
G r u p y  z a s to s o w a n ia  n a rz ę d z i w y s o k o w y d a jn y c h  i ic h  p rz e z n a c z e n ie

M aterial groups and the range o f  application Materialgruppen und Einsatzgebiete
C h ło d z iw o  /  C o o la n t /K üh lm itte l

Do stali konstrukcyjnych węglowych, automatowych i niskostopowych o wytrzymałości Rm ś 800 MPa 
■ j M i B  F o r carbon  construc tion  steels, free -cutt ing steels  an d  to w -a lh y  s teels  w ith tens ile stren gh t R m  ś 800 MPa 

F ü r Bau-, A utom aten - und  niedrigleg ierte Stäh le m it Zug fes tigkeit Rm  <, 800  M Pa E
E m u l s j a

Em ulsion
Em ulsion

8 0 0  A z  

1 30 0

Odmiana 800 do otworów przelotowych w miękkich materiałach Rm < 500 MPa
Type 800  fo r through ho les in so ft  m ate rials  Rm  ś 500 M Pa
Type 800  fü r Durchgangs lochen in  WBichen M ater ialen  Rm  < 500 M Pa

Do stali konstrukcyjnych, narzędziowych i stopowych o wytrzymałości 700 MPa s Rm s 1300 MPa 
F o r constn jc tion  steels, a lloyed  steels w ith ha rdness  700 M Pa ś R m < , 1300 M Pa 
F ü r Bau-, W erkzeug- und  leg ierte Stähle m it Zug festigke it 700 M Pa < R m <  1300 M Pa

O
O l e j

Oil
S chneidö l

IN O X

Do stali wysokostopowych, nierdzewnych i kwasoodpomych o wytrzymałości Rm s 1000 MPa 
F o r h igh-alloy  steels, stain less an d  ac id  resistant steels  w ith tensile s tren gh t R m  < 1000 M Pa 
F ü r hochleg ierte, R ost- und  sä urebes tändige  Stähle m it Zug festigke it R m <  1000 M Pa

FA N
Do stali narzędziowych i trudnoobrabialnych o wytrzymałości 800 MPa < Rm < 1200 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 38 HRC 
F o r  foo/ stee ls  an d  d iff icult workable steels w ith tensile stren gh t 800 M Pa ś R m < . 1200 M Pa and  fo r heat-treatable steels up to 38 HRC  
F ü r W erkzeug- un d  schwer bearbeitende Stäh le m it Zug festigke it 800 M P a ś R m < , 1200 MPa

T i
Do obróbki tytanu i jego stopów 
F o r titanium  an d  the ir  alloys 
F ü r Titan un d  ihre Legie rungen

Do obróbki niklu i jego stopów 
F o r nickel and  th e ir  alloysNi
F ü r N icke l un d  ihre Leg ierungen

1 40 0
Do stali trudnoobrabialnych i żaroodpornych o wytrzymałości 1000 MPa i R n i i  1400 MPa oraz ulepszanych cieplnie do 44 HRC 
F or difficult workable steels, acid  resistant steels wife tensile strength 1000 M Pa < R m <  1400 MPa and fo r  heat-treatable steels up to 44 HRC 
F ü r sch w e r bearbeitende  und hitzbeständ ige  Stähle m it Zug festigke it 1000 M Pa <,Rm <, 1400 MPa

H R C
Do materiałów w  stanie zahartowanym. Liczba obok symbolu oznacza maksymalną twardość materiału obrabianego w  skali HRC 
F o r ha rdened  steels, nu m be r ne xt to sym bo l ind icate m a te rial ha rdness  HR C  scale
F ü r  Werkstoffe in gehä rtetem  Zustand. D ie Z ah l neben dem  Sym bol bezeich ne t die m axim ale H ärte des  W erkstoffs in HRC

G G
Do żeliwa szarego i sferoidalnego 
F o r g rey  ca st iron and  sp heroidal cas t iron 
F ü r Grauguss und Sphäm guss

G A L
Do odlewniczych stopów aluminium o zawartości Si max. 10% 
F o r A lu m in ium  alloys S i ś  10%
F ü r A lulegierun ge n S iś  10%

p
P a s t a  d o  g w i n t o w a n i a  

Thread ing paste  
Schm ierpaste

P rę d k o ś ć  s k ra w a n ia  V c  /  Cutting speed V c / Schnittgeschwindigkeiten Vc

1 0 - 1 5

N a r z ę d z i e  z a l e c a n e  

Tool recom m en ted  
B e forzug t gee igne t

N a r z ę d z i e  m o ż l i w e  d o  z a s t o s o w a n i a  

Tool can be used1 0 - 1 5

G ee igne t

O b r ó b k a  r ę c z n a  

M anua l p rocessing  
H andbearbe itung

P o d a n e  w  t a b e l i  p r ę d k o ś c i  s k r a w a n i a  m a j ą  c h a r a k t e r  o r i e n t a c y j n y .  

R z e c z y w i s t e  p r ę d k o ś c i  n a l e ż y  d o b r a ć  d o ś w i a d c z a l n i e .

