pe3bb6a raiikv MonoxeHrue fonycka G
8G
8H %
] 7G

5G
- m%

)
) ~
fldasas] 101 L i 054
B Y 05| o7t T oit|” AV Y
Y
Y/ 4 A 03t
EL=0 0,1t 0,3t
érednica podziatowa / basic pich di; / PF
Symbol klasy wg normy Pole tol: ji gwintu e g
Tolerance class acc. to standard / Cumbon knacca o Hopve Tolerance range of the internal thread / O6nacTb onycka BHyTPeHHeiA pe3blbl
PN-72 PN-EN
DIN 802
M-57800 22857:1999
2A 1SO-2 6H 4G 5G 6H
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Przy gwintowaniu maszynowym zakres predkosci skrawania podany jest w katalogu w tabeli z materiatem i stad mozna obliczy¢ obro-
ty gwintownika / During machined threading range of cutting speed is available in catalogue in material table, so you can calculate tap’s Rpm
(rotate per minute) / Mpu MawWWHHON pe3bbe f[1ana3oH CKOPOCTel yKasaHblll B KaTanore B Tabnuue C MaTepuanom v CiefjoBaTenbHO MOXHO
paccunTaTh BpalleHve MeTurKa

V.- 1000
mn-d

V. [m/min] - predkos¢ skrawania / cutting speed / ckopocTb pe3sku
d  [mm] - Srednica gwintu (nominalna) / thread diameter (nominal) / anameTp pe3b6bl (HOMMHaNbHBbIN)

n= 3,14
Nalezy pamietac, ze z obllczonego zakresu obrotow trzeba dobrac obroty optymalne (ustalone doswiadczalnie) zalezne m.in. od sztywnosci obrabiarki,
sztywnosci przed 1gW go i mocowania, stopnia stepienia gwintownika, rodzaju chtodzenia, itp. / Remember, that it should choose optimal Rpm
(established experimentally) depending on for example rigid machine, rigid threaded element and clamping, grade of wear taps, type of cooling, etc / Hago o6patutb
BHVIMaHe, 4TO C PaCCUMNTAHOrO AnanasoHa BpalleHNs He06X0AVMO BbIGPaTh ONTUMAbHOE BpaLleHe (OnpeenéHHOE OMbITOM ) 3aBUCHMbIE OT KECTKOCTV MaLLMHbI,

»KeCTKOCTN BUHTOBAHHOIO NpeagmMeTa 1 KpenneHns, ypoBHA NPUTYNAEHNA METYMKA, BUAA OXNaXXaeHnA, n.a.

Gwintowniki reczne / Hand taps / PyuHble MeTuukn

W gwintownikach recznych predkos¢ skrawania jest zmienna i wymuszona przez osobe gwintujaca. Nalezy pamietac o okresowym wycofaniu gwin-
townika celem ztamania i cofnigcia wiéréw / In hand taps cutting speed is not constant and depends on threading man. Remember about periodic return tap
in order to brake and back chips / CkopocTb pe3ku B pyuHbIX METUMKaX ABNAETCA NePEMEHHON 1 BbIHYXAEHHOW BUHTYIOLVIM YENOBEKOM.

Parametry skrawania

Machining parameters
[NapameTpbl pe3ku

Materiaty obrabiane

HRC Rm Ve
Machined materials / OBpa6oTbiBaembie Matepuasb [m/min]
Stale niestopowe / Unalloyed steels/ HenerepoBaHHble ctann <22 800 10+20*"; 20+50

Stale niestopowe i stopowe
Unalloyed and alloyed steels <32 1000 10+20*"; 20+50
HenerepoBaHHble 1 fierepoBaHHble CTanu

Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble ctanu <38 1200 5+201
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann <44 1400 3+10M
Stale stopowe hartowane / Alloyed steels hardened / JlerepoBaHHbie KanéHHble cTanu <63 - -

