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Cutite de strung * Capete de frezat
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Simboluri si prescurtari utilizate

Simbol Descriere
O Rectificatd
Brunata

Titanizata TiN

Titanizata TiAIN

®@ & ® O

Geometrie nefinisata

Geometrie finisata

©

HSS W1.3343/Rp5
HSS-E W1.3243 - 5%Co
HSS-Co W1.3247 - 8%Co
P/K/M Grupa utilizare placute carburi

metalice, simbolizare ISO

Simbol Descriere
M Filet metric
BSF Filet Whitworth cu pas fin
BSW Filet Whitworth cu pas normal
BSP /G Filet Whitworth cilindric pentru tevi
BSPT / Rc Filet Whitworth conic pentru tevi
UNC Filet UN (american) cu pas normal
UNF Filet UN (american) cu pas fin
Filet american conic pentru tevi,
NPT .
etansare cu material de adaos
Filet american conic pentru tevi,
NPTF < x !
etansare fard material de adaos
Pg Filet pentru tuburi de protectie etanse




Program de fabricatie

DIN

DIN 338

DIN 1897
DIN 339

DIN 340

DIN 1869
DIN 345

DIN 346

DIN 341

DIN 1870

DIN 8374

DIN 8378

DIN 8376

DIN 8375

DIN 8379

DIN 8377

DIN 333

STAS
SR573
STAS 4566
STAS 13064
SR 574
STAS 8156
SR 575
STAS 7881
STAS 8157
STAS 6727
STAS 11904

STAS 11680

STAS 12201

STAS 11677

STAS 11679

STAS 12202

STAS 11678

STAS 1114/2

Denumire

Burghiu elicoidal scurt cu coadd cilindrica

Burghiu elicoidal extrascurt cu coada cilindrica

Burghiu elicoidal scurt cu coada cilindrica pentru gaurit prin bucsa de ghidare
Burghiu elicoidal lung cu coada cilindrica

Burghiu elicoidal extralung cu coada cilindrica

Burghiu elicoidal scurt cu coadd conica

Burghiu elicoidal scurt cu coadd conica Intdritd

Burghiu elicoidal lung cu coadd conica

Burghiu elicoidal extralung cu coada conica

Burghiu elicoidal cu coadd conicd pentru masini de gdurit in coordonate

Burghiu elicoidal in trepte, cu coada cilindrica, pentru gauri de
trecere si locasul surubului cu cap Tnecat sau semifnecat

Burghiu elicoidal in trepte, cu coada cilindricd, pentru gauri inainte de
filetare si locasul surubului cu cap necat sau semiinecat

Burghiu elicoidal in trepte, cu coada cilindricd, pentru gduri de trecere
si locasul surubului cu cap cilindric

Burghiu elicoidal in trepte, cu coada conica, pentru gauri de trecere
si locasul surubului cu cap Tnecat sau semiinecat

Burghiu elicoidal in trepte, cu coada conicéd, pentru gauri inainte de
filetare si locasul surubului cu cap necat sau semiinecat

Burghiu elicoidal in trepte, cu coada conica, pentru gduri de trecere
si locasul surubului cu cap cilindric

Burghiu de centruire




Tipuri constructive « Caracteristici « Recomandari de utilizare Burghle

Unghi Unghi Tip  Grosime ingrosare Arie
elice lavarf  ascutire miez miez canale

Tip Material Recomandari de utilizare

N normal 1180@ % normald normald normald  HSS  otel aliat si nealiat, fonta

otel aliat cu 0, < 900daN/mm?,

- 0 3rits 3 3 .
N-118A normal 118 @ A% maritd normald normald HSS-E e el s, allie dle i

otel aliat cu o, > 900daN/mm?, otel inox termorezistent

— [} 2 it % < 2 ~
NT=130A normal 130 @ A% maritd - normald normald - HSS-E sau refractar, alamad speciala, bronz, Ti si aliaje de Ti

NT-130C normal 130° @ C % maritd  normald normald HSS-E otel inox sau termorezistent, Ti si aliaje de Ti

NL-130C marit  130° @ C % marita fara f. mare HSS  géuri adanciin otel aliat si nealiat, fonta

i 2
W marit  140° @ % normald  f.micd normala  HSS el e i cu o, < 500daN/mm !
cupru, aluminiu, mat. plastice

WL-130A marit 130° @ A % marita fara f. mare HSS  géuri adanciin cupru, aluminiu, aliaje de magneziu
H redus 118° @ % normald f.mica  madritd HSS  alamag, aliaje de magneziu, materiale termo-plastice
H&0 redus  80° @ % normalda f.micd  marita HSS  materiale duroplastice, ebonita

H130  redus 1300@ B% maritd  normald normald HSS-E otel manganos

Burghie elicoidale cu coada cilindrica

Adéancime Tip/ Sens . Starea Gama
Norma Prezentare . “ . Material . : 5 <
aschiererec. Forma  aschiere suprafetei dimensionala
O 0,5+13
N R HSS o ERGh
O 2+13
N-118A R HSS-E @) 13+ 20
@ 0,5+13
O 2:13
NT-130C R HSS-E @) 13+20
@ 0,5+13
DIN 338 H R HSS O 05+ 13
Rorg L IS <5d D) 13220
H-80 R HSS O 1+10
O 0,5+13
wW R HSS 5 132920
O 0,5+13
N L HSS @ 13+ 20
O 0,5+13
H L HSS ) 1320
O 0,5+13
wW L HSS @ 13 =20
O 0,5+13
N R HSS o 13- 20
O 0,5+13
N R HSS-E @ 13 =20
H R HSS-E @) 13+ 20
O 0,5+13
DIN 1897 wW R HSS-E
e [ CSe= <3 @ B
= 7
N L HSS O 0.5
@) 7+20
O 05+ 7
H L HSS o 7490
O 05+ 7
wW L HSS 0 7420
-




= ik
» Burghie elicoidale cu coada cilindrica BUI’ghle " t 2

Adéancime Tip/ Sens . Starea Gama
Norma Prezentare . < . Material . . . «
aschiererec. Forma  aschiere suprafetei dimensionala
O 0,5+13
N R HSS ) 13220
O 0,5+13
N R HSS-E
P <sd - —
STAS 13064 H R HSS @) 13+ 20
W R HSS @) 13+20
O 05+ 7
N L HSS ) 20
O 0,5+13
N R HSS ® 13- 30
2+1
N-118A R HSS-E O 3
@ 2:13
NT-130C R HSS-E O 2=13
@) 2:13
DIN30 o=y I
S <10d H R HSS ) 130
O 0512
w R HSS ) 13220
O 2:13
WL-130A R HSS-E ® 513
O 0,5+13
N L H
55 @) 13+ 20
N R HSS O 2:13
: : : : N-118A R HSS-E 2+13
L OSSOSO SOSSOSSD g HSS 8 2:13
Seria l NL-130C R HSS-E O 2:13
HSS @ Dele
N R HSS O 3:13
DIN 1869 N-118A R HSS-E O 3:13
similar L ONSSSSISOINOIND g HSS O 3113
STAS 8156 __ B
Seria ll NL-130C R HSS-E O 3:13
HSS @) 3:13
N R HSS O 3,5+13
[ OSOSSSSOSSOSSD g N-118A R HSS-E O 35+13
HSS-E O 3,5+13
Burghie elicoidale cu coada conica Morse
Norma Prezentare Ad"’?”dme Tip/u Serjs Material SIEEE ) . Gama .
aschiererec. Forma  aschiere suprafetei  dimensionald
N . HSS @) 3+100
HSS-E @ 3:30
N-118A R HSS-E © 0
DIN 345 © e
H R HSS @) 5+30
W R HSS @) 545
N L HSS @) 5-:35
o/ e I s S IO S S
STAS 7881 N-118A R HSS-E @) 12+ 30
DIN 341 N R HSS @) 5+ 50
SSSSSSSD 1
STAS 8157 —— | <10d N-118A R HSS-E ®) 530
104 N R HSS @) 6+ 50
>
DIN 1870 Seria NL-130C R HSS @) 6+ 50
SISORI o T ossSssmsS=I=S gy N R HSS © 0=30
Seria ll NL-130C R HSS @) 6+50
CM1  <10d N R HSS @) 3:11,5
— : : CM2  <10d N R HSS @) 6,5+29,3
STAS 11904 .0
o [ CSSSS =SS Taal i N = HSs o 65293
CM4  <10d N R HSS O 12,3+58,5




Burghie elicoidale in trepte cu coada cilindrica Burghle
Norma Prezentare Tip/, Ser.ls Material SR . . Ga"."a <
Forma  aschiere suprafetei dimensionala
D'g&?ﬁ%@gar H RN N R HSS @) M3 = M10
cap Tnecat, gduri de trecere, executie find
R e NoR o Es @ e
cap inecat, gauri filetate
R ok ws @ wew
cap cilindric, gduri de trecere, executie mijlocie
Burghie elicoidale in trepte cu coada conica Morse
Norma Prezentare Tip/v Ser)s Material SR - Ga’T‘a o
Forma  aschiere suprafetei dimensionala
DIN 8375 similar L AN N . Hss ) ME - V16
STAS 11679 . . o
cap inecat, gauri de trecere, executie fina
DIN 8379 similar [ AN N o s ® s B
STAS 12202 . . L
cap fnecat, gauri filetate
DIN 8377 similar I QA ONTD N N HSS ) M6 = M20
STAS 11678 T o
cap cilindric, gduri de trecere, executie mijlocie
Burghie pentru gauri de centrare
Norma Prezentare Tip/, Ser.ls Material SR . . Ga’T‘a <
Forma  aschiere suprafetei dimensionala
HSS O 06+5
HSS @) 4+12,5
SIS o
HSS-E O 0,6+5
HSS-E @) 4+12,5
HSS O 0,6+5
S .
HSS @) 4+:12,5
HSS O 06+5
SSS— s
HSS @) 4125
HSS O 0,6+5
& @
DIN 333 HSS o 4:12,5
STAS 1114/2 HSS O 0,6+5
S ® -
HSS @) 410
HSS O 0,6+5
S T @
HSS @) 4+125




Tarozi o Filiere

Program de fabricatie

DIN

DIN 352

DIN 2181

DIN 351

DIN 5157

DIN 40432

DIN 376

DIN 374

DIN 371

DIN 5156

DIN 40433

DIN 357

DIN EN 22568

DIN EN 22231

DIN EN 40434

STAS
STAS 1112/7

STAS 1112/7

STAS1112/11
STAS 1112/14
STAS 1112/8
STAS 1112/8

STAS 1112/8

STAS 1112/9
STAS 1112/10
SR EN 22568
STAS 1160/8

STAS 1160/6

Denumire

Tarozi scurti de mana si de masina - pas normal

Tarozi scurti de mana si de masina - pas fin

Tarozi scurti de mana si de masina pentru filet n inch - pas normal

Tarozi scurti de mana si de masind pentru filet gaz

Tarozi scurti de mana si de masina pentru filetul tuburilor de protectie etanse (Pg / IPE)
Tarozi lungi de masina pentru filet cu pas normal

Tarozi lungi de masina pentru filet cu pas fin

Tarozi lungi de masind cu coada ingrosata

Tarozi lungi de masina pentru filet gaz

Tarozi lungi de masina pentru filetul tuburilor de protectie etanse (Pg/IPE)
Tarozi extralungi pentru piulite

Tarozi cu coada curba pentru piulite

Filiere rotunde de mana si de masina pentru filet metric

Filiere rotunde pentru filetul tevilor fara etansare in filet

Filiere rotunde pentru filetul tuburilor de protectie etanse




' Tipuri constructive e Caracteristici « Recomandari de utilizare Tarozi - Filiere
Gaura de filetat

. Lungime con de . a7 .
Tip Forma atac /tip intrare Canale Filet @ @ @ W Materialul prelucrat
*

A 6+7p drepte rectificat; detalonat * *
D 4 +5p drepte rectificat; detalonat * * *
N B Oteluri cu
C 2+3p drepte rectificat; detalonat % * * * * 0.<80 daN/mm?,
fontd maleabild,
B 3,5+ 5p/elicoidald drepte rectificat; detalonat * K materiale neferoase
cu aschii lungi.
NR15 C 2+3p elicoidale 15° dreapta rectificat; detalonat * *
NR35 C 2+3p elicoidale 35° dreapta rectificat; detalonat * *

AL B 3,5=5p/elicoidald drepte rectificat; detalonat * & Materiale tenace cu aschii
lungi, aliaje de aluminiu,
cupru si zinc, materiale

ALR35 C 2+3p elicoidale 35° dreapta rectificat; detalonat % % & plastice tenace.

