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Frez wielofunkcyjny

Frez wielofunkcyjny do frezowania kanatkow,

profilowania, wiercenia, nawiercania, fazowania MultiCuT
i grawerowania

VHM

AT l,

Srednica wierzchotka 0,1 x d,

Rodzaj materiatu obrabianego
Rodzaj powtoki

Materiat narzedzia

Kat wierzchotkowy
d1 d2 II I2min
1,0 3,00 39 2,0 o
1,5 3,00 39 3,0 o
2,0 3,00 39 4,0 o
2,5 3,00 39 5,0 o
3,0 4,00 50 6,0 o
4,0 5,00 50 8,0 o
5,0 6,00 50 10,0 o
6,0 8,00 60 12,0 o
8,0 10,00 70 16,0 o
10,0 12,00 70 18,0 o
12,0 12,00 70 20,0 )

Nawiercanie/wiercenie

Po ao e o] e
%]0) %]0) %) %) %) %) 8 %) 316 @320
Rm<500 | 60-75 0,003 0,005 0,012 0,025 0,050 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300
b Rm<800 | 40-60 0,003 0,005 0,012 0,025 0,050 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300
Rm<1000,  35-40 0,003 0,005 0,010 0,023 0,045 0,070 0,120 0,180 0,220 0,280
Rm<1400,  30-35 0,002 0,004 0,009 0,023 0,045 0,070 0,120 0,170 0,220 0,260
M 25-30 0,002 0,004 0,010 0,020 0,040 0,060 0,110 0,160 0,220 0,250
K 30-35 0,002 0,004 0,009 0,023 0,045 0,070 0,120 0,170 0,220 0,260
N 50-150 0,003 0,005 0,020 0,040 0,070 0,120 0,200 0,250 0,320 0,400
S 15-20 0,002 0,004 0,010 0,020 0,040 0,060 0,110 0,160 0,200 0,250

Frezowanie kanatkow

Po ao e o} e
%]0) a0 %) %) %) %) 8 % 16 220
Rm<500 | 60-75 0,002 0,003 0,005 0,008 0,010 0,018 0,030 0,040 0,050 0,065
5 Rm<800 |  40-60 0,001 0,002 0,004 0,008 0,010 0,015 0,030 0,040 0,050 0,065
Rm<1000  35-40 0,001 0,002 0,004 0,008 0,010 0,015 0,030 0,040 0,050 0,065
Rm<1400  30-35 0,001 0,002 0,004 0,006 0,008 0,012 0,025 0,032 0,040 0,055
M 25-30 0,001 0,002 0,004 0,006 0,008 0,012 0,025 0,032 0,040 0,055
K 30-35 0,001 0,002 0,004 0,006 0,008 0,012 0,025 0,032 0,040 0,055
N 50-150 0,001 0,003 0,006 0,012 0,016 0,020 0,034 0,040 0,060 0,080
S 15-20 0,001 0,001 0,003 0,005 0,006 0,010 0,020 0,026 0,036 0,050

Grawerowanie/Fazowanie/Profilowanie

M 25-30 0,011 0,002 0,005 0,010 0,012 0,018 0,035 0,050 0,065 0,080

30-35 0,001 0,003 0,007 0,012 0,014 0,020 0,038 0,055 0,075 0,080

K
N 50-150 0,002 0,005 0,009 0,018 0,014 0,022 0,042 0,065 0,072 0,095
S 15-20 0,001 0,002 0,005 0,010 0,012 0,018 0,035 0,050 0,065 0,080

0 a ostrze ostrze
a0 a0 %] %] %) %) 28 %, 216 220
Rm<500 60-75 0,002 0,004 0,008 0,012 0,015 0,020 0,038 0,060 0,080 0,100
p Rm<800 40-60 0,002 0,004 0,008 0,012 0,015 0,020 0,038 0,060 0,080 0,100
Rm<1000|  35-40 0,002 0,003 0,008 0,012 0,014 0,020 0,038 0,060 0,080 0,090
Rm<1400  30-35 0,001 0,003 0,007 0,012 0,014 0,020 0,038 0,055 0,075 0,080

