
Г р у п п ы  п р и м е н е н и я  в ы с о к о п р о и з в о д и т е л ь н ы х  и н с т р у м е н т ов  и  и х  н а з н а ч е н и е
Material groups and the range of application Materialgruppen und Einsatzgebiete

С м а з о ч н о -о х л а ж д а ю щ и е  ж и д к о с т и  /  Coolant / KOhlmittel

Д л я  м я г к и х  с т а л е й  Rm s 500 MPa 
For common structural steels Rm <. 500 MPa 
FQr weiche Stable mit Zugfestigkeit Rm < 500 MPa

Д л я  к о н с т р у к ц и о н н ы х , у г л е р о д и с т ы х , а в т о м а т н ы х , н и з к о л ег и р о в а н н ы х  л е г к о о б р а б а т ы в а е м ы х  с т а л е й  600 MPa < Rm < 8 
For carbon construction steels, free-cutting steels and low-alloy steels with tensile strenght 600 MPa й  Rm<, 800 MPa 
FQrBau-, Automaten- und niedriglegierte StShle mit Zugfestigkeit 600 MPa <, Rm< 800 MPa

С е р и я  800 д л я  с к в о з н ы х  о т в е р с т и й  в  м я г к и х  м а т е р и а л а х  Rm < 500 MPa
Type 800 for through holes in soft materials Rm < 500 MPa
Type 800 fQr Durchgangslochen in weichen Materialen Rm < 500 MPa

Д л я  к о н с т р у к ц и о н н ы х , л е г и р о в а н н ы х  и  и н с т р у м е н т а л ь н ы х  с т а л е й  700 MPa < Rm < 1300 MPa 
For constiuction steels, alloyed steels with hardness 700 MPa <,Rm й  1300 MPa 
FQrBau-, Werkzeug- und legierte Stahle mit Zugfestigkeit 700 MPa <R m < 1300 MPa

Д л я  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х , н е р ж а в е ю щ и х , к и с л о т о с т о й к и х  с та л е й  Rm < 1000 MPa 
For high-alloy sfeels, stainless and acid resistant steels with tensile strenght Rm <; 1000 MPa 
FQr hochlegierte, Rost- und sSurebestSndige Stable mit Zugfestigkeit Rm <. 1000 MPa

Э м у л ь с и я
Emulsion
Emulsion

М а с л о
Oil
Schneidol

П а с т а  д л я  н а р е з а н и я  р е з ь б ы  
Threading paste 
Schmierpaste

Д л я  и н с т р у м е н т а л ь н ы х , т р у д н о о б р а б а т ы в а е м ы х  800 MPa < Rm < 1200 MPa и  д л я  с т а л е й , с  т в е р д о с т ь ю  д о  38 HRC
For too/ steels and difficult workable steels with tensile strenght 800 MPa <,Rm<. 1200 MPa and for heat-treatable steels up to 38 HRC
FQr Werkzeug- und schwer bearbeitende Stable mit Zugfestigkeit 800 MPa 5 Rm 5 1200 MPa

Д л я  о б р а б о т к и  т и т а н а  и  е г о  с п л а в о в  
For titanium and their alloys 
FQr Titan und ihre Legiemngen

Д л я  о б р а б о т к и  н и к е л я  и  е г о  с п л а в о в  
For nickel and their alloys 
FQr Nickel und ihre Legierungen

Д л я  т р у д н о о б р а б а т ы в а е м ы х , к и с л о т о с т о й к и х  с т а л е й  1000 MPa 5 Rm 5 1400 MPa и  д л я  с т а л е й  с  т в е р д о с т ь ю  д о  44 HRC
For difficult workable steels, acid resistant steels with tensile strength 1000 MPa <Rm< 1400 MPa and for heat-treatable steels up to 44 HRC
FQr schwer bearbeitende und hitzbestandige Stahle mit Zugfestigkeit 1000 MPa <Rm < 1400 MPa

Р е ж у щ а я  с к о р о с т ь  Vc/ Cutting speed Vc /  Schnittgeschwindigkeiten Vc

1015
Р е к о м е н д о в а н н ы й  т и п  и н с т р у м е н т а  
Tool recommented 
Beforzugt geeignet

1015
П р и м е н е н и е  в о з м о ж н о  
Tool can be used 
Geeignet

fT
Р у ч н а я  о б р а б о т к а  
Manual processing 
Handbearbeitung

В е л и ч и н а  с к о р о с т и  р е з а н и я  у к а з а н а  о р и е н т и р о в о ч н о . 