VA A 6+7p drepte rectificat; detalonat? * * *

VA B 3,5+ 5p/elicoidala drepte rectificat; detalonat?™ * kX \lateriale tenace, oteluri
inoxidabile si refractare,

VAR15 C 2+3p elicoidale 15° dreapta rectificat; detalonat™ *  * % fonte aliate.
VAR35 C 2+3p elicoidale 35° dreapta rectificat; detalonat?™ * *
Norma Prezentare Tip Forma Toleranta Material shaea . . Ga“.‘a “
suprafetei  dimensionala
PentrUﬁletmetrlccupasnormal .....................................C.)..............
M3 = M12
N - H H
Set 6 55 @  MI3:M68
Tarod de O M3 = M12
= I degrosare A 6H HSS o V13 + MES
Tarod O M3+ M12
= N termediar N D 6H HSS o V13 s V68
Tarod de O M3 + M12
I - N C 6H HSS
DIN 352 % j finisare ‘ M13 = M68
STAS 1112/7 O M3 + M12 stg
Filet stanga Set N - 6H HSS ‘
M13 + M68 stg
Tarod de O M3+ M12 stg
[T N A 6H HSS
&l D]ﬂ degrosare @) M13 + M68 stg
Tarod O M3 + M12 stg
= N termodiar N D 6H HSS o M13 = M68 stg
Tarod de O M3+ M12 stg
I . N C 6H HSS
& i finisare @) M13 + M68 stg
PentrUﬁIetmetrlccupaSﬁn .....................................C.)..............
M3 = M12
Set N - 6H HSS ' M13 = M60
Tarod de O M3 + M12
= [T degrosare D 6H HSS @ VL3 - MED
Tarod de O M3+ M12
I . N C 6H HSS
DIN 2181 % Iﬂ finisare ' M13 + M60
STAS 1112/7 M3 + M12 st
/ Filet stanga Set N - 6H HSS g 13 60 ztg
Tarod de O M3+ M12 stg
[T N D H H
% ‘ D]ﬂ degrosare 6 55 @) M13 + M60 stg
Tarod de O M3 = M12 stg
% HHHHHHJ]] finisare N C 6H HSS ' M13 = M60 stg




» Tarozi de mana Tarozi - Filiere

Starea Gama
suprafetei  dimensionala

Norma Prezentare Tip Forma Toleranta Material

PentrUﬁIetUNC 00 000000000000 0000000000000000000000000000000000000 0
O Nr. 5 +5/56" UNC
@) 1/, + 2" UNC

NI 5 = 5/
= T Tarodde O e

Set N — 2B HSS

A 2B HSS

degrosare /" 2 2" UNC
DIN 351 8 . 5/2 "
IS = UNC
& |  Tarod D 28 HSS e
intermediar @) 1/,"+ 2" UNC
Nr. 5 +5/,¢" UNC
= I ferodde C 2B HSS O e
nisare ‘ 1/,"+ 2" UNC

Pentru filet UNF

Nr.5+5/ " uNC
Set N - 2B HSS O /i

@) 1/"+ 2" UNC
Nr. 5 +5/,5" UNC
DIN 2181 = I Tarodde D Pl HSS O &
degrosare . 1"+ 2" UNC
Nr. 5 +5/," UNC
= I ferodde C 2% HSS O &
nisare . 1/2-. S0 NG

Pentru filet Whitworth cu pas normal BSW

O BSW 3/3," + /36"

Set N — HSS
‘ Bsw 1/," + 2"
BSW 3/5,)" + 7/6"
] mnn| dTarOd de A s O /2 + /s
egrosare ‘ BSW 1/2" Lo
DIN 351 o e
BSW +
= | _ Tarod N D Hss 5" s
intermediar ‘ Bsw 1,7 5 0"
BSW 3/5," + 7/
£ [ ferodde C s O /" s
nisare ) psw 1/, 5 2"

Pentru filet Whitworth cu pas fin BSF

00 00 0000000000000 000000 OCOEOCEONOCEONONONONONONOINOSNONONONONONONONONOSNONOSNONOSNONONONOPO
BSF3/15 + /16

Set N - HSS
@ eyl
BSF3/15 + /16
DIN 2181 = I arodde D HSS O N+
degrosare . BSF 1/," + 13/,"
BSF3/15 + /16
= I ferodde C HSS O N+ e
nisare . BSF 1/, + 13/,
.......O................O.......O...................
Set N = HSS @) G +GCZ
Tarod de " "
=] T segrosare N D HSS @) Gy +G2
Tarod de "
S = I b N C HSS @) Gy +G2
STAS 1112/11
Filet stanga Set N — HSS ‘ G +G2"
Tarod de "
=] I degrosare D HSS @) Gly=G2
= I Tg;i‘;ird: N C HSS @) Gl +G2"
PentrUﬁIetPg(IPE) 00 00 0000000000000 0000000000000 OCPEONOSNOGNOSNOGNONONONOSNONOSNONONONOSNONOSNOSNOSNONOS
Set N — HSS O Pg 7+ Pg 48
DIN 40432 Tarod de .
STAS 1117,14 = I degrosare D HSS @) Pg 7+ Pg48
= I E;%‘;ie N C HSS @) Pg 7+ Pg48




Tarozi scurti de masina Tarozi - Filiere

Starea Gama
suprafetei  dimensionala

o
< A

Norma Prezentare Tip Forma Toleranta Material

PentrUﬁIetmetrlccupasnormal 00 000000000000 0000000000000000000000000000000000000 0

M3+ M12
= i N A HSS g 15 s
M3 = M12

= g N B HSS O
DIN 352 ‘ M13 + M56
STAS 1112/7 M3 + M12
& — NRIS € 55 g M13 + M33
M3 = M12
= <y N R35 C HSS g 13 2 1133

PentFUﬁIetmetrlccupaSﬁn 0000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000

M3 = M12

= [ N A HSS O
@) M13 = M56
M3 = M12

= Iy N B HSS O
DIN 2181 o M13 + M40
STAS 1112/7 M3 = M12
= < N C HSS g 15
= NN N C HSS O M3 = M12
@) M13 + M32

....................................................

= | N A HSS @) Gy +G2"
DIN 5157 .o
STAS 1112/11 = g N B HSS @) Gy +G2
= < N R15 C HSS Q Gy +G2"

Pentru filet gaz BSPT

[ N C HSS Rc "+ Rc 2"

N B HSS Pg7+Pg48

DIN 5157

1
o

Pentru filet Pg (IPE)

DIN 40432
STAS 1112/14

NR15 C HSS Pg 7+ Pg 48

O
I

Pentru filet NPT

~DIN 2181 N C HSS NPT 1"+ 2"

PentrUﬁletNPTF 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

R
B
0

~DIN 2181 = I N C HSS @) NPT L/ + 2"
Tarozi lungi de masina
Starea Gama

Norma Prezentare Tip Forma Toleranta Material . . . “
’ suprafetei dimensionala

Pentru filet metric cu pas normal

= EE@ N c 6H HSS O M3 = M12

6G HSS O M3+ M12

= T — N A 6H HSS O M3 + M12

6G HSS O M3 = M12

- 6H HSS O M3 + M12
6G HSS O M3 = M12

= 4H HSS O M3+ M12

& N ¥ 6H HSS-E O M3 + M12

6G HSS-E O M3 = M12

4H HSS-E O M3+ M12

10



- agm e 0 S
Tarozio Filiere 1),

Norma Prezentare Tip Forma Toleranta Material e : 5 Ga“."a <
suprafetei  dimensionala
.....................................C.)..............
6H HSS M3 + M12 stg
o 6G HSS O M3 + M12 stg
Filet stanga N . 4H HSS O M3 + M12 stg
= ] s> 6H  HSS-E O M3 = M12 stg
6G HSS-E O M3 + M12 stg
4H HSS-E O M3 + M12 stg
OIN 371 AL B 6H HSS O M3 + M12
= B T AL B 6H  HSS-E O M3+ M12
VA B 6H HSS-E O M3 = M12
iy NR15 C 4H HSS-E O M3 = M12
& 1 VAR15 C 6H HSS-E O M3+ M12
N R35 C 6H HSS-E O M3+ M12
= T <y, wy VAR35 C 6H HSS-E O M3 + M12
AL R35 C 6H HSS-E O M3+ M12
O M3 = M12
o 55 @) M13 = M56
O M3 = M12
[T
= 1] N C 6G HSS o V13 MSE
O M3 = M12
o 55 @) M13 + M56
M3 + M12
N A 6H HSS O 3
@) M13 = M56
(= T O 3+ ML)
VA A H HSS-E -
0 55 @) M13 = M56
O M3 + M12
N B 6H HSS
DIN 376 @) M13 = M52
STAS 1112/8 - .
/ =] I N B 6G HSS 9 M,\g ) m;i
O M3 = M12
VA B 6H HSS-E o V13 + 133
M3 + M12
NR15 C 6H HSS 9 Ml; V33
(= — .
VAR15 C 6H HSS-E O M3 = M12
@) M13 + M33
M3 + M12
N R35 C 6H HSS O 3
@) M13 + M33
= NN .
VA R35 C 6H HSS-E O M3 = M12
@) M13 + M33
PentrUﬁIetmetriccupaSﬁn 0000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000
= B I N C 6H HSS O M3 = M10
= Ty N A 6H HSS O M3 + M10
HSS O M3 = M10
[T
DIN 371 = ] = N B OH hsse O M3 = M10
— T HSS O M3 + M10
& 1 NRIS ¢ o HSS-E O M3+ M10
T HSS O M3 = M10
& T Sy, NR35 ¢ o HSS-E O M3 + M10
HSS M3 = M12
N C 6H O
HSS @) M13 + M52
& I
HSS O M3+ M12
N C 4H
HSS @) M13 + M52
DIN 374 HSS O M3 + M12
T N A 6H
STAS 1112/8 = ) HSS @) M13 + M52
HSS M3+ M12
N B 6H O
= — HSS @) M13 = M32
= N 5 ¢ HSS-E O M3 = M12
HSS-E @) M13 + M32