Stale nierdzewne i kwasoodporne
Stainless and acid resistand steel <22 800 251
KI/IC!'IOTOyCTOI7IHI/IBbIe 1 HepXKaBetoLyie CTani

Stale nierd ik dporne z podwyz 3 zawartoscig chromu i niklu
Stainless and acid re5|stand steels with igher content of chrom and nikiel <32 1000 10+20M
KucnoToycToiumBble 1 HepxaBetoLLe CTasi C NOBbILLEHHbIM COfiepKaHIieM XPOMa 1 HiKena

Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepblii 4yryH = - 10+20"

Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron - - 20-+-502
MarHueBbIl YyryH, KOBKUI YyryH

Tytan /Titan / TutaH <22 800

Stopy tytanu /Titan alloys / CnnaBbl TuTaHa <38 1200

Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnioMH1iA, MeAb - - 30+50M
Stopy aluminium, stopy miedzi

Aluminium alloys, copper alloys - - 30+50M
ANIOMVHEBbI CMNaB, MeaHbIN CNiaB

(M Tworzywa sztuczne / Plastics / Mnactmaccbl - = 20+-30%

1 olej/emulsja; oil/emulsion; macno/amynbcus
12 emulsja lub bez chtodzenia; emulsion or without cooling; amynbcun nnu 6e3 oxnaxaeHus
Blbez chlodzema lub pometrze, without cooling or air; 6e3 oxnaxaeH1A Unn Bosayx
* dla gwir y ych; for steam tempered taps; Ana okcMapoBaHHbIX MeTuMKoB Vc=10-20 m/min, dla pozostatych; for others; ana npourx Vc=20-50 m/min

NARZYNKI / SCREWING DIES / TUTALLKW

Materiaty uzywane do produkcji narzynek

Materials used for screwing die's producing
MaTepwansl UCNonb3oBaHHbIE ANA NMPOV3BOACTBA NalleKk

Gatunek stali wg PN-77/H-85023 i PN-86/H-85022 Oznaczenie wg DIN Przeznaczenie
Symbol Grade of steel acc. to PN-77/H-85023 and PN-86/H-85022 Designation acc. to Destination

Copr cranu no PN-77/H-85023 n PN-86/H-85022 O6o3HaueHme no DIN MpvimeHexve

Stal szybkotnaca Narzynki maszynowe ogélnego przeznaczenia
HSS High speed steel SW7M 1.3343 5-6-5-2 General purpose screwing dies

BbicTpopexyLas ctanb MaluvHHble NnaLwKK o6LLEero NpUMeHeHNA
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Pilniki obrotowe / Burrs / Bopdpesbl

Pilniki obrotowe walcowe
Cylinder burrs
Bopdpesbl umnmMHapuueckme

Materla} . skrawajqce{ DIN 8033
Cutting part materia
Martepuian pexyLue yactin

@ 80332

DIN8032 IS0 7755

I A

str.
pJ/c

Pilniki obrotowe walcowo-czotowe
Cylinder burrs with end cut
Bopdpesbl LMAMHAPKYeCKo-TopLEBbIE

(] 80332

IVAS B

141

Pilniki obrotowe walcowe z czotem kulistym
Ball nosed cylinder burrs
Bopdpesbl chepoumnmHapnyeckre

141

Pilniki obrotowe tukowe z czotem kulistym
Ball nosed tree burrs
Bopdpe3bl napabdonnyeckme co chepruyecKon ronoBKoi

Pilniki obrotowe tukowe ostre
Tree burrs
bopdpesbl napabonuueckie C 3aTOUeHHOM roNoBKOV

142

Pilniki obrotowe stozkowe z czotem kulistym
Ball nosed cone burrs
Bopdpesbl KoHyCHble CO Cheprnyeckort ronoBKow

143

Pilniki obrotowe stozkowe ostre
Cone burrs
Bopdpesbl KOHYCHbIE C 3aKPYTNEHHO FONOBKOW

