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LEGENDA / LEGEND / NETEHAA

Rodzaj elementéw cietych

Shapes of cut materials
Tvn pe3aHHbIX aeTanen

(S1{50|E3 €31

[ENEEE

Gatunek materiatu ostrza

Grade of tooth material
By matepuana nesswis

Rodzaj podziatki

Type of tooth pitch
Tun wara

stata
constant
NOCTOAHHbBIV

zmienna
variable
nepemyHHbIN

Sposoby rozwarcia

Saw set types
Cnocobbl pa3BoaKm

S rozwarcie przemienne
T vari-raker set

Rp pa3BofiKa nepemeHHas
) rozwarcie jodetkowe
P raker set

Ri pa3BofiKa 10yHas
) rozwarcie falowe
P wavy set

Rf pa3BoO/Ka BONHNCTaA

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
Pita / Saw / Muna TAJFUN 27 x 0,9 x 3/4 x 2450

6 www.fenes.com.pl



Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHan brmeTananyeckas nina

BEIE)E

maz

TPI

M42

Typowymiary / Dimensions / Tunopaswe|

Pbl

bxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aioiiv]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [atoiim] 1418 10/14 8/12 6/10 518 4/6 3/4 23 1512 111.4%
13x0,65 1/2x.025 v v v v
20x0,9 3/4x.035 v v v v v v
27x0,9 1x.035 v v v v v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v v v v
41x1,3 1-1/2 x.050 v v v v v
54x1,3 2x.050 v v
54x1,6 2x.063 v v v
67%1,6 2-5/8 % .063 v

* na specjalne zamoéwienie / on the special order / no cneu. 3akasam

Doboér podziatki - materiaty pelne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lwara - nonHble AeTanu

D [mm] /[mm]

<5

5+10

10+20

20+30

30+50

50+80

80+140  140+250 > 250

TPI

14/18

10/14

8/12

6/10

5/8

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pa3mep pe3aHHbix fetanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / lMputypKa nunsl ~ 15 MUH.

4/6

3/4

2/3 1,5/2/1,114
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TAJFUN PROFIL

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHanA GrMeTanIMueckas nina

ElE)NE|

E}@ Ro || M42

TPI
© M42 S
Typowymiary / Dimensions / Tunopasmepbl
hxs TPI [iloé¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiim]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [avoim] 8/ 517 3/4
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v v
41x13 1-1/2%.050 v
Doboér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / Moabop wara - npodunm
Grubosé Scianki D [¢rednica rury / dimension of tube / auametp Tpy6bi] [mm] / ]
Wall thickness [mm] / TonuuHa cresit [vm] 20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2
3
4
5 8/11
6
8
n 10
12
m 15
20
m 30
m 50

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / Mputvipka nunsl ~ 15 MUH.

8 www.fenes.com.pl



Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHasA GUMETaNIMYeCKas nuna

E1E|E31Ed

M1

TPI

- M51

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepb!

hxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aroiiv]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [moiim] 10/14 6/10 5/8 4/6 3/4 23 1,52

27x0,9 1x.035 v v v v v v

34x1,1 1-1/4 x .042 4 v v v

41x1,3 1-1/2x.050 v v v v

Doboér podziatki - materiaty petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mop6op Lwara - nonHble AeTanu
D [mm] /fwm] 5+15 15+30 80+140 140+250
TPl 10/14 6/10 2/3

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasamep pe3aHHbix AeTanein

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / MpuTvipka nunbl ~ 15 MUH.

www.fenes.com.pl




TAJFUN SPECIAL

Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHasA GUMeTaNIMYecKas nuna

O)0)E &)

TPI

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepb!

bxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aroiiv]
[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [moiim] 46 3/4
27x0,9 1x.035 v v
34x1,1 1-1/4 x.042 v v

Doboér podziatki - materiaty pelne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lwara - nonHble AeTanu

D [mm] /[mm] 40+90 70180

TPI 4/6 3/4

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pa3mep pe3aHHbix feTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / Mputvipka nunsl ~ 15 MUH.

10 www.fenes.com.pl



Pita tasmowa bimetalowa

Bi-metal band saw blade
JleHTouHas GUMeTanIMyeckasn nina

01088 faa]

TP|
Qm H |

Typowymiary / Dimensions / Tnopasmeps

bxs TPI [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aoiiM]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [toiim] 4 3 )
27x0,9 1x.035 v v v
34x1,1 1-1/4 x .042 4 v v

Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op wara - nonHbie Aetanu
D [m] /fwm] 80+120 120+200 200+400
T 4 3 2

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / paamep pe3aHHbix feTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / [Mputupka nunbl ~ 15 M1H.

www.fenes.com.pl




Pita tasmowa weglikowa*

Carbide tipped band saw blade*
JIeHTOUHasA Nna C Ne3BnAMM 113 TBEPbIX CMIIaBoB

B)|EE)EE

TPI
Qm H S

Typowymiary / Dimensions / Tunopasvepel

bxs TPl [ilos¢ zebéw na cal / teeth per inch / konuuecTso 3y6bes Ha aioiiv]
[mm] / [mm] [cal) / [inch] / [nsoiim] 3/4 23 1412
27x0,9 1x.035 v v
34x1,1 1-1/4 x .042 v v v
41x13 1-1/2x.050 4 v v
54%1,6 2x.050 v v

* Na specjalne zaméwienie / On the special order / 1o creL. 3akazam

12 www.fenes.com.pl



Pita tasmowa monolityczna

Monolithic band saw blade
MoHOoNMMTHas NeHToUHan nnna

O0al8sE

TPI

Typowymiary / Dimensions / Tinopa3vepsi

bxs TPl [ilos¢ zebdw na cal / teeth per inch / kKonuuecTso 3y6beB Ha Aoiiv]

[mm] / [mm] [cal] / [inch] / [mroiim] 24 18 14 10 8 6 4
6x0,65 1/4x.025 v v v v
10x0,7 3/8x.025 v v v v

12x0,7 1/2x.025 v v v v v v

16x0,8 5/8 x.032 v v v v v v

20x0,9 3/4x.035 v v v

25x0,9 1x.035 v v

Doboér podziatki - materialy petne / Selection of tooth pitch - solid materials / Mog6op Lara - nonHble AeTanu
D [mm] /[mm] <5 5+10 10+20 20+30 30+50 50+-80 80+140
TPl 24 18 14 10 8 6 4

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / paamep pe3aHHbix feTanei

Docierac pite ~ 15 min / Break-in saw ~ 15 min / [Mputupka nunbl ~ 15 M1H.

www.fenes.com.pl 13




INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Eksploatacja / Operation / 3kcnnyarauna

Struktura tasmy bimetalowej / Bi-metal band structure / CTpykTypa b1meTannnyeckoi neHTol

stal szybkotnaca kobaltowa
cobalt high-speed steel
CTanb kobansToBas ObICTPOPEXYLLAA

faczenie wiazka elektronéw ‘/—/J tasma nosna
back band

electron beam welding

COEAIVHEHVIE SNEKTPOHHbBIM MYUKOM Hecylan neHTa
Podziatka stata / constant tooth pitch / noctoaHHbI Wwar Podziatka zmienna / variable tooth pitch / nepemerHbii Wwar
Pl
P! rﬂ
O
< RS