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Nawiertaki DIN-333 A

Do nawiercania oraz nakietkow A

HSS

Iy

HSSE /\ L
DIN | — {g@
s
Q

333A

od,

Rodzaj materiatu obrabianego

Elmk [Elm]k] [e]m]]
D] NE WNE

Rodzaj powtoki - - TN2
Materiat narzedzia HSS HSSE HSSE
Kat nakietka

60° 60° 60°
e TS I
1 e I
o o

0,8

3,15 25 1,0-1,3 o
1,0 3,15 31 1,3-1,7 o o o
1,25 3,15 31 1,6-2,0 . ) o
1,6 4,0 35 2,026 o o o
2,0 5,0 40 2,5-3,1 . o o
25 6.3 45 3138 [l o o o
3,15 8,0 50 3,9-4,6 . o o
4,0 10,0 55 5,0-5,9 o o o
5,0 12,5 63 6372 [EN . o o
6,3 16,0 71 8,0-8,9 . o o
8,0 20,0 80 10,1-11,1 o o o
10,0 25,0 100 12,8-138 R0 . o o

D2-36 26-310 ?10-216

Rm<500  30-35 35-45 45-55 0,08-0,15 | 0,15-0,25 | 0,25-0,30
Rm<800 20-25 30-40 40-50 0,08-0,15 | 0,15-0,25 | 0,25-0,30

P Rm<1000/ 15-25 25-35 35-45 0,05-0,14 | 0,14-0,20 | 0,20-0,25
Rm<1400 - 8-10 12-15 0,04-0,12 | 0,12-0,15 | 0,15-0,18

M 6-10 10-15 15-20 0,04-0,12 | 0,12-0,18 | 0,18-0,22

K 15-20 20-30 30-40 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25

N 30-80 35-80 45-90 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25

S - 5-6 8-10 0,03-0,06 | 0,06-0,12 | 0,12-0,15

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Do nawiercania oraz nakietkéw chronionych B

HSS

DIN
333B

EE(

Rodzaj materiatu obrabianego
Rodzaj powtoki

Materiat narzedzia

Kat nakietka
d, d, K

1,00 4,0 21
1,25 5,0 2,6
1,60 6,3 353
2,00 8,0 4,2
2,50 10,0 5,3
GA5! 11,2 6,7
4,00 14,0 8,5
5,00 18,0 10,6
6,30 20,0 13,2

Nakietek typu B

35
40
45
50
55
62
69
77
80

.02l

(][] [K]
(v
HSS
60°
| DIN-333 B
2
1,3~1,7 °
1,6~2,0 (]
2,0~2,6 L]
2,5~3,1 °
3,1~3,8 o
3,9~4,6 (]
5,0~5,9 [
6,3~7,2 °
8,0~8,9 °

Nawiertaki DIN-333 B

Po a obro obro
@2-06 @6-210 210-216
Rm<500 30-35 0,08-0,15 | 0,15-0,25| 0,25-0,30
Rm<800  20-25 0,08-0,15 | 0,15-0,25 | 0,25-0,30
b Rm<1000, 15-25 0,05-0,14 | 0,14-0,20 | 0,20-0,25
Rm<1400 - - - -
M 6-10 0,04-0,12 | 0,12-0,18 | 0,18-0,22
K 15-20 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25
N 30-80 | 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25

Zalety nakietkow typ B:

Usuwa groty na krawedziach

nakietka

Zaleca sig stosowanie nawiertakéw typu B
przy stabej jako$ci powierzchni czotowej
przedmiotoéw obrabianych

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Nawiertaki DIN-333 R

Do nawiercania oraz nakietkéw tukowych R

HSS
Iy
DIN
333R l
S — =0
AT B
Rodzaj materiatu obrabianego %@E

Rodzaj powtoki -

HSS

Materiat narzedzia

d, d, R I, _Iz

1,00 3,15 2,90 31 3,0~3,3 .
125 3,15 3,15 31 3,3~36 )
1,00 4,00 3,90 35  33-36 o
1,60 4,00 4,00 35 42~47 °
1,50 5,00 5,00 40 4549 .
200 500 5,00 40 5054 o
200 6,00 5,80 45  54~58 .
250 6,30 6,30 45 6,368 .
250 8,00 8,00 50  7,5~8,0 .
300 800 8,00 50  8,0~85 .
315 800 8,00 50 8085 .
400 10,00 10,00 55 10,0~10,6 [ .
500 1250 1250 63 12,5~13,1 [JEES .

