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9018  BEST CHOICE

GWINTOWNIKI MASZYNOWE



Fabryka Narzedzi FANAR S.A. jest wiodgcym producentem narzedzi skrawajgcych do obrébki gwintéw. Od blisko
50 lat stawiamy na nowoczesne rozwigzania, wysokg jakos¢ i ciggly rozwdj.

W ostatnich dwoch latach FANAR zrealizowat szereg inwestycji w nowoczesne maszyny do produkcji
gwintownikéw i w urzgdzenia pomiarowe. Zdecydowanie poprawili§my zarzadzanie jakoscig osiggajgc znaczny
wzrost stabilnosci jakosci gwintownikéw.

°
Jestesmy producentem o zasiegu globalnym

Nasze narzedzia sg dystrybuowane do ponad 40 krajow. Coraz bardziej rozpoznawalna marka
producenta o najwyzszej jakosci pozwala na dalszg ekspansje miedzynarodowg. Poszukujac
narzedzi do gwintéw najwyzszej jakosci skorzystajcie z naszej globalnej sieci dystrybuciji.
Aktualna lista oficjalnych dystrybutoréw dostepna na stronie www.fanar.pl

Drodzy Klienci
przekazujemy Panstwu do uzytku skrocong wersje katalogu naszych produktéw BEST CHOICE 2018.
Zyczymy Panstwu sukcesoéw i niezawodnej wspétpracy z nasza firma.
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. SPIS TRESCI 4-13
M DiNaT GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJINE
Master' /@ 4

MF DIN-374 GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE
M gm:g?,; GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE

800" 5
MF DIN-374 GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE
M DN GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE

800 5
MF DIN-374 GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE
M DN GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE

INOX 6
MF DIN-374 GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE
M g:::g;; GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE

FAN-200 7
MF DIN-374 GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE
M gm:g?,; GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE

1400 7
MF DIN-374 GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE
M FWEA GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE

aG 8
MF DIN-374 GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE
M DiNam GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJINE

GAL 8
MF DIN-374 GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE

M DIN-371 WYGNIATAKI
WaN 9
MF DIN-371 WYGNIATAKI
3xD DIN-6537 WIERTLA PELNOWEGLIKOWE KRETE 10
MasterDRILL
BxD  DIN-6537 WIERTLA PELNOWEGLIKOWE KRETE 1
SUPERAN DIN-6535 FREZY TRZPIENIOWE VHM SUPERFAN 440/R440 1213




\°4FANAR’

Wykonanie
IK Wewnetrzne chiodzenie
IKR = Promieniowe wewnetrzne chtodzenie
B
SR | Rowki smarowe
SPN | Skosna powierzchnia natarcia R

MAsTer

800 ?

INFORMACJE TECHNICZNE

Wykonanie- rowki

Rowki proste

HSS
HSSE
Rowki proste ze sko$ng
powierzchnig natarcia
HSSE
PM
Rowki srubowe prawe VHM

SUPER

Rodzaj materiatu

Stal szybkotngca molibdenowa

Stal szybkotngca kobaltowa

Stal szybkotngca proszkowa

Stosowana do $rednicy C16mm, powyzej na zapytanie

Weglik spiekany drobnoziarnisty

E MASTERS YN C

PROFESJONALNE NARZEDZIA SKRAWAJACE r(;:"

Szczegotowe informacje na temat obrabianych materiatéw

na stronie www.fanar.pl w zaktadce ,Informacje techniczne”.

Grupa

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9

P10

P11

P12

P13

P14

M1
M2
M3

K1
K2
K3
K4
K5
K6

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10

S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7
S8

H1
H2
H3
H4

Stal

Stal weglowa

Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa i wysokostopowa stal narzedziowa
Stal nierdzewna