Sposoby rozwarcia / saw set types / cnocobbl pa3soakm

[ BB B R oy A g o ay— I W’;‘,ﬁ

Rozwarcie jodetkowe dla podziatki statej Rozwarcie przemienne dla podziatki zmiennej Rozwarcie falowe dla podziatki statej
raker set of constant tooth pitch vari-raker set for variable tooth pitch wavy set of constant tooth pitch
pa3BoAKa E1104HasA AA NOCTOAHHOIO Wara pasBofKa nepemMeHHas AnA NepemMmeHHoro Lwara Pa3BOAKa BOMHWCTaA A1A MOCTOAHHOIO Lara

Dobér podziatki - materiaty petne / Selection of pitch - solid materials / Toa6op wara - nonHble Aetanu

—
eesa—

> l«° ) «PB >
Ciecie w pakietach / cutting in bundles / pe3ka nakeTos Ciecie detali / cutting of unit / pe3ka feTanei

D - wymiar przecinanych detali / dimension of cut materials / pasmep pa3spe3saembix AeTanei
Dobér podziatki - profile / Selection of tooth pitch - structurals and tubing / lMoa6op wara - npodunu

KN

E=E
=

5]

D - wymiar przecinanych profili / dimension of cut structurals and tubing / pasmep paspesaembix npodunei
S — grubos¢ scianki przecinanych profili / wall thickness in cut structurals and tubing / TonwmHa cTeHKn paspesaembix npodunei

14 www.fenes.com.pl



INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMM

Prawidtowa eksploatacja pit / Correct operation of band saw blades / lpaswvnbHas akcnnyataumna

Warunkiem prawidtowej eksploatacji pit jest stabilne zamocowanie elementu cietego, co gwarantuje prawidtowg prace i wydtuza
zywotnos¢ pity. Nalezy stosowac parametry uzytkowania (naprezenie pity, chtodzenie, docieranie i predkosc¢ skrawania), podane ponizej.
Niestosowanie tych zalecer moze spowodowac problemy opisane ponize;j.

Stable clamping of the cut element is a condition of the correct operation of saws, what is guaranteeing the correct work and is extending life of saws.
One should take parameters of using (tension of the saw, cooling, break-in and the speed of machining), given below. Non-compliance with these
recommendations can cause described below problems.

Ycnosuem HpaBI/\ﬂbHOI?\ SKCMyatTaymn nua ABNAETCA cTabunbHoe KpenneHne pe3aHHOoro aneMeHTa, YTo rapaHTupyeT NpaBusibHYo pa6OTy nyonviHAeT
KNBYYeCTb NUnbl. Hago npvH1MMaTh NapameTpbl MCNONb30BaHNA (HaHpFDKSHMe Nnnbl, OXNaxkaaHwe, NPUTNPKa N CKOPOCTb pe3KM) YKa3aHHble H/Xe.
HenpumeHaHve 3Tnx YKaszaHn MOXET NPrBeCT K ONMCaHHbIM HXe ﬂpOf)HEMOM.

Problemy mogace wystapic podczas cigcia / Problems occurings when cutting / Mpo6nembl BO3HVKatLLME BO BPEMA Pe3KM

Przyczyna: niewtasciwy (e) / Cause: incorrect / MpuunHa HenpasunbHoe

Mocowanie
Objawy DSZ?:(;% nw Naprezenie Nacisk sizit(:r?\ca (zyszczenie  Prowadniki Docieranie (htodzenie mMaath?;‘u
Signs /N Tension Pressure } (leaning Guides Break-in Cooling )
igns / Mpu3Haku ofsaw Hanpaxetue Haxum (il s Ouvctka KowaykTopb! Mpuupka  Oxnaxaenne G
Mo6op nun p (KopocTb pe3ki AyKTop pip i Kpennetue
Marepyana
Zerwanie pity
Breaking band saw
Pa3pbiB nunbl o o ® o
Zuzycie grzbietu pity
Wear of band saw back o o

V13HoC cnvHKu nunbl

Narost na ostrzach pity
Built-up edge on teeth of band saw
Hapoct Ha ne3sua nunbl

Szybkie zuzywanie sie ostrzy
Quick wear of teeth
CMLIKOM ObICTPbIii U3HOC NUAbI

Wykruszanie sie ostrzy pity
Teeth of band saw are chipping
Kpywatcs nesus nunbl

Duza chropowatos¢ ciecia — drgania pity
Great coarseness of cut — band saw vibrations
Ype3mepHast LLEPOXOBATOCTb Ne3BYA — KoneGaHua ninbl

Ukosowanie przekroju ciecia

Bevelling of cut section Y Y Y

Kocoii paspe3

Warunki uzytkowania / Conditions of operations / lpagwina akcrnyaraumum

Predkosc skrawania (htodzenie Naprezenie
Materiat obrabiany (utting speed (ooling Tension
Machined material / 06pa6orbigaembiii Matepuan (KopocTb pe3kut Oxnaxaenue * Hanpsxetmne
[m/min] %) [MPa]
dla pit bimetalowych / for bimetal band saw blades / ana nun rmeTanuueckiix
1.1 Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoBatHble ctanu 50+70
1.2 Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenerepoBahble 1 nierepoBaHHble cTanu 30+50 3 250
1.3 Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBanHble cTanu 20+30
2.1 Stale nierdzewne i kwasoodporne / Stainless and acid resistand steels / Kucnotoycroiiunble u HepxaBelowue crann
2.2 Stale nierdzewne i kwasoodporne z podwyzszona zawartoscia chromu i niklu 2030 10 250
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel '
KucnoToycToitunBble v HepxaBetoLLie CTanit ¢ NOBbILLEHHDIM CofiepXaHueM XpoMa 1 HIKens
3.1 Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbli uyryH B
3.2 Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciggliwe / Spheroidal cast iron, melleable cast iron / MarsueBbiii uyryH, KoBKii uyryw 2030 nasucho/ dry/ cyxa 20
4.1 Tytan /Titan / TuTan .
4.2 Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TuTaHa 1020 10 0
5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AniomHuii, Mesb R
' - . N N 50200 10 250
5.2 Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntomMuHeBblit cnnas, MeaHbIi cinas
Tworzywa sztuczne / Plastics / Mnactmaccel 50200 10 250
dla pit monolitycznych / for monolithic band saw blades / ana nun moHonUTHbIX
5.1 Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AntomHui, Meaib 3080 10 150 + 200
Tworzywa sztuczne / Plastics / lnactmacco! 80200 10 150200

* zalecane stezenie chtodziwa / recommended concentration of coolant / npeanoraemas KOHCeHTpauya oxnaguTens
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noze tokarskie

turning tools
pe3Libl TOKapHble

noze do obrébki stali

turning tools for machining of steel
pes3Libl TOKapHble 4517 0bpaboTku cTanu

noze do obrébki zeliwa

turning tools for machining of cast
pe3Libl TOKapHble 1A 06paboTku YyryHoB

A T — P

Pobierz ten dziat katalogu w wersji elektronicznej.