Pilniki obrotowe ptomykowe
Flame burrs
bopdpesbl nnamesmgHble

144

Pilniki obrotowe kuliste
Ball burrs
Bopdpesbl cheprueckme

144

Pilniki obrotowe owalne
Oval burrs
Bopdpe3bl oBanbHble

TRE E

Informacje techniczne

Technical information
TexHuueckmne nHdopmaLmm

145
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LEGENDA / LEGEND / RETEHAA

Ksztatt pilnika wg normy DIN 8032
DIN Shape of he burr acc. to DIN 8032
YA Dopma 6opdpesbl no Hopme DIN 8032

Ksztatt pilnika wg normy DIN 8033
DIN Shape of the burr acc. to DIN 8033
8033-2| ®opwmaGopppessi no Hopwme DIN 8033

Ksztatt pilnika wg normy I1SO 7755
IS0 Shape of the burr acc. to ISO 7755
A ®opma bopdpesbl no Hopme 1SO 7755

Czoto pilnika

Face of burr
Topeu 6opdpessl

Kierunki pracy pilnika
Working direction of burr
HanpasneHnwva pabotbl 6opdpestbl

Narzedzia petnoweglikowe
Solid carbide tools
VHM VIHCTPYMEHTbI 13 TBEPABIX CN/ABOB

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
Pilnik obrotowy / Burr / bopdpesa DIN ZYA 3 lub / or / unv index 0641-500-000-030
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DINZYR DINZIYAS DINWRC

DINIYA DIN8033-2 ISOA

Pilniki obrotowe walcowe / Gylinder burrs / Bopdpessi unurgpuieckme

A N
o Q 3]
OB || o )

d(h9)

DINZYAS DIN8033-2 ISOB

Pilniki obrotowe walcowo-czotowe / Cylinder burrs with end cut / Bopdpessl LamHapUecKo-TopLiesble

‘ % VHM |
)
=
L =
DINWRC DIN8033-3 ISOC
Pilniki obrotowe walcowe z czotem kuIistym / Ball nosed cylinder burrs / Bopdpesbl chepounnnyapryeckme
>3 3
VHM 2 )
)
=
L S
2 DINZYA DIN8033-2 ISOA 2 DINZYAS DIN8033-2 ISOB = DINWRC DIN8033-3 ISOC m m
D 1 d L index D 1 d L index D 1 d L index m m
0641-500~ 0641-500- 0641-500~
3 13 3 38 -000-030 3 13 3 38 -005-030 3 13 3 38 -010-030 m
6 13 3 50 -000-060 6 13 3 50 -005-060 6 13 3 50 -010-060
6 16 6 50 -000-065 6 16 6 50 -005-065 6 16 6 50 -010-065
8 20 6 65 -000-080 8 20 6 65 -005-080 8 20 6 65 -010-080
10 20 6 65 -000-100 10 20 6 65 -005-100 10 20 6 65 -010-100
12 25 6 70 -000-120 12 25 6 70 -005-120 12 25 6 70 -010-120
16 25 6 70 -000-160 16 25 6 70 -005-160 12 25 8 70 -010-125
16 25 6 70 -010-160

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 cnew. 3aka3y NPOK3BOAMM MHCTPYMEHTb B Pa3Mepax Apyrux, Yem yKasaHHble B TabnuLie
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DIN RBF DIN 8033-10 ISOF

Pilniki obrotowe tukowe z czotem kuIistym / Ball nosed tree burrs / bopdpe3bl napabonmnueckyie co cheprieckor ronoBKow

VHM = §H | |

d(h9)

Pilniki obrotowe tukowe ostre /Tree burrs / Bopdpessi napabonnieckite ¢ 3aTo4EHHO FONOBKOM