Stal nierdzewna

Stal nierdzewna

Zeliwo

Zeliwo szare

Zeliwo cigglive

Zeliwo sferoidalne
Metale niezelazne

Stopy aluminium do obrobki plastycznej

Stopy aluminium
odlewnicze

Stopy magnezu

Miedz i jej stopy

Stopy zaroodporne i stopy tytanu

Stopy zaroodporne

Stopy tytanu
Materiaty twarde
Stal hartowana

Zeliwo hartowane

Stal automatowa
C<0,55%
C>0,55%
C<0,55%
C>0,55%

Ferrytyczna/Martenz.
Martenzytyczna

Austenityczna
Austenityczna
Duplex

Ferrytyczne
Perlityczne
Ferrytyczne
Perlityczne
Ferrytyczne
Perlityczne

Si<12%
Si<12%
Si> 12 %

niestopowa

mosiagdz, braz

stopy miedzi (krotki wior)
wysoka wytrzymato$¢

Na bazie Fe

Na bazie Ni/Co

Czysty tytan
Stopy a-i
Stopy B

Wyzarzana
Ulepszana cieplnie
Hartowana i odpuszczana

Utwardzana wydzieleniowo

A
QT
HT
PH

>

QT
QT

QT

QT

QT

HT

QT

PH

PH

PH

PH

PH

HT
HT
HT
HT

1000

1000
1200
1400
700

1000
1400
700

1100

700
1000
800

600
820
675
870
520
900

1000

675
950
850
1200
1100
675
1250
1400

HB

220
190
190
210
300
175
300
380
420
210
300
420
210
330

210
300
240

180
240
200
260
155
270

30
10
75
90
130
70
100
90
110
300

200
280
250
350
320
200
375
410

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9

P10

P11

P12

P13

P14

M1
M2
M3

K1
K2
K3
K4
K5
K6

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10

S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7
S8


_STRONA4

_ GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE

Gwint metryczny ISO DIN-13 MAsTerRTAFP

B-HL B-IKR-HL C-R45-HL C-R45-IK-HL E-R45-HL E-R45-IK-HL

HSSE 5 el o
PM = s
l
HL

o2

#dy
#gdy

[P]mi[K] MK  [EMK [Emk

Rodzaj materiatu

s D[B] s N s N
T < <255 <25d <250 <254
Rodzaj powtoki HL HL HL HL HL HL
Nakroj HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Tolerancja B/ 4-5P B/ 4-5P C/2-3P C/2-3P E/1,5-2P E /1,5-2P
= DIN-371
M - V1 M
Go. P WL Iy Cd oa W 6

HX B6HX 6HX
1 <
C4-118M - C4-718M01 C4-718M51
° -

M3 050| 56| 5 18 35 27 250 gL ° -

[ ] -
M35 060 56 6 20 40 30 290 . - o - . -
M4 070 63 7 21 45 34 330 N . . . . o .
M45 075 70 75 25 60 49 3,380 o - o - . :
M5 080 70 8 25 60 49 420 o o o o . o
M6 1,00 8 10 30 60 49 500 o o o o . o
M7 100 8 10 30 70 55 6,00 o o o o o o
M8 125 90 13 35 80 62 680 o o o o o o
MO 125 90 13 35 90 70 7.8 [N o o o o o o
M10 1,50 100 15 39 100 80 850 o o o o . o