Download this part of catalogue.
(KauaTb 3Ty YaCTb KaTanora B NeKTPOHHON BepCHM.
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v i i Materlal cz. skrawajac 1S0 PN-88/H DIN str.
Noze tokarskie / Turning tools / Pe3ubl TokapHble B e wajacej 0 s o
MaTepman pe)Kyu.leM Yactn

NOz prosty
Straight turning tool
Mpamvoi peseyy

[w] 1s01RL NNZab 4971 19

N6z wygiety
Bent turning tool
M30orHy oI pesely

ISO2RL NNZc-d 4972 19

N6z boczny wygiety
Side bent turning tool

ISO3RL NNBc-d 4978 20

V130rHy bt GOKOBOW pe3el|

NOz szeroki
Wide face square nose turning tool

1S04 NNPd 4976 20

Wnpokon pesed

N6z czotowy
Offset face turning tool

ISOS5RIL NNBk-m 4977 21

TopuoBsbIn pesel|

N6z boczny odsadzony
Offset side turning tool

ISO6RIL  NNBef 4980 21

OTTAHYTbIN pe3el

NOz przecinak
Parting-of turning tool

ISO7R/L  NNPa-c 4981 22

[pope3Hon pesely

N6z wytaczak prosty
Boring straight turning tool

ISO8 NNWa 4973 22

PacTouHbIn npAmon pesey

N6z wytaczak spiczasty
Internal turning tool

ISO9 NNwb 4974 23

OCTPOKOHEUHBI PacTOUHbIN pe3eLl

NOz spiczasty
Pointed straight turning tool

IS0 10 NNPe 4975 23

OCTpPOKOHEUHBI peseLy

N6z wytaczak hakowy
Internal undercutting turning tool

IS0 11 NNWe 263 24

KptoKoBbIN pacTOUHbIN pe3eL|

N6z do gwintu zewnetrznego
External threading turning tool

ISO12R/IL  NNGecr 282 24

Pesel na BHeLLHEN pe30bl

N6z do gwintu wewnetrznego
Internal threading turning tool

BB B ) ) )

ISO13RL NNGd-s 283 25

Pesew Ana BHyTpeHHe pe30bl

Informacje techniczne
Technical information 26
TexHnyeckmne nHdopmaLmmn

www.fenes.com.pl 17



LEGENDA / LEGEND / METEHAA

Norma

Standard
Hopma

narzedzie wykonane wg normy ISO 513
according to I1SO 513
IS0 no Hopme ISO 513

narzedzie wykonane wg normy PN-88/H-89500
PN according to PN-88/H-89500
no Hopme PN-88/H-89500

narzedzie wykonane wg normy DIN
according to DIN
DIN no Hopme DIN

Rodzaj noza

Type of turning tool
Tup pe3ua
néz prawy

right hand
peseL Npasbiit

nozlewy
L @ left hand
peseL nesblit

Rodzaj ptytki

Type of tip
Tvn nnacTuHbl

do obrébki stali
for machining of steel
ana 06paboTkm cTanu

do obrébki zeliwa
for machining of cast iron
ana 06paboTKM uyryHos

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa
N6z / Turning tool / Pesew DIN 4971 10 x 10 P10 [ub / or / unv index 0641-151-101-010

18 www.fenes.com.pl



1IS01 1502 NNZa-b NNZc-d

ISO1R/L NNIa-h DIN49M

N6z prosty / Straight turning tool / MNpsmoit pesey

L L
h

< L
2ISO1R NNZa DIN 4971 Plytka / Tip / MnacTviHa
Wielkosé h b L n o a o [ [
Size / Benuuua index 0641-151-  index 0641-151- index 0641-151- index 0641-151- index 0641-151-
10x10 10 10 90 4 -101-010% -201-010 -301-010 -401-010% -501-010%
12x12 12 12 100 5 -101-212* -201-212 -301-212 -401-212* -501-212*
16x16 16 16 110 6 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616*
20 x 20 20 20 125 8 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020* -502-020*
25x25 25 25 140 10 -102-525* -202-525 -302-525 -402-525* -502-525*
32x32 32 32 170 12 -103-232* -203-232 -303-232* -403-232* -503-232*
40 x 40 40 40 200 16 -104-040* -204-040 -304-040* -404-040* -504-040*
50 x 50 50 50 240 20 -105-050* -205-050 -305-050* -405-050* -505-050*
ISO2R/L NNZc-d DIN4972
N6z wygiety / Bent turning tool / MzoryTsiit pesey R
h
2
c
L
I
21SO2R NNZc DIN4972 Plytka / Tip / [nacTviHa
P
Wielkosé h b L n [ a [ [ [ m
Size / Bennuua index 0641-153- index 0641-153- index 0641-153- index 0641-153- index 0641-153- m
10x10 10 10 90 6 -101-010* -201-010 -301-010 -401-010* -501-010*
12x12 12 12 100 7 -101-212 -201-212 -301-212 -401-212% -501-212 K
16x16 16 16 110 8 -101-616 -201-616 -301-616 -401-616 -501-616
20 x 20 20 20 125 10 -102-020 -202-020 -302-020 -402-020 -502-020 m
25x25 25 25 140 12 -102-525 -202-525 -302-525 -402-525 -502-525 m
32x32 32 32 170 14 -103-232* -203-232 -303-232* -403-232*% -503-232*
40 x 40 40 40 200 18 -104-040% -204-040 -304-040% -404-040% -504-040*
50 x 50 50 50 240 22 -105-050* -205-050 -305-050* -405-050* -505-050*

* Na specjalne zamdwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / o cneu,. 3aka3am (Cpok peanusaumm ~3 Hegenm)

Na specjalne zaméwienie dostepne sa réowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneynansHOMy 3akasy Take AOCTYMHbI BCE HOXW B IEBOV BEPCUU.

www.fenes.com.pl 19



1S03 1504 NNBc-d NNPd

ISO3R/L NNBc-d DIN4978

N6z boczny wygiety / Side bent turning tool / MsorHyThiit 6okosoit pesel

S| -]

h
2
c
L
> I1SO3R NNBc DIN4978 Ptytka / Tip / [nacTviHa
Wielkosé h b L n o o [ [ [

Size / Benuunha index 0641-155-  index 0641-155- index 0641-155- index 0641-155- index 0641-155-
16x 10 16 10 110 5 -101-610* -201-610 -301-610* -401-610% -501-610%
20x12 20 12 125 6 -102-012 -202-012 -302-012% -402-012* -502-012*
25x16 25 16 140 8 -102-516* -202-516 -302-516 -402-516* -502-516
32x20 32 20 170 10 -103-220* -203-220 -303-220* -403-220* -503-220*
40x25 40 25 200 12 -104-025* -204-025 -304-025* -404-025% -504-025%
50x32 50 32 240 14 -105-032* -205-032 -305-032% -405-032% -505-032*

N6z szeroki / Wide face square nose turning tool / LLinpokoii peset
.
|
| —

L] L

P
n 21504 NNPd DIN 4976 Plytka / Tip / MnacTviHa
¢ Wielkos¢ h b=h, L | [ [ [ [ [
Size / Bennuna index 0641-157- index 0641-157- index 0641-157- index 0641-157- index 0641-157-
m 20x 12 20 12 125 20 -102-012* -202-012 -302-012 -402-012* -502-012*
m 25x 16 25 16 140 25 -102-516* -202-516 -302-516 -402-516* -502-516*
32x20 32 20 170 32 -103-220* -203-220* -303-220 -403-220* -503-220*
40x 25 40 25 200 40 -104-025* -204-025 -304-025* -404-025* -504-025*
50x32 50 32 240 50 -105-032* -205-032 -305-032*% -405-032* -505-032*

