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Posten vorratig auf Lager
no3unLVN NMEIOTCA Ha CKnaae

pozycje dostepne z magazynu lub w uzgodnionym terminie
items avaliable from stock or in agreed date

Posten vorratig auf Lager oder lieferbar zum vereinbarten Termin
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PVD powtoka PVD
PVD coating
PVD Beschichtung
nokpbiTne PVD

VHM weglik spiekany drobnoziarnisty
micrograin solid carbide
Feinstkornhartmetall
MeNKO3ePHUCTbIN TBEPAbIV CNnaB
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Reprints, even as excerpts, only with the permission of Dolfamex Sp.z 0.0. All righ t reserved. No claims can be made as a result of mistakes or compositions
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Wprowadzenie
Introduction
Einfihrung
BBepeHune

W dzisiejszych czasach kazda firmy stawia sobie za cel nowoczesnos¢, wysoka jakos¢ i duza
wydajnosc i tego samego wymaga od swoich partneréw. Te cele doktadnie pokrywaja sie z tym
co mozemy Panstwu zaoferowad, jako producent narzedzi skrawajacych. Juz od ponad 65 lat
z powodzeniem pomagamy naszym Klientom sprosta¢ trudnym wyzwaniom produkcyjnym.
Patrzac na Panstwa potrzeby, jak na nasze wtasne, oferujemy kompleksowe doradztwo i pomoc
w tak trudnym temacie jakim jest obrébka skrawaniem. Niniejszy katalog dostarczy Pafstwu
komplet informacji o szerokiej gamie narzedzi z weglika spiekanego do obrébki réznego rodzaju
materiatéw i zastosowan. Produkowane przez nas frezy weglikowe poprzez specjalnie dobrana
geometrie zapewniajg wysoka wydajnos¢ pracy, trwatos¢ oraz doskonata jakos¢ powierzchni
obrabianej. Efekt to obnizka kosztéw obrébki. Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom polskiego
rynku oferujemy takze ostrzenie i regeneracje produkowanych przez nas frezéw weglikowych.
Dzieki tej ustudze moga Panstwo w znaczacy sposéb obnizy¢ koszty zwigzane z gospodarka
narzedziowa firmy.

Nowadays all companies aim at modern products, high quality and efficiency and expect the
same from their suppliers. For over 65 years now, Dolfamex has been such a producer and has
become an expert able to meet serious challenges. In consideration of our customers' needs,
we offer complex consulting services and assistance in solving production problems. This cata-
logue is to provide you with full information on our range of innovative cutting carbide tools
for machining a variety of materials. The special geometry of our carbide cutters ensures high
efficiency, durability and top quality of the cut surfaces while keeping the cost low. In order to
meet the needs of Polish market, we also provide sharpening and regeneration services on our
carbide cutters. The service is meant to significantly decrease the cost of your tool management.
We look forward to doing business with you.

Heutzutage strebt jede Firma nach Modernitdt, hoher Qualitdt und hoher Leistung und
erwartet desgleichen von ihren Partnern-Lieferanten. Diese Ziele stimmen genau damit tGiberein,
was wir lhnen als Hersteller von Spanwerkzeugen anbieten kdnnen. Schon seit Giber 65 Jahren
unterstltzen wir erfolgreich unsere Kunden bei schwierigen Produktionsherausforderungen.
Ihre Bedirfnisse betrachten wir als unsere Bedirfnisse und bieten lhnen komplexe
Beratungsleistungen und Unterstiitzung bei solch einem schwierigen Thema wie Zerspanung
an. Dieser Katalog liefert Ihnen vollstandige Informationen zu der breiten Palette der
HM-Werkzeuge, die fiir die Bearbeitung unterschiedlicher Materialien und unterschiedliche
Anwendungen geeignet sind. Die von uns hergestellte HM-Fraser garantieren dank der speziell
gewahlten Geometrie hohe Arbeitsleistung, Lebensdauer und sehr gute Qualitat der bearbei-
teten Oberflache. Dies senkt die Bearbeitungskosten. Als Antwort auf die Erwartungen des
polnischen Marktes bieten wir Ihnen die Leistungen verbunden mit dem Scharfen und der
Regenerierung der von uns produzierten HM-Frdser an. Dank dieser Leistungen kdnnen Sie die
mit der Werkzeugwirtschaft verbundenen Kosten erheblich reduzieren.

B HacToAwwee BpemA Lenblo Bcex GpUPM ABNAAETCA COBPEMEHHOCTb, BbICOKOE KayecTBO U
6onbluan 3PpHEKTVBHOCTb U TOFO K& CamMOro OHU TPebYIOT OT CBOMX PapTHEPOB NOCTABLUVKOB.
Dolfamex y»e 6onblue uem 65 neT ABAAETCA UMEHHO TaKM NAPTHEPOM 1 B 3TOW chepe aeATesb-
HOCTV CTan 3KC-NepPTOM, KOTOPbIN B COCTOAHMM CMPABUTLCA C CaMbiMK CIOXKHbIMY Mpobnemamu.
PaccmaTpuBas Bawwm noTpebHOCTU, Kak Hawm COOCTBEHHbIE, MPEeAnaraeM KOMIMIEKC-HY KOH-
CynbTaLMio a Takke NMOMOLLb B PeLleHNn NMPOM3BOACTBEHHbIX NMpobnem. HactoAwmin Katanor
[OCTaBMT Bam nonHyio MHbopmaumio o Habope MHHOBALMIMHbBIX WHCTPY-MEHTOB U3 CMNaBoB
KapbuaoB MeTan-noB npeAHasHauYeHHbIX Ans 06paboTKM LMPO-KOro CreKTpa MaTepuranos.
Mpoun3BoarMble HaMK KapbugHble dpesbl 6Gnarofaps crne-umanbHO NofOO6PaHHON reoMeTpum
rapaH-TUPYIOT BbICOKYIO MPOM3BOAMTENbHOCTb TPY-Aa, CPOK AEVCTBUA a TakKe NPeBOCXOfHOe
KauecTBo 06pabaTbiBaeMO MOBEPXHOCTU MPU HU3KMX M3LEepKKax SKcnnyaTtauun. s HaBcTpe-
Yy OKMAAHMAM NOJSIbCKOTO PbIHKA NpeasiaraeM TakxKe TOUeHUE 1 pereHepaLuio Npon3BOANMbIX
HaMK KapbugHbix ¢pe3os. bnarogapsa 1o yciyre Bbl CMOXeTe 3Ha-UMTENbHO CHU3WTbL M3fe-
PXKKW CBA3aHHbIe C 3a-Bej0BaHNEM MHCTPYMeHTamu Grpmbl. Mpu-rnalaem K COTPYAHUYECTBY.
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DOLFA MICRO

Frezy trzpieniowe - mikronarzedzia, petnoweglikowe, dwuostrzowe
End mills - miniature, solid carbide, 2-flutes
Mikroschaftfraser, Zweischneider

MuKkpodpesbl KoHLEBble, TBEPAOCTIaBHbIE, 2-X NEPbeBble

2123
HRC 6535 HA 3.1:35

)| [ s3] [
DOLFA @ 45 - 7N

0,8 3 2,4 38 499851 (@]
09 3 27 38 499863 (@)
1,0 3 3,0 38 499875 o
11 3 33 38 499887 (@)
12 3 3,6 38 499899 O
13 3 39 38 499903 o
1,4 3 4.2 38 499916 o
15 3 5,0 38 499928 o

tol: D 0,8+0,9mm +0,000/-0,0254mm
1,0+1,5mm +0,000/-0,0508mm

www.dolfamex.com




DOLFA MICRO

Frezy trzpieniowe - mikronarzedzia, petnoweglikowe, dwuostrzowe, z czotem kulistym

End mills - miniature, solid carbide, 2-flutes, ball nosed endface

Vollradius Mikroschaftfraser, Zweischneider

Mukpodpesbl KOHLEBbIE, TBEPAOCMNABHbIE, 2-X NepbeBble,
co chepryecKkmm TopLomM

Z= DIN 2.1:2.3
MICRO HRC 6535 HA 30935

DOLFA @ 45 )| [5] [4ps3 _»

0,8 3 2,4 38 706845 O
0,9 3 2,7 38 706857 O
1,0 3 3,0 38 706869 @)
11 3 3,3 38 706882 O
12 3 3,6 38 706894 @)
1,3 3 3.9 38 706900 o
1,4 3 4,2 38 706912 o
1,5 3 5,0 38 706924 @)

tol: D 0,8+0,9mm +0,000/-0,0254mm
1,0+1,56mm +0,000/-0,0508mm

www.dolfamex.com 7




DIN 6527 AN

Frezy trzpieniowe, do rowkdw, 2-ostrzowe, dtugie
Slot drills, 2-flute, long
Nutenrdser, Zweischneider, lang