11
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1. Tarozi - Filiere

Starea Gama
suprafetei  dimensionala

>>PentFUﬁIetmetrlccupaSﬁn 00 000000000000 0000000000000000000000000000000000000 0

Norma Prezentare Tip Forma Toleranta Material

O M3 = M12
NR15 C 6H HSS o V13 - 132
= ] O M3 = M12
N R15 C 6H HSS-E
DIN 374 @) M13 = M32
STAS 1112/8 O M3 + M12
N R35 C 6H HSS o V13 - 132
= TN O M3 + M12
N R35 C 6H HSS-E
@) M13 + M32
PentrUﬁIetUNC 0000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000
= T > N C 28 HSS O NE 5 = 3/, UNC
N B 2B HSS O Nr. 5+ 3/," UNC
= Hﬁm N B 2B HSS-E O Nr. 5 +3/," UNC
AL B 2B HSS-E O Nr. 5 +3/," UNC
~DIN 371 VA B 2B HSS-E O Nr. 5 + 3/," UNC
= =T N R15 C 2B HSS O Nr. 5 +3/," UNC
NR15 C 28 HSS-E O NF. 5 +3/," UNC
N R35 C 2B HSS O Nr. 5 + 3/," UNC
= T <y ALR35  C 2B HSS-E O NF 5 = 3/," UNC
VAR35 C 2B HSS-E O Nr. 5 + 3/," UNC
S5/ "7/ "
= | N C 2B H55 O /s . /16,, e
HSS @) 1/," = 2" UNC
7/ "L "
= T N B 7B HSS O /16 + 2" UNC
HSS-E @) /e + 2" UNC
~DIN 376 Hss o 7704 1
- UNC
— g N R15 C 2B =
& - HSS-E @) 76 + 1" UNC
HSS @) /6 + 1" UuNC
g N R35 C 2B
= ~l, HSS-E @) /16 + 1" UNC
PentrUﬁletUNF 000000 0000000000000 000000000000000000000000000000000
% D@ N C 2B HSS O Nr. 5 +3/5" UNF
% Hﬁ N B B HSS Q Nr. 5+ 3/." UNF
HSS-E O Nr. 5 +3/5" UNF
" DIN371 % D@ N R15 c 2B HSS Q Nr. 5+ 3/." UNF
HSS-E O Nr. 5 +3/5" UNF
HSS O Nr. 5 +3/5" UNF
Ty NR35  C 2B
= HSS-E O Nr. 5 +3/" UNF
/"7 "
& T N C 7B HSS O /4" /16’ UNF
HSS @) 1/,"+ 11/," UNF
\ . - HSS O "+ 7/, UNF
- HSS-E O 1/, =7/, UNF
& g . ;
N B B HSS ‘ 1/, +11/," UNF
~DIN 374 HSS-E o Yy 11/," UNF
=) S NRIS  C 2B 55 O Vi s UNF
HSS @) 1/, + 11/," UNF
HSS Q 1/, + 7/ 16 UNF
= \\%\‘H ﬂ N R3S ¢ 28 HSS-E O 1"+ /16" UNF
HSS ‘ 1/," = 11/," UNF
N R35 C 2B . ,
HSS-E ‘ 1/," = 11/," UNF

PentrUﬁIetWhltworthcupasnormalBSW 000000 0000000000000 000000000000000000000000000000000
& =TT NC HSS s5W Y5+

HSS BSW 3/, + 3/
~ C@ N B
DIN 371 @% HSS-E BSW 3/, + 3/
HSS
g ST ks c
HSS-E

BSW 3/5," = 3/5"

BSW 3/5," = 3/4"

OO000O O
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» Tarozi lungi de masina Tarozi - Filiere

Starea Gama
suprafetei  dimensionala

Norma Prezentare Tip Forma Toleranta Material

>>PentrUﬁIetWhltworthcupasnormalBSW 0000000 00000000000000000000000000000000000000000000 0

1/" 7/ "
& A N C HSS O BSW /5" + /16
@) Bsw 1/, + 1"
N B HSS O BSW 35"+ /16"
VAL
& T 8 BSW 1/,
BSwW 3/" + 7/,
~DIN 376 N B HSS-E /8" /"16
‘ Bsw 1/, =1
N R35 C HSS O BSW /5" 7/s6.
‘ Bsw 1" = 1"
& NN
N R35 C HSS-E O BSW /5" + /16
‘ Bsw 1/," + 1"

PentrUﬁIetWhltworthcupaSﬁnBSF 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

= B I N C HSS O BSF /36" + 3¢
HSS O BSF /16 + /5"
- [ ey N B
DIN 371 % " HSS_E O BSF 3/16"+3/8"
HSS O BSF /16 + /5"
N R35 C
% [‘ W HSS-E O BSF 3/16" & 3/8"
AN VA
= I N C HSS O S5+ Vse
. BsF 1/, + 1"
N B HSS O BSF3/5" + /16
WAL
= T 8 e
BSF3/" + 7/
~DIN 374 N B HSS-E 75+ e
‘ BSF L/, + 1"
N R35 c HSS O BSF 35"+ /16
& NN @) BSF 1/, + 1"
N R35 c HSS—E O BSF3/5" = /16
‘ BsF 1/, + 1"

Pentru filet gaz BSP

& T N C HSS ®) G+ 2"
& ] N B HSS 9] Gl =2
DIN 5156 e ‘ © 1/16:: ’ 2
= =05 e o i
= TN NR35  C H';i : (G;j: : i

Pentru filet conic gaz BSPT

HSS Rc /" +Rc 2"
HSS-E Rc /" + Rc 2"

DIN 5156 = [T N C

Pentru filet Pg (IPE)

= | N C HSS @) Pg 7+ Pg 48
- HSS @) Pg 7+ Pg 48
= [T N B
DIN 40433 = HSS-E @) Pg7+Pg48
HSS @) Pg 7+ Pg 48
= % N R15 C
e HSS-E @) Pg 7+ Pg 48

Pentru filet NPT

HSS NPT 15"+ 2"
HSS-E NPT 1"+ 2"

~DIN 374 = [T N C

Pentru filet NPTF

HSS NPTF 1"+ 2"
~DIN 374 [T N C
= E HSS-E NPTF 15"+ 2"
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Tarozi « Filiere

Starea Gama
suprafetei  dimensionala

PentrUﬁIetmetrlccupasnormal 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

Norma Prezentare Tip Forma Toleranta Material

N 6H HSS O M3 = M12
DIN 357 = T ) M13 = M33
STAS 1112/9 N - . O M3 + M12
@) M13 = M33
.......O........................O.......O...........
STQISNlig/g = I N 6H HSS 9 M,\g_l,:/l/gi
PentrUﬁletWhltworthcupasnormalBSW .....................................C.)..............
BSW 3/ = /46
~DIN 357 T N H
35 & g S5 @) Bsw /)" + 1"
PentrUﬁIetUNC .......O........................O...b..'...........
3"+ 7/1g UNC
= I N 8 16
DIN 357 = T 2B HSS o 1+ 1" unc
PentrUﬁIEtUNF .....................................C.)..............
3/" = /16 UNF
~DIN 357 T N 2B HSS 8 16
- ] ‘ 1/,"+ 1" UNF
PentrUﬁletgaZBSP 0000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000
~DIN 357 = T N HSS @) Gy +2"
Tarozi cu coada curba pentru piulite
Norma Prezentare Tip Forma Toleranta Material Sl . . Gar‘_na “
suprafetei  dimensionala
PentrUﬁIetmetrlccupasnormal 000000 0000000000000 000000000000000000000000000000000
a M3 = M12
- 6H HSS O
STAS N ‘ M13 + M33
1112/10 O M3 + M12
6G HSS
@) M13 + M33

PentrUﬁletmetriccupaSﬁn 00000000 00000000000000000000000000000000000000000000
O T~ i M3 + M12
777777 - T - - O
STAS N @) M13 + M33
1112/10 M3+ M12
6G HSS O
@) M13 = M33

Filiere rotunde de mana si de masina

Starea Gama

Norma Sens filet Forma Toleranta Material . . . .
’ suprafetei dimensionala

PentrUﬁIetmetrlccupasnormal 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

dreapta B 6G HSS O M3 + M68

DIN EN 22 REN 22
>68/5 >68 stanga B 6G HSS O M3 + M36

PentrUﬁletmetrlccupaSﬁn 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

DIN EN 22568 / SR EN 22568 dreapta B 6G HSS O M3 = M68

Pentru filet Whitworth cu pas normal BSW
~DIN EN 22568 dreapta B HSS O Bsw 3/ + 2"
Pentru filet UNC

~DIN EN 22568 dreapta B 2A HSS O Nr. 10 = 11/,"unc

PentFUﬁletUNF 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

~DIN EN 22568 dreapta B 2A HSS Q Nr. 10 = 11/,"UNF
Pentru filet metric cu pas normal

dreapta B HSS O (CRVARICA
DIN EN 22231 / STAS 1160/8
31/STAS 1160/ stanga B HSS O Gy, +G1"
PentrUﬁIetPg(IPE) 0000000 0000000000000 00000000000000000000000000000000
DIN EN 22231 / STAS 1160/6 dreapta B HSS Q Pg 9+ Pg 36
-




Program de fabricatie

DIN STAS ¢ Norma de fabrica Denumire
DIN 327 STAS 1680 Freze pentru canelat cu coada cilindrica
DIN 844 STAS 1684 Freze cilindro-frontale cu coada cilindrica
DIN 326 STAS 1681 Freze pentru canelat cu coada conica Morse
DIN 845 STAS 1683 Freze cilindro-frontale cu coada conicd Morse
DIN 1833 STAS 5145 Freze unghiulare cu coada cilindrica
DIN 850  STAS 5257 Freze cu coadd, pentru canalele penelor disc
DIN 851 STAS 1682 Freze pentru canale T
DIN 888 STAS 3379/3 Freze pentru filet cu coada conica Morse
SC 3468 Freze de carotat cu coadd Weldon - serie scurta
SC 3469 Freze de carotat cu coadd Weldon - serie lunga
SC 7198 Freze de carotat cu coada Quick-in
SC 7067 Adaptoare pentru freze de carotat Weldon - Quick-in
SC 6956 Adaptoare pentru freze de carotat Quick-in - Weldon
SC 3526 + SC3582 Prelungitor cu racire pentru freze de carotat
DIN 884 SRIS0 2584 Freze cilindrice cu alezaj cilindric cu canal de pand longitudinal
DIN 1880 SR IS0 2586 Freze cilindro-frontale cu alezaj cilindric cu canal de pané frontal
STAS 580 Freze disc pentru canale
DIN 1890 STAS 2214 Freze disc detalonate pentru canale
DIN 885 STAS 2215/1 Freze disc cu trei taisuri cu dinti in zig-zag
DIN 885 STAS 2215/2 Freze disc cu trei taisuri cu dinti drepti
DIN 855 SRISO 3860 Freze de forma cu profil constant cu alezaj cilindric cu pana longitudinald. Freze concave, % cerc
DIN 856 SR ISO 3860 Freze de forma cu profil constant cu alezaj cilindric cu pana longitudinald. Freze convexe, % cerc
DIN 6513 SR ISO 3860 Freze de forma cu profil constant cu alezaj cilindric cu pana longitudinald. Freze convexe, % cerc
DIN 1823 STAS 3541 Freza unghiulard conica
DIN 1823 STAS 3542 Freza unghiulara biconica
DIN 1824 STAS 3543 Freze unghiulare pentru canalele frezelor detalonate cu dinti drepti
DIN 1824 NID 3990 Freze unghiulare pentru canalele frezelor detalonate cu dinti elicoidali
DIN 847  STAS 5651 Freze unghiulare simetrice
DIN 842 STAS 11910 Freze unghiulare pentru ghidaje coada de randunica
NIl 313 Freze pentru corectat scaunul supapelor
STAS 3379/2 Freze cu alezaj pentru filet metric
DIN 8002 STAS 3092/1 Freze melc monobloc, cu un inceput pentru prelucrarea rotilor dintate cilindrice
NID 3270 Freze melc monobloc, cu un fnceput pentru prelucrarea rotilor dintate cilindrice, modul < 1
STAS 7678/2 « SC2720  Freze melc monobloc, cu un inceput pentru prelucrarea arborilor canelati cu profil in evolventa
SC 3683 Freze melc monobloc, cu un inceput pentru prelucrarea arborilor canelati cu profil in evolventa
STAS 3091/2 « SC2704  Freze melc monobloc, cu un Tnceput pentru prelucrarea arborilor canelati cu profil dreptunghiular
DIN 2315 STAS 8846/2 Freze melc pentru prelucrarea rotilor de lant
STAS 2763/2 « SC2823  Freze disc modul