M ' WAre-| onewe |
M12 1,75 110 18 9 7 102 o o o o o °
M14 2 110 20 " 9 12 o o o o o °
M16 2 110 20 12 9 14 o o o o o o
M o Tl DIN-374
Cd 1 2 2 7% MF
1 4
M8 x 1 1 9 10 6 49 70 . o . o . o
M10x1 1 9 10 7 55 90 . o o o o o
M10x125 125 100 15 7 55 88 o o o o o o
M12x15 15 100 15 9 7 105 o o o o o o
M14x15 15 100 15 11 9 125 . o . o . o
M16x15 15 100 15 12 9 145 . o . o . o
1ISO Ve (m/min)
P 5-40 5-50 5-40 5-50 5-40 5-50
M 5-15 5:25 515 525 515 525
K 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50
N 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50
S 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint metryczny ISO DIN-13 B—XCC 800
C-TN2 B-TN2 C-R40-TN2 B [
60° Is ly
% |
= 2
I _ _ |
HSSE ] N °
Iy I;
'
[ — B
— =
Rodzaj materiatu %@E %@ %@ %
Typ otworu E "'!'
T <15d <3 <254 <250
Rodzaj powtoki HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
Nakroj TN2 TN2 TN2 - -
Tolerancja C/2-3P B/ 4-5P C/2-3P B/ 4-5P C/2-3P
| Nom | DIN-371
M | - V| 7
M3 050 5 10 5 18 3,527 2,50 [l ° ° ° ° °
M35 060 56 12 6 20 4,0 3,0 2,90 [k ° ° ° ° °
M4 070 63 12 7 21 45 34 330 o o o ) .
M4,5 075 70 14 75 25 6,0 49 3,80 [l ° ° ° ° °
M5 080 70 14 8 25 6,0 49 420 [0lL) ° ° ° ° °
M6 1,00 80 18 10 30 6,0 49 5,00 FOl ° ° ° ° °
M7 1,00 80 18 10 30 7,0 55 6,00 [l ° ° ° ° °
M8 1,25 90 202 13 35 8,0 62 6,80 L ° ° ° ° °
M9 1,25 90 20 13 35 9,0 7,0 7,80 [l ° ° ° ° °
M10 1,50 100 20 15 39 10,0 8,0 8,50 [okli) ° ° ° ° °
Mop 1, B 1L G oa ,’V SRR
M12 1,75 110 24 18 - 9 7 102 [kZ) ° ° ° ° °
M14 2 10 25 20 - 11 9 (VA 0140 ° ° ° ° °
M16 2 10 32 20 - 12 9 14 B ° ° ° ° °
M P | I, , Cd, a /’ ‘7 DIN-374
1 2 A
M8 x1 1 90 10 20 6 49 7,0 [LEK ° ° ° ° °
M 10 x 1 1 90 10 20 7 55 9,0 [OkleE ° ° ° ° °
M10x1,25 1,25 100 15 20 7 55 8,8 [0kl U U U U U
M12x15 15 100 15 20 9 7 10,5 [l U U U U U
M14x15 15 100 15 20 11 9 12,5 [ ° ° ° ° °
M16x15 15 100 15 20 12 9 14,5 LGS [ [ [ [ [
1ISO Ve (m/min)
E 5-35 5-35 5-35 5-20 5-20
M 5-15 5-15 5-15 = -
K 5-25 5-25 10-25 5-15 5-15
N 10-30 10-30 10-30 5-25 5-25
S - - - _ R

GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE

Gwint metryczny ISO DIN-13 INOX
B-HL C-R40-HL B C-R40
60° I3 ly
% |
- A .
= 3
HSSE S s °
h
>
HL
| — |
I
- N o
s s
Rodzaj materiatu @ @ ‘E @
Typ otworu
<254 <250
Rodzaj powtoki HSSE HSSE HSSE HSSE
Nakroj HL HL - -
Tolerancja B/ 4-5P C/2-3P B/ 4-5P C/2-3P