* Na specjalne zaméwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo cneLl. 3aka3am (CPOK peanusaLmnn ~3 Heaenm)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneunanbHoMy 3aKasy TakKe AOCTYMHbI BCE HOXW B NIEBOV BEPCUU.
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ISOSR/L NNBK-m DIN 4977
N6z czotowy / Offset face turning tool / TopLioesiii peset
R
® |
| E—
1
h
r
c
L
> I1SO5R NNBk DIN4977 Plytka / Tip / MnacTviHa
Wielkosé h b L n [ a [ [ [ ]
Size / Bennuna index 0641-159-  index 0641-159-  index 0641-159-  index 0641-159-  index 0641-159-
16x16 16 16 110 8 -101-616* -201-616 -301-616* -401-616* -501-616
20x 20 20 20 125 10 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020 -502-020
25x25 25 25 140 12 -102-525* -202-525 -302-525 -402-525 -502-525
32x32 32 32 170 16 -103-232* -203-232 -303-232 -403-232* -503-232*
40x 40 40 40 200 20 -104-040* -204-040 -304-040* -404-040% -504-040%
50 x 50 50 50 240 25 -105-050* -205-050 -305-050* -405-050* -505-050%*
ISO6 NNBe-f DINA980
N6z boczny odsadzony / Offset side turning tool / OTTaryThii peselt
-]
c
L
2 1SO6R NNBe DIN 4980 Plytka /Tip / [nacTviHa
P
Wielkosé h b L n [ a [ [ [ m
Size / Bennuna index 0641-161-  index 0641-161-  index 0641-161-  index 0641-161-  index 0641-161- m
10x10 10 10 920 4 -101-010* -201-010 -301-010* -401-010* -501-010*
12x12 12 12 100 5 -101-212% -201-212 -301-212 -401-212* -501-212* K
16x16 16 16 110 6 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616
20x20 20 20 125 8 -102-020 -202-020 -302-020 -402-020 -502-020 m
25x25 25 25 140 10 -102-525 -202-525 -302-525 -402-525 -502-525 m
32x32 32 32 170 12 -103-232% -203-232 -303-232 -403-232% -503-232*
40 x40 40 40 200 14 -104-040* -204-040 -304-040 -404-040* -504-040*
50x50 50 50 240 18 -105-050* -205-050 -305-050* -405-050* -505-050*

* Na specjalne zamoéwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / o cnew. 3aka3am (CPOK peanusaumv ~3 Heaenm)

Na specjalne zaméwienie dostepne sa réwniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneynanbHOMy 3akasy TakKe AOCTYMHbI BCE HOXW B I€BOV BEPCUU.
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1IS07 1S08 NNPa-c NNWa

ISOTR/L NNPa-c DIN4981

N6z przecinak / Parting-of turning tool / MpopesHoii peze T

®
.n':#:\—;I:I B
L

2 1SO7R NNPa DIN 4981 Plytka /Tip / MnacTviHa
Wielkosé h b L b, [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

Size/ Benana index 0641-163-  index 0641-163-  index 0641-163-  index 0641-163-  index 0641-163-
12x 08 12 8 100 3 -101-208* -201-208 -301-208 -401-208* -501-208
16x10 16 10 110 4 -101-610* -201-610 -301-610 -401-610* -501-610
20x 12 20 12 125 5 -102-012 -202-012 -302-012 -402-012 -502-012
25x16 25 16 140 6 -102-516 -202-516 -302-516 -402-516 -502-516*
32x20 32 20 170 8 -103-220 -203-220 -303-220 -403-220 -503-220*
40x 25 40 25 200 10 -104-025 -204-025* -304-025 -404-025* -504-025*
50x32 50 32 240 12 -105-032* -205-032 -305-032* -405-032* -505-032*

IS08 NNWa DIN4973

N6z wytaczak prosty / Boring straight turning tool / Pactoutbiin npsmoti pesel

e h
E Ta
j ® I “
=
L
P 2 1SO8 NNWa DIN 4973 Plytka / Tip / MnactuHa
(12 Welkes¢ h b d L @ a a a a a
Size / Benuuna index 0641-165-  index 0641-165- index 0641-165-  index 0641-165- index 0641-165-
K 08 x 08 8 8 8 125 3 -100-808* -200-808 -300-808* -400-808* -500-808*
10x10 10 10 10 150 4 -101-010* -201-010 -301-010 -401-010% -501-010%
m 12x12 12 12 12 180 5 -101-212* -201-212 -301-212 -401-212* -501-212*
m 16x16 16 16 16 210 6 -101-616 -201-616 -301-616 -401-616 -501-616*
20x20 20 20 20 250 8 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020% -502-020
25x25 25 25 25 300 10 -102-525% -202-525 -302-525 -402-525% -502-525%
32x32 32 32 32 355 12 -103-232* -203-232 -303-232 -403-232* -503-232*

* Na specjalne zamoéwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo cnew. 3aka3am (CPOK peanusaumv ~3 Heaenw)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa rowniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneunanbHoMy 3aKasy TakKe AOCTYMHbI BCE HOXW B NIEBOV BEPCUU.
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1509 1S010 NNWb NNPe

IS0O9 NNWDh DIN4974

N6z wytaczak spiczasty / Internal turming tool / OcTPOKOHEUHbII PacTouHbI pesely

h
d -
= L
L
>1S09 NNWb DIN 4974 Plytka / Tip / MnacTviHa
Wielkosé h b L n n [ a [ [ [
Size / Benuunka index 0641-167- index 0641-167- index 0641-167- index 0641-167- index 0641-167-
08 x 08 8 8 8 125 3 -100-808* -200-808 -300-808* -400-808* -500-808*
10x10 10 10 10 150 4 -101-010* -201-010 -301-010 -401-010* -501-010
12x12 12 12 12 180 5 -101-212% -201-212 -301-212 -401-212% -501-212
16x16 16 16 16 210 6 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616
20x20 20 20 20 250 8 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020* -502-020
25x25 25 25 25 300 10 -102-525* -202-525 -302-525 -402-525% -502-525
32x32 32 32 32 355 12 -103-232% -203-232 -303-232% -403-232% -503-232%
ISO10 NNPe DIN 4975
N6z spiczasty/ Pointed straight turning tool / OcTpoKoHeuHbIN pe3eLy |I|QZI
T
|
|
T
h
o
L
P
>1S010 NNPe DIN 4975 Plytka / Tip / MnacTviHa m
Wielkosé h b L o a [ [ [ ‘
Size / Bennuna index 0641-169-  index 0641-169-  index 0641-169-  index 0641-169-  index 0641-169-
16x10 16 10 110 -101-610* -201-610 -301-610* -401-610* -501-610* m
20x12 20 12 125 -102-012* -202-012 -302-012* -402-012* -502-012* m
25x16 25 16 140 -102-516* -202-516 -302-516 -402-516* -502-516*
32x20 32 20 170 -103-220% -203-220 -303-220 -403-220* -503-220
40 x 25 40 25 200 -104-025* -204-025 -304-025* -404-025* -504-025*

* Na specjalne zamoéwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / o cnew. 3aka3am (CPOK peanusaumv ~3 Heaenm)

Na specjalne zaméwienie dostepne sa réwniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneynanbHOMy 3akasy TakKe AOCTYMHbI BCE HOXW B I€BOV BEPCUU.
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IS011 NNWc DIN 263

N6z wytaczak hakowy/ Internal undercutting turning tool / KptokoBbiii pacTouHbI pe3eLy

h
d
< L
21S011 NNWc DIN 263 Ptytka / Tip / [nacTviHa
Wielkos¢ h b d L n [ [ [ [ [ ]

Size / BennuiHa index 0641-171-  index 0641-171-  index 0641-171-  index 0641-171-  index 0641-171-
10x10 10 10 10 150 8 -101-010* -201-010* -301-010% -401-010* -501-010*
12x12 12 12 12 180 10 -101-212* -201-212 -301-212 -401-212* -501-212
16x16 16 16 16 210 12 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616%
20x20 20 20 20 250 16 -102-020* -202-020 -302-020 -402-020* -502-020*
25x25 25 25 25 300 20 -102-525% -202-525 -302-525% -402-525* -502-525*
32x32 32 32 32 355 25 -103-232* -203-232 -303-232 -403-232% -503-232*