NID 236 ¢ SC2366 Freze disc pentru prelucrarea rotilor de lant
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. “ n . r m
Norma Prezentare Tip Forma Se.s Material ST N e na «
aschiere suprafetei dimensionala

O 3+20

N B R . 8 zéjgg

HSS-E 8 22;63

3:20

N D R . 8 zéjgg

HSS-E @ 22;63

o, , o QB

|!-N R : O 3:20

HSS-E o 22+ 63

= ﬁ 73 N B R HSS 9 23:52

O ﬁ 73 N D R HSS g zgigg

=D capsferic N B R HSS-E O 3:20

O 4+20

N AK R " 8 zijgg

HSS-E 8 vy o3

4:20

N AL R - 8 zijgg

HSS-E 8 vy o3

4:20

N BK R - 8 zijgg

HSS-E 8 by o3

4:20

N BL R - 8 zijgg

HSS-E 8 vy o3

4:20

N DK R - 8 ziiig

HSSE & 3

DIN 844 N DL R e 9 23:52

STAS 1684 HssE 9 2; : 52

=7 i I I = -

TS5 280 v v v 08 80 ik

1= e I I = o

[ I=sos0 e S S-S C B

TS B R e s

TS R w e w8 8 43

3 ol I T e e

[ =T=3 Paroevoa = 2 8 ik

3 i B I I e e

[ =" =3 Rarowoa & 2 8 i
=
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Norma Prezentare Tip Forma Se'?s Material Siee B Ga’T‘a .
aschiere suprafetei dimensionala
.00......00.0....OO......OOO......OO0

N HSS @) 10+ 63

DIN 326 HSS-E @) 10+ 63

STAS 1681 7-3, tsiere 5 . HSS @) 10 + 63

la centru HSS-E . 10 = 63

N N HSS @) 10 + 63

HSS-E @) 10 + 40

N BL R HSS @) 12+ 63

HSS-E @) 12 + 40

il e R HSS @) 10 + 63

HSS-E @) 10+ 40

HSS @) 12+ 63

DIN 845 wooBL : HSS-E @) 12+ 40

STAS 1683 Z=2, wiere \ g¢ ° HSS @) 10 + 63

la centru HSS-E @) 10 = 40

/=2, taiere N BL R HSS . 12 +63

la centru HSS-E @) 12+ 40

Z:3,wiere |y % HSS @) 10 + 63

la centru HSS-E . 10 = 40

Z=3,tdiere g R HSS @) 12+ 63

la centru HSS-E @) 12 =40

Freze de forma

H:EE 45° | 60° | 70° H B R HSS @) 16+ 32
ﬂ:[% 45° | 60° | 70° H D R HSS @) 16+ 32
EEE 450 | 60° | 70° H F R HSS @) 16 + 32
DIN 1833
STAS 5145
45° | 50° | 60° | 70° H o A R HSS @) 16+ 32
ﬂ:[é 45° | 50° | 60° | 70° H C R HSS @) 16+ 32
EE% 450150°160°70°  H E R HSS @) 16 - 32
i A
H C R HSS @) 4,5+ 45,5
DIN 850 E: E
STAS 5257 ;
N D R HSS @) 4,5+ 45,5
F
AA
el N AB R HSS @) 11+ 60
AD
oL N B R HSS @) 18+ 95
R 10+ 25
H D HSS
DIN 888 L O p=05+3
STAS 3379/3 R 10+ 25
H . HSS O 50523
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Sens Starea Gama

Norma Prezentare Tip Forma . Material N . «
aschiere suprafetei dimensionala
HSS O 14 = 50
‘ Adancime de
SC 3468 — aschiere N WK R HSS (rin] 14 + 50
max. 30 mm
HSS-E O 14 = 50
HSS O 18+ 50
Adancime de
SC 3469 aschiere N WL R HSS @ 18 =+ 50
max. 50 mm
HSS-E O 18+ 50
HSS O 14 = 50
Adancime de
SC 7198 aschiere N Q R HSS (rin) 14 + 50
max. 35 mm
HSS-E O 14 = 50
scssit [ > OLC 60 O 6,35
) L =77,100
1 m
[ -])
[ \
SC 7067 E[Ej ol OLC60 @)
L I ‘
1 m
Il
[
SC 6956 @j{ QJ OLC60 @)
CM 2K
CM 2L
|
SC 3526 CM 3K
"
aF |
SC 3582 O] CM 3L
CM 4K
U CM 4L
Norma Prezentare Tip Forma Seps Material SIEEE . Ga".‘a «
aschiere suprafetei dimensionala

FrezeCIIIndrlce_Frezec”lndro-frontale 0000000000000 00000000000000000000000 0

N R HSS @) 50 + 100
Dsli’:qﬁff Sens elice:
SR EN 2584 - dreapta H R HSS @) 50 + 100
- stanga
STAS 578
( ) W R HSS @) 50 + 100
N R HSS @) 40 + 160
Dgi\lmlnifo Sens elice:
SR EN 2586 - dreapta H R HSS @) 40 + 160
- stanga
STAS 579
( ) W R HSS-E @) 40 + 160

FrezedISC_Frezedeforma 00000000000 0000000000000000000000000 0

STAS 580 g @ N R HSS @) 50 + 100
@ N R HSS Q 50 + 250

DIN 1890 _
STAS 2214 H R HSS @) 50 + 250
W R HSS @) 50 + 250

18



i
Freze 71

Norma Prezentare Tip Forma Se'?s Material SN s Ga”.”a «
aschiere suprafetei dimensionala
>>Frezedisc_Frezedeformé 000000000 000000000000000000000000000 0
%) N A R HSS @) 50 + 250
DIN 885 '
STAS 2215/1 H A R HSS @) 50 + 250
WA R HSS @) 50 + 250
DIN 885 % .
STAS 2215/2 H B R HSS @) 50 + 250
H RO,5 + R2
DIN 855 ss o 0,5+R25
SRISO 3860 N R
STAS 3540
( ) HSS-E @) RO,5 + R25
HSS RO,5 + R25
DIN 856 % @) ,
SR 1SO 3860 : N R
STAS 3546
( ) HSS-E @) RO,5 + R25
HSS @) RO,5 + R25
DIN 6513 o HSS-E @) RO,5 + R25
SR1SO 3860 N
(STAS 3545) HSS @) RO,5 + R25
HSS-E @) RO,5 + R25

Frezedeforma 00000000000 0000000000000000000000000 0

% R HSS . 40 =100
DIN 1823
STAS 3541 60°]65°|70°|75°[80° H A
L HSS @) 40 + 100
% R HSS @) 40+ 100
DIN 1823
STAS 3542 60° | 70° | 75° | 80° ] 90° H B
L HSS o 40 +100
@ R HSS @) 63+ 100
DIN 1824
STAS 3543 18° | 22° | 30° H
L HSS @) 63+ 100
@ R HSS o 63+ 100
DIN 1824
NID 3990 18°]22°130° H
L HSS @) 63+ 100
@ R HSS @) 50 = 100
DIN 847
STAS 5651 45° | 60° | 90° H
L HSS @) 50 + 100
@ R HSS @) 40+ 160
DIN 842
STAS 11910 45°]50° ] 55° | 60° N
R HSS-E @) 40 = 160
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» Freze cu alezaj Freze
Norma Prezentare Tip Formi Seps Material Starea | Gar’pa .
aschiere suprafetei dimensionala

» Freze de forma

NII 313

STAS 3379/2

DIN 8002
STAS 3092/1

NID 3270

SC 2720
STAS 7678

SC 3683

SC 2704
STAS 3091/2

DIN 2315
STAS 8846/2

STAS 2763/2
(8C2823)

NID 236
(SC 2366)

Profil de referinta
Il - DIN 3972
| - STAS 11482

Profil DIN 5480
(STAS 6858)

Profil DIN 5482

Profil:

DIN 5462 - serie usoara N
DIN 5463 - serie mijlocie

DIN 5464 - serie grea

Profil DIN 8197
(STAS 5006)

15°|30° | 45° | 60° | 75° N R HSS
R HSS
H D
L HSS
R HSS
H
L HSS

@) 40+ 70

32+ 100
p=05+6

32 +100
p=05+6

32+ 100
p=05+6

32+ 100
p=05+6

o O O O

N R HSS
N R HSS
N R HSS
N R HSS

R HSS
N R HSS
N R HSS
N R HSS
N R HSS
N R HSS

O Modul
1+8
O Modul
0,35+0,95
O Modul
1+8
O Modul
1,6 +2,25
O 6x23x26 +
8x112x120
O 6x11x14 +
8x112x125
O 10x16x20 +
20x112x125
‘ Pas
6+76,2
. Modul
1+10
. Pas
6+76,2




Program de fabricatie

DIN

DIN 206
DIN9

DIN 204
DIN 2179
DIN 2180
DIN 1895
DIN 1862
DIN 212
DIN 8050
DIN 8093
DIN 208
DIN 8051
DIN 8094
DIN 311
DIN 219
DIN 217

Alezoare

STAS « Norma de fabrica Denumire

STAS 1263

STAS 2647

STAS 2646

STAS 588

STAS 11907
STAS 11908
STAS 9547

STR MIEt M 5394
STAS 1264

STAS 1265
STAS 11905

STAS 590
STAS 3456
NF 124 B

Alezoare cilindrice de mana

Alezoare de mana pentru alezajele stifturilor conice 1:50

Alezoare de mana pentru alezajele conice 1:30

Alezoare de mana pentru conuri Morse

Alezoare de masina cu coada cilindrica pentru alezajele stifturilor conice 1:50
Alezoare de masind cu coada pentru alezajele stifturilor conice 1:50

Alezoare de masina cu coada conicd pentru conuri Morse

Alezoare pentru masini de gaurit in coordonate

Alezoare cilindrice de masina cu coada cilindrica

Alezoare cilindrice de masina cu coada cilindrica cu placute CMS brazate
Alezoare cilindrice lungi de masiné cu coada cilindrica cu placute CMS brazate
Alezoare cilindrice cu coada conica

Alezoare cilindrice cu coada conica cu placute CMS brazate

Alezoare cilindrice lungi cu coada conicéa cu placute CMS brazate

Alezoare pentru gduri de nit cu coadd conica

Alezoare cu alezaj conic 1:30

Dorn pentru alezoare cu alezaj conic 1:30

Alezoare

Norma

Alezoare de mana

DIN 206
STAS 1263

DIN 9
STAS 2647

STAS 2646

DIN 204
STAS 588

Starea Gama
suprafetei dimensionala

. Precizie

Prezentare Forma .~ Material
alezaj

& I — A H7 HSS @) 4+ 60
& [ —— B H7 HSS @) 4+60
& | 1:50 A HSS @) 5+ 50
(= — — 1:50 B HSS @) 5+50
= — 1:30 B HSS @) 10 + 40
= N — 1:30 B HSS @) 10 + 40
= —] C HSS @) CMO +CM6
s o— D HSS @) CMO0 +CM6

21



8 Alezoare

Norma Prezentare Forma Precizie Material ST 3 I Ga’T‘a .

alezaj suprafetei dimensionala

....O........................O.......O...........
DIN 2179 . |

STAS 11907 N N 1:50 HSS @) 4:30
a0y L Jerrrrrozaa - .