N O R R

I R B e
M3 050 56 2,50 [REN
M4 070 63 12 7 21 4,5 3,4 3,30 o o o o
M5 080 70 14 8 25 60 49 420 . . . .
M6 100 80 18 10 30 60 49 5,00 . . . .
M8 125 90 20 13 35 80 62 6,80 D ) o o
1,50 100 39 10,0 8,50 o o o o
Norm
INDEX D2-118801 D2-518801 D2-111801 D2-511801
M12 175 110 24 7 102 [N o o o o
M14 2 110 25 zo - 19 12 o o . o
M16 2 110 32 20 - 0160 .
-
oo amvmo [ sesnan |_ouo Lonomn |
M8x1 1 ) 0083 |
M10x1 1 90 10 20 7 5,5 9,0 o o . o
M10x125 1,25 100 15 20 7 55 88 . . . .
M12x15 15 100 15 20 9 7 105 o o o o
M14x15 15 100 15 20 11 9 125 ) ) o o
M16x15 15 100 15 20 12 9 145 o o o o
ISO Ve (m/min)
P = = = =
M 515 515 515 515
K . = . .
N R R _ _
S - - - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Gwint metryczny ISO DIN-13 FAN-I2O0 1400
B-TC C-R40-TC C-TC B-TC C-R15-TC
60° Iz Iy
% |
= 2
I, _ |
HSSE 5 el o
PM e e
Iy
TC
3 g -
Rodzaj materiatu g@ g@ g@ g@ g@
Typ otworu '!h E !‘ ‘!‘ E
<3d <2,5d <1,5d <2,5d <1,5d
Rodzaj powloki PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE PM/HSSE
Nakroj TC TC TC TC TC
Tolerancja B/4-5P C/2-3P C/2-3P B/ 4-5P C/2-3P
M | Nom | DIN-371
L ! - N7
M3 050 56 10 5 18 3,5 27 2,50 [kl ° o ° ° °
M4 070 63 12 7 21 45 34 3,30 [O0E0) ° ° ° ° °
M5 080 70 14 8 25 6,0 49 420 L0 ° o ° ° °
M6 1,00 80 18 10 30 6,0 49 500 LG ° ° ° ° °
M8 125 90 20 13 35 80 62 6,80 [l ° o ° ° °
M10 1,50 100 20 15 39 10,0 8,0 8,50 [ okl ° ° ° ° °
M b . I, el 44 "o DIN-376
> %,
Cq, B I L I e D D4-565001 |  D4-125901 D4-115901 | D4-505901
M12 1,75 110 24 18 - 9 7 102 [FkE) ° ° ° ° °
M14 2 10 25 20 - 11 9 (VA 0140 ° ° ° ° °
M16 2 10 32 20 - 12 9 (CEN 0160 ° ° ° ° °
M8 x1 1 90 10 20 6 4,9 7,0 [kEK] ° ° ° ° °
M10x 1 1 90 10 20 7 55 9,0 U ° ° ° ° °
M10x1,25 125 100 15 20 7 55 838 [l o o o o o
M12x15 15 100 15 20 9 7 10,5 [ U U J J U
M14x15 15 100 15 20 11 9 12,5 [LES ° ° ° ° °
M16x15 15 100 15 20 12 9 14,5 [FLGE ° ° ° ° °
ISO Ve (m/min)
P 5-35 5-35 1-20 1-20 1-20
M 5-15 5-10 1-10 1-10 1-10
K 5-25 5-25 1-20 1-20 1-20
N 10-30 10-30 10-20 10-20 10-20
S } i i _ }

GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE

Gwint metryczny 1SO DIN-13 GG GAL
C-TC C-IK-TC E-TC E-IK-TC E-IKR-TC C-R15-TC E-R15-IK-TC

60° B I

E‘P,g I,
- - -

HSSE 3| el o

PM = =

Iy
u
TC :

O

#d,
#dy

] 0y

Rodzaj materiatu

T oo b B OB B H H
T <154 <25 ) <25 <254

<2,5d <2,5d

Rodzaj powtoki HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Nakroj TC TC TC TC TC TC TC
Tolerancja C/2-3P C/2-3P E/152P E/1,52P E/152P C/2-3P E/152P

DIN-371

<

! <]
INDEX

C2-505601 | C4655651
. -

M " >
Go. P bk L Cd a ZWBI

M3 050 56 10 18 35 27 250 o - o . .

M4 070 63 12 21 45 34 330 o - o - - . -
M5 080 70 14 25 60 49 420 JLEN e . . . . o o
M6 1,00 8 18 30 60 49 500 o o o o . . o
M7 100 8 18 30 70 55 6,00 o o o o o o o
M8 125 90 20 35 80 62 680 o o . o o o o
M9 125 90 20 35 90 7,0 7,80 o o o o o o o
M10 1,50 100 20 39 100 80 850 . . . . . o o

M ) 24 Nom DIN-376

. P L L, L Cd a AW

M12 175 110 24 - 9 7 102 o o o : o D o
M14 2 110 25 - 119 12 I e o o o o o 0

M16 2 10 32 5 12 9 14 0160 ® ® o ° ° ° [

. 7 Norm DIN-374
M , I, I, Cd, a A"V

- P
Cd1 iﬂ - 4-125551 | D2-145501 | D4-145551 | D4-145561 | D2-505601 | D4655651
o [ ] o o [ ] o

MF

M8 x 1 1 90 20 - 60 49 7,00 .

