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T y p y  f re z ó w  w ę g lik o w y c h N o rm y  w y k o n a n ia  fre z ó w
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STABILIZER

GP

Typ
C
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S

Typ

SR

Typ
A

Typ
M

Typ
DIA

Zm ienna geom etria  ostrza, 
Patent #6.991.409, do stali 
n ierdzewnych, s topów niklu i 
s topów tytanu

Zm ienna geom etria  ostrza, 
P a te n t#6.991.409, d o s ta li 
węglowych, stopowych i 
narzędziowych oraz żeliwa

Do obróbki standardowych 
m ate ria łów

Do obróbki stali stopowych, 
n ierdzewnych i żaroodpornych

Do obróbki zgrubnej stali 
stopowych, nierdzewnych 
i żaroodpornych

Do obróbki stopów alum inium  
i s topów  magnezu

Do obróbki m ate ria łów 
w  stanie  zahartowanym , 
do obróbki form

Do obróbki w łókien węglowych 
i kom pozytów

t y p y  f re z ó w  s ta lo w y c h

Do obróbki wykańczającej 
standardow ych m ate ria łów 
o wytrzym ałości Rm <900MPa

Do obróbki zgrubnej 
standardow ych m ate ria łów 
o wytrzym ałości Rm <700MPa

Do obróbki zgrubnej 
m ateria łów  trudnoobrabialnych 
o wytrzym ałości Rm <1200M Pa
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HR P

M a te r ia ł o s trz a

DIN DIN DIN DIN
844 327 1889 845

R o d z a je  c h w y tó w  f re z ó w  s ta lo w y c h

Chwyt cy lindryczny prosty 
w g norm y DIN 1835-A

Chwyt cy lindryczny ze 
spłaszczeniem  W ELDON 
w g norm y DIN 1835-B

Chwyt stożkowy M ORSE'A  
z gw intem  wg norm y DIN 228-A

5 Г З
DIN

1835-A

DIN
1835-B

OD
DIN

228-A

R o d z a je  c h w y tó w  f r e z ó w  w ę g l ik o w y c h

C hw yt cy lindryczny prosty 
w g  norm y DIN 6535-H A

C hw yt cy lindryczny ze 
sp łaszczeniem  W ELDON 
w g  norm y DIN 6535-HB

DIN

6535-HA

DIN
6 5 3 5 -H B

C z o ła  fre z ó w

frez 2-ostrzow y 
z centralnym  ostrzem

frez 3-ostrzow y 
z centralnym  ostrzem

frez 4-ostrzow y 
lub w ieloostrzow y 
z centralnym  ostrzem

frez 4-ostrzow y 
lub w ieloostrzow y 
z pogłębieniem  na czole

V H M
W ęglik  spiekany 
drobnoziarnis ty

H SSE
PM

Stal szybkotnąca proszkowa

HSS
C o 8

Stal szybkotnąca z 8% 
zaw artością  kobaltu

HSS
C o5

Stal szybkotnąca z 5% 
zaw artością  kobaltu

G e o m e tr ia  c z ę ś c i ro b o c z e j

X= 30°

y=10°

Geom etria  ostrzy

r
Kierunki obróbki

П И  R

I 4

Frez z prom ieniem  naroża

n h  f

w -

Frez z fazą naroża

в

I ~

Frez kulis ty

G ru p y  z a s to s o w a ń

800

IN O X

1200

H RC
62

GG

A L

Mg

Ti

KOMPOZYTY

WŁÓKNA
WĘGLOWE

UNI

Do stali konstrukcyjnych węglowych, 
automatowych, i niskostopowych 
o wytrzymałości <800 MPa

Do stali wysokostopowych, 
n ierdzewnych i kwasoodpom ych

Do stali narzędziowych, 
wysokostopowych 
i trudnoobrabialnych

Do m ateria łów  w  stanie 
zahartowanym  do 62 HRC

Do żeliw a szarego 
i sfero idalnego

Do stopów alum inium  
o  zaw artości Si m ax 10%

Do stopów magnezu

Do tytanu i je go  stopów

Do niklu i je go  stopów

Do obróbki kom pozytów

Do obróbki w łókien węglowych

Zastosow anie uniwersalne do 
szerokie j gam y typowych 
m ate ria łów

R o d z a je  p o w ło k

TiC N

TiA IN

A lT iN

CVD
DIAMOND

Powłoka PVD 
węgloazotek tytanu

Powłoka PVD
azotek tytanowo-al u m in iowy

Powłoka PVD
azotek a lum iniowo-tytanowy

Powłoka CVD 
diam ent polikrysta liczny

для размещения заказа - fanar@fanar-tools.ru     www.fanar-tools.ru
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