STAS 11908 1:50 HSS @) 5+50

— =
DIN18SS T | - E HSS @) CMO +CM6
SRS — c s @ CMosCu
= —] A HSS @) 10 = 40
STAS 2646
= — B HSS Q 10 + 40
— =
DiNgo4 & — c HSS @) CMO =CM6

R D HSS @  cMo:CM6

Alezoarepentruma$|n|degéurltincoordonate 00 0 0000000000000 0000000000000 0000000000000 000000
DIN 1862 Ll HSS O 5+13

— CM 2 HSS @) 6+30
™
STS%E)AALI/E;M === | CM3 HSS . 10 = 30
CM 4 HSS @) 10 + 48
AlezoareC||IndrlcedemaslnécucoadéCIllndrK:é 00 0 0000000000000 0000000000 CPOCEOSNOSGNOGNOSNOGNOGNONONOSNONONOGNOSNONOGNONOSNOSNONONO
” | ) pe w2 @ 4420
HSS
oino2 | 7 B0 H ey @ 4420
STAS 1264 HSS
ﬂ | 770074 EoW e @ 4:20
( \ ] A/C  HT H'gng @) 4:90
ongoso T ] = Aoow 95 @ s
DIN8093 L | —— B W S @ 8+ 20
Alezoarecmndr'cedema$|néCUCOadéC0n|CéMorse 00 0 0000000000000 00000000000 000000CFOCKCNOSNOINONONOSNOGNONOSNOSNOSNONONO
) HSS .
— H ] A HT oot @) 5+50
DIN 208 HSS .
STAS1265 L — | —— B W e @ 5.50
= H 77774 c w2 @ 5436
DIN 8051 —— CMS )

STAS 11905 T H ] A H7 oo @ 8 + 40
DINg094 [ H = A H7 K%SO @) 8+ 40
DIN 311 ,

STAS 590 @W H7 HSS @) 6,4 =40
00 0 0000000000000 0000000000 CPOCEOSNOSGNOGNOSNOGNOGNONONOSNONONOGNOSNONOGNONOSNOSNONONO
215 HSS
DIN 21 _
STAS 3456 O B H7 @) 20+ 100
HSS-E
@ C H7 HSS @) 20+ 50
DIN 217 ai - | 7%7 — CM2+CM5
NF 1248 A d=10+50

22



Program de fabricatie

Adancitoare
Largitoare

DIN STAS « Norma de fabrica Denumire
DIN 334 ~STAS 1367 Adancitoare conice 60°
DIN 335 ~STAS 1367 Adancitoare conice 90°
DIN 347 ~STAS 1367 Adéancitoare conice 120°
SC 5194 Adancitoare conice 120° cu trei dinti si coada cilindrica
SC5195 Adancitoare conice 120° cu trei dinti si coada conicad Morse
DIN1866 Adéancitoare cu coada cilindrica si cep de ghidare fix pentru locasul suruburilor cu cap inecat
DIN 373 STAS6411 Adéancitoare cu coada cilindrica si cep de ghidare fix pentru locasul suruburilor cu cap cilindric
DIN 375 STAS 8155/1 Adancitoare cu coadd conicd Morse si cep de ghidare demontabil
DIN1868 STAS 8155/2 Cep de ghidare demontabil
DIN1862 Adancitoare frontale cu coada conica Morse
DIN 344 STAS 9846 Largitor elicoidal cu coada cilindrica
DIN 343  STAS 8054/5 Ldargitor elicoidal cu coadd conica
— STAS 12784 Largitor elicoidal cu coada conicé, cu placute CMS brazate
DIN 222 STAS 8054/6 Largitor elicoidal cu alezaj conic 1:30
- STAS 12783 Largitor elicoidal cu alezaj conic 1:30, cu placute CMS brazate

Adancitoare

Norma

AdanCItoareconlce 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

DIN 334

~STAS 1367 g E

DIN 334

~ STAS 1367 g E

Gama
dimensionala

Starea

Forma Material .
suprafetei

Prezentare

ﬂ:§ A HSS Q 820
(j:___[]:§ B HSS @ 16 + 80
C HSS @) 6,3+ 25
d:]@ D HSS @ 16 + 80
ﬂ:§ A HSS @) 8+20
— | § B HSS @) 16 + 80
HSS
sse @ 03
HSS
S see @ 1580
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Adancitoare « Lirgitoare

Starea Gama
suprafetei dimensionala

0.....00000.....00......OO......OO.......O.......0.0
g A HSS @) 8+20

3 e e
HSS

sC 5194 ﬂ:[@ @ 16
HSS-E

scses L ] () ss

AdénCItoareCucepdeghldareﬁx 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

Norma Prezentare Forma Material

DIN 347
~ STAS 1367

25+ 40

gduri de trecere, toleranta fina HSS @) 4,3+19
DIN 1866 ﬂ \ @ géuri de trecere, tolerantd mijlocie HSS . 6,6 +21,5
gauri inainte de filetare HSS . 6+19
_ _ HSS @) 6+20
gduri de trecere, toleranta fina
HSS-E @) 6+20
DIN 373 ﬂ \ @ auri de trecere, tolerantd mijlocie H55 ‘ 0+20
STAS 6411 s ’ e HSS-E @ 6+20
o _ HSS @) 6+20
gduriTnainte de filetare
HSS-E @) 6+ 20

Adénc'toarecucepdeghldaredemontabll 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

DIN 375 _ — Az} ) .
STAS8155/1 L - A IS5 o 15=12
DIN1867 = — — |[— %’}} HSS @) 12,5 + 40
gduri de trecere, toleranta find O 84 +25
DIN 1868 . NP )
STAS 8155/2 H:H géuri de trecere, tolerantd mijlocie O 9+39
gauri inainte de filetare O 6,8 + 32
Norma Prezentare Ada.\nCIme T'p/, Sel"'lS Material SN i Ga".“a “
aschiererec. Forma  aschiere suprafetei dimensionald
LérgitoarecuCoadéci“ndricé 00000000 00000000000000000000000000000000000000000000
o N B[S <5d N R HS @ 4+20
LérgitoarecucoadéconiCéMorse 000000 0000000000000 000000000000000000000000000000000
DIN 343 ,
STAS 8054/5 <5d N R HSS @) 7,7+ 50

STAs12784 [T <5d N R bCr';/'Zit @) 12 +32
Lérgitoarecualezajconicj':30 000 0000000000000 00000000000000000000000000000000000 0

DIN 222 ‘

STAS 8054/6 N R HSS @) 24+ 100
CMS ,

STAS 12783 N R brazat O 32+ 75

24



Program de fabricatie

DIN

DIN 4971

DIN 4972

DIN 4978

DIN 4976

DIN 4977

DIN 4980

DIN 4981

DIN 4973

DIN 4974

DIN 4975

DIN 282

DIN 283

DIN 263

DIN 4961

STAS

STAS 6376

STAS 6377

STAS 6379

STAS 6380

STAS 6382

STAS 6381

STAS 6383

STAS 6384

STAS 6385

STAS 6378

STAS 12735

STAS 12736

STAS 8835

STAS 353

STAS 12382

ISO

ISO 1

ISO 2

ISO 3

ISO 4

ISO 5

ISO 6

ISO7

ISO 8

ISO 9

ISO 10

de strung

Denumire

Cutite de strung drepte pentru degrosat
Cutite de strung incovoiate pentru degrosat
Cutite de strung pentru colt exterior

Cutite de strung late

Cutite de strung frontale

Cutite de strung laterale

Cutite de strung pentru canelat

Cutite de strung pentru interior

Cutite de strung pentru colt interior

Cutite de strung drepte pentru finisat

Cutite de strung pentru filet exterior

Cutite de strung pentru filet interior

Cutite de strung pentru degajari interioare
Cutite cu placute CMS pentru bare de strunijit

Cutite pentru retezat

Bare rectificate din otel rapid pentru cutite de strung




":.'f." -
18 Cutite de strung

Norma Prezentare Ser.1$ Forma Grup;{ utiI[zare SR . . Ga“."a “
aschiere placuta suprafetei dimensionala

A PIK|M @) 8x8 + 50x50

QU ‘ ‘ ﬂ § B PIK|M @) 8x8 + 50x50

A PIKI|M @ 8x8 = 50x50

DIN 4971 m ‘ ‘ ﬂ : B PIK|M 8x8 + 50x50
STﬁsso% ° A PIK|M @) 16x10 + 63x40
QU ‘ Eﬂ § B PIKI|M @ 16x10 + 63x40

A PIKI|M @) 16x10 + 63x40

m ‘ Eﬂ L B PIKI|M @) 16x10 + 63x40

é ‘ ‘ ﬂ . A PIK|M @ 8x8 + 50x50

B PIK|M 8x8 + 50x50

A PIK|M @) 8x8 + 50x50

DIN 4972 Q ‘ \ ﬂ - B PIK|M ©) 8x8 + 50x50
STT\SSO%W é ‘ Eﬂ . A PIKI|M ©@ 16x10 + 63x40
B PIKI|M 16x10 + 63x40

A PIK|M @) 16x10 = 63x40

Q ‘ Eﬂ . B PIKI|M @ 16x10 + 63x40

/ ‘ ‘ ﬂ A PIK|M @) 8x8 + 50x50

é § B PIK|M @) 8x8 + 50x50

A PIK|M @ 8x8 + 50x50

DIN 4978 E\ ‘ ‘ ﬂ : B PIK|M 8x8 + 50x50
ST@%6§79 é / ‘ D] . A PIKI|M @) 16x10 + 63x40
B PIK|M 16x10 + 50x32

A PIKI|M @) 16x10 + 63x40

E \ ‘ Eﬂ L B PIKI|M 16x10 + 50x32

A PIK|M @) 8x8 + 40x40

DIN 4976 D | ‘ Eﬂ § B PIK|M @ 8x8 + 40x40
ST@%6280 A PIKI|M @) 16x10 + 50x32
D | ‘ EH § B PIKI|M @) 16x10 + 50x32

‘ ‘ Eﬂ A PIK|M @) 8x8 + 50x50

ﬂ § B PIK|M 8x8 + 50x50

A PIKI|M @) 8x8 + 50x50

DIN 4977 q ‘ ‘ Eﬂ L B PIKI|M 8x8 + 50x50
STT\SSO%M ﬂ ‘ ‘ Eﬂ . A PIK|M @) 16x10 + 50x32
B PIKI|M 16x10 + 50x32