@pe3bl KOHLEBbIE, LIMOHOUHbIE 2-X NepbeBble, YANMUMHEHHbIE

— 2
D N0 e
/ /1
L
DIN 2 45 {ﬂ%ﬂ A=30° 30535 | Z -
6527 AN HRC 6535 HA y=10° ; N
2 3 38 6 28 F500100 ()
2,5 3 38 7 28 F500201 O
3 3 38 7 28 F500303 ()
3 6 57 7 36 F500405 O
35 4 50 7 28 F500431 O
4 4 50 8 28 F5005621 @
4 6 57 8 36 F500609 O
4,5 5 50 8 28 F500623 O
5 5 50 10 28 F500725 @
5 6 57 10 36 F500802 O
6 6 57 10 36 F500904 ()
7 8 63 13 36 F501009 O
8 8 63 16 36 F501100 ()
9 10 72 16 40 F501202 O
10 10 72 19 40 F501304 ()
12 12 83 22 45 F501406 (]
14 14 83 22 45 F501508 @
16 16 92 26 48 F501600 @
18 18 92 26 48 F501701 ()
20 20 104 32 50 F501803 ()

www.dolfamex.com




DIN 6527

Frezy trzpieniowe, 2-ostrzowe, dtugie, z promieniem na narozu, do obrébki form
End mills, 2 -flute, with corner radius, for moulds
Radius Schaftfraser, Zweischneider, lang

Dpe3bl KOHLEBble, 2-X NepbeBble, C PaANYCcOM Mo Yy, AnA 06paboTkun popm

/1

DIN 22 45 {ﬂ%ﬂ A=30° m
6527 HRC 6535 HA v=8°

38 7
50 8

3 3 28 0,5
4 4 28 0,5
5 5 50 10 28 0,5
6 6 57 10 36 1
8 8 63 16 36 1,6
10 10 72 19 40 2
12 12 83 22 45 2
14 14 83 22 45 2
16 16 92 26 48 3
18 18 92 26 48 3
20 20 104 32 50 3

www.dolfamex.com
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PVD

F502101

F502203
F502305
F502407
F502509
F502600
F502702
F502727
F502804
F502829
F502906

O0000O0DO0OO0O0O0OO




DIN 6527 RN

Frezy trzpieniowe, z czotem kulistym, 2-ostrzowe, dtugie
End mills, ball nosed, 2-flute, long
Vollradius Schaftfraser, Zweischneider, lang

®pe3bl KOHLEBbIE, CO CHepnyecKrM TOPLIOM, 2-X NepbeBble, YATUHEHHbIE

r
DIN " @ - I ssee | 34435 | 7N

6527 RN 6535 HA | | Y=10° A

2 3 38 6 28 F707105 @
3 3 38 7 28 F707309 ()
3 6 57 7 36 F707400 O
3,5 4 50 7 28 F707502 O
4 4 50 8 28 F707706 )
4 6 57 8 36 F707808 O
4,5 5) 50 8 28 F707900 ©)
5 5 50 10 28 F708106 @
5 6 57 10 36 F708208 ©)
6 6 57 10 36 F708300 @
7 8 63 13 36 F708401 O
8 8 63 16 36 F708503 ()
S 10 72 16 40 F708605 O
10 10 72 19 40 F708707 ()
12 12 83 22 45 F708809 e
14 14 83 22 45 F708900 (J
16 16 92 26 48 F709005 @
18 18 92 26 48 F709107 @
20 20 104 32 50 F709209 )

www.dolfamex.com




DIN 6527 AN

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, 3—-ostrzowe, dtugie

End mills, 3-flute, long

Schaftfraser, Dreischneider, lang

Dpe3bl KOHLEBbIE, 3-X NepbeBble, ANMNHHbIE

) =

/ /1
L

DIN =3 45 {ﬂ%ﬂ A=30°

6527 AN HRC 6535 HA y=10°
2 3 38 6 28
3 3 38 7 28
4 4 50 8 28
5 5 50 10 28
6 6 57 10 36
8 8 63 16 36
10 10 72 19 40
12 12 83 22 45
14 14 83 22 45
16 16 92 26 48
18 18 92 26 48
20 20 104 32 50

7

PVD

F973206
F973308
F973400
F973501
F973603
F973705
F973807
F973909
F974003
F974105
F974207
F974309

(@)
(]
(]
(]
()
(]
(]
(]
()
(@]
(@)
o

www.dolfamex.com
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DIN 6527 AN

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, 4-ostrzowe, dtugie
End mills, 4-flute, long
Schaftfraser, Vierschneider, lang

®pe3bl KOHLEBbIE, 4-X NepbeBble, YANMMHEHHbIE

/ /1
L
DIN =4 45 {ME A=30°
6527 AN HRC 6535 HA y=8° 3.1:35 ; «
2 &) 38 7 28 F515109 ()
25 3 38 8 28 F515200 O
3 3 38 8 28 F515302 ()
3 6 57 8 36 F515404 O
55 4 50 10 28 F515429 O
4 4 50 1 28 F515531 [ )
4 6 57 1 36 F515608 O
4.5 5 50 1 28 F515622 @)
5 5 50 13 28 F515724 (}
5 6 57 13 36 F515801 @)
6 6 57 13 36 F515903 ()
7 8 63 16 36 F516008 O
8 8 63 19 36 F516100 ()
9 10 72 19 40 F516201 O
10 10 72 22 40 F516303 ()
12 12 83 26 45 F516405 (]
14 14 83 26 45 F516507 ()
16 16 92 32 48 F516609 ()
18 18 92 32 48 F516700 (]
20 20 104 38 50 F516802 ()

www.dolfamex.com




DIN 6527

Frezy trzpieniowe, 4-ostrzowe, dtugie, z promieniem na narozu, do obrébki form

End mills, 4 -flute, with corner radius, for moulds

Radius Schaftfraser, Vierschneider

Dpe3bl KOHLEBble, 4-X NepbeBble, C PaANyCcoOM Mo Yriy, AnAa 06paboTkun popm

I ~30° 7
DIN 74 45 - 7"3‘1 é - R
6527 HRC 6535 HA V=8 31435 )
38 8
50 1h

3 3 28 0,5 F517100 (@)
4 4 28 0,5 F517202 o
5 5 50 13 28 0,5 F517304 (@)
6 6 57 13 36 1 F517406 o
8 8 63 19 36 16 F517508 (@)
10 10 72 22 40 2 F517600 (@]
12 12 83 26 45 2 F517701 (@)
14 14 83 26 45 2 F517726 (@]
16 16 92 32 48 3 F517803 (©}
18 18 92 32 48 3 F517828 (@]
20 20 104 38 50 3 F517905 o

www.dolfamex.com 13




DIN 6527 RN

Frezy trzpieniowe, z czotem kulistym, 4-ostrzowe, dtugie
End mills, ball nosed, 4-flute, long
Vollradius Schaftfraser, Vierschneider, lang

®pe3bl KOHLEBbIE, CO ChepryecKnM TOPLIOM, 4-X NepbeBble, YATUHEHHbIE

DIN " 45 Dnm A=30°
6527 RN HRC 6535 HA V=8 3.1:35 ¥
3 3 38 8 28 F700302 (]
3 6 57 8 36 F700404 @)
3,5 4 50 10 28 F700429 O
4 4 50 1A 28 F700531 [ ]
4 6 57 1 36 F700608 O
45 5 50 1Al 28 F700622 O
5 5 50 13 28 F700724 @
5 6 57 13 36 F700801 O
6 6 57 13 36 F700903 @
7 8 63 16 36 F701008 O
8 8 63 19 36 F701100 [ ]
9 10 72 19 40 F701201 @)
10 10 72 22 40 F701303 [ ]
12 12 83 26 45 F701405 @
14 14 83 26 45 F701507 )
16 16 92 32 48 F701609 @
18 18 92 32 48 F701700 ()
20 20 104 38 50 F701802 [ ]

www.dolfamex.com




DOLFA 4-S

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, z tamaczem widra, 4-ostrzowe, dtugie
End mills, roughing, 4-flute, long
Schaftfraser mit Schrupprofil, Vierschneider, lang