ISO12R/L NNGc-r DIN282
N6z do gwintu zewnetrznego / External threading turning tool / Peseu Ana sHelHeit pes6bi , R
|
® L
L
h
1
o
< L
21S012R NNGc DIN 282 Ptytka / Tip / [nacTviHa
Wielkosé h b L n o [ [ [ [ ]

Size / Benuunha index 0641-173-  index 0641-173-  index 0641-173-  index 0641-173-  index 0641-173-
16x 10 16 10 110 2 -101-610* -201-610 -301-610 -401-610* -501-610*
20x12 20 12 125 2,5 -102-012* -202-012 -302-012 -402-012* -502-012 *
25x16 25 16 140 3 -102-516* -202-516 -302-516 -402-516% -502-516
32x20 32 20 170 4 -103-220* -203-220 -303-220* -403-220* -503-220*

* Na specjalne zaméwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / Mo cneLl. 3akazam (CPOK peanusaLmnm ~3 Heaenm)

Na specjalne zamdwienie dostepne sa réwniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left

turning tools / Mo cneumansHoMy 3akasy Take JOCTYMHbI BCe HOXW B IEBO BEPCHN.
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ISO13R/L NNGd-s DIN 283

N6z do gwintu wewnetrznego / Internal threading turning tool / Peset ana sHyTpeHHeit pe3bbl

9 (V78
L | —

h
d -
c
| .
2|SO13R NNGd DIN 283 Plytka / Tip / MnacTviHa
Wielkos¢ h b d L n ] [ [ [ [

Size / Bennuna index 0641-175-  index 0641-175- index 0641-175- index 0641-175- index 0641-175-
10x10 10 10 10 150 5 -101-010* -201-010 -301-010 -401-010% -501-010%
12x12 12 12 12 180 6 -101-212* -201-212 -301-212 -401-212* -501-212*
16x16 16 16 16 210 8 -101-616* -201-616 -301-616 -401-616* -501-616*
20x20 20 20 20 250 10 -102-020* -202-020 -302-020* -402-020* -502-020*
25x25 25 25 25 300 12 -102-525% -202-525 -302-525% -402-525% -502-525%
32x32 32 32 32 355 14 -103-232* -203-232 -303-232* -403-232* -503-232*

* Na specjalne zamoéwienie (termin realizacji ~3 tygodnie) / On the special order (delivery time ~3 weeks) / o cnew. 3aka3am (CPOK peanusaumv ~3 Heaenm)

Na specjalne zaméwienie dostepne sa réwniez wszystkie noze w wersji lewej / On the special order there are available all left
turning tools / Mo cneynanbHOMy 3akasy TakKe AOCTYMHbI BCE HOXW B I€BOV BEPCUU.
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INFORMACIJE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHMECKME HHDOPMALIHM

Zastosowanie poszczegodlnych gatunkow weglikéw spiekanych / Application of particular solid carbide
grades / [MpvimeHeHVe OTAEeNbHbIX BUOB TBEPAOro CrinaBapesos

Gatunek Zastosowanie
Grade Application
Copr Mpumetenne
8 =~ do obrébki materiatéw dajacych diugi wiér (stal, staliwo, zeliwo ciagliwe) / for machining of long-chipping materials (steel, cast steel,

melleable cast iron) / ana 06paboTKM MaTepUanos AAIOLLNX ANVHHYIO CTPYKKY (CTanb, IUTaA CTalb, KOBKWIA YyryH)

doktadna i sSredniodoktadna obrébka przy duzych predkosciach i matych posuwach / finishing and semi-finishing at high speed and

P10|S10
low feed rates / TouHas 1 cpeAHeTOUHasA 06paboTKa NPU GOLLLMX CKOPOCTLAX U ManbIx MOAAuYax
P20 520 doktadna i sSredniodoktadna obrébka przy duzych predkosciach i srednich posuwach / finishing and semi-finishing at high speed and
I medium feed rates / TouHas 1 cpeiHeTouHaA 06paboTKa NPy 6ONbLINX CKOPOCTbAX Y CPEAHMX Nofjayax
P30530 zgrubna obrébka przy matych predkosciach i duzych warstwach skrawanych / roughing at low speeds and large machined layer /
| YepHoBasA 06paboTKa NPy ManbiX CKOPOCTLAX 1 GOMBLIMX PE3aHHBIX CIOAX
8 « do obrébki materiatéw dajacych krétki wiér (zeliwo) / for machining of short-chipping materiale (cast iron) / ana 06paboTku maTeprianos
DAOLLNX KOPOTKYIO CTPYXKY (UyryH)
K10|H10 doktadna i sredniodoktadna obrébka przy duzych predkosciach i matych posuwach / finishing and semi-finishing at high speed and
l low feed rates / TouHas 1 cpefHeTOUYHan 06ap6oTKa NPV GONbLINX CKOPOCTLAX Y MasbiX MOAaYax
K20 | H20 zgrubna obrébka przy srednich predkosciach i duzych posuwach / roughing at medium speed and high feed rates / yepHoBas

06paboTKa Npw CpeiHMX CKOPOCTbAX 1 6OMbLLKX MoAaYax

Zalecane warunki skrawania przy toczeniu stali i staliwa / Recommended cutting conditions on the turning of steel
and steel casting / PekomeHa0BaHHble YCNOBMA Pe3aHnA NPK TOUEHWM CTanel 1 OTAMBOK M3 NUTON CTanu

Materiat Wytrzymatosc na rozcigganie P10 P20 P30
Material Tensile strength [ ]
=i CONpoTUBNEHIUE PaCTRKEHEHII0 Posuw [mm/obr]/Feed [mm/rev.] / Mlomaua [Mm/06op]
Marepuan [MPa] 0,05-0,6 0,1-1,2 0,2-2
ybkos¢ sk ia v [m/min.] / Cutting Speed v [m/min.] / CkopocTb pe3aua v [M/Mitk.]
500 100-200-280 80-150-200 60-100-150
Stale weglowe 500-600 90-160-250 70-120-180 50-80-120
Carbon steels 600-700 80-140-220 60-100-180 40-70-110
Yrnepoguctble ctanu 700-800 70-120-200 50-90-150 25-60-100
800-1000 60-100-180 40-80-140 30-50-90
Stale stopowe 500-700 70-120-200 50-90-150 40-70-100
All teel 700-850 60-100-180 40-80-120 30-50-80
0Ys steels 850-1100 50-80-120 30-60-80 25-40-60
JlernpoBaHHbie cTanu 1100-1500 30-50-80 25-40-70 20-30-50
Staliwo 300-500 70-100-150 60-80-120 40-60-90
Cast steels 500-700 60-90-120 45-70-90 30-40-60
NnTaa ctanb >700 40-60-90 30-50-70 20-30-50
Stale nierdzewne
Stainless steels 500-800 30-50-70 24-40-50 20-30-40

Hepxasetowme ctanun

Zalecane warunki skrawania przy toczeniu zeliwa i metali niezelaznych / Recommended cutting conditions
on the tummg of cast iron and non - ferrous metals / PeKOMeH,ﬂOBaHHble YCNOBMA Pe3aHNA MpK TOYEHNM YyTyHa 1N HEXeNe3HbIX MeTaslsioB

; K10 K20
Materiat Twardos$é
Material Hardness Posuw [mm/obr] /Feed [mm/rev]/ Mopaya [wm/o6op]
Martepuan Teéppocts 0,1-1,2 0,2-2

Szybkos¢ skrawania/ (utting Speed/ Ckopoctb pesarua v [m/min.]