A PIK|M @) 16x10 + 50x32

q ‘ ‘ Eﬂ : B PIKI|M 16x10 + 50x32

/ ‘ D] A PIK|M @) 6x6 + 50x50

DIN 4980 é " B PIKI|M @ 6x6 + 50x50
STE%6§81 A PIKI|M ©@ 6x6 = 50x50
?\ ‘ Eﬂ : B PIK|M 6x6 + 50x50
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Cutitedestrung 2 -
Norma Prezentare Seps Forma Grupa utilizare Starea . . Gama
aschiere placuta suprafetei dimensionala
/ ‘ Eﬂ A PIK|M @) 16x10 + 50x32
DIN 4980 é § B PIK|M ©@ 16x10 + 50x32
STf\ssc)6281 A PIK|M @ 16x10 + 50x32
? \ ‘ Eﬂ : B PIK|M @ 16x10 + 50x32
A PIK|M @) 8x8 + 50x50
== 1) § B PIK|M @ 8x8 = 50x50
— = ‘ D] ] A PIK|M @) 8x8 + 50x50
DIN 4981 B PIK|M ©@ 8x8 + 50x50
ST%%6§83 A PIK|M @) 16x10 + 50%32
E/ ‘ l:ﬂ ¢ B PIK|M @ 16x10 + 50x32
A PIK|M @) 16x10 + 50x32
:E\ ‘ D] : B PIK|M ©@ 16x10 + 50x32
@ % ;‘>% Eﬂ . A PIK|M @) 8x8 = 40x40
B PIK|M @ 8x8 + 40x40
ED : ‘>% Eﬂ ] A PIKI|M @) 8x8 + 40x40
DIN 4973 1 B PIK|M @ 8x8 + 40x40
STlASSO6§84 @ ; CH ) A PIK|M @ @8 + 340
B PIK|M ©@ @8 + G40
A PIK|M @) @8 + @40
ED f <> ﬂ : B PIK|M @ @8 + @40
@ % ;‘>% Eﬂ . A PIK|M @) 8x8 + 40x40
B PIKIM @ 8x8 + 40x40
ED : ‘>% Eﬂ ] A PIKI|M @) 8x8 = 40x40
DIN 4974 A B PIK|M @ 8x8 + 40x40
swlxssoegss @ : () ﬂ . A PIK|M @) @8 = @40
B PIK|M @ @8 = @40
A PIK|M @) @8 + @40
ED f o J . B PIK|M ©@ @8 + @40
A PIKIM @) 8x8 + 40x40
DIN 4975 < | D] Rt B PIK|M @ 8x8 + 40x40
ST|/§(53613()78 A PIK|M @) 12x8 + 50x32
CM ‘ EH Rt B PIK|M @ 12x8 + 5032
60° R A PIK|M @ 8x8 + 40x40
<4/H ‘ D] 550 R A PIK|M @) 8x8 = 40x40
60° L A PIK|M @) 8x8 + 40x40
DIN 282 w ‘ Eﬂ 550 L A PIK|M @) 8x8 = 40x40
STAS 12735 60° R A PIK|M @) 1248 + 5032
<4/H ‘ Eﬂ 550 R A PIK|M © 12x8 + 50x32
60° L A PIK|M © 12x8 + 5032
~ | D] 550 L A PIK|M © 12x8 + 5032
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s -
Cutite de strung

Sens Grupa utilizare Starea Gama
Norma Prezentare . Forma . x . . . “
aschiere placuta suprafetei dimensionala
DIN 283 D % ;‘>% Zﬂ 60° R A PIK|IM @ 6x6 + 32x32
STAS 12736 550 R A PIK|M @) 656 + 32x32

DIN 263 E) % ;‘>4 Zﬂ L A PIKI|M @ 6x6 + 32x32

Sens . Starea Gama
Norma Prezentare . Forma Material . . . «
aschiere suprafetei dimensionala

AN k=45°|60°|70°|90° R A P30 @) 656 + 32x32

& T k=45°|60°|70°90° L A P30 @) 66 + 32x32
STAS 8835

@) k=45°]60°|70°]90° R A P30 @ 6 + 220

SO k=45°]60°(70°]90° R A P30 @ @6 + 220

Cutite de strung din otel rapid

Norma Prezentare Sef‘s Forma Material sizrs . . Ga'T‘a .
aschiere suprafetei dimensionala
] ] R A HSS @ 6+6 = 25x25
O ] L A HSS @ 6x6 + 32x32
DIN 4961
STAS 353
—— ‘ \ l:ﬂ R A HSS @ 106 + 50x32
N L1 ] R A HSS @ 10x6 + 50x32
Semifabricate pentru cutite de strung din otel rapid
Norma Prezentare Forma Material Sl . . Garpa .
suprafetei dimensionala
HSS
| ( ) | A HSS-Co Q 04 = 220
HSS _
| | D B HSS-Co O 4x4 = 40x40
DIN 4964
STAS 12382
HSS ,
| ‘ l:' D HSS—CO O 6>‘4' - 25"20
HSS ]
| ‘ l:l E HSS-Co O 8x2 = 40x10
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Capete de frezat

Program de fabricatie Tipuri de fragmentatori

Tip Tip Forma

1

Norma Denumire prelucrare fragm. varfulul Observatii
NF 104  Cap de frezat cu pldcute octogonale k = 45° aschiere Operatii de degrosare
NF 104 Cap de frezat cu placute patrate k = 45° usoars 'ard /B @ ?K:ta;izlr;llsoarrsslz f;:glcﬁ;iﬁa
NF 104  Cap de frezat cu placute patrate k = 75° ’ ’
NF 104  Cap de frezat cu pldacute patrate k = 90° aschiere MF @ Calie superioard la
“ prelucrarea materialelor
NF 139  Cap de frezat cu coadd Weldon cu placute patrate k = 45° usoara usor si mediu aschiabile
NF 107  Cap de frezat cu coadd Weldon cu placute patrate k = 90° ) .
NF 136 Cap de frezat cu placute dreptunghiulare k= 90° afﬁ?gie MM @ Corgtr'irggsgtgrznpergf'
NF 130 Cap de frezat cu placute paralelogram k = 90°
NF 142  Cap de frezat cu coadd Weldon cu placute paralelogram k = 90° aschiere MR @ Ideal pentru prelucrarea
NF 134  Cap de frezat cu placute rotunde grea suprafetelor intrerupte
NF 143 Cap de frezat cu coadd Weldon cu placute rotunde
NF 151  Cap de frezat modular de mare productivitate aschiere MA @ Optim pentru prelucrarea Al
NF 154  Cap de frezat pentru canale T aluminiu
Alegerea placutelor: Acoperiri - Calitati pulbere
Tip . Grgpa de Tip de Calitate Straturi'de 1SO Viteze de aschiere;
acoperire utilizare prelucrare pulbere acoperire recomandate (m/min)
Suprafete continue PC3525 TiAIN P20 150 + 250
p Otel ’ PC3535 TiN + TIiAIN P30 150 + 250
' Suprafete cu intreruperi PC230 TIAIN P40 150 +250
’ PC3545 TiN + TiAIN P50 100 + 150
VD Suprafete continue PC8520 TiN + TiAIN M20 100 + 150
Otel inox ’ PC9530 TiAIN M30 50 + 200
' Suprafete cu Intreruperi PC9530 TIAIN M30 50 =200
’ PC3545 TiN + TiAIN M40 100 + 150
K Fonts Suprafete continue PC6510 TiN + TiAIN K01; KOS 150 = 250
Suprafete cu intreruperi PC215K TIiAIN K10; K20 120 + 210
. TiN; ALO.; P20; M20 130+ 230
o P OI_€‘|; Suprafete continue NCM325 l\/IT—TZiCIS\I P30; M30 130 = 230
Otelinox Suprafete cu intreruperi NCM335 TiN; Al,Oy; P30; M30 100+ 200
’ MT - TiCN P40; M40 100 + 200
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NF 104

Cap de frezat cu pldacute octogonale

7\
&) e
©
T
©
ap t
L
Gama dimensionala
Nr. desen D D1 L ap d(H7) d, b t | l[,max Z  Plicutd Surub Cheie
NF 104 08027-05-5-45° 80 875 50 12,4 27 13 12,4 7 22 32 5 % E
V Z‘ o0
5o 9 2
NF 104 10032-05-6-45° 100 1075 50 12,4 32 18 14,4 8 25 32 6 CQ E f:) g
8o 7 Z
EC -
NF 104 12540-05-7-45° 125 132,5 63 12,4 40 — 16,4 9 28 — 7 g (uj
Aplicatii:

Frezare plana

=

Regimuri de aschiere recomandate

Grupa de utilizare ISO  Calitate pulbere V (m/min) S, (mm/dinte)
p NCM325 150 + 300 0,05 + 0,15
PC3525 120 + 230 0,05+0,20
PC9530 50+ 200 0,05+0,20
K PC6510 50+ 120 0,05+0,20

30



NF 104

Cap de frezat cu pldcute patrate e k=45°

dHn

Gama dimensionala

Nr. desen D L ap d(H7) bl t d | [, max Z Placuta Surub  Cheie

1

NF 104 05022-13-4-45° 50 40 6 22 10,4 6,3 11 20 27 4

> <
=
NF 104 06322-13-5-45° 63 40 6 22 10,4 6,3 11 20 27 5 i = o
z <Zc pan 9
NF 104 08027-13-6-45° 80 50 6 27 12,4 7,0 13 22 32 6 § < 2 g
~N N A4 £
NF 104 10032-13-7-45° 100 50 6 32 14,4 8,0 18 28 - 7 S 5 C
ZzZ
NF 104 12540-13-8-45° 125 63 6 40 16,4 9,0 22 30 — 8 v
Aplicatii:
Frezare plana
Regimuri de aschiere recomandate
. . MM MF
GCrupa de utilizare 1ISO Calitate pulbere : : : :
V (m/min) S, (mmy/dinte) V (m/min) S, (mm/dinte)
NCM325 150 + 300 0,10 + 0,35 200 =300 0,05+0,30
P PC3525 150+ 300 0,10 =+ 0,35 200 =300 0,05+0,30
PC3535 120 + 300 0,10+ 0,35 150 + 250 0,05+ 0,30
PC9530 120 + 180 0,10 + 0,35 100 + 180 0,05+0,30
K PC6510 150 = 300 0,10 + 0,40 150 + 300 0,08+0,35
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NF 104

Cap de frezat cu pldacute patrate e k=/5°

I
<
z
©
Gama dimensionala
Nr. desen D L ap d(H7) bl t d, I |, max 7 Placuta Surub  Cheie
NF 104 05022-13-4-75° 50 40 9 22 10,4 6,3 11 20 27 4 = <
=
NF 104 06322-13-5-75° 63 40 9 22 10,4 6,3 11 20 27 5 i = ‘2.2
z Z i %)
NF1040802713-675° 80 50 9 27 124 70 13 2 3% 6 £ § ¢
Sg S =
NF 104 10032-13-7-75° 100 50 9 32 14,4 8,0 18 28 = 7 5 8 ﬁ
[a
ZzZ
NF 104 12540-13-8-75° 125 63 9 40 16,4 9,0 22 30 - 8 P
Aplicatii:
Frezare plana
Regimuri de aschiere recomandate
. . MM MF
Grupa de utilizare ISO Calitate pulbere : : : :
V (m/min) S, (mmydinte) V (m/min) S, (mm/dinte)
NCM325 150 + 300 0,10+ 0,35 200 + 300 0,05+0,30
P PC3525 150+ 300 0,10+ 0,35 200 = 300 0,05+ 0,30
PC3535 120 + 300 0,10+ 0,35 150 + 250 0,05+ 0,30
PC9530 120 = 180 0,10 = 0,35 100 + 180 0,05+ 0,30
K PC6510 150 = 300 0,10+ 0,40 150 + 300 0,08+ 0,35
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NF 104