Dpe3bl KOHLEBbIE, LMIMHAPUYECKM-TI060BbIE, 4-X NEepPbeBble, ANNHHbIE

tamacz widra
Chip breaker

Spanteileprofil D = _ | _ N N N Ol

CTpyxKonomarenb

+ \af L

DOLFA . 5 | [ II ] e 7S
7 DIN 5 <]
4s HRC 6535 HA =8 3.1:35 ¥ N

6 6 57 13 36 F976105 (@)
8 8 63 19 36 F976207 o
10 10 72 22 40 F976309 (@)
12 12 83 26 45 F976400 o
14 14 83 26 45 F976502 (@)
16 16 92 32 48 F976604 (@]
18 18 92 32 48 F976706 (@)
20 20 104 38 50 F976808 (@)

www.dolfamex.com 15




DOLFA 3-NS

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, 3-ostrzowe, dtugie, z promieniem
na narozu, z famaczem widra, do obrébki stali nierdzewnych i kwasoodpornych

End mills, 3-flute, long, with corner radius, for roughing,
for stainless steels

Radius Schaftfraser mit Schrupprofil, Dreischneider,
Schaftfraser zur Rost - und sdurebestandiger Stahl

(Mpe3bl KOHLUEBble, 3-X NepbeBble, C CTPY>KKOTIOMaTeNeM, C PaMycom
rno yrny, ansa 06paboTKN HepKaBetoLiMe U KUCIOTOYNOpPHbIe CTanu

R

tamacz widra
Chip breaker
Spanteileprofil
(TpyxKonomatenb D _ _ - - R— d

60’ J

/ /1
. L
- %
DOLFA 45 )| g | | 22223 | |
=3 DIN e 4 = R
3-NS HRC 6535 HA | | V=10 41453 2
L 11 PVD
57 13 36 0,5 M977106 O
63 19 36 0,5 M977208 @)
72 22 40 0,5 M977300 O
83 26 45 0,5 M977401 (@)
83 26 45 05 M977503 o
92 32 48 0,5 M977605 o
92 32 48 0,5 M977707 O
104 38 50 0,5 M977809 o

www.dolfamex.com




DIN 6527 A SN60°

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, 3-ostrzowe, dtugie, SN 60°

End mills, 3-flute, long, SN 60°

Schaftfraser, Dreischneider, lang, SN60°

Dpe3sbl KOHLEBble, 3-x Nepbebble, yanuhéhhble ¢ yrnom nogbéma 60°

2N

/ /1

SN 60° HRC 6535 HA | | v=10° | [ 44253

DIN ] e | | 21523
6527 A Z= @ 45 DIN 7=60 é =»>
¥ N

6 6 57 10 36 522207 ) F522207 @)
7 8 63 13 36 522309 @) F522309 O
8 8 63 16 36 522400 ) F522400 (@)
9 10 72 16 40 522502 O F522502 O
10 10 72 19 40 522604 @ F522604 @)
12 12 83 22 45 522706 ) F522706 o
14 14 83 22 45 522808 ([} F522808 @)
16 16 92 26 48 522900 @ F522900 @)
18 18 92 26 48 523004 ([} F523004 @)
20 20 104 32 50 523106 ) F523106 ©)
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DIN 6527 A SN50°

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, 4-ostrzowe, dtugie, SN 50°
End mills, 4-flute, long, SN 50°
Schaftfraser, Vierschneider, lang, SN50°

®pe3bl KOHLEBbIE, 4-X NepbeBble, YANVHEHHbIE C YoM NofgbbiMa 50°

SN 50° HRC 6535 HA | | =10° | [ 44:53

DIN 1 ] e | | 21523
6527 A zZ= @ 45 DIN 7-50 é =»>
¥ N

L O PVD

57 13 36 527201 @ F527201 (@)
63 16 36 527303 O F527303 O
63 i) 36 527405 @ F527405 (@)
72 19 40 527507 O F527507 O
72 22 40 527609 @ F527609 @)
83 26 45 527700 @ F527700 o
83 26 45 527802 @ F527802 @)
92 32 48 527904 @ F527904 (@)
92 32 48 528009 @ F528009 @)
104 38 59 528100 @ F528100 @)
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DOLFA 4-SNX

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, 4-ostrzowe, dtugie, do obrébki materiatéw
trudnoobrabialnych (stale nierdzewne i kwasoodporne, stopy tytanu, niklu i inconelu)

End mills, 4-flute, long, for difficult to cut materials (stainless steels, titan,
nickel based alloys and inconel)

Schaftfraser mit ungleicher Teilung, Vierschneider, lang

Dpe3bl KOHLEBble, 4- NepbeBble, ASIMHHbIE, AS1A TPYAHbIX B 06paboTke MaTepunanos
(HepxaBetoLas cTanb,TUTaH 1 CNlaBbl Ha 6a3e HUKeNA, MHKOHesb)

DOLFA 45 {ﬂ:ﬂ A=39° 2.1:2.3 ?
=4 DIN . =
D (h10) d (h6) L A PVD
8 & 38 8 4 M532002 O
4 4 50 11 4 M532104 O
5) 5 50 13 4 M532206 O
6 6 57 13 4 M532308 (@]
8 8 63 19 4 M532400 @)
10 10 72 22 4 M532501 @]
12 12 83 26 4 M532603 o
14 14 83 26 4 M532705 @]
16 16 92 32 4 M532807 o
18 18 92 32 4 M532909 @]
20 20 104 38 4 M533003 o
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DOLFA 6-H

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, dtugie,
do obrébki metali twardych (do 63 HRC)

End mills, long, for hard metals (up to 63 HRC)

Schaftfraser fur das Schlichten von geharteten Stahlen (bis 63 HRC)

@Ope3bl KOHLEBbIE LMIMHANYECKN-N000BbIE, ANNHHbIE,
cneumnanusmpoBHbl Ans obpaboTky TBEpAbIX MeTanoB (go 63 HRC)

a4 ] <450 2
Dg L:A 7=4+8 63 DIN ] e é g F
- HRC 6535 HA V=2 N

|
3 3 38 8 4 Y964102 (]
4 4 50 8 6 Y964204 (]
5 5 50 10 6 Y964306 @
6 6 57 10 6 Y964408 (]
8 8 63 16 6 Y964500 (]
10 10 72 19 6 Y964601 (]
12 12 83 22 6 Y964703 @
14 14 83 22 8 Y964805 (]
16 16 92 26 8 Y964907 (@)
18 18 92 26 8 Y965001 o
20 20 104 32 8 Y965103 (@)
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DOLFA 6-HL

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, ekstra dtugie,
do obrébki metali twardych (do 63 HRC)

End mills, extra long, for hard metals (up to 63 HRQ)

Schaftfraser fur das Schlichten von gehérteten Stahlen (bis 63 HRC),
extra lang

Dpe3bl KOHLEBbIE LUTNHANYECKN-NIO00BbIE, SKCtpa ANUHHbIE,
cneuvann3npoBHbI Ans o6paboTky TBEPAbIX MeTannos (go 63 HRC)

o NN\ — — | —f——— 1

/ d1
1

1 <450 7
%thLA 2=4:8 63 DIN ] e é > F
- HRC 6535 HA V=2 N

D (h10) | d (h6) di L 11 z PVD
3 3 2,8 80 10 40 4 Y966000 @)
4 4 3,8 80 10 40 6 Y966101 @)
5 5 48 80 12 40 6 Y966203 @)
6 6 58 106 16 50 6 Y966305 @)
8 8 7,7 106 20 50 6 Y966407 @)
10 10 9,7 160 26 100 6 Y966509 @)
12 12 1,7 160 30 100 6 Y966600 O
14 14 13,7 160 30 100 8 Y966702 @)
16 16 15,7 160 40 100 8 Y966804 o
18 18 17,7 160 40 100 8 Y966906 @)
20 20 19,6 160 45 100 8 Y967009 O
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DOLFA 6-HR

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, dtugie, z promieniem na narozu,
do obrébki metali twardych (do 63 HRC)

End mills, long, with corner radius,
for hard metals (up to 63 HRC)

Schaftfraser mit Eckenradius fuir das Schlichten von geharteten Stéhlen
(bis 63 HRC)

@pe3bl KOHLEBbIE, C 3aTOUEHHbIbIM TOPLIEM, [NINHHbIE,
cneumanusnMpoBaHbl 4 06paboTky TBEPAbIX MeTannos (go 63 HRC)

I —45° 7
DOLFA | | ;opea 63 M50 g é -> R
6-HR HRC DIN y=2° N

6535 HA

d (h6) L z PVD
3 38 8 4 0,5 Y970070 @
4 50 8 6 0,5 Y970113 @
5 50 10 6 0,5 Y970214 )
6 57 10 6 1 Y970316 @
8 63 16 6 1,6 Y970418 )
10 72 19 6 2 Y970520 @
12 83 22 6 2 Y970622 @
14 83 22 8 2 Y970713 @
16 92 26 8 2 Y970815 @)
18 92 26 8 2 Y970917 @)
20 104 32 8 2 Y971022 @)
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DOLFA 6-HLR