Zeliwo, zeliwo ciagliwe

<200 50-100- 140 45-90-120
Cast iron, malleable cast iron 200 - 250 40 -80-120 35-70-100
YyryH, KOBKWI YyryH
Miedz, stopy miedzi
n - 100 - 300 - 500
Copper, copper alloys 200 - 300- 400 150 - 250 - 350
Mepab, MeaHble criasbl
Aluminium, stopy aluminium 80 600 - 800 - 1500
<
o . 200 - 300 - 400 300 - 600 - 1000
Aluminium, aluminium alloys 80>;21020 80— 150 - 200 150 — 200 — 350
ANIOMUHWIA, anioMUHeBble CnnaBbl 60-120-180
e ey oo 100 - 200 - 350 80 - 180 - 300
Tworzywa sztuczne, twarda guma, porcelana, kamien migkki, kamien twardy 80— 150 — 300 o
Plastics, Hard rubber Porcelain, Soft stone, Hard stone 6-15-30 5-10-25
20-35-50 15-35-45
Mnactmaccel, TBEpaan pesuHa, ®apdpop, Marknin KameHb, TBEPAbIA KaMeHb 4-10-12 4-8-10
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wiertla

drills
CBEp/a

wiertfa krete HSS i HSS-E

twist drills HSS & HSS-E
cnupanbHble ceépna HSS & HSS-E

wiertta krete VHM

twist drills VHM
cnupasnbHble ceépna VHM

wiertta rurowe

trepanning drills
Tpy6uyaTtble cBEpna
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SPIS TRESCI / LIST OF CONTENTS / COZLEPHAHHE

i i & Materlal cz. skrawajace] norma
Wiertta / Drills / CBepna Cutting partma{gnai standard s/tr4
MaTepian pexyLeit yacTi Hopma p/c

Wiertta krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded . .

CnvipanbHble CBEPNa C UAIVHAPUYECKIM XBOCTOM, WAMGOBaHHbIE DIN338 37

Wiertta krete z chwytem stozkowym Morse’a, szlifowane

Twist drills with Morse taper shank, grinded

CrivipanbHble CBEPAA C KOHMYECKM XBOCTHUKOM Mop3e, WnndosaHHble DIN 345 32

Wiertla krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded @

CnvipanbHble CBEPAA C UMAMHAPUUECKUM XBOCTOM, WINGOBAHHbIE DING537 33
— : i__._

Wiertta krete stopniowe z chwytem walcowym, szlifowane

Twist step-drills with straight shank, grinded @

CnivipanbHble CBEPAa CTyNeHbYaTble C LNMHAPUYECKIM XBOCTOM, WNOBAHHbIE HARRDEN 405 34

Wiertla krete 3-ostrzowe z chwytem walcowym, szlifowane

3-flute twist drills with straight shank, grinded @

CrmpanbHble CBEpNa C 3-Ne38MAMM C LIWMHAPUYECKAM XBOCTOM, WNGOBAHHbIE HARRDEN410 35

Wiertta rurowe

Trepanning drills

TpybuaTble cBépna 36
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LEGENDA / LEGEND / RETEHAA

Czota wiertet [liczba ostrzy]

Drill faces [no. of teeth]
Topubl cBEPN [KONMYECTBO Ne3Buii]

wiertto 2-ostrzowe stopniowe

2-flute step drill

CBEPIIO C 2-N1E3BUAMY CTyMNEeHbYATOe
wiertlo 2-ostrzowe 4-tysinkowe

2-flute 4-margin drill
CBepno C 2-ne3srAamn ¢ 4-packamu

)

Kat wierzchotkowy

Point angle
Yron BepLUKHbI

kat wierzchotkowy wiertta
point angle
Yron BepLvHbl CBEPNa

140°

=

Rodzaj chwytu [forma mocowania]

Shank [clamping method]
Bumpa xBocTa [dopma KpenneHws]

“IDIN chwyt walc. gtadki wg DIN 1835-A
straight shank, plane acc. to DIN 1835-A
1835“‘ UMAMHAPUYeCKn xBocT rnagknii no DIN 1835-A
}IIIH chwyt stoz. Morse’a z ptetwag wg DIN 228-B
Morse taper shank (tanged) acc. to DIN 228-B
228B KOHUYecKui xBoCToBrk Mop3se ¢ nonkoi cornacHo DIN 228-B

Materiat czesci skrawajacej

Cutting part material
MaTepuan pexyliern yactu

stal szybkotnaca standardowa
standard high speed steel
6bicTpOpeXYLLan CTanb CTaHAAPTHAA

stal szybkotngca z zawartoscia kobaltu
cobalt high speed steel
6biCTPOpeXyLLan CTab C COfepxaHuem kobansta

Powtoki na czesci skrawajacej

Coating on cutting part
[oKpbITUA Ha pexyLUme YacTu

TiAIN

Przyktad zaméwienia / Example of order / Mpumep 3akasa

—JDIN
6535-HA

wiertto 3-ostrzowe
3-flute drill
CBEpno C 3-ne3suamu

wiertta rurowe
trepanning drills
TpybuaTble cBEpna

kat wierzchotkowy oraz stopnia wiertta
point and step angle
Yron BePLUMHBI, a Takxke CTyNeHbKM CBEPNa

chwyt walc. gtadki wg DIN 6535-HA
plane straight shank, smooth acc. to DIN 6535-HA
XBOCT UMAnHApuYecknit ragkmin no DIN 6535-HA

chwyt zdwoma sptaszczeniami
shank with two flats
XBOCTOBVIK C [1BYMA CMIOCHY TOCTBAMM

narzedzia petnoweglikowe
solid carbide tools
MHCTPYMEHTbI 113 TBEP/bIX CMAaBOB

Wiertto krete / Twist drill / CnupanbHble cBepno DIN 338 10 HSS lub / or / vnv index 0641-229-201-000
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Wiertfa krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded
CrnvipanbHble CBEPAA C LIMAMHAPUYECKVIM XBOCTOM, LUAMGOBAHHbBIE