Cap de frezat cu pldcute patrate e k=90°

Z
L
Gama dimensionala
Nr. desen D L ap d(H7) bl t d, | |, max Placuta Surub  Cheie
NF 104 05022-13-4-90° 50 40 13 22 10,4 6,3 11 20 27
S e
NF 104 06322-13-5-90° 63 40 13 22 10,4 6,3 11 20 27 5 5 =
oo X [a} %)
(@) <t
NF 104 08027-13-6-90° 80 50 13 27 124 70 13 22 32 22 S §
2N >
— =
NF10410032-13790° 100 50 13 32 144 80 18 28 - En &
Nna
w
NF 104 12540-13-8-90° 125 63 13 40 16,4 9,0 22 30 — <@
Aplicatii:
Frezare plana Frezare laterald Frezare canale
AvEIRS Viteza de aschiere V (m/min)
Material pe dintp S, Acoperire CVD Acoperire PVD Neacoperit
(mm/dinte)  Ncp3ps  NCM335  PC3535  PC3545  PC6510 PC8520  PC9530 Ho1
Otel carbon ~0,30 100250 100:220 100250 100 =220 - 100+250 100+ 250 -
Otel slab aliat
816' carbon calitate ) 5 100+220 100+200 100220 100+ 200 - 100+220 100+ 220 -
tel mediu aliat
Otel aliat pt scule ~0,20 100 = 220 100 = 180 100 = 200 100 = 180 - 100 = 200 100 = 200 —
Otel inox ~0,20 - — - 80+ 200 — 80+ 200 80+ 200 —
Fonta ~0,25 — — - — 100 = 200 - — —
Aluminiu ~0,40 - — - - — - - 400 + 800
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NF 139

Cap de frezat cu coada Weldon cu placute patrate

Lc

L

Gama dimensionala

Nr. desen D L ap Dc h6 Lc z Placuta Surub  Cheie

NF 139 2025-09-2-45° 20 110 4 25 35 2 s
=

NF 139 2525-09-3-45° 25 120 4 25 40 3 =
D
2= S

NF 139 3225-09-3-45° 32 120 4 25 40 3 S - o @
o (@]
Salp= <

NF 139 3232-09-3-45° 32 130 4 32 40 3 S ﬁ E
(@) 2 L

NF 139 4032-09-4-45° 40 130 4 32 40 4 L_\J '
X

NF 139 4040-09-4-45° 40 140 4 40 40 4 &

Aplicatii:

Frezare plana

=

Regimuri de aschiere recomandate
Grupa de Calitate MF MM MM ?? MA
utilizare ISO pulbere vV (m/min) S, (mm/dinte) V (m/min) S, (mm/dinte) V (m/min) S, (mm/dinte) V (m/min) S, (mm/dinte)
NCM325 200300 0,05+0,20 150=300 0,10+0,30 150+300 0,10+0,30 - -

P PC3525 200+300 0,05+0,20 150+300 0,10-0,30 100=+250 0,10+0,30 — —

PC9530 100+180 0,05+0,15 120+180 0,10+0,30 — - — —

NCM335 120+200 0,05+0,15 120+200 0,10+0,30 — — — —

K PC215K 150250 0,05+0,20 150+250 0,10+0,30 - - - —
Aluminiu HO1 — — — — — — 350+800 0,10+0,35
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NF 107

Cap de frezat cu coada Weldon cu placute patrate

PR PR JE— U —
[
Lc z
L
Gama dimensionala
Nr. desen D L ap Dc h6 Lc 7 Placuta Surub  Cheie
NF 107 2525-09-2 25 95 7 25 56 2 v Z =)
g 2
[Tp) )
Fo>™> o n
NF 107 3232-09-3 32 100 7 32 60 3 xS s < .y
223 & ¢
NF 107 4032-09-4 40 110 7 32 60 54 g [
Aplicatii:
Frezare plana Frezare laterald Frezare canale
Regimuri de aschiere recomandate
AvEIRS Viteza de aschiere V (m/min)
Material pe dintp S, Acoperire CVD Acoperire PVD Neacoperit
(mm/dinte)  Ncm325 NCM335  PC3535  PC3545  PC6510  PC8520  PCY530 Ho1
Otel carbon ~0,30  100:250 100:220  100+250 100+ 220 - 100+250 100+ 250 -
Otel slab aliat
816' carbon calitate ) 5o 100+220 100+200 100220 100+ 200 - 100+220 100+ 220 -
tel mediu aliat
Otel aliat pt scule ~0,20 100 = 220 100 = 180 100 = 200 100 = 180 - 100 = 200 100 = 200 —
Otel inox ~0,20 - — - 80+ 200 — 80+ 200 80+ 200 —
Fonta ~0,25 — — - — 100 + 200 = = =
Aluminiu ~0,40 - — - - — - - 400 + 800
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NF 136

Cap de frezat cu placute
dreptunghiulare e k=90°

[1
|

D
di1
o
|
b
IGH!
|

Gama dimensionala

Nr. desen D L ap d(H7) bl t d, I |, max 7 Placuta Surub  Cheie
NF 136 05022-15-4-90° 50 40 14 22 10,4 6,3 11 20 27 4 s
==
NF 136 06322-15-5-90° 63 40 14 22 10,4 6,3 11 20 27 5 OZ'C QZ‘ @
a — v
NF 136 08027-15-6-90° 80 50 14 27 12,4 7,0 13 22 32 6 § § ig g
— ; J e
NF 136 10032-15-7-90° 100 50 14 32 14,4 8,0 18 28 - 7 g % i
{0 L
prd
NF 136 12540-15-8-90° 125 63 14 40 16,4 9,0 22 30 - 8 55
Aplicatii:
Frezare plana Frezare laterald Frezare canale Frezare inclinata Fi;eé?geog;g
Regimuri de aschiere recomandate
G de utili ISO Calitate pulb MM MF
rupa de utilizare alitate pulbere
: a v/ (m/min) S (mmy/dinte) V (my/min) S (mmy/dinte)
NCM325 120 = 300 0,05+0,25 150 = 300 0,05+0,25
P PC3525 120+ 300 0,05+0,25 150 = 300 0,05+0,25
PC3535 100 = 250 0,05+0,25 150 = 250 0,05+0,25
PC9530 100 = 180 0,05+0,25 120 = 180 0,05+0,25
K PC6510 120 =300 0,08+0,30 150 + 300 0,08+0,30
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NF 130

Cap de frezat cu pldacute dreptunghiulare

7

= <
al 5 ol T
o
©
ap t
L
Gama dimensionala
Nr. desen D L ap d(H7) b t dl | 11T max YA Placutd Surub  Cheie
NF 130 04016-11-5 40 40 11 16 8,4 5,6 9 18 26 5« "
NF 130 05022-11-6 50 40 11 22 104 6,3 11 20 27 6 Egéi § -
®» ==
NF 130 06322-11-8 63 40 11 22 104 6,3 11 20 27 8 ';2 > S §
— <
NF 130 08027-11-8 80 50 11 27 124 7,0 13 22 32 8 £33 ¥ =
NF13010032-11-10 100 50 11 32 144 8,0 - 28 - 10 < -
NF 130 04016-16-4 40 40 16 16 8,4 5,6 9 18 26 i
NF 130 05022-16-5 50 40 16 22 104 6,3 11 20 27 5 Q. o
NF 130 06322-16-6 63 40 16 22 104 6,3 11 20 27 6 %2. 3 @
NF 130 08027-16-7 80 50 16 27 124 70 13 22 32 7 E% g §
NF 130 10032-16-8 100 50 16 32 144 8,0 = 28 = 8 X< L
NF 130 12540-16-9 125 63 16 40 164 9,0 - 30 - 9 <
Regimuri de aschiere recomandate Aplicatii:
‘ L @ 40 @ 50, 63 @ 80, 100, 125 §
3 Calitate © Frezare plana Frezare canale
Material sullbere e \Y S, V S, \Y S,
£ (m/min) (mmy/dinte) (m/min) (mm/dinte) (m/min) (mm/dinte)
Otel carbon © 60:80 005:0,08 120:200 0,05:0,08 150200 0,05:0,08
Ofelsiab  NH>2 @  80:120 0,08:010 180-250 0,08:010 200-250 0,08:0,10
aliat ©® 80-120 0,10+0,15 180250 0,10-0,15 200-250 0,10+0,15 o o
Otel lc_ttartbon MBS O 80:110 0,05 100+150 0,05 100+150 0,05
Calitate R . - N R . Frezare laterald
Otelmediu PC3535 @ 1104150 005:001 150:200 005:001 150-200 0,05:0,01 z
aliat ©® 120150 0,10-0,15 180+200 0,10-0,15 180+200 0,10:0,15 v N
Orel ai - © 80100 0,05 1004130 0,05 1004130 0,05 D 2,
ielalatpt M2 @ 100-130  0,05:0,01 130:180 0,05:0,01 130:180 0,05:0,1 O
® 100-150 0,10-0,15 130180 0,10:0,15 130180 0,10:0,15 o) ©
- O 30:100 0,05 100+130 0,05 100130 0,05 \
Otelinox  NEM32> g 100.130  0,05:0,01 130:180 0,05:0,01 130:180 0,05:0,01  Frezareinclinats [ rezare prin
PC9530 interpolare
® 100:150 0,10-0,15 130:180 0,10:0,15 130:180 0,10:0,15 P
© 80:100 0,08:0,12 120150 0,08:0,12 120:150 0,08:0,12
Fonta PC215K @ 100:130 0,12:0,15 150:200 0,12:0,15 150:200 0,12:0,15
® 100:130 0,15:0,20 150:200 0,15:0,20 1502200 0,15:0,20
© 300900 0,15:0,20 4001000 0,10:0,20 4001000 0,10<0,20 (1) (1)
Aluminiu HOI @ 350:950 0,20:0,25 400:1000 0,200,30 400+1000 0,20+0,30
©® 350:950 0,25:0,30 400:1000 0,30:0,40 400:1000 0,30:0,40
© 60: 90 0,03 60+90 0,03 60+90 0,03
Oelcalt  NCH>> @  80:100 005:008 80:100 0,05:0,08 80-100 0,05:0,08
©® 30-100 0,05:0,08 80100 0,05:0,08 80100 0,05:0,08
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NF 142