M10x1 1 90 20 - 70 55 9,00 o o o o o o o

M10x125 1,25 100 20 - 7,0 55 8,80 ) o 0 0 0 0 0

M12x15 150 100 20 - 90 7,0 10,50 o . o o o o o

M14x15 150 100 20 - 11,0 9,0 12,50 o o o o o . o

M16x15 1,50 100 20 - 12,0 9,0 14,50 o . o o o o .
[]e} Ve (m/min)
P - - - - - - -
M - - - - - - -
K 1-60 5-60 1-60 560 5-60 - -
N } ) - : ; 1030 | 10-30
S - - - - - - -

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




waGaN

C-TN2 C-SR-TN2  C-SR-TN2 C-SR-TC E-SR-TC  E-SR-IK-TC E-SR-IKR-TC

60° I3
;Lg I, . :
- 3
HSSE kel ]
PM =
I
I
s e s == §
O

Blv  EM EM EM EM EM o E.

Gwint metryczny ISO DIN-13

gdy

2d;
#dy

Rodza) maleiial

—
VP otwort = 1= = = = g

<3d <3d <3d <3d <3d <3d
Rodzaj powlok HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Niakro) TN2 TN2 TN2 TC TC TC TC
Tolerancia C/2-3P C/23P C/23P C/2:3P E/152P E/152P E/152P

DIN-371 (~DIN-2174)
M )
1
-923005 | C4-923006 | C4-925005 | C4-945005 | C4-045055 | CA-045065
o § 3 : 3

C4-9030

M16 035 40 8 8 25 21 147 JOCH ° 2
M2 040 45 8 8 28 21 18 BIZN e o - - - - -
M25 045 50 9 9 28 21 233 o o - - - = :
M3 050 56 10 18 35 27 280 o o o o o - -
M35 060 56 12 20 4 3 325 DS ) ) o o o E -
M4 070 63 7 21 45 34 370 . . . . . - -
M5 08 70 8 25 6 49 465 ) o o o o o .
M6 100 8 10 30 6 49 560 . . . . . . .
M7 100 8 10 30 7 55 660 o o o o o o o
M8 125 90 13 35 8 62 745 . . . . . . o
M9 125 90 13 35 9 7 845 BN © o o o o o °
M10 150 100 15 39 10 8 9,35 [N . . . . . . .

o | o | o |

Cd1 P |1 Iz Ia

M4x05 05 63 7 21 45 34 380 - hd
M5x05 05 70 8 25 6 49 4,80 Y%K ° °
M6x05 05 80 10 30 6 49 580 YLK ° °
M6x0,75 075 80 10 30 7 55 570 QLA o o
M8x1 1 90 13 3 8 62 7,60 [J [J
M10x 1 1 90 | 1313579 7 9,60 UK ° o
M10x1,25 125 100 15 39 10 8 9,45 [leNless o o

Ve (m/min)
10-30 10-30 10-30
10-25 10-25 10-25

20-40 20-40 20-40

| 0051 |
| 0061 |
| 0062 |
[ 0103 |
[ 0104 |

ISO

P

M

K

N

S

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ WIERTLA PELNOWEGLIKOWE KRETE