_IJDIN

o || 1835 HSS || HSS-E

= A S |

J |

L d
2 DIN338 NWKa
D I L HSS HSS-E D I L HSS HSS-E
index 0641-229- index 0641-229- index 0641-229- index 0641-229-
0,5 6 22 -200-050 -300-050 9,5 81 125 -200-950 -300-950
1,0 12 34 -200-100 -300-100 10,0 87 133 -201-000 -301-000
1,5 18 40 -200-150 -300-150 10,2 87 133 -201-020 -301-020
2,0 24 49 -200-200 -300-200 10,5 87 133 -201-050 -301-050
2,5 30 57 -200-250 -300-250 10,8 94 142 -201-080 -301-080
3,0 33 61 -200-300 -300-300 11,0 94 142 -201-100 -301-100
3,2 36 65 -200-320 -300-320 11,5 94 142 -201-150 -301-150
33 39 70 -200-330 -300-330 11,8 94 142 -201-180 -301-180 Hss
34 39 70 -200-340 -300-340 12,0 101 151 -201-200 -301-200
3,5 39 70 -200-350 -300-350 12,5 101 151 -201-250 -301-250 m
4,0 43 75 -200-400 -300-400 13,0 101 151 -201-300 -301-300
4,2 43 75 -200-420 -300-420 13,5 108 160 -201-350 -301-350 m
4,5 47 80 -200-450 -300-450 14,0 108 160 -201-400 -301-400
4,8 52 86 -200-480 -300-480 14,5 114 169 -201-450 -301-450 m
5,0 52 86 -200-500 -300-500 15,0 114 169 -201-500 -301-500 HSS-E
55 57 93 -200-550 -300-550 15,25 120 178 -201-525 =
6,0 57 93 -200-600 -300-600 15,5 120 178 -201-550 -301-550 m
6,5 63 101 -200-650 -300-650 16,0 120 178 -201-600 -301-600
6,8 69 109 -200-680 -300-680 16,5 125 184 -201-650 -301-650 m
7,0 69 109 -200-700 -300-700 17,0 125 184 -201-700 -301-700 n
7.5 69 109 -200-750 -300-750 17,5 130 191 -201-750 -301-750
8,0 75 117 -200-800 -300-800 18,0 130 191 -201-800 -301-800
8,5 75 117 -200-850 -300-850 18,5 135 198 -201-850 -301-850
8,8 81 125 -200-880 -300-880 19,0 135 198 -201-900 -301-900
9,0 81 125 -200-900 -300-900 19,5 140 205 -201-950 -301-950
>> >> >> >> >> 20,0 140 205 -202-000 -302-000

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 NPOU3BOAMM MHCTPYMEHTbI B Pa3MepaXx APYriX, Yem yKasaHHble B TabnviLie
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Wiertta krete z chwytem stozkowym Morse’a, szlifowane

Twist drills with Morse taper shank, grinded
CnvipanbHble CBEPNA C KOHWMUECKMM XBOCTHUKOM Mop3e, LWniidoBaHHble

118°

_-DIN
2288

2 DIN345 NWKc

D | L Nr stoika index ] | L index
MT / He koHyca 0641-229- 0641-229-
8,0 75 156 1 -400-800 16,5 125 223 2 -401-650
8,5 75 156 1 -400-850 17,0 125 223 2 -401-700
9,0 81 162 1 -400-900 17,5 130 228 2 -401-750
9,5 81 162 1 -400-950 18,0 130 228 2 -401-800
10,0 87 168 1 -401-000 18,5 135 233 2 -401-850
10,5 87 168 1 -401-050 19,0 135 233 2 -401-900
11,0 94 175 1 -401-100 19,5 140 238 2 -401-950
11,5 94 175 1 -401-150 20,0 140 238 2 -402-000
12,0 101 182 1 -401-200 20,5 145 243 2 -402-050
12,5 101 182 1 -401-250 21,0 145 243 2 -402-100
13,0 101 182 1 -401-300 21,5 150 248 2 -402-150
13,5 108 189 1 -401-350 22,0 150 248 2 -402-200
14,0 108 189 1 -401-400 22,5 155 253 2 -402-250
14,5 114 212 2 -401-450 23,0 155 253 2 -402-300
15,0 114 212 2 -401-500 23,5 155 276 3 -402-350
15,25 120 218 2 -401-525 24,0 160 281 3 -402-400
15,5 120 218 2 -401-550 24,5 160 281 3 -402-450
16,0 120 218 2 -401-600 25,0 160 281 3 -402-500
>> >> >> >> >>

www.fenes.com.pl

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 yKaszaHHble B Tabnuue



DIN 6937

Wiertta krete z chwytem walcowym, szlifowane

Twist drills with straight shank, grinded
CnvipanbHble CBEPNa C UMAVHAPUYECKMM XBOCTOM, LANGOBAHHbIE

3D 0N
5D 1@ @@’ sz | VM

EL g
Q -
! b
L
2 3xD 2 5xD m
D d I L 1 index index TIAIN 1 1 index index TIAIN
0641-498- 0641-498- 0641-498- 0641-498-
4 6 36 66 17 -000-020 -040-020 74 29 -000-220 -040-220
5 6 36 66 20 -000-025 -040-025 82 35 -000-225 -040-225 m
6 6 36 66 20 -000-030 -040-030 82 35 -000-230 -040-230
7 8 36 79 29 -000-035 -040-035 91 43 -000-235 -040-235 m
8 8 36 79 29 -000-040 -040-040 91 43 -000-240 -040-240
9 10 40 89 35 -000-045 -040-045 103 49 -000-245 -040-245 m
10 10 40 89 35 -000-050 -040-050 103 49 -000-250 -040-250
1M 12 45 102 40 -000-055 -040-055 118 56 -000-255 -040-255 m
12 12 45 102 40 -000-060 -040-060 118 56 -000-260 -040-260
13 14 45 107 43 -000-065 -040-065 124 60 -000-265 -040-265 m
14 14 45 107 43 -000-070 -040-070 124 60 -000-270 -040-270 n
15 16 48 115 45 -000-075 -040-075 133 63 -000-275 -040-275
16 16 48 115 45 -000-080 -040-080 133 63 -000-280 -040-280
17 18 48 123 51 -000-085 -040-085 143 71 -000-285 -040-285
18 18 48 123 51 -000-090 -040-090 143 71 -000-290 -040-290
19 20 50 131 55 -000-095 -040-095 153 77 -000-295 -040-295
20 20 50 131 55 -000-100 -040-100 153 77 -000-300 -040-300

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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HARRDEN 405 Helal

Wiertta krete stopniowe chwytem walcowym, szlifowane
Twist step-drills with straight shank, grinded
CnuvpanbHble CBEpna CTyneHbYaThle C MANHAPUYECKIM XBOCTOM, LWANGOBaHHbIE
00 —IDIN
22 UHM
140° 6535-HA
g g
Q) )
m gwint D, D, (] L | L index index TIAIN
thread / pe3bba 0641-499- 0641-499-
m M4 33 4,5 6 66 28 114 -000-020 -000-120
n M5 42 6 6 66 28 13,6 -000-025 -000-125
M6 5 8 8 79 4 16,5 -000-030 -000-130
M8 68 10 10 89 47 21 -000-035 -000-135
M10 85 12 12 102 55 255 -000-040 -000-140
M12 10,2 14 14 107 60 30 -000-045 -000-145
M14 12 16 16 115 65 345 -000-050 -000-150
M16 14 18 18 123 73 385 -000-055 -000-155

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 yKaszaHHble B Tabnuue
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HARRDEN 410

Wiertta krete 3-ostrzowe z chwytem walcowym, szlifowane

3-flute twist drills with straight shank, grinded
CnwvpanbHble CBEPNaA € 3-N1e3BMAMM C LIWIMHAPUYECKIM XBOCTOM, WNGOBAHHbIE

Z& —IDIN
VHM
150° % ’ 6535-HA

g 2
Q =]
I
'L
D=d L | index index TIAIN
0641-499- 0641-499-

6 66 28 -005-020 -005-120

7 74 34 -005-025 -005-125 m
8 79 37 -005-030 -005-130

9 84 40 -005-035 -005-135 m
10 89 43 -005-040 -005-140

11 95 47 -005-045 -005-145 m
12 102 51 -005-050 -005-150

13 102 51 -005-055 -005-155 m
14 107 54 -005-060 -005-160 n
15 111 56 -005-065 -005-165