Cap de frezat cu coada Weldon,
cu placute dreptunghiulare

— ,
-
o 1+ 8
ap Lc Z
L
Gama dimensionala
Nr. desen D L ap Dch6 Lc Z  Placuta Surub  Cheie
NF 142 1010-11-1 10 8 11 10 40 1
NF 142 1216-11-1 12 8 11 16 48 1
NF 142 1416-11-1 14 90 11 16 48 1
NF 142 1616-11-2 6 90 11 16 48 2 <
~ =
NF 142 1816-11-2 18 9 11 16 48 2 L 9
NF 142 2020-11-2 200 100 11 20 50 2 é:w = E g
NF 142 2220-11-3 2 115 11 20 50 3 2L 2 =
E = z ~
NF 142 2525-11-3 EE ISR ISV N R R B &
<
NF 142 3232-11-4 32 125 11 32 60 4 =
NF 142 4032-11-5 40 130 11 32 60 5
NF 142 5032-11-6 50 135 11 32 60 6
NF 142 6332-11-8 63 135 11 32 60 8
NF 142 2525-16-2 25 115 16 25 56 2
NF 142 3232-16-3 32 125 16 32 60 3 Qu S -
5= = N
NF 142 4032-16-4 40 130 16 32 60 4 Q& = <
— A4
NF 142 5032-16-5 50 135 16 32 60 5 = = -
NF 142 6332-16-6 63 135 16 32 60 6 <
Regimuri de aschiere recomandate Aplicatii:
‘ ) <@30 @32, 40 @50, 63 .
g Calitate © Frezare plana Frezare canale
Material pulbere e \Y S, V S, \Y S,
% (m/min) (mm/dinte) (m/min) (mm/dinte) (m/min) (mm/dinte)
Otel carbon ©® 60:80 005:008 60:80 0,05:0,08 120200 0,05:0,08
Ofelslab  \CH>2 @  80:120 0,08:010 80-120 008:010 180:250 0,08:0,10
aliat © 80:120 0,10:0,15 80+120 0,10+0,15 180+250 0,10+0,15 (1) (1)
Otellcarbon NCM325 O 50:80 0,05 80+110 0,05 100+150 0,05
calitate . . . N R . Fi laterald
Otelmediu pC3535 @  80:100 0,05:0,08 110:150 0,05:0,01 150+200 0,05:0,01 rezare laterala
aliat ® 80:100 0,10:0,15 120<150 0,10-0,15 180-200 0,10+0,15 v N
Otel al cuans @ 50470 0,05 80:100 005 100130 0,05 D >
felaliatpt NCMS25 @ 70:100 005:0,08 100:130 005:001 130:180 0,05:0,01 o
® 70:100 0,10+0,15 100+150 0,10-0,15 130180 0,10+0,15 ) ©
- O 5070 0,05 80+100 0,05 1004130 0,05 \
Ofelinox  scocss @ 70:100 005:008 100-130 005:001 130180 005:001  Frezareinclinata ~ Frezare prin
a a a . = . interpolare
©® 70:100 0,10:0,15 100+150 0,10-0,15 130180 0,10+0,15
© 80:100 0,08:0,12  80+100 0,08:0,12 120:150 0,08:0,12
Fonts PC215K @ 100120 0,12-0,15 100-130 0,12+0,15 150200 0,12:0,15
© 100:120 0,15:0,2 1004130 0,15:0,20 150200 0,15:0,20
© 250:800 0,15:0,2 300900 0,15:0,20 4001000 0,10<0,20 (1) (2)
Aluminiu HOL @ 250:900 0,20:0,25 350950 0,20:0,25 400:1000 0,20+0,30
© 250-900 0,25:0,30 350:950 0,25:0,30 4001000 0,30+0,40
© 50:70 0,03 60-90 0,03 60-90 0,03
Oelcalt  NCHo> @  60:80 005:008 80:100 0,05:0,08 80-100 0,05:0,08
® 80:100 0,05:0,08 80+100 0,05:0,08 80-100 0,05:0,08
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NF 134

Cap de frezat cu pldacute rotunde

3
©
L
Gama dimensionala
Nr. desen D L ap d(H7) bl t dl I [ITmax Z Placutd Surub Cheie
NF 134 05022-06-4 50 40 6 22 10,4 6,3 11 20 27 4 oLo<
NF 134 06322-06-5 63 40 6 22 104 6,3 11 20 27 5 = E = = § n
< N
NF 134 08027-06-6 80 50 6 27 124 70 13 2 32 6 S=8 2 S
NF 134 10032-06-7 10 50 6 32 144 80 18 28 - 7 % G E F
NF 134 12740-06-8 125 63 6 40 16,4 9,0 22 30 — 8 & o
Aplicatii:
Frezare profilata Frezare laterald Frezare canale Frezare inclinatd Frezare prin Frezare plana

interpolare

PedDeS &

Regimuri de aschiere recomandate

Grupa de utilizare/Material Calitate pulbere Sz (mm/dinte) V (m/min) ap (mm) ae (mm)

Otel (<200HB) ~0,4 200 1,5
Otel (<30HRC) ~0,4 180 1,5

P Otelslab aliat, 30 ... 40HRC PC3525 ~0,4 160 1,5
Otel mediu aliat, 40 ... S0HRC ~0,3 140 1,0 0.5D
Otel nalt aliat, > 50HRC ~0,3 100 1,0
Otel inox PC9530; PC8520 ~0,2 130 1,5

K Fonta PC6510 ~0,2 180 1,5
Aluminiu HO1 ~0,5 650 1,5
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NF 143

Cap de frezat cu coada
Weldon cu placute rotunde

Qg
1 - I | )
o 0 =
©) A4
ap Lc z
L
Gama dimensionala
Nr. desen D L ap Dch6 Lc Z Placuta Surub Cheie
NF 143 02525-04-3 25 100 4 25 56 3 RDKW 0803MOE FTKAO0305 TWO09S
NF 143 03232-05-3 32 110 5 32 60 3 RDKT 10T3MO-MM FTGA03508 TW15S
NF 143 04040-06-3 40 120 6 40 70 3 RDKT 1204MO-MM/MF FTKA04510 TWI15S
NF 143 05040-06-4 50 120 6 40 70 4 RDKT 1204MO-MM/MF FTKA04510 TW15S
Aplicatii:
Frezare plana Frezare profilata Frezare laterald Frezare canale Frezare inclinata Frezare prin

interpolare

PeEeedS@

Regimuri de aschiere recomandate

- ) RDKW 0803MOE RDKT 10T3MO RDKT 1204MO

GCrupa de utilizare / Calitate v Al S, ae S, ae S, ae
Material pulbere  (m/mir) (mmy/dinte) (mm) (mmy/dinte) (mm) (mmy/dinte) (mm)
(1) <04 <17 <0,5 <20 <0,6 <24
Otel (<200HB) 100+250 (2] <0,2 <4,0 <0,3 <5,0 <0,3 <6,0
(3] <0,2 <10 <0,3 <20 <04 <20
(1) <04 <17 <05 <20 <0,6 <24
Otel (<30HRC) 100+220 (2] <0,2 <4,0 <0,3 <50 <0,3 <6,0
(3] <0,2 <1,0 <0,3 <20 <04 <20
) (1) <0,2 <15 <0,3 <17 <04 <2,0
p Oleslabalal  pcasas 100200 @ <0,1 <4,0 <0,2 <50 <03 <6,0
© <0,1 <0,7 <0,2 <20 <0,3 <20
o (1) <0,2 <15 <0,3 <17 <04 <20
Ofe) medi alat, 90:150 @ <01 <4,0 <0,2 <50 <0,3 <6,0
(3) <0,1 <0,7 <0,2 <2,0 <0,3 <2,0
. ) (1) <0,2 <15 <0,3 <17 <04 <20
Otel nalt aliat, 90:150 @ <0,1 <4,0 <02 <50 <03 <6,0
(3] <0,1 <0,7 <0,2 <20 <0,3 <20
(1) <0,2 <15 <0,3 <17 <04 <20
Otel inox PC9530  50+200 (2] <0,1 <4,0 <0,2 <5,0 <0,3 <6,0
(3] <0,1 <0,7 <0,2 <20 <0,3 <20
(1) <04 <17 <0,5 <20 <0,6 <24
K Fonta PC6510 150+250 (2] <0,2 <4,0 <0,3 <50 <0,3 <6,0
(3] <0,2 <1,0 <0,3 <20 <04 <20
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NF 151

Cap de frezat modular, de mare productivitate,
cu placute aparent triunghiulare

©
N /'y
/ /////j
P
o ==Xt HF—=__I- =
~W\
©
= h
a
ap I
L
Gama dimensionala
Nr. desen D D1 d L | 1 M ap Z Placutda  Surub  Cheie
NF 151 1025-M12-2 25 23 12,5 60 25 15 12 1,5 2 o
NF 151 1030-M16-2 % 20 17 1 3 20 16 15 2 PI 3 o
mn
NF 151 1032-M16-3 32 29 17 70 30 20 16 1,5 3 ,Cf (o/'é) g g
NF 151 1035-M16-3 3% 29 17 70 30 20 16 15 3 &K e F
NF 151 1040-M16-4 40 29 17 70 30 20 16 1,5 4 =
Aplicatii:
Frezare profilata Frezare pland Frezare canale Frezare inclinatd Frezare prin

interpolare

PSS &

Regimuri de aschiere recomandate

Grupa utilizare 1ISO Duritate Caliaie \ S, LU i ap (mm)
> pulbere (m/min)  (mm/dinte)  consola D<25 25<D<30 30<D<40
PC3525 120230 1,0 150 1,0 11 1,2
8EZ: ggrbbgl?at <200HB PC3525  120+200 0,9 200 0,8 0,9 1,0
' PC3545  100:170 07 250 0,6 0,7 0,8
A PC3525  130:190 1,0 150 0,8 0,9 1,0
82: f};”‘e”giou“af;'t'tate <300HB PC3525 1304180 0,9 200 0,6 0,7 0,8
P PC3545 100+150 0,7 250 0,5 0,6 0,7
‘ PC3525 90+130 0,9 150 0,8 0,9 1,0
gte' inaltaliat <30:40 HRC  PC3525 80+130 07 200 0,6 07 0,8
tel imbunatatit
PC3545 804120 0,5 250 0,4 0,5 0,6
, 70120 07 150 0,6 07 0,8
Otel calit 40:50 HRC  PC3525
70:120 0,5 200 0,4 0,5 0,6
, PCI530 70:160 0,9 150 1,0 1,0 1,2
Otel inox <270HB
PC8520 70:160 07 200 0,8 0,8 1,0
1,3 150 1,0 1,0 1,2
K Fonts <350 N/mm?  PC6510  100:200
1,1 200 0,8 0,8 1,0
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NF 154

Freze pentru canale ,T”

_8 _
[ |
o= ‘ . | o
)
N\ o
ap
|
L
Gama dimensionala
Nr. desen Canal ,T” D Dc ap d, L I Z Placuta Surub Cheie
NF 154 2125-06-2 12 21 25 9 10 110 29 CPMT 060204-MF  FTNA 02555 TWO08S
NF 154 2525-08-2 14 25 25 11 12 112 35 5 CPMT 080308-MF FTNA 0306 TWO09S
NF 154 3232-09-2 18 32 32 14 16 120 42 CPMT 08T308-MF FTNA 0407 TWI15S
NF 154 4032-12-2 22 40 32 18 20 130 52 CPMH 120408-MM  PTMA 0511A TW15S
NF 154 5032-12-4 28 50 32 22 26 140 65 4 CPMH 120408-MM ~ PTMA 0511A TWI15S
Regimuri de aschiere recomandate
Grupa utilizare ISO Calitate pulbere V (m/min) S, (mm/dinte)
P PC3525 100+160 0,05+0,25
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