ng Maksymalna glebokos¢ wiercenia MasterDRILL
VHM
DIN |
es37 (3 | — — —
AT
N . [p]m][k]
Rodzaj materiatu obrabianego @
Rodzaj materiatu VHM
Wewnetrzne chtodzenie 1K
Powtoka AT
Nom |DIN-6537| |
I e N N N I B
3,25 M35 62 20 6 o
33 M4 62 20 6 o
3,7 M4,5 M4 62 20 6 L4
42 M5 M45 66 24 6 .
4,65 M5 66 24 6 °
5,6 M6 66 28 6 o
6 M7 66 28 6 [0 °
6.6 M7 79 34 8 o
68 M8 79 34 8 o
7 M8x1 79 34 8 o
7,45 M8 79 41 8 o
7.6 M8x1 79 41 8 o
78 M9 79 41 8 o
8,45 M9 89 47 10 o
8,5 M10 89 47 10 o
88  M10x1,25 89 | 47 10 [EEN o
9 M10x1 89 47 10 [ o
9,35 M10 89 47 10 .
9,45 M10x125 89 47 10 o
96 M10x1 89 47 10 o
10,2 M12 102 55 12 o
105 M12x1,5 102 55 12 o
11,25 M12 102 55 12 o
11,35 Mi2x15 | 102 | 55 12 [EES o
12 M14 102 55 12 D
125 M14x1,5 107 60 14 [FEE o
13 M14x1 M14 107 60 14 [EECCN e
14 M16;M15x1 107 60 14 [REOON o
145 M16x1,5 115 65 16 [EEJ o

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




5}@ D Maksymalna glebokoéé wiercenia

VHM

DIN
6537

#d2
R
|
|
|

AT

Rodzaj materiatu obrabianego %%
Rodzaj materiatu VHM
Wewnetrzne chtodzenie 1K
Powtoka AT

Py M M Y
Cd,  gE wwone b b Cdhe

3,25 M35 66 28 6 °
3,3 M4 6 28 6 °
3,7 M4,5 M4 66 28 6 .
42 M5 M45 74 36 6 .
4,65 M5 74 36 6 o
5 M6 82 44 6 o
5,6 M6 82 44 6 o
6 M7 82 44 6 K .
6,6 M7 91 53 8 o
6,8 M8 91 53 8 .
7 M8x1 91 53 8 ]
7,45 M8 91 53 8 .
7.6 M8x1 91 53 8 .
7.8 M9 9 55 8 o
8,45 MO 103 61 10 o
8,5 M10 103 61 10 )
88  M10x1,25 103 61 10 o
9 M10x1 103 61 10 [
9,35 M10 103 61 10 o
9,45 M10x1,25 103 61 10 o
96 M10x1 103 61 10 o
10,2 M12 18 71 12 .
105  M12x15 18 71 12 o
1 M12x1 18 71 12 o
12 M14 18 71 12 o
12,5 M14x1,5 124 77 14 o
14 M16;M15x1 124 77 14 K .

145  M16x1,5 133 83 16 )

_ WIERTLA PELNOWEGLIKOWE KRETE

MasterDRILL

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie



FREZY TRZPIENIOWE VHM SUPERFAN 440 / R440

Ndranax

Do obroébki stali konstrukcyjnych, narzedziowych,
ulepszonych, nierdzewnych, zeliwa, stopow niklu