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, ekstra dtugie, z promieniem na narozu,
do obrébki metali twardych (do 63 HRC)

End mills, extra long, with corner radius,
for hard metals (up to 63 HRC)

Schaftfraser mit Eckenradius fiir das Schlichten von gehérteten Stahlen
(bis 63 HRC), extra lang

Dpe3bl KOHLEBbIE, C 3aTOYEHHbIbIM TOPLIEM, OUYEHb JJIVHHbIE,
cneuvann3npoBaHbl Ans obpaboTky TBEpAbIX MeTannos (go 63 HRC)

o
/
|
‘
‘
|
Q

/1

|| s 7
DOLFA | | 4.8 63 | || | Do ||\ R
6-HLR HRC DIN y=2° «

6535 HA

D (h10) | d (h6) di L 11 z PVD
3 3 2,8 80 10 40 4 05 Y972088 (@)
4 4 3,8 80 10 40 6 0,5 Y972114 (@]
5] 5) 4.8 80 12 40 6 0,5 Y972216 (@)
6 6 58 106 16 50 6 1 Y972318 (@]
8 8 7,7 106 20 50 6 16 Y972420 (@)
10 10 9,7 160 26 100 6 2 Y972522 (@]
12 12 1,7 160 30 100 6 2 Y972613 (@)
14 14 13,7 160 30 100 8 2 Y972715 @)
16 16 15,7 160 40 100 8 2 Y972817 (@)
18 18 17,7 160 40 100 8 2 Y972919 o
20 20 19,6 160 45 100 8 2 Y973022 (@)
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DOLFA 4 DR-H

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, 4-ostrzowe, dtugie, z czotem
tukowym, do obrébki metali twardych (do 63 HRC)

End mills, 4-flute, long, with double radius endface,
for hard metals (up to 63 HRC)

HSC Schaftfaser, zur geharteten Stahlen (bis 63 HRC), Vierschneider

®pe3bl KOHLEBbIE 4-X NepbeBble YAMHEHHbIE C 2-X PaanyCHBIM TOPLIOM,
Ana obpaboTky TBEPAbIX MeTannos (Ao 63 HRC)

A

/
DOLFA 2 63 ﬂ%ﬂ h=45° R
4DR-H HRC 6535 HA y=2° 1.9+1.11 «
6 6 57 13 6 0,6 1 0,2 Y723100 ()
8 0,8 1,2 0,3 Y723202 @
10 10 72 22 10 1 1,45 0,4 Y723304 ()
12 12 83 26 12 1,2 1,7 0,5 Y723406 @
14 14 83 26 14 1,4 21 0,55 Y723508 ()
16 16 92 32 16 1,6 2,45 0,6 Y723600 @
18 18 92 32 18 1,8 2,85 0,65 Y723701 @
20 20 104 38 20 2 3,25 0,7 Y723803 (]

Parametry skrawania frezami DOLFA 4DR-H - Cutting data for DOLFA 4DR-H end mills
Schneiden Messer DOLFA 4DR-H « MapameTpbl pe3aHua ¢pesamm DOLFA 4DR-H

grupa materiatowa | material grade
Werkstoffgruppe | rpynna npumerenus

0,14 0,18 0,24 0,28 0,32 0,36 0,40 0,44 100:200
_ 0,14 0,18 024 028 032 036 040 044 100:200
0tz o4 0,18 0,24 0,28 0,32 0,36 0,40 0,44 100:200
19 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,34 0,38 40:80
110 0,10 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 0,36 30:70
111 0,08 0,10 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,34 30:70
Frezowanie ptaszczyzn « Face milling Interpolacje liniowe i kotowe - Helical interpolation W tabelce podano zalecane gtebokosci i
Planfrasen « ®pe3epoBaHue nnockocTen Linien- und Kreisinterpolationen « JIuHeiiHaa 1 BUHTOBaA WHTepronALMA szerokosci sk ia. Dla wiekszych przekrojo

warstwy skrawanej nalezy zredukowac posuw
na ostrze.

—

Recommended cutting depth and width.

Zerspanungstiefen und -Breiten angegeben. Bei

PekomeHz0BaHHas ry6rHa U LWNPUHA pe3aHus.
06 | 08 Joro ] ora [ore [0t [ 018 [ o o5 L os Joro o2 [ors [0t [o18 | om0 Tt i s pesisposar

8] For cutting depth increased reduce the feed.
. In der Tabelle werden die empfohlenen
3|
W / grofSeren Querschnitten der Zerspanungsschicht
ce soll der Vorschub pro Schneide reduziert werden.
ap 020 030 040 050 055 060 065 070 amax 10 1° 1°10' 1°10' 1°20' 1°20' 1°30' 1°30' noaay.
ae 510 680 860 10,30 12,00 13,70 1540 17,10
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DOLFA 2R-H

Frezy trzpieniowe, z czotem kulistym, dtugie, do obrébki metali twardych (do 63 HRC)

End mills, ball nosed, long, for hard metals (up to 63 HRC)

Vollradius Schaftfraser, lang, zur gehéarteten Stahlen (bis 63 HRC),
Zewischneider

Dpe3bl KOHLEBble, CO chepUYecKM TOPLIOM, JIVHHbIE,
cneuvann3npoBHbI Ans o6paboTky TBEPAbIX MeTannos (go 63 HRC)

2R-H 6535 HA y=2°

D (h10) d (h6) -
50 8
50 10

I aro
DOLFA 7= 63 - A=45 19:1.11 é -
HRC ; «

4 4 Y711204 @
5 5 Y711306 @
6 6 57 10 Y711408 )
8 8 63 16 Y711500 @
10 10 72 19 Y711601 )
12 12 83 22 Y711703 @
14 14 83 22 Y711805 @
16 16 92 26 Y711907 @)
18 18 92 26 Y712001 @)
20 20 104 32 Y712103 ©)
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DOLFA 2R-HL

Frezy trzpieniowe, z czotem kulistym, ekstra dtugie,
do obrébki metali twardych (do 63 HRC)

End mills, ball nosed, extra long, for hard metals (up to 63 HRC)

Vollradius Schaftfraser, extra lang, zur geharteten Stahlen (bis 63 HRC),
Zewischneider

®pe3bl KOHLEBbIE, CO ChepuyecKM TOPLIOM, KCtpa ASIMHHbIE,
cneumnanusmpoBHbl Ans obpaboTky TBEpAbIX MeTanoB (go 63 HRC)

<

TR ummmm—
,K_/J 41

/1

a1 ] wd5° 7
DOLFA ” @ 63 e | | | Do

DIN o

di L 11 PVD

38 80 10 40 Y713206 @)
4,8 80 12 40 Y713308 @)
58 106 16 50 Y713400 @)
7,7 106 20 50 Y713501 @)
9,7 160 26 100 Y713603 @)
11,7 160 30 100 Y713705 @)
13,7 160 30 100 Y713807 O
15,7 160 40 100 Y713909 @)
17,7 160 40 100 Y714003 @)
19,6 160 45 100 Y714105 ©)
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DOLFA 6R-H

Frezy trzpieniowe, z czotem kulistym, dtugie, do obrébki metali twardych (do 63 HRC)

End mills, ball nosed, long, for hard metals (up to 63 HRC)

Vollradius Schaftfraser fir das Schlichten von geharteten Stahlen
(bis 63 HRC)

Dpe3bl KOHLEBble, CO chepUlYecKM TOPLOM, YASTUHEHHDIE,
ons 06paboTtku TBEpAbIX MeTannos (o 63 HRC)

6R-H HRC 6535 HA y=2°

1] 150
DOLFA 11 7-4:6 % 83 DIN DT "
¥ N

3 3 38 8 4 Y719100 @
4 4 50 8 4 Y719202 @
5 5 50 10 4 Y719304 )
6 6 57 10 4 Y719406 ()
8 8 63 16 6 Y719508 )
10 10 72 19 6 Y719600 @
12 12 83 22 6 Y719701 @
14 14 83 22 6 Y719803 @
16 16 92 26 6 Y719905 ()
18 18 92 26 6 Y720000 )
20 20 104 32 6 Y720102 ()

www.dolfamex.com 27




DOLFA F45

Frezy trzpieniowe, do fazowania krawedzi, 4-ostrzowe
End mills, for chamfering, 4-flute
Fasenfraser, Vierschneider