A L
Do miękkiego aluminium 
F o r so ft  alum inium  
F ü r weiche  A lum inium

The spee d  va lues  are orien ta tio na l.

Teh spee d  sh ou ld  b r  a d ju s t expe rim en tally.
Do mosiądzu i brązu krótkowiórowego 
F o r brass  an d  short-chipp ing bronze  
F ü r M essing  un d  ku rzspannend Bronze

S -N C
Szczególnie do gwintowania synchronicznego na obrabiarkach CNC z oprawką ''soft-synchro" szerokiej gamy materiałów 
F o r synchro tapping on CNC m ach ines  w ith fee tap ho ld e r  ̂ o f t  synchro ” fo r w ide range  o f  m ate ria ls  
F ü r Synchrobearbeitun g

N C

Do wydajnej obróbki szerokiej gamy materiałów średnio i długowiórowych o wytrzymałości do Rm < 1200 MPa 
F o r productive cutting o f  w ide range m aterials, forming middle and long  chips w ife tensile strenght Rm < 1200 MPa 
F ü rp rod uk tire Bea rbeitung d e rb re ite n  Palette  von m ittel- und langspanende n W erkstoffen m it Zug festigkeit R m  ś  1200 M Pa

D ie  an gegebenen  S chn ittg eschw in d ig ke iten  s in d  R ich tw erte . 

S ch n ittg e schw ind ig ke it be i P roben  anzupassen .

G e o m e tr ia  w ie r t e ł /D r il ls  geom etry /G eom etrie

W G A
Wygniataki do obróbki materiałów o dużej adhezji 
Form ing taps fo r m ach ining  m ate ria ls w ife a high adhesion 
Ge w inde fo rm er fü r  adh es iven  W erkstoffe

W G N
Wygniataki do obróbki materiałów plastycznych o dągliwości ^> 10%  
Form ing taps fo r p la s tic  m ate rials  w ife ductility  A ^.10 %  
G ew indefo rm er fü r  pla stisch e M ateria le m it Zähe it A ^ .1 0 %

W G C
Wygniataki do obróbki materiałów o ograniczonej dągliwości 
Form ing taps fo r m ach ining  m ate ria ls w ife re duced  toughness  
G e w in da fo rm arfü r Werkstoffe m it beschran kte r Dehnbarkeit

X
K ą t  s p i r a l i  r o w k ó w  

Helix angle 
Drallw inkel

K ą t  w i e r z c h o ł k o w y

5 Point angle

Spitzenwinkel

R m

[M P a ]

T w a rd o ść  HB
H a rd n e ss  H B  

H ä rte  H B

T w a rd o ść  HRC
H a rd n e ss  H R C  

H ä rte  H R C

P rzyk ła d  m a te ria łu
M a te ria l exam p le  
M ate ria l-B e isp ie le

N r m a te ria łu
M a te ria l n u m b e r  

M a te ria l-N u m m e rn

R odza j w ió ra
Type o f  ch ips  

S p an ty p e

< 5 0 0 < 1 5 0 - R - F e  8 0 1 . 1 0 1 4 B a r d z o  d ł u g i  /E x t r a  lo n g /E x t r a  la n g 1 . 1

3 0 0 + 5 0 0 1 0 0 + 1 5 0 - 9  S  2 0 1 . 0 7 1 1 D ł u g i  / L o n g  /L a n g 1 . 2

4 0 0 + 8 0 0 1 2 0 + 2 4 0 - C 4 5 1 . 0 5 0 3 D ł u g i  / L o n g  /L a n g 1 . 3

8 0 0 + 1 0 0 0 2 4 0 + 3 0 0 2 2 + 3 2 4 1 C r 4 1 . 7 0 3 5 D ł u g i  / L o n g /L a n g 1 . 4

1 0 0 0 + 1 2 0 0 - 3 2 + 3 8 4 2 C r M o 4 1 . 7 2 2 5 D ł u g i ,  ś r e d n i  / Long, m id d le  / M itte l 1 . 5

1 2 0 0 + 1 4 0 0 - 3 8 + 4 4 5 0 C r V 4 1 . 8 1 5 9 Ś r e d n i  /  M id d le  /  M itte l 1 . 6

4 0 0 + 9 0 0 1 2 0 + 2 6 0 - X 4 6 C M 3  ( 4 H 1 3 ) 1 . 4 0 3 4 D ł u g i  / L o n g  /L a n g 2 . 1

5 0 0 + 9 0 0 1 5 0 + 2 6 0 - X 5 C r N i 1 8 - 1 0  ( O H 1 8 N 9 ) 1 . 4 3 0 1 D ł u g i  / L o n g /L a n g 2 . 2

5 0 0 + 1 2 0 0 1 5 0 + 3 5 0 - X 2 C r N i M o N 2 2 - 5 - 3 1 . 4 4 6 2 D ł u g i  / L o n g  /L a n g 2 . 3