SUPER

i tytanu oraz materiatéw o twardosci do 45 HRC 440 440 R440 R440
|| 2=
@" 35°!39°
. |
| TESSE——
. ]
I
Rodzaj materiatu obrabianego % %
Wykonanie a1 ) T T
Rodzaj materiatu VHM VHM VHM VHM
Powtoka AT AT AT AT
Cd, dh6 ’ g : z R INDEX
3 6 57 8 = 4 0,3 M9-444000-0030 M9-444000-0030-B  M9-44400D-0030 M9-44400D-0030-B
4 6 57 1 - 4 0,3  M9-444000-0040  M9-444000-0040-B  M9-44400D-0040 M9-44400D-0040-B
5 6 57 13 - 4 0,3  M9-444000-0050 M9-444000-0050-B  M9-44400D-0050 M9-44400D-0050-B
6 6 57 13 21 4 0,5 M9-444000-0060 M9-444000-0060-B  M9-444001-0060 M9-444001-0060-B
6 6 57 13 21 4 1,0 - . M9-444003-0060  M9-444003-0060-B
8 8 63 19 27 4 0,5 M9-444000-0080 M9-444000-0080-B  M9-444001-0080 M9-444001-0080-B
8 8 63 19 27 4 1,0 . . M9-444003-0080  M9-444003-0080-B
8 8 63 19 27 4 1,5 = - M9-444004-0080 M9-444004-0080-B
8 8 63 19 27 4 2,0 - - M9-444005-0080 M9-444005-0080-B
10 10 72 22 32 4 0,5  M9-444000-0100 M9-444000-0100-B  M9-444001-0100 M9-444001-0100-B
10 10 72 22 32 4 1,0 5 - M9-444003-0100 M9-444003-0100-B
10 10 72 22 32 4 1,5 = . M9-444004-0100  M9-444004-0100-B
10 10 72 22 32 4 2,0 5 - M9-444005-0100 M9-444005-0100-B
10 10 72 22 32 4 2,5 - - M9-444006-0100 M9-444006-0100-B
12 12 83 26 38 4 0,5  M9-444000-0120 M9-444000-0120-B  M9-444001-0120 M9-444001-0120-B
12 12 83 26 38 4 0,7 - - M9-444002-0120 M9-444002-0120-B
12 12 83 26 38 4 1,0 = . M9-444003-0120  M9-444003-0120-B
12 12 83 26 38 4 1,5 - . M9-444004-0120  M9-444004-0120-B
12 12 83 26 38 4 2,0 . 5 M9-444005-0120  M9-444005-0120-B
12 12 83 26 38 4 2,5 - 5 M9-444006-0120  M9-444006-0120-B
12 12 83 26 38 4 3,0 M9-444007-0120  M9-444007-0120-B
50| pmimiy ------------
P1-P7 145 0,006 0,01 0,013 0019 0032 0047 0056 0059 0064 0071 0078 0,095
P P8-P13 3 0,005 0,008 0,011 0,016 0,027 0,039 0,047 0,049 0,053 0,059 0,065 0,08
P14 135 0,004 0,004 0,009 0,013 0,022 0,034 0,04 0,043 0,045 0,05 0,055 0,067
M1 110 0,004 0004 0009 0013 0022 0034 0,04 0,043 0,045 0,05 0,055 0,067
M M2 125 0,005 0,008 0,011 0,016 0,027 0,039 0,047 0,049 0,053 0,059 0,065 0,08
M3 95 0,004 0,004 0,009 0,013 0,022 0,034 0,04 0,043 0,045 0,05 0,055 0,067
K kike 125 0,005 0,008 0,02 0,023 0,027 0039 0047 0049 0,053 0,059 0,065 0,08
N1-N5 280 0,036 0,04 0,048 0,052 0,056 0,065 0,074 0,078 0,083 0,088 0,093 0,105
N N7-N10 300 0,03 0,054 0,069 0,08 0,1 0115 01135 0155 0175 0,195 0215 0,265
$1-85 25 0,005 0007 0012 0018 0031 0048 0056 0,06 0,064 0069 0077 0,095
S S6-S8 95 0,005 0,008 0,013 0,018 0,035 0,048 0,056 0,06 0,064 0,069 0,077 0,095
H H1 60 0,007 0,01 0,013 0017 0,02 0,025 0,028 0033 0038 0042 0047 0,059

[ *dotyczy wersji R




FAn‘FI@ FREZY TRZPIENIOWE VHM SUPERFAN 440 / R440

Do obroébki stali konstrukcyjnych, narzedziowych,
ulepszonych, nierdzewnych, zeliwa, stopow niklu SUPER
i tytanu oraz materiatow o twardosci do 45 HRC 440 440 R440 R440

% 7=4
-
35°-39°

!