‘O VHM o | [
>
L &5
m m > DINRBF DIN8033-10 ISOF > DINSPG DIN8033-9 ISOG
m m D 1 d L index D 1 d L index
m 0641-500- 0641-500-
3 13 3 38 -025-030 3 6 3 38 -030-030
6 13 3 50 -025-060 6 13 3 50 -030-060
6 16 6 50 -025-065 6 16 6 50 -030-065
10 20 6 65 -025-100 8 20 6 65 -030-080
12 25 6 70 -025-120 10 20 6 65 -030-100
12 25 8 70 -025-125 12 25 6 70 -030-120
16 25 6 70 -025-160 16 25 6 70 -030-160

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 / o creL. 3aKa3y NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTLI B pa3mMepax Apyrx, Yem ykasaHHble B Tabnule
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DINKEL DIN8033-5 ISOL
Pilniki obrotowe stozkowe z czotem kulistym / Ball nosed cone burrs / Bopdpessi koHycHbie co chepuueckoli ronoskoit
VHM =
g
=
DINSKM DIN8033-4 ISOM
Pilniki obrotowe stozkowe ostre / Cone burrs / Bopdpesbl KOHyCHbIE € 3aKPYIEHHON FONOBKOI
VHM Q
=
=
=
2 DINKEL DIN8033-5 ISOL 2 DINSKM DIN8033-4 ISOM m m
D ] d L index 1] | d L index m m
0641-500- 0641-500- m
3 13 3 38 -040-040 3 1 3 38 -045-030
6 16 6 50 -040-060 6 18 6 50 -045-060
8 22 6 60 -040-080 10 20 6 65 -045-100
10 26 6 70 -040-100 12 25 6 70 -045-120
12 30 6 73 -040-120 16 25 6 70 -045-160
12 30 8 73 -040-125
16 33 6 78 -040-160

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 cnew. 3aka3y NPOV3BOAMM MHCTPYMEHTBI B pa3Mepax Apyrux, Yem yKasaHHble B Tabnuie
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144

ISOH DINKUD DINTRE

Pilniki obrotowe pfomyKOWE/FIame burrs / bopdpesbl nnamesnaHbie

E2

)
=
=
DINKUD DIN8033-8 I1SOD
Pilniki obrotowe kuliste / Ball burrs / Bopopess chepudeckme
‘ % vHM
g
L I
DINTRE DIN8033-12 ISOE
Pilniki obrotowe owalne /oval burrs / bopdpesbl oanbHble
VHM
3
=
2 ISOH 2 DINKUD DIN8033-8 ISOD > DINTRE DIN8033-12 ISOE
D 1 d L index D | d L index D 1 d L index
0641-500~ 0641-500~ 0641-500-
3 8 3 38 -035-030 3 3 3 38 -015-030 3 6 3 38 -020-030
6 18 6 50 -035-060 6 5 3 43 -015-060 6 10 3 50 -020-060
8 20 6 65 -035-080 6 5 6 50 -015-065 6 10 6 50 -020-065
12 32 6 76 -035-120 8 7 6 50 -015-080 10 16 6 60 -020-100
16 36 6 80 -035-160 10 9 6 60 -015-100 12 20 6 65 -020-120
12 10 6 60 -015-120 16 25 6 70 -020-160
16 14 6 65 -015-160
19 17 6 68 -015-190

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 cneLl. 3aKa3y NPoOV3BOAVNM UHCTPYMEHTHI B Pa3mepax APYrvix, YeM yKazaHHble B TabnuLe
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHMECKME HHDOPMALIHM

Pilniki obrotowe wykonane sa z wysokiej jakosci weglika spiekanego ktéry, zapewnia wysoka trwatos¢ narzedzia i mozliwosc obrébki szerokiej ga-
my materiatow o réznych twardosciach. Szeroki wybor ksztattu czesci roboczej, uniwersalnos¢ i nieskomplik obrobka znajduje coraz wieksze
zastosowanie pilnikéw obrotowych w réznych gateziach przemystu.