4 0 0 + 6 0 0 1 2 0 + 1 8 0 - E N - G J L - 3 0 0 ( Z L 3 0 0 ) E N - J L - 1 0 5 0 B a r d z o  k r ó t k i  /  V ery sh o rt /  S e h r K u rz 3 . 1

4 0 0 + 8 0 0 1 2 0 + 2 4 0 - G T S - 3 5 - 1 0 E N - G J M B - 3 5 0 - 1 0 K r ó t k i ,  ś r e d n i  /S h o r t ,  m id d le /K u r z ,  m it te l 3 . 2

4 0 0 + 9 0 0 1 2 0 + 2 6 0 - E  N - G J  S - 7 0 0 - 2 ( Z s 7 0 0 0 2 ) E N - J S - 1 0 7 0 K r ó t k i ,  ś r e d n i  /  S hort, m id d le  /K u rz ,  m it te l 3 . 3

N

< 5 0 0 <  1 5 0 - A I 9 9 . 7 E N  A W - 1 0 7 0 A B a r d z o  d ł u g i  /E x t r a  lo n g /E x t r a  la n g 4 . 1

< 7 0 0 < 2 1 0 - E N  A C - A I M g 5 E N  A C - 5 1 3 0 0 Ś r e d n i ,  k r ó t k i  /M id d le ,  s h o r t / M ittel, ku rz 4 . 2

< 9 0 0 < 2 6 0 - G D - A I S i 1 2 F e E N  A C - 4 4 3 0 0 K r ó t k i  /  S h o rt /  K u rz 4 . 3

< 4 0 0 <  1 2 0 - E - C u  5 7 E N  C W  0 0 4  A B a r d z o  d ł u g i  /  E xtra  lo n g /E x t r a  la n g 4 . 4

< 6 0 0 <  1 8 0 - C u Z n 3 7  ( M s 6 3 ) E N  C W  5 0 8  L D ł u g i  / L o n g /L a n g 4 . 5

< 6 0 0 <  1 8 0 - C u Z n 3 6 P b 3  ( M s 5 8 ) E N  C W  6 0 3  N B a r d z o  k r ó t k i  /  V ery sh o d  /  S e h r K u rz 4 . 6

< 8 0 0 < 2 4 0 - C u A I 1 0 N i 5 F e 4 E N  C W  3 0 7  G D ł u g i  / L o n g  /L a n g 4 . 7

< 8 0 0 < 2 4 0 - C u S n 8 P E N  C W  4 5 9  K D ł u g i  / L o n g  /L a n g 4 . 8

< 4 0 0 <  1 2 0 - C u S n 7  Z n P b  ( R g 7 ) 2 . 1 0 9 0 K r ó t k i  /  S h o rt /  K u rz 4 . 9

< 4 0 0 <  1 8 0 - M g A I 6 Z n 3 . 5 6 1 2 K r ó t k i  /  S h o rt /  K u rz 4 . 1 0

- - - B a k e l i t ,  P e r t i n a x - K r ó t k i  /  S h o rt /K u r z 4 . 1 1

- - - P M M A ,  P O M ,  P V C - B a r d z o  d ł u g i  /E x t r a  lo n g /E x t r a  la n g 4 . 1 2

|  - G F K ,  C F K ,  A F K K r ó t k i  / S h o r t /K u r z 4 . 1 3

S

5 0 0 + 6 0 0 1 5 0 + 1 8 0 - T i 9 9 , 4  ( T 4 ) 3 . 7 0 5 5 B a r d z o  d ł u g i  / E xtra  lo n g  /E x t r a  la n g 5 . 1

7 0 0 + 1 2 0 0 2 1 0 + 3 5 0 2 0 + 3 8 T i 6 A I 4 V 3 . 7 1 6 5 K r ó t k i ,  ś r e d n i  /S h o r t ,  m id d le /K u r z ,  m it te l 5 . 2

< 6 0 0 <  1 7 0 - N i  9 9 . 2 2 . 4 0 6 0 B a r d z o  d ł u g i  /E x t r a  lo n g  /E x t r a  la n g 5 . 3

<  1 4 0 0 < 4 1 0 < 4 4 I n c o n e l  7 1 8 2 . 4 6 6 8 D ł u g i  / L o n g /L a n g 5 . 4

H

- - <  5 0  H R C W e l d o x  1 1 0 0 - K r ó t k i  / S h o r t / K u r z 6 . 1

- - <  5 5  H R C H a r d o x  5 0 0 - K r ó t k i  /  S h o rt /K u r z 6 . 2

- - <  6 0  H R C A r m o x  6 0 0 T - K r ó t k i  /  S h o rt /  K u rz 6 . 3

| - <  6 5  H R C H S S E  1 1 K r ó t k i  /  S h o rt /  K u rz 6 . 4

G
ru

p
a

 m
a

te
ri

a
ło

w
a

 /
M

a
te

ri
a

l 
g

ro
u

p
 /

 W
e

rk
s

to
ff

g
ru

p
p

e

для размещения заказа - fanar@fanar-tools.ru

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