®pe3bl KOHLEBbIE, 4-X NepbeBble

ol 0

T ][ . | [EEE [P
DOLFA » % 63 DIN 200 Mgt 7N

45 HRC 6535 HA =0° 31:35 ¥

L d* PVD
60 14 1 Y210108 (]
70 15 1 Y210200 (]
75 16 1 Y210301 (]
75 17 1 Y210403 (]

Uwaga: *d- minimalna $rednica pracy narzedzia
*d-minimum diameter of tool operation
*d-Minimaler Arbeitsdurchmesser des Werkzeugs
*d-HaliMeHbLIN ArameTp PaboTbl HCTPYMEHTa
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DOLFA R

Frezy trzpieniowe, do zaokraglania krawedzi, 4-ostrzowe
End mills, corner rounding cutters, concave, 4-flute
Radiusfraser, Vierschneider

Dpe3sbl KOHLEBble, 4-X NepbeBble

1] . | s [
DOLFA z= % 63 DIN =0 1.9:1.11 : Q

=| o
HRC 6535 HA ¥ 3.1:35

7 8 0,5 70 ) Y330100 @)
6 8 1,0 70 9 Y330201 @)
7 10 1.5 75 10 Y330303 @)
6 10 2,0 75 10 Y330405 @)
7 12 25 75 12 Y330507 @)
6 12 3,0 75 12 Y330609 @)
9 16 35 80 16 Y330700 O
8 16 4,0 80 16 Y330802 @)
7 16 4,5 80 16 Y330904 (@)
10 20 5,0 80 21 Y331100 @)
8 20 6,0 80 21 Y331202 @)
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DOLFA 1-AL

Frezy trzpieniowe, 1-ostrzowe, do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych
End mills, 1-flute, for light metals and plastics
Schaftfraser, Einschneider, fuir Leichtmetalle und Kunststoffe 8

®pe3bl KOHLEBbIE, OAHONE3BUIAHbIE, ANA 00PabOTKM NErKUX MeTannoB 1 NnactMaTepuansb

= —

a1 ] -30° 7
DOLFA " @ S| | e ZN

1-AL 6535 HA y=22° N

2 3 38 6 965043 )
3 3 38 8 965105 @
4 4 50 16 965207 ()
5 5 50 16 965309 (]
6 6 57 20 965400 @
8 8 63 20 965604 (]
10 10 72 25 965808 )
12 12 83 25 965900 @
14 14 83 25 966004 O
16 16 92 30 966106 @)
18 18 92 30 966208 O
20 20 104 38 966300 @]
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DOLFA 1-S

Frezy trzpieniowe, 1-ostrzowe, do obrébki metali lekkich i tworzyw sztucznych, polerowane

End mills, 1-flute, for light metals and plastics, smooth

Schaftfraser mit polierter Schneide, Einschneider, fiir Leichtmetalle und Kunststoffe

Dpe3bl KOHLEBbIE, OAHONE3BUIIHbIE, A1 06PabOTKMN NErKNX METaNIoB U NniacTMaTepuranbl

= S—

1-S 6535 HA y=22°

I -30° 7
DOLEA | | @ || e >

d (h6) L
2 3 38 6 965043 @
3 3 38 8 965105 @
4 4 50 16 965207 @
5 5 50 16 965309 ()
6 6 57 20 965400 @
8 8 63 20 965604 @
10 10 72 28 965808 @
12 12 83 25 965900 @
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32

DOLFA 2-AL

Frezy trzpieniowe, 2-ostrzowe, dtugie, do obrébki metali lekkich
End mills, 2-flute, long, for light metals

Schaftfraser, Zweischneider, lang, fur Leichtmetalle

®pe3bl KOHLEBbIE, OAHOMNE3BUIHbIE, N1 06PAOOTKM NETKUX METannoB
NN U - d
/
L
a4 ] - 7
ot | e | (@) | || i
6535 HA v=12 A
2 3 38 6 505002 e
3 3 38 8 505104 @
4 4 50 15 505206 e
5 5 50 20 505308 o
6 6 57 20 505400 )
7 7 60 20 505501 O
8 8 63 20 505603 )
9 9 67 25 505705 )
10 10 72 25 505807 e
12 12 83 25 505909 e
14 14 83 25 506003 O
16 16 92 30 506105 @
18 18 92 30 506207 O
20 20 104 38 506309 O
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DOLFA 2-AL-XL

Frezy trzpieniowe, 2-ostrzowe, ekstra dtugie, do obrébki metali lekkich

End mills, 2-flute, extra long, for light metals

Schaftfraser, Zweischneider, extra lang, flir Leichtmetalle

Dpe3bl KOHLEBbIE, OAHONE3BUIHbIE, A1 06PAbOTKMN NErKNX MeTasoB i

2-ALXL 6535 HA | | V12°

DOLFA | | 5. @ {ﬂ%ﬂ hos5e 7R
¥

D (h10) | d(h6) d1 L o -
6 6 58 105 20 50 508402 o
6 6 58 155 20 50 508415 O
7 7 6,7 105 20 50 508504 @)
8 8 7,7 105 20 50 508606 o
8 8 7.7 155 20 50 508619 (@)
9 9 8,7 105 25 50 508708 (@]
10 10 9,7 105 25 50 508800 @)
10 10 9,7 155 25 95 508812 o
12 12 1,7 1585 25 95 509006 o
14 14 13,7 155 25 95 509108 ©]
16 16 15,7 155 30 95 509200 (@)
18 18 17,7 155 30 95 509301 O
20 20 19,6 155 38 95 509403 (@)
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DOLFA 2R-AL

Frezy trzpieniowe, z czotem kulistym, 2-ostrzowe, dtugie,
do obrébki metali lekkich

End mills, ball nosed, 2-flute, long, for light metals

Vollradius Schaftfraser, Zweischneider, lang, fiir Leichtmetalle

®pe3bl KOHLEBbIE, CO ChepryecKM TOPLIOM, 2-X NepbeBble,
INVIHHbIe, AnA 06paboTKM NErKMNX MeTanoB

2R-AL 6535 WA | | V=12°

38 8
50 15

DOLFA 7= @ {ﬂ%ﬂ A=55° -»
¥ N

3 3 710108 (@)
4 4 710200 @)
5 5 50 20 710301 (@)
6 6 57 20 710403 o
7 7 60 20 710505 O
8 8 63 20 710607 o
9 9 67 25 710709 O
10 10 72 25 710800 @)
12 12 83 25 710902 @)
14 14 83 25 711007 O
16 16 92 30 711109 O
18 18 92 30 711200 O
20 20 104 38 711302 O
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DOLFA 2R-AL-XL

Frezy trzpieniowe, z czotem kulistym, 2-ostrzowe, ekstra dtugie,
do obrébki metali lekkich

End mills, ball nosed, 2-flute, extra long, for light metals

Vollradius Schaftfraser, Zweischneider, extra lang, fir Leichtmetalle

Dpe3bl KOHLEBblE, CO ChepuyecKrM TOPLIOM, 2-X NepbeBbIe,
3KCTPa ANMHHblE, AnA 06paboTKM NErKNX MeTannos

-]

Sy

!

2RALXL 6535 HA | | V12°

DOLFA 7 @ {ﬂ%ﬂ A=55° _,
¥

D (h10) | d(h6) d1 L o
6 6 58 105 20 50 715407 o
6 6 58 155 20 50 715410 O
7 7 6,7 105 20 50 715509 @)
8 8 7,7 105 20 50 715600 o
8 8 7.7 155 20 50 715613 (@)
9 9 8,7 105 25 50 716702 (@]
10 10 9,7 105 25 50 715804 @)
10 10 9,7 155 25 95 715817 o
12 12 1,7 155 25 95 716000 o
14 14 13,7 155 25 95 716102 ©]
16 16 15,7 1685 30 95 716204 (@)
18 18 17,7 155 30 95 716306 O
20 20 19,6 1585 38 95 716408 (@)
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DOLFA GR

Frezy do grawerowania, petnoweglikowe
Solid carbide engraving tools
VHM Gravierfraser

lpaBepbl TBEPLOCIABHbIE

i o %
DOLFA -1 30 - A=0° 4.1:5.3 @ é -
GR HRC | | es35ha | | Vv°0° | | 24:23 o ¥
0,2 3 38 211101 (@] 211702 o 212306 (@]
0,4 3 38 211305 (@] 211906 o 212500 (@]
0,5 3 38 211407 o 212000 (@) 212601 o
0,7 5] 38 211511 O 212115 O 212716 @]
1,0 3 38 211547 @] 212152 O 2127583 @]
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DOLFA 3T