О п т и м а л ь н ы е  с к о р о с т и  п о д б и р а ю т с я  э к с п е р и м е н т а л ь н о .

The speed values are orientational.

Teh speed should br adjust experimentally.

Die angegebenen Schnittgeschwindigkeiten sind Richtwerte. 

Schnittgeschwindigkeit bei Proben anzupassen.

WGA

Д л я  т в е р д ы х  с т а л е й . Ц и ф р о в о й  и н д е к с  с о о т в е т с т в у е т  т в е р до с т и  о б р а б а т ы в а е м о г о  м а т е р и а л а  п о  ш к а л е  HRC 
For hardened steels, number next to symbol indicate material hardness HRC scale
FQr Werkstoffe in gehSrtetem Zustand. Die Zahl neben dem Symbol bezeichnet die maximale HSrte des Werkstoffs in HRC

Д л я  с к р о г о  и  с ф е р о и д а л ь н о г о  ч у г у н а  
For grey cast iron and spheroidal cast iron 
FQr Grauguss und SphSroguss

д л я  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в , с  с о д е р ж а н и е м  Si max. 10% 
For Aluminium alloys Si й  10%
FQrAlulegierungen Si <,10%

Д л я  а л ю м и н и я  и  м я г к и х  с и н т е т и ч е с к и х  м а т е р и а л о в
For soft aluminium and soft synthetics
FQr weiche Aluminium und weiche Synthetics

Д л я  м е д и  и  к о р о т к о с т р у ж е ч н о й  б р о н з ы  
For brass and short-chipping bronze 
FQr Messing und kurzspannend Bronze

Д л я  с и н х р о н н о г о  н а р е з а н и я  р е з ь б ы  н а  с т а н к а х  с  Ч П У  с  ф у нк ц и е й  "rigid tapping" д л я  ш и р о к о г о  с п е к т р а  м а т е р и а л о в  
For synchro tapping on Cf ~
FQr Synchrobearbeitung
For synchro tapping on CNC machines with the function of 'rigid tapping’ for wide range of materials 

r Synch,

Д л я  в ы с о к о п р о и з в о д и т е л ь н о й  о б р а б о т к и  ш и р о к о г о  с п е к тр а  м а т е р и а л о в , о б р а з у ю щ и х  с р е д н ю ю  и  д л и н н у ю  с т р у ж к у  Rm < 1200 MPa 
For productive cutting of wide range materials, fanning middle and long chips with tensile strengh t Rm <. 1200 MPa 
Fur produktire Bearbcitung derbreiten Palette von mittel- und langspanenden Werkstoffen mit Zugfestigkeit Rm < 1200 MPa 

М е т ч и к и р а с к а т н и к и  д л я  о б р а б о т к и  м а т е р и а л о в  с  в ы с о к о й а д г е з и е й  
Forming taps for machining materials with a high adhesion 
Gewindefanner fQr adhesiven Werkstoffe

М е т ч и к и р а с к а т н и к и , д л я  о б р а б о т к и  м а т е р и а л о в  с  п о к а з а те л е м  п л а с т и ч н о с т и  А ^10%
Forming taps for plastic materials with ductility A^.10%
Gewindefanner fQr plastische Materiale mit ZSheit A^.10%

М е т ч и к и р а с к а т н и к и  д л я  о б р а б о т к и  м а т е р и а л о в  с  п о н и ж е нн о й  в я з к о с т ь ю  
Forming taps far machining materials with reduced toughness 
GewindefarmerfQr Werkstoffe mit beschrenkter Dehnbarkeit

Geometria wiertet /Drills geometry l  Geometrie

X
У г о л  н а к л о н а  с п и р а л и  
Helix angle 
Drallwinkel

5
У г о л  п р и  в е р ш и н е  
Point angle 
Spitzenwinkel

R m
[M P a ]

Т в е р д о с т ь  п о  HB
Hardness HB 

Harte HB

Т в е р д о с т ь  no HRC
Hardness HRC 

Harte HRC

П р и м е р  м а т е р и а л а
Material example 
Material-Beispiele

Nr м а т е р и а л а
Material number 

Material-Nummem

Т и п  (д л и н а ) с т р у ж к и
Type o f chips 

Spantype

<500 <150  RFe 80 1.1014 О ч е н ь  д л и н н а я  /E x tra  long/E xtra  lang 1.1