D2-D0 26-210 210-016
Rm<500  30-35 0,08-0,15 | 0,15-0,25 | 0,25-0,30
Rm<800  20-25 0,08-0,15 | 0,15-0,25 0,25-0,30

5 Rm<1000, 15-25 0,05-0,14 | 0,14-0,20 | 0,20-0,25
Rm<1400 - - - _

M 6-10 0,04-0,12 | 0,12-0,18 | 0,18-0,22

K 15-20 | 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25

N 30-80 | 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25

Zalety nakietkdw typu R:

Bardzo dobre dopasowanie nakietkéw typu R do kiéw niezaleznie od ich katow Mozliwos$¢ zastosowania podczas
toczenia stozkow
( z przesunietym konikiem)

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Nawiertaki dtugie DIN-333 EL

Do nawiercania oraz nakietkow A

HSSE
Iy
DIN |
333 EL /\ 2 |
_ J(L >:
2 @
g % \/
Rodzaj materiatu obrabianego %El
Rodzaj powtoki -
Materiat narzedzia HSSE
Kat nakietka
1,50 5,0 100
2,00 6,0 100
2,50 8,0 120
3,15 10,0 120
4,00 10,0 120
5,00 14,0 120
Po a obro6 obré
D2-D06 @26-310 210-016
Rm<500 35-45 0,08-0,15 | 0,15-0,25 | 0,25-0,30
P Rm<800  30-40 0,08-0,15 | 0,15-0,25 | 0,25-0,30
Rm<1000| 25-35 0,05-0,14 | 0,14-0,20 | 0,20-0,25
Rm<1400,  8-10 0,04-0,12 | 0,12-0,15| 0,15-0,18
M 10-15 0,04-0,12 | 0,12-0,18 | 0,18-0,22
K 20-30 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25
N 35-80 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25
S 5-6 0,03-0,06 | 0,06-0,12 | 0,12-0,15

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




Do nawiercania i fazowania otworéw gwintowanych
w jednej operacji

HSSE
I
VHM
( -
Rodzaj materiatu obrabianego %g %g %g
H
Rodzaj powtoki TN2 TN2 -
Materiat narzedzia HSSE HSSE VHM
Kat wierzchotkowy 90° 120° 142°
90 / ®120° *142°
INDEX | W2-003012 | W2-003013 | W9-001014
d; Iy l, I l,
3 50 10 45 12 ° o o
4 52 12 50 15 (] ° °
(5} 60 15 50 18 [ ° °
6 66 20 50 21 ° o o
8 79 25 60 25 ° o o
10 89 25 70 27 [¢] o o
12 102 30 70 27 [ ° °
14 115 35 1S 30 [¢] o o
16 115 35 75 30 o o o
Po a obro obro
D2-D0 26-310 210-016
Rm<500 35-45 45-55 0,08-0,15 | 0,15-0,25 | 0,25-0,30
p Rm<800 30-40 40-50 40-55 0,08-0,15 | 0,15-0,25 | 0,25-0,30
Rm<1000| 25-35 35-45 0,05-0,14 | 0,14-0,20 | 0,20-0,25
Rm<1400,  8-10 12-15 25-30 | 0,04-0,12 | 0,12-0,15 | 0,15-0,18
M 10-15 15-20 25-30 | 0,04-0,12 | 0,12-0,18 | 0,18-0,22
K 20-30 30-40 45-50 | 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25
N 35-80 45-90 55-110 | 0,08-0,15 | 0,15-0,20 | 0,20-0,25
S 5-6 8-10 20-30 | 0,03-0,06 | 0,06-0,12 | 0,12-0,15
H - - 10-15 | 0,04-0,06 | 0,06-0,10 | 0,10-0,12

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Pogiebiacze stozkowe

DIN
HSSE 335
VHM h
— 1 O' [N | N N | E—
7 %
A%

Rodzaj materiatu obrabianego % @ IK' % @ IK' % @ IK' %%
Rodzaj powtoki - TN2 TC AT
Materiat narzedzia HSSE HSSE (;(2%%) VHM
Kat wierzchotkowy
—
R P N
1,50 5 ° °
8,3 2,00 6 50 o o o o
10,4 2,50 6 50 o . o o
12,4 2,80 8 56 o o o o
16,5 3,20 10 60 ° ° ° °
20,5 3,50 10 63 ° ° ° °
25,0 3,80 10 67 ° ° ° °
30,0 4,20 12 71 ° [ o °
37,0 5,00 16 80
40,0 10,00 16 80
45,0 12,00 20 95
50,0 14,00 20 95
Po a obro obro
Rm<500 17-22 40-80 0,15
Rm<800  10-15 30-60 0,14
i Rm<1000,  8-12 20-40 0,13
Rm<1400 - 15-20 0,12
M 6-10 20-40 0,12
K 15-25 40-80 0,15
N 15-45 40-100 0,15-0,25
S - 10-12 0,09
H - 10-12 0,09