16 115 62 -005-070 -005-170

17 119 62 -005-075 -005-175

18 123 66 -005-080 -005-180

19 127 66 -005-085 -005-185

20 131 68 -005-090 -005-190

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 cneL. 3aKa3y NPO13BOAMM MHCTPYMEHTHI B Pa3MepaXx APYriX, Yem yKasaHHble B TabnviLie
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WIERTLA RUROWE / TREPANNING DRILLS / TPVBURTBIE CBEPNIA

Wiertta rurowe

Trepanning drills
TpybuaTble cBEpna

§
3 oL
\,
l, |
2 1,=25mm 2 1,=50mm 21,=25mm 21,=50mm

D index index D index index
0641-231- 0641-231- 0641-231- 0641-231-
12 -050-010 -100-010 29 -050-095 -100-095
13 -050-015 -100-015 30 -050-100 -100-100
14 -050-020 -100-020 31 -050-105 -100-105
15 -050-025 -100-025 32 -050-110 -100-110
16 -050-030 -100-030 33 -050-115 -100-115
17 -050-035 -100-035 34 -050-120 -100-120
m 18 -050-040 -100-040 35 -050-125 -100-125
19 -050-045 -100-045 36 -050-130 -100-130
m 20 -050-050 -100-050 37 -050-135 -100-135
21 -050-055 -100-055 38 -050-140 -100-140
m 22 -050-060 -100-060 39 -050-145 -100-145
m 23 -050-065 -100-065 40 -050-150 -100-150
24 -050-070 -100-070 42 - -100-160
25 -050-075 -100-075 43 = -100-165
26 -050-080 -100-080 45 -050-175 -100-175
27 -050-085 -100-085 46 - -100-180
28 -050-090 -100-090 50 -050-200 -100-200
>> >> >> pilot; nunot -050-300 -100-300

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 NPOV3BOAUM UHCTPYMEHTLI B pa3mMepax Apyrx, Yem yKkasaHHble B Tabnuile
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INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHMECKME HHDOPMALIHM

Parametry skrawania dla wiertet [HSS, HSS-E]

Machining parameters for drills [HSS, HSS-E]
MapameTpsbl pe3ku cépn [HSS, HSS-E]

DIN 338 NWKa HSS

Materiat obrabiany ® ® 5.1 a
Machined material posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mmy/obr]
0O6patortblBaembli MaTepuan Ve feed [mmyrotation] Ve feed [mmy/rotation] Vc feed [mmy/rotation] Ve feed [mmyrotation] Vc feed [mmyrotation]
ére:;h:‘? TF/) 1:1612?1?& (m/min]  ORB@MWOSD]  [rymin  MoRsRDMWOSD]  [mymin]  MosasalwwOSp]  [mymin)  nomavalwwobpl  ryming  noava bwobpl
0,5+2,0 20 0,05 17 0,05 12 0,05 22 0,06 18+25 0,05+0,06
2,5+5,0 20 0,08 17 0,08 12 0,08 22 0,10 18+25 0,08+0,10
5,5+8,0 20 0,10 17 0,10 12 0,10 22 0,12 18+25 0,10+0,12
8,5+13,5 20 0,16 17 0,16 12 0,16 22 0,20 18+25 0,16+0,20
14,0+-16,0 20 0,20 17 0,20 12 0,20 22 0,25 18+25 0,20+0,25
16,5+20,0 20 0,25 17 0,25 12 0,25 22 0,32 18+25 0,25+0,32
DIN 338 NWKa HSS-E
Materiat obrabiany ® 4.1
Machined material posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr]
Oﬁiaéagblaael/wgy Martepwan feed [mm/otation] feed [mm/fotation] feed [mm/rotation]
nica / diameter . " )
aavetp [mm] Ve [m/min] nogaya wm/o6p] Ve [m/min] riofiava [um/o6p] Ve [m/min] nogada [uw/o6p]
0,5+1,0 - - - - - -
1,5+4,8 10 0,04 10 0,05 10 0,04+0,05
5,0+7,5 10 0,06 10 0,08 10 0,06+0,08
8,0+11,8 10 0,08 10 0,10 10 0,08+0,10
12,015 10 0,12 10 0,16 10 0,12+0,16
15,5+20,0 = = = = = =
DIN 345 NWKc HSS
Materiat obrabiany ® &® ® a
Machined material posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr] posuw [mm/obr]
0O6patortblBaembli MaTepran Ve feed [mmyrotation] Ve feed [mmy/rotation] Vc feed [mmyrotation] Ve feed [mmyrotation] Vc feed [mmyrotation]
"e:;'h:‘? T‘/) Cﬁ’:‘n‘i’te’ [/min]  MoAea(w00p]  [r/min]  Momasaw/obpl  [mymin  M0ARYAMM/OOP] r/min]  MoARYAMM/OOD]  /min)  MoAaHa [uw/o6p]
8,0+11,5 20 0,10+0,12 15 0,10+0,12 12 0,10+0,12 22 0,12 18+25 0,10
12,0+15,5 20 0,16+0,20 15 0,16+0,20 12 0,16+0,20 22 0,20 18+25 0,16
16,0+25,0 20 0,20+0,25 15 0,20+0,25 12 0,20+0,25 22 0,25 18+25 0,20
Parametry skrawania dla wiertet [VHM]
Machining parameters for drills [VHM]
MapameTpsbl pe3ku cépn [VHM]
Posuw [mm/obr]
Materiay obrabiane Feed [mm/rotation] / Mogaua [Mm/06p]
Machined materials Ve
O6paboTbiBaemble MaTepuarbl [m/min] 85 28 212 ¢16 ©20
Stale niestopowe / Unalloyed steels / HenerepoaHHble ctanv 40+60 0,04 0,06 0,08 0,12 0,15
Stale niestopowe i stopowe / Unalloyed and alloyed steels / HenereposaHHble 1 nerepoBaHHble CTanu 30+-60 0,03 0,05 008 0,10 0,12
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 25+60 002 0035 005 0,08 0,10
Stale stopowe / Alloyed steels / JlerepoBaHHble cTann 30+ 60 0,03 0,04 0,06 0,08 0,10
Stale nierdzewne i kwasoodporne
Stainless and acid resistand steel 40+60 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20
KuicnoToycToiumBbie v HepXxaBetoLLme CTanm
Stale nierdzewne i kwasoodporne z ﬁodwyiszonq zawartoscig chromu i niklu
Stainless and acid resistand steels with higher content of chrom and nikiel 30+50 0,04 0,06 006 0,08 0,12
Kucnotoycroiumsble n HepaBetoLLyie CTani € NOBbILLEHHbBIM COAEPXKaHNEM XPOMa U HKeNA
Zeliwo szare / Grey cast iron / Cepbiii uyryH 40 + 60 0,06 0,08 0,10 0,12 0,18
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe
Spheroidal cast iron, melleable cast iron 25+60 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12
MarHueBbIii YyryH, KOBKUI YyryH
Tytan /Titan / TutaH 60+ 80 0,06 0,08 0,12 0,16 0,22
Stopy tytanu /Titan alloys / Cnnasbl TuTaHa 60+80 0,08 0,10 016 020 0,25
Aluminium, miedz / Aluminium, copper / AnioMH1iA, Meab 90+150 0,16 0,20 028 036 0,45
Stopy aluminium, stopy miedzi / Aluminium alloys, copper alloys / AntomHeBbI cnnas, MeaHbIA cinaB - 90 + 150 0,16 0,20 0,28 0,36 0,45
Tworzywa sztuczne / Plastics / Mnactmaccbl 60+ 80 0,08 0,12 0,16 0,22 0,30
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