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, dtugie do obrébki pianek PE, EPP, XPE, EPS

End mills, extra long, for soft materils, like PE, EPP, XPE, EPS

Schaftfraser, fir Bearbeitung von weichen Materialien wie: PE, EPP, XPE, EPS

Dpe3bl KOHLEBbIE C 3aTOYEHHbIM TOPLIEM YASIMHEHHDbIE AN 06paboTKy
HemeTannnuecknx matepuanos tuna PE, EPP, XPE, EPS

D - - N - - - - -—H d
] di
/1
i
DOLFA 23 ﬂﬁ A=0° _,
3r G535 HA | | V=0° ¥

2,8 75 35 14

3 3 617100 O
4 4 3.8 75 35 16 617202 o
5 5 4.8 75 40 20 617304 @)
6 6 58 105 45 25 617406 @)
6 6 58 155 45 25 617419 O
8 8 7,7 105 55 35 617508 @)
8 8 7,7 155 55 35 617510 @)
10 10 9,7 105 65 45 617600 O
10 10 9,7 155 65 45 617612 O
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NWCo

Wiertta centrujace do obrabiarek NC, kat wierzchotkowy 90°i 120°
NC spotting drills, split point angle 90" and 120°
NC-Anbohrer, Spitzenwinkel 90 “ und 120°

LleHTpoBoUHble cBépna yron npu BepmnHe 90° n 120°

s || ] e
NWCo =2 DIN 2.1:2.3
HRC 6535 HA

+«\\

31:35 o
0=120°
8 8 NO74000 O NO075103 @)
4 4 NO74102 (@] NO075205 (@]
5] 5] 50 12 NO074204 O NO75307 @)
6 6 57 15 N074306 (@] NO075409 (@]
8 8 63 18 NO074408 O NO075500 @)
10 10 72 22 NO074500 (@) NO075602 (@)
12 12 83 28 NO74601 O NO75704 O
14 14 83 30 NO74703 (@] NO75806 (@]
16 16 92 30 NO074805 o NO075908 o
18 18 92 35 NO74907 (@] NO76000 (@]
20 20 104 85) NO075001 o N076102 o
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DOLFA W-1D

Wiertta centrujace do obrabiarek NC, kat wierzchotkowy 90° i 120° z mozliwoscig wiercenia
otworow 1D i fazowania krawedzi

NC spotting drills, split point angle 90° and 120° for drilling 1D holes and for chamfering

NC-Anbohrer, Spitzenwinkel 90° und 120° fiir Bohrung von 1D Lécher und Fasen

Ceepria LeHTPOBOYHbIe AnA cTaHKoB ¢ YIY, yron BeplumnHbl 90° 1 120° npegHa3HayeHbl
ANA CBepeHnA 1 3eHKOBaHMA oTBepCTuin rmy6brHomn go 1D

ol SNy

)| s 7
DOLFA =2 45 DIN 2.1:23 w é =
W-1D HRC 6535 HA A

31:35 o

@=120°
1 3 F071000 (@) F072308 (@)
2 3 F071102 ©) F072400 O
3 3 38 10 F071204 (©} F072501 O
4 4 50 12 F071306 (@] F072603 o
5 5 50 12 F071408 (@) F072705 o
6 6 57 15 F071500 @) F072807 @)
8 8 63 18 F071601 (@) F072909 o
10 10 72 22 F071703 o F073002 o
12 12 83 28 F071805 (@) F073104 o
14 14 83 30 F071907 o F073206 o
16 16 92 30 F072002 o F073308 o
18 18 92 35 F072104 (@] F073400 o
20 20 104 35 F072206 (@) F073501 o
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DIN 6537

Wiertfa krete stopniowe petnoweglikowe, dwuostrzowe,
do otworéw pod gwinty metryczne

Step twist drills, solid carbide, 2-flutes, for standard metric thread

VHM Stufenbohrer fiir Gewindekernlochbohrungen

CBépna TBEpAOCNIaBHblE KOMOUHMPOBaHHbIE, 2-X NEPbEBbIE,
[OnA CTaHAAPTHOW MeTprYecKom pe3bobl

a|dl

DIN @ s | || e
Z= DIN 2.1:2.3

6537 HRC 6535 HA 3.1:3.5

N\

pod l%wint
suitable for
d1 (m7)| d2 (h8) L L1 L2 | geeignetfir _ PVD
C00TBETCTBEHHbIil

33 45 6 66 11,4 28 M4 N500100 (@)
4,2 6 6 66 13,7 28 M5 N500201 O
5 8 8 79 16,5 41 M6 N500303 @)
6,8 10 10 89 21 47 M8 N500405 O
85 12 12 102 25,5 55 M10 N500507 @)
10,2 14 14 107 30 60 M12 N500609 o
12 16 16 115 34,5 65 M14 N500700 @)
14 18 18 128 38,5 73 M16 N500802 o
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DIN 6537-5D

Wiertfa do obrébki stali, aluminium i stopéw aluminium

Drills, for machining steel, aluminium and aluminium alloys

VHM Spiralbohrer, flir Aluminium

Cépna ona 06paboTKM CTanw, antoMUHUA 1 altOMUHMEBbIX CM1aBOB

(@

120°\ D SONTSOS

DIN =2 45 DIN A=35° Q)
6537 HRC 6535 HA

+«\\N

D (h7) d (h6) L 11
B 6 66 23 36 080100 @)
4 6 74 29 36 080201 @)
5 6 82 g8 36 080303 (©)
6 6 82 35 36 080405 @)
7 8 91 43 36 080507 (©)
8 8 91 43 36 080609 @)
g 10 103 49 40 080700 (©)
10 10 103 49 40 080802 @)
11 12 118 56 45 080904 (©)
12 12 18 56 45 081009 o
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DOLFA WR-5D

Wiertto-rozwiertaki do wykonywania otworéw w tolerancji H7 w jednej operacji. Do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych o dtugosciach do 5D

Drill-reamer for making holes in tolerance H7 in one operation. For through and blind holes of

depth up to 5D

VHM Bohrer-Reibahle fiir Lochbohrungen von Durchlauflécher und Sackldcher im Toleranz H7

CBepno-pa3BepTKa A/1A NoNy4YeHNA TOUHbIX OTBEPCTUI ¢ gonyckom H7 3a oamH
npoxop. inA CKBO3HbIX W FNYXUX OTBEPCTUI rnybuHon ao 5D

140°

L

45 I %

DOLFA _ Cace 2

=2 DIN A=15 /]

WR-5D HRC 6535 HA ;
o
6 6 82 35 Y000700
8 8 91 43 Y001103
10 10 103 49 Y001307
12 12 118 56 Y001500
14 14 124 60 Y001704
16 16 133 63 Y001908

000000
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DIN 8050 A

Rozwiertaki trzpieniowe z lutowana, monolityczna czescia robocza
z weglikéw spiekanych, ostrza proste

Shank reamers with brazed, monolithic solid carbide cutting part,
straight flute

Maschinenreibahlen mit HM-Schneiden , geradegenutet

KoHueBble pa3BépTKM CTepKHEBbIe Pa3BEPTKM C MAsAHON, MOHOMIMTHOW YacTblo
13 CNnaBoB KapOuaoB MeTansoB, NpAmble 1e3BuA

T [, | e 7

DIN , 4 A0 4
sos0A | | 5% | | ure o o )
1809 * 34435 ¥

,_
=
N

93 12 30 6 605106 (]

109 16 40 6 605208 @

17 16 42 6 605300 (]

125 19 44 6 605401 (]

133 19 46 6 605503 (]

142 19 46 8 605605 (]

151 19 46 8 605707 (4]

151 19 46 8 605809 (]

) 160 19 50 8 605900 (]

15 12,5 162 19 50 8 606005 (]
16 12,5 170 22 50 8 606107 (]

* Na zyczenie Klienta mozliwe jest wykonanie rozwiertakéw specjalnych w zakresie $rednic od 6 do 16,2mm w klasie IT 7 i powyzej.
Pola tolerancji w klasie H oraz inne zapewniajace uzyskanie réznych rodzajéw pasowan. Termin realizacji do 10 dni.

* At customer's request we offer customised reamers of 6.0mm to 16.2mm in diameter (any diameter in range) and of any tolerance.
Lead time: up to 10 days

* Auf Wunsch des Kunden konnen auch die speziellen Aufreiber im Durchmesserbereich von 6 bis 16,2 mm in der [T-7-Klasse und hoher
produziert werden. Die Toleranzfelder in der H-Klasse und andere, die unterschiedliche Passungsarten erméglichen.
Bestelldauer bis zu 10 Tage..