wi | [ ENSo

Rodzaj materiatu obrabianego % %

Wykonanie a7 F1 | b1l

Rodzaj materiatu VHM VHM VHM VHM

Powtoka AT AT AT AT
Cd, d,h6 1 , 3 VA R INDEX

14 14 83 26 38 4 0,5 M9-444000-0140  M9-444000-0140-B  M9-444001-0140  M9-444001-0140-B
14 14 83 26 38 4 0,7 - = M9-444002-0140 M9-444002-0140-B
14 14 83 26 38 4 1,0 S S M9-444003-0140  M9-444003-0140-B
14 14 83 26 38 4 2,0 = = M9-444005-0140  M9-444005-0140-B
14 14 83 26 38 4 2,5 - o M9-444006-0140  M9-444006-0140-B
14 14 83 26 38 4 3,0 = ° M9-444007-0140  M9-444007-0140-B
16 16 92 32 44 4 0,5 M9-444000-0160  M9-444000-0160-B  M9-444001-0160 M9-444001-0160-B
16 16 92 32 44 4 1,0 - ° M9-444003-0160  M9-444003-0160-B
16 16 92 32 44 4 2,0 - & M9-444005-0160 M9-444005-0160-B
16 16 92 32 44 4 2,5 = = M9-444006-0160  M9-444006-0160-B
16 16 92 32 44 4 3,0 - & M9-444007-0160  M9-444007-0160-B
18 18 92 &2 44 4 1,0 M9-444000-0180  M9-444000-0180-B  M9-444003-0180  M9-444003-0180-B
20 20 104 38 55 4 1,0 M9-444000-0200  M9-444000-0200-B  M9-444003-0200 M9-444003-0200-B
20 20 104 45 55 4 1,0 M9-444000-0200A M9-444000-0200A-B  M9-444003-0200A M9-444003-0200A-B
20 20 104 45 55 4 2,0 - & M9-444005-0200A M9-444005-0200A-B
20 20 104 45 B5) 4 3,0 - o M9-444007-0200A M9-444007-0200A-B
20 20 104 45 55 4 4,0 - & M9-444008-0200A M9-444008-0200A-B
25 25 122 55 66 4 1,0 M9-444000-0250 M9-444000-0250-B M9-444003-0250 M9-444003-0250-B
25 25 122 55 66 4 2,0 - 5 M9-444005-0250 M9-444005-0250-B
25 25 122 55 66 4 3,0 - = M9-444007-0250 M9-444007-0250-B
25 25 122 55 66 4 4,0 M9-444008-0250 M9-444008-0250-B

i

P1-P7 145 0,006 0,01 0,013 0,019 0, 032 0,047 0,056 0,059 0,064 0,071 0,078 0, 095

P P8-P13 3 0,005 0,008 0,011 0,016 0,027 0,039 0,047 0,049 0,053 0,059 0,065 0,08
P14 135 0,004 0,004 0,009 0,013 0,022 0,034 0,04 0,043 0,045 0,05 0,055 0,067
M1 110 0,004 0,004 0,009 0,013 0,022 0,034 0,04 0,043 0,045 0,05 0,055 0,067

M M2 125 0,005 0,008 0,011 0,016 0,027 0,039 0,047 0,049 0,053 0,059 0,065 0,08
M3 95 0,004 0,004 0,009 0,013 0,022 0,034 0,04 0,043 0,045 0,05 0,055 0,067

K K1-K6 125 0,005 0,008 0,02 0,023 0,027 0,039 0,047 0,049 0,053 0,059 0,065 0,08
N N1-N5 280 0,036 0,04 0,048 0,052 0,056 0,065 0,074 0,078 0,083 0,088 0,093 0,105
N7-N10 300 0,03 0,054 0,069 0,085 0,1 0,115 0,135 0,155 0,175 0,195 0,215 0,265
S §1-S5 25 0,005 0,007 0,012 0,018 0,031 0,048 0,056 0,06 0,064 0,069 0,077 0,095
S6-S8 95 0,005 0,008 0,013 0,018 0,035 0,048 0,056 0,06 0,064 0,069 0,077 0,095
H H1 60 0,007 0,01 0,013 0,017 0,02 0,025 0,028 0,033 0,038 0,042 0,047 0,059

[ *dotyczy wersji R ® Inne promienie naroza oraz wymiary narzedzia dostepne na zapytanie




Wszelkie prawa zastrzezone. Przedruk i kopiowanie w czesci lub w cato$ci dozwolone wytgcznie za zgodg FANAR S.A.
Btedy wynikte z niewtasciwej interpretacji oraz btedy drukarskie nie upowazniajg do jakichkolwiek roszczen.
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia w miedzyczasie zmian technicznych.
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