300+500 100+150  9 S 20 1.0711 Д л и н н а я  /L o n g /L a n g 1.2

400+800 120+240  C45 1.0503 Д л и н н а я  /L o n g /L a n g 1.3

800+1000 240+300 22+32 41Cr4 1.7035 Д л и н н а я  /L o n g /L a n g 1.4

1000+1200  32+38 42CrMo4 1.7225 Д л и н н а я , с р е д н я я  /Long, middle / Mittel 1.5

1200+1400  38+44 50CrV4 1.8159 С р е д н я я  /  Middle /  Mittel 1.6

M

400+900 120+260  X46CM3 (4H13) 1.4034 Д л и н  н а я  /  Long /  Lang 2.1

500+900 150+260  X5CrNi1810 (OH18N9) 1.4301 Д л и н н а я  /L o n g /L a n g 2.2

500+1200 150+350  X2CrNiMoN2253 1.4462 Д л и н н а я  /L o n g /L a n g 2.3

400+600 120+180  ENGJL300(ZL300) ENJL1050 О ч е н ь  к о р о т к ая  /  Very sho rt/S e h r Kurz 3.1

400+800 120+240  GTS3510 ENGJMB35010 К о р о т к а я , с р е д н я я  /Short, middle /Kurz, mittel 3.2

400+900 120+260  E NGJ S7002(Zs70002) ENJS1070 К о р о т к а я , с р е д н я я  /Short, middle/Kurz, mittel 3.3

<500 < 150  AI99.7 EN AW1070A О ч е н ь  д л и н н а я  /E x tra  long /E x tra  lang 4.1

<700 <210  EN ACAlMg5 EN AC51300 С р е д н я я , к о р о т к а я  /M iddle, short/ Mittel, kurz 4.2

<900 <260  GDAISi12Fe EN AC44300 К о р о т к а я  /S h o rt/K u rz 4.3

<400 < 120  ECu 57 EN CW 004 A О ч е н ь  д л и н н а я  /E x tra  long/E xtra  lang 4.4

<600 < 180  CuZn37 (Ms63) EN CW 508 L Д л и н  н а я  /  Long /  Lang 4.5

<600 < 180  CuZn36Pb3 (Ms58) EN CW 603 N О ч е н ь  к о р о т к а я  /  Very sh o rt/ Sehr Kurz 4.6

<800 <240  CuAI10Ni5Fe4 EN CW 307 G Д л и н н а я  /L o n g /L a n g 4.7

<800 <240  CuSn8P EN CW 459 К Д л и н  н а я  /  Long /  Lang 4.8

<400 < 120  CuSn7 ZnPb (Rg7) 2.1090 К о р о т к а я  /S h o rt/K u rz 4.9

<400 < 180  MgAI6Zn 3.5612 К о р о т к а я/S h o r t/  Kurz 4.10

   Bakelit, Pertinax  К о р о т к а я/S h o r t/  Kurz 4.11

   PMMA, POM, PVC  О ч е н ь  д л и н н а я  /E x tra  long/E xtra  lang 4.12

   GFK, CFK.AFK  К о р о т к а я  /  Short/K urz 4.13

s

500+600 150+180  Ti99,4 (T4) 3.7055 О ч е н ь  д л и н н а я  /E x tra  long/E xtra  lang 5.1

700+1200 210+350 20+38 Ti6AI4V 3.7165 К о р о т к а я , с р е д н я я  /Short, m iddle/Kurz, mittel 5.2

<600 < 170  Ni 99.2 2.4060 О ч е н ь  д л и н н а я  /E x tra  long /E x tra  lang 5.3

< 1400 <410 < 44 Inconel 718 2.4668 Д л и н н а я  /L o n g /L a n g 5.4

H

  < 50 HRC Weldox 1100  К о р о т к а я  /S h o rt/K u rz 6.1

  < 55 HRC Hardox 500  К о р о т к а я  /S h o rt/K u rz 6.2

  < 60 HRC Armox 600T  К о р о т к а я  /S h o rt/K u rz 6.3

  < 65 HRC HSSE  К о р о т к а я  /S h o rt/K u rz 6.4
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для размещения заказа - fanar@fanar-tools.ru

fanar@fanar-tools.ru     www.fanar-tools.ru