* o »enaHnio KnneHTa NpefoCTaBAeTcA BO3MOXHOCTb U3rOTOBNEHMA CMeLManbHbIX Paa3BepToK B AMano3oHe AnameTpos ¢ 6 40 16,2mm
(noboit ArameTp) 1 B Niobom gonycke. CPOK BbinonHeHA Ao 10 AHew.
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DIN 8050 A

Rozwiertaki trzpieniowe, do obrébki aluminium,
z lutowanymi ptytkami z weglika spiekanego

Shank reamers, carbide tipped, for light metals

Maschinenreibehlen, HM-Schneiden, gel6tet, geradegenutet

KoHueBble pa3BépTKu Ana 06paboTKM antoMUHUA, CO CNAAHHBIMM
nnacTMHKaMu U3 cnnaBoB Kapbuzios metannos

_;J i

T [11e8 ] 7

DIN 45 A=0° 7

8050 A 7=6+8 HRC DIN g 2.1+2.3 /]

1809 v 31435 ¥

D* (H7) d (h9) - 11 z -]

17 14 175 22 52 6 601205 (@)
18 14 182 22 52 6 601307 o
19 16 189 22 58 6 601409 (@)
20 16 195 22 58 6 601500 (@)
22 20 195 25 58 6 601602 O
25 20 200 25 58 8 601704 O
28 25 205 30 60 8 601806 @)
30 25 205 30 60 8 601908 O

O Termin wykonania 2 tygodnie — wymiary poza norme
Lead time: up to 2 weeks
Bestelldauer bis zu 2 Wochen
CpoK W3rotosneHna 2-e Hefenu

* Na zyczenie Klienta mozliwe jest wykonanie rozwiertakow specjalnych w zakresie srednic od 16 do 30,4mm w klasie IT 7 i powyze).
Pola tolerancji w klasie H oraz inne zapewniajace uzyskanie réznych rodzajéw pasowan. Termin realizacji do 10 dni.

* At customer's request we offer customised reamers of 16mm to 30.4mm in diameter (any diameter in range) and of any tolerance.
Lead time: up to 10 days

* Auf Wunsch des Kunden kénnen auch die speziellen Aufreiber im Durchmesserbereich von 16 bis 30,4 mm in der [T-7-Klasse und hoher
produziert werden. Die Toleranzfelder in der H-Klasse und andere, die unterschiedliche Passungsarten ermoglichen.
Bestelldauer bis zu 10 Tage.

* o enanuio KnveHTa NpeaoCTaBnaeTca BO3MOXHOCTb U3rOTORNEHNS CreLvanbHbIX Paa3BEPTOK B AMano30He AnameTpos ¢ 16 Ao 304mm
(nioboit fviameTp) 1 B Ntobom gonycke. Cpok BeiNonHeHNA Ao 10 AHel.
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DIN 8054

Rozwiertaki wykanczaki nasadzane, z ostrzami z weglikéw spiekanych

Shell reamers, carbide tipped

Aufsteckreibahlen, HM-Schneiden, gel6tet

Pa3BEpTKM HacafHble C TBEPAOCMIABHbIMY Ne3BUAMMN

/1

D) T 771 —d\dz

——

DIN o 45 A=-3°
8054 Z=8:12 HRC y=3° N

<« N\

D*(H7) d1 L 11 z - |
32 13 21 45 30 36 8 300100 (@)
34 13 21 45 30 36 8 300201 o
35 13 21 45 30 36 8 300303 o
36 16 27 50 30 40 8 300405 O
38 16 27 50 30 40 8 300507 O
40 16 27 50 30 40 8 300609 (@]
42 16 27 50 30 40 8 300700 (@)
45 16 27 50 30 40 8 300802 (@]
47 19 32 56 30 45 10 300904 O
48 19 32 56 30 45 10 301009 O
50 19 32 56 30 45 10 301100 O
52 19 32 56 30 45 10 301202 @)
55 22 39 63 30 50 10 301304 O
58 22 39 63 30 50 10 301406 O
60 22 39 63 30 50 10 301508 (@)
62 22 39 63 30 50 10 301600 O
65 27 46 7 30 56 12 301701 O
70 27 46 Al 30 56 12 301803 O
72 27 46 Al 30 56 12 301905 O
75 27 46 71 30 56 12 302101 O

* Na zyczenie Klienta mozliwe jest wykonanie rozwiertakdw specjalnych w zakresie srednic od 32 do 75,2mm w klasie IT 7 i powyzej.
Pola tolerancji w klasie H oraz inne zapewniajace uzyskanie réznych rodzajéw pasowan. Termin realizacji do 10 dni.

* At customer's request we offer customised reamers of 32mm to 75.2mm in diameter (any diameter in range) and of any tolerance.
Lead time: up to 10 days

* Auf Wunsch des Kunden kénnen auch die speziellen Aufreiber im Durchmesserbereich von 32 bis 75,2 mm in der [T-7-Klasse und hoher
produziert werden. Die Toleranzfelder in der H-Klasse und andere, die unterschiedliche Passungsarten ermoglichen.
Bestelldauer bis zu 10 Tage.

* [0 *enaHwio KnvieHTa NpefoCTaBAETCA BO3MOXHOCTb V3rOTOBNEHNA CNeLanbHbIX Paa3BEPTOK B AUano30oHe AMameTpos ¢ 32 1o
75,2mm (no6oi anameTp) 1 8 nobom fonycke. Cpok BbINONHeHWA 4o 10 aHe.
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Materiaty obrabiane
- Numery grup

grupa
materiatowa

2. Stale nierdzewne
i kwasoodporne

3. Zeliwa

gatunek materiatu

Bardzo migkkie stale o niskiej zawarto$ci wegla
Stale o niskiej zawartosci wegla
Stale konstrukeyjne do ulepszania cieplnego sredniej wytrzymatosci
Stale do naweglania
Stale stopowe do ulepszania cieplnego o wysokiej wytrzymatosci
Stale do azotowania i ulepszania cieplnego
Stale narzedziowe
Staliwa
Stale stopowe o twardosci 48 +55 HRC
Stale stopowe o twardosci 56 +60 HRC
Stale stopowe o twardosci >60 HRC
Stale nierdzewne automatowe
Stale austenityczne
Stale ferrytyczno-austenityczne, ferrytyczne, martenzytyczne
Zeliwo szare o $redniej twardosci
Zeliwa szare niskostopowe o matej twardosci
Zeliwo sferoidalne
Zeliwa ciagliwe
Zeliwa wysoko stopowe, trudnoobrabialne
Tytan
Stopy tytanu o $redniej wytrzymatosci
Stopy tytanu o wysokiej wytrzymato$ci
Nikiel
Stopy niklu o $redniej wytrzymatosci
Stopy niklu o wysokiej wytrzymato$ci
Miedz
Mosiadze, brazy
Mosiadze
Brazy o wysokiej wytrzymatosci
Aluminium, magnez
Stopy aluminium, Si<0, 5%
Stopy aluminium, 0, 5<Si<10%
Stopy Al,, Si>10%, magnez
Tworzywa termoplastyczne
Tworzywa termoutwardzalne
Tworzywa wzmocnione

twardos¢ Rm
(N/mm?2) (N/mm?)

<200
<250
<250
250 +350
350
350
<250

<250
<250
<300
120 260
160 +230
120 =310
<200
200 =300
<200
<270
270 +350
<150
<270
270 +350
<100
<200
<200
<470
<100
<150
<120
<120

<400
<700
500 <950
<950
950 +1400
950 +1400
950 1400
<950

<850
<850
<1000
100 <400
150 250
400 =800
<700
700 +1000
<700
<900
900 <1250
<500
<900
900 +1250
<350
<700
<700
<1500
<350
<500
<400
<400
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Machining materials
- Numbers of groups

hardness Rm
(N/mm?) (N/mm?)