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Fazowniki dwustronne do maszyn CNC

Do dwustronnego fazowania krawedzi, otworéw
oraz rowkowania

|
VHM ' o
I, I, I, Wersja micro
11=60
AT I <>%* —— -
S| o
S S}
I, Wersja standardowa
11=100
I I, I, 14=40
=TT
3 ¥ E
[P][m]
Rodzaj materiatu obrabianego @
Rodzaj powtoki AT
Materiat narzedzia VHM

Kat wierzchotkowy

90°
d1 d2 d3 Tmex I2 IS - INDEX M9_84V001 ------

Wersja micro
1,00 0,7 3,0 0,3 0,50 5 0100 °

200 15 30 06 09 8 .
300 2,1 30 09 150 10 °
Wersja standard
300 22 60 12 130 o
400 29 60 16 175 12 .
500 34 60 20 230 15 .
600 38 60 24 29 18 o
800 49 60 49 310 34 o
10,00 59 60 59 410 34 )
12,00 59 60 59 610 34 o
Po ao e 0 e

D1-0 Do-D4 26-28 210-0 210

Rm<500 70-90 | 0,010 0012 | 0015 0,020 0,030

Rm<800| 50-80 | 0,010 0012 | 0015 0,020 0,030

P Rm<toon 4560 | 0010 0012 | 0013 0,017 0,025

Rm<1400, 40-55 0,010 0,012 0,013 0,017 0,025

M 3550 | 0,007 0010 | 0010 0015 0,020

K 4060 | 0,010 0012 | 0013 0,017 0,025

N 60-180 | 0,012 0012 | 0015 0,020 0,030

S 25-40 0,007 0,010 0,010 0,015 0,020

Przyktad zastosowan

dbed b}

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie




_ Frezy do malych gwintéw

Uniwersalny frez do gwintéw wewnetrznych
i zewnetrznych, prawych oraz lewych

VHM
60°£1°
AT
c |
1
\M :
i) e -
o 4 :
gl s g
K
Rodzaj materiatu obrabianego %
Rodzaj powtoki AT
Materiat narzedzia VHM
Kat zarysu gwintu 60°
o d1 dz da I1 Iz - C ---
M1 0,71 0,39 3,0 39 3 0,015 Kekfe]v]

M2 1,50 099 3,0 39 6 0,020 gePLf]l)
M3 2,30 1,62 6,0 66 9 0,030 [ekfefef8]
M4 3,10 219 6,0 66 12 0,040 [eZl[)®)
M5 400 298 6,0 66 15 0,050 [eLs]e[e]¥]
M6 480 355 6,0 75 18 0,070 [efs[e[e]¥]
M8 6,50 4,96 8,0 80 22 0,080 [eL{[ef8)
M10 7,90 6,07 8,0 80 26 0,090 JgYeefe[8)

D1-3 Do-04 B6-28 210-0 216

Rm<500 70-90 0,010 0,012 0,015 0,020 0,030
Rm<800 50-80 0,010 0,012 0,015 0,020 0,030

P Rm<1000| 45-60 0,010 0,012 0,013 0,017 0,025
Rm<1400| 40-55 0,010 0,012 0,013 0,017 0,025

M 35-50 0,007 0,010 0,010 0,015 0,020

K 40-60 0,010 0,012 0,013 0,017 0,025

N 60-180 0,012 0,012 0,015 0,020 0,030

S} 25-40 0,007 0,010 0,010 0,015 0,020

Przyktad zastosowan

® Dostepne z magazynu
O Na zapytanie
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Notatki
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Notatki




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 bfedy drukarskie nie upowazniajg do jakichkolwiek roszczen.
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia w miedzyczasie zmian technicznych.

Zespot redakceyjny:
Dariusz Ptaszkiewicz
Pawet Czaplicki
Radostaw Zdanowski

Opracowanie graficzne:

Krystian Stryjewski
Rafat Pankratjew

Ciechanéw, |1 2019 .
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Fabryka Narzedzi FANAR Spotka Akcyjna
ul. Ptocka 11 06-400 Ciechanow

tel.: (+48 23) 672 44 41, fax: (+48 23) 672 48 41
e-mail: info@fanar.pl, www.fanar.pl

Biuro Obstugi Klienta
tel. (+48 23) 672 44 44
e-mail: bok@fanar.pl

Export Department
tel. (+48 23) 674 30 03
tel. (+48 23) 674 30 35
e-mail: export@fanar.pl

Narzedzia ogdlnego
przeznaczenia