Burrs made of high quality solid carbide ensure high durability and ability to process of wide range of different hardness materials. Great choice among wor-
king part shapes, universal use and simplicity have wider and wider appliance in variable industry branches.

Bopdpesbl npounsseeHHbIe C BLICOKOro KayecTsa TBEPAOro CniaBa, KOTOPbIW rapaHTVPYeT BbICOKY NPOYHOCTb MHCTPYMEHTa U BO3SMOXHOCTb
06paboTKM WUPOKOTo Anana3oHa MaTepranos pasHblx TBEPAOCTU. LLnpokuii BbiGop Gopm paboyeir 4acTu, yHUBEPCANBHOCTb U HECNIOXHaA 06paboTKa
HaxoAnT BCE 6onblue npumMeHeHre 6opdpes B pasHbiX OTPACAAX NPOMbILLAEHHOCTY.

Przykfadowe zastosowania

Using examples
MprmepHoe NprMeHeHNe:
Usuwanie gratu / Deburring / Ypananue 3ayceHuos
Obrébka konturéw / Contouring / O6paboTka KOHTYpOB
Wygtadzanie spawoéw i spoin / Welds smoothing / CrnaxusaHue wBoB 1 cnaies

Zatamywanie krawedzi / Chamfering / Mepenom kpas
Wyréwnywanie ptaszczyzn / Surface smoothing / CpaBHuBaHMWe nnockocTei

Dobér parametréw skrawania w zaleznosci od obrabianej grupy materiatowej

Estimated values for use
oabop NapameTpoB Pe3Ki B 3aBUCMMOCTI OT 06PabOThIBaEMO rpyMMbl MaTepuranos:

Vc Zastosowanie
[m/min] Using
Materiaty obrabiane / Machined materials / O6paboTbiBaemble Matepuiasnbl MpumeHeHe
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBaHHble ctanu 450-600 [m/min.] [ ]
Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenereposaHHble 1 nereposaHHble ctann 450-600 [m/min.] °
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 450-600 [m/min.] (]
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTanu 250-350 [m/min.] o
Stale stopowe hartowane / Alloyed steels hardened / JlerepoBaHHble KanéHHble cTanm 250-350 [m/min.] 9
Stale nierd: il dporne / Stainless and acid resistand steel / Kucnotoyctoiumebie 1 Hepxasetoue cranu ~ 250-350 [m/min ] ®
Stale nierd: ik dporne z podwyz 3 zawartoscig chromu i niklu i
Stalnless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 250-350 [m/min.] ([ ]
KucnotoycToliuvsbie 1 HepaBetoLLye CTanu € NOBbILLEHHBIM COfepXaHIeM XPoMa 1 HIKens
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiii uyryHu 450-600 [m/min.] o
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe / Spheroidal cast iron, melleable cast iron / MarueBbli UyryH, KOBKII UyryH 450-600 [m/min.] 9
Tytan /Titan / TutaH 300-450 [m/min.] [ J
Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TuTaHa 300-450 [m/min.] (]
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnioMHwiA, Meab 250-350 [m/min.] [ J
Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntomyHeBbIi Cr1aB, MEAHbBIN Crnas 250-350 [m/min.] L]
zalecane / recommended / pekomeHayeTca O mozliwe do zastosowania / possible to use / fonyckaetca K npumeHeHo
Predkosci skrawania / Cutting speed / CkopocTb pe3aHusa [m/min. / M/mMuH.]
2 250 300 350 400 450 500 600 900
[mm /mm] Max. Obroty / Turnovers / O6opotbl [min-1 /mMnH-1]
2 40000 48 000 56 000 64 000 72000 80000 95 000 143 000
3 27000 32000 37000 42 000 48 000 53 000 64 000 95 000
4 20000 24000 28000 32000 36 000 40 000 48 000 72000
6 13 000 16 000 19 000 21000 24000 27000 32000 48 000
8 10000 12000 14 000 16 000 18 000 20000 24000 36 000
10 8000 10000 11000 13 000 14 000 16 000 19 000 29000
12 7 000 8000 9000 11000 12000 13 000 16 000 24000
16 5000 6 000 7000 8000 9000 10000 12000 18 000
20 4000 5000 6 000 6000 7 000 8000 10 000 14 000
25 3000 4000 4000 5000 6000 6 000 8000 11000

Eksploatacja i BHP

Burr using and Heath and Safety rules
JKkcnnyatauma n brT

Mocowanie pilnika w uchwycie powinno byc¢ stabilne i stanowic 2/3 dlugosci czesci chwytowej / Burr should be fixed stably at 2/3 of shank length /
KpenneHve 6opdpesbl B 3axmme JOMKHO 6biTb CTabubHOE 1 COCTaBNATL 2/3 ANIMHbI XBOCTOBOW YacTy.

Powierzchnia styku ostrza z materiatem obrabianym podczas obrébki powinna wynosi¢ max 1/3 obwodu narzedzia / Contact point of material and tool cutting edge should-
n't exceed 1/3 of tool perimeter / [oBepXHOCTb CTbIKOB N1€3BUM C 06PaBOTbIBAEMbIM MaTepUanom BO Bpems 06paboTKyi JOMKHa COCTABNATL MaKCUMAIIbHO 1/3 KOHTYpa MHCTPYMeHTa.
Dla materiatéw trudnoobrabialnych nalezy iejszyc y sk ia, aby zapobiec wczesniej zuzyciu narzedzia / For hard-machining materials reduction of cutting

parameters is required to avoid early wear out/ [ina prnHoo6pa60Tb|BaeMb|x MaTepanos Hafio YMEHbLUMTb MapameTpbl Pe3Ki1 YTOBbI 3GexaThb CAMLKOM ObICTPOro M3HOCA MHCTPYMEHTa.
Podczas obrébki nalezy pamigtac o przestrzeganiu przepiséw BHP / During machining always follow the Health and Safety rules / Bo Bpema o6pa6oTku
Hafo NOMHWTb O cobntoaeHum npasmn BIT.
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POZOSTALE WYROBY / 0THER T00LS / 0CTANBHBIE nPOAYKTHI ©

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

Chucking reamers, long with Morse taper shank NRTg-A and B
MalunHHble Pa3BEPTKM YMCTOBbIE C KOHMYECKMM xBOCTOM Mop3e - NRTg-A 1 B

) " | wf —

98902 2288

H1

‘ HSS

Rozwiertaki reczne do gniazd stozkowych Morse’a

Hand reamers for Morse tapers
PyyHan pa3BépTka KoHMYecKmx rHess Mopse

= nss’ -

VI

204-C | | 204-D

DIN
DIN10

Rozwiertaki maszynowe wykanczaki do gniazd stozkowych Morse’a

Finishing machine reamers for Morse tapers
MalwvHHble Pa3BEPTKN YNCTOBbIE ANA KOHMYECKKX rHe3d Mopse

228-B
Rozwiertaki reczne stozkowe NRSg (1:10) NRSh (1:30)
Hand taper reamers NRSg (1:10) NRSh (1:30)
PyuHas pa3sépTka KoHnyeckasa NRSg (1:10) NRSh (1:30)

PNBY/M| PNBI/M|| =
58996 | | 58997 | | pIN10

DIN
1895-E

1893-C

‘ HSS

HSS

Rozwiertaki zdzieraki nasadzane wg DIN 222 (NRNa)
Shell drills acc. to DIN 222 (NRNa)
YepHosble pa3eépTkn HacaaHble DIN 222 (NRNa)

DIN138 nn°
@ 929 %i" h8 nss’

Zabieraki tokarskie czotowe

Face driving centers
ToKapHble NOBOAKM TOpLIEBbIE

Na specjalne zaméwienie / For the special order / Mo crev,. 3aKasy
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