material

material grade
group

Plain carbon <400
Free cutting steel <200 <700
Structural alloy steel,heat-treatable steel,medium strength <250 500 <950
Case hardened steel <250 <950
Heatreatable steel high strength 250 =350 950 =1400
Nitriding steel 350 950 +1400
Tool steel 350 950 <1400
Cast steel <250 <950
1.9 Alloy steel 48 +55 HRC
110 Alloy steel 56 <60 HRC
111 Alloy steel >60 HRC
21 Stainless steel <250 <850
2. Stainless steel 22 Stainless steel,austenitic <250 <850
2.3 Ferritic-austenic steel,ferritic,martensitic <300 <1000
31 Grey cast iron 120 <260 100 400
3.2 Alloyed grey cast iron 160 +230 150 +250
3. Cast iron &3 Nodural cast iron 120 =310 400 <800
Malleable cast iron <200 <700
Chilled cast iron 200 =300 700 <1000
Titanium <200 <700
Titanium alloys,medium strength <270 <900
Titanium alloys,high strength 270 =350 900 <1250
Nickel <150 <500
Nickel based alloys,medium strength <270 <900
Heat resistant nickel based alloys,high strength 270 +350 900 1250
Copper <100 <350
Brass,bronze <200 <700
Brass <200 <700
High strenght bronze <470 <1500
Aluminium,magnesium <100 <350
Al alloyed,Si<0,5% <150 <500
Al alloyed,0,5<Si<10% <120 <400
Al alloyed,Si>10%,Mg <120 <400
Thermoplastics
Thermosetting

Reinforced plastics
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Werkstoffe Sorten
- Werkstoffgruppen

Harte Rm
Werkstoffgruppe 2 Werkstoff Sorte N/mm2) | (N/mm?)
Unlegierter Baustahl <120 <400
12 Automatenstahl <200 <700
Baustahl, hochfest <250 500 <950
14 Einsatzstahl <250 <950
15 Vergiitungsstahl 250 +350 950 +1400
Nitrierstahl, vergiitet 350 950 <1400
] Werkzeugstahl 350 950 +1400
18 Stahlguss <250 <950
1.9 Legierter Stahl 48 +55 HRC
110 Legierter Stahl 56 <60 HRC
1.1 Legierter Stahl >60 HRC
2. Rost - und séure- 21 Rost—“und séureb?sténdiger Stahl - <250 <850
besténdiger Stahl 2.2 Rost- und sdurebestdndiger Stahl, austenitisch <250 <850
2.3 Ferritisch-austenitisch Stahl, ferritisch, martensitisch <300 <1000 <300 <1000
31 Grauguss 120 <260 100 <400
3.2 Legierter Grauguss 160 +230 150 +250
3. Grauguss 33 Sphéroguss 120 +310 400 <800 120 <310 400 +800
Temperguss <200 <700
Hartguss 200 =300 700 <1000
Titan <200 <700
Titan-Legierungen, mittelfest <270 <900
Titan-Legierungen, hochfest 270 =350 900 +1250
Nickel <150 <500
Nickelbasis-Legierungen, mittelfest <270 <900
Nickel-Basis-Legierungen, hochwarmfest 270 +350 900 1250
Kupfer <100 <350
Messing / Bronze <200 <700
Messing <200 <700
Hochwarmfest Bronze <470 <1500
Aluminium, magnesium <100 <350
Legierter Al,, Si<0, 5% <150 <500
Legierter Al,, 0, 5<Si<10% <120 <400
Legierter Al.., Si>10%, magnez <120 <400
Thermoplaste
Duroplaste
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O6pabaTbiBaHHbIE MaTepuanbl
- HOMepa rpynn

rpynna

MapKa mMaTepuana
NpYMEHEeHUA

(N/mm?)

Becbma markue manoyrnepogucTtble ctanun

ManoyrnepoauncTtble ctanu <200
KOHCTPYKLIMOHHbIe yrTyulliaemble CTanu CpeHeli ConpoTMBIAEMOCTN <250
Cranu gna uemeHTaumm <250
JlernpoBaHHbie ynyuLiaemble C BbICOKOW COMPOTUBAEMOCTbIO CTant 250 +350
A30TVpyemble 1 ynyyllaemble CTaan 350
NHcTpyMeHTanbHble ctanun 350
Jlutble ctanu <250
1.9 JlernpoBaHHble cTanu TBépA. 48-55 HRC
1.10 JlernpoBaHHble ctanu TBépg. 56-60 HRC
1.11 JlernpoBaHHble cTanu T8épA. >60 HRC
2. HepxaBetowume 2.1 HepxaBetoLme aBToMaTHble CTanu <250
" KACNIoTO- 2.2 AyCTeHUTHble CTanu <250
ynopHble cTann 2.3 DepprTHO-ayCTeHUTHble, pepPUTHbIE, MAPTEHCUTHbIE CTan <300
3.1 Cepblii YyryH cpeaHen TBEPAOCTH 120 +260
3.2 ManonernpoBaHHbIl cepbiii YyryH HU3-Ko TBEPAOCTH 160 +230
3. YyryH 33 CdeponansoBaHHbI YyryH 120 +310
KoBkuii uyryH <200
BbicoKonernpoBaHHbii, TPyAHO 06pabaTbiBaeMblii UyryH 200 +300
TutaH <200
CnnaBbl TUTaHa CpefiHEro CONpPoTUBNEHNA <270
CnnaBbl TVTaHa BbICOK. COMPOTUBIEHUA 270 +350
Huikenb <150
CnnaBbl HUKeNA CpefjHero ConpoTUBEHNA <270
CnnaBbl HUKENA BbICOK. COMPOTUBIEHUA 270 +350
Mepnb <100
JNaTyHu, 6poH3bI <200
NatyHn <200
BpoH3bl BbICOKOrO CONPOTUBNEHNA <470
ANOMUHWIA, MarHuiA <100
AntomrHneBble cnnasbl, Si<0,5% <150
AntomuHmueBble cnnaebl, 0,5<Si<10% <120
Cnnasbl Al,, Si>10%, MarHuin <120

Tepmonnactiyeckass macca
TepmopeaKTVBHbIe M1acTMacChbl
YcuneHHble naacTmMaccs

TBEPAOCTb

Rm
(N/mm?)

<400
<700
500 +950
<950
950 +1400
950 +1400
950 +1400
<950

<850
<850
<1000
100 +400
150 +250
400 +800
<700
700 +1000
<700
<900
900 +1250
<500
<900
900 +1250
<350
<700
<700
<1500
<350
<500
<400
<400
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Informacje techniczne

Parametry skrawania frezami z weglika spiekanego

Technical data

Cutting data for solid carbide end mills

Uwagi ogdlne:

- Dla narzedzi w wersji niepowlekanej zmniejszy¢
predkos¢ skrawania o 25+30%.

- Dla frezdw Dolfa 1-AL, Dolfa 2-AL, Dolfa 2-AL-XL,
Dolfa 2R-AL, Dolfa 2R-AL-XL, wiertet do aluminium
i rozwiertakéw lutowanych stosowac parametry
bezposrednio z tabeli.

« Przy obrébce na sucho zredukowa¢ predkosc
skrawania o 20%.

- Dla narzedzi ztamaczem widra zwiekszy¢ posuw
na ostrze fz 0 20%.

« Przy obrébce materiatdbw o wytrzymatosci
1400N/mm? zredukowaé posuw na wyjsciu
0 50%.

- Przy zagtebianiu czotem posuw zredukowac
0 70%.

« Przy zwiekszeniu gtebokosci skrawania ap do
1 x D posuw zredukowac¢ o 50%.

- Dla frezéw w odmianie ekstra dtugiej zreduko-
wac posuw o 50%.

Dla uzyskania maksymalnych efektéw dla fre-
z6w do obrébki szybkosciowej nalezy zwrécié¢
uwage na:

« sztywnos¢ obrabiarki (bicie wrzeciona nie wiek-
sze niz 0,008 mm);

« sztywno$¢ mocowania obrabianego metalu;

+ sztywno$¢ mocowania freza w oprawce (bicie
mierzone na koncu freza, nie wieksze niz 0,01
mm);

« stosowanie zalecanych parametréw skrawania;

« unikanie stosowania chtodziwa za wyjatkiem
obrabiania materiatéw o wysokiej rozszerzalnosci
termicznej.

Notes:

- For non-coated tools, reduce the cutting speed
by 25-30%.

- For Dolfa 1-AL, Dolfa 2-AL, Dolfa 2-AL-XL, Dolfa 2R-
AL, Dolfa 2R-AL-XL cutters, aluminium drills and
brazed reamers, apply the parameters as given
in the table.

» For dry machining, reduce the cutting speed
by 20%.

« For tools with chip breaker, increase feed per
cutting edge (fz) by 20%.

« For materials of 1400N/mm? strength, reduce
the output feed by 50%.

- For end face penetration, reduce the feed by
70%.

« For cutting depth (ap) increased to
1 x D, reduce the feed by 50%.

- For extra long cutters reduce the feed by 50%.

In order to obtain maximum effect with high-

speed machining cutters, you should pay

attention to:

« Spindle rigidity (run out of spindle no more than
0,008mm)

- rigid fixture of the work piece;

- rigid fixture of the cutter in its holder (at the cut-
ter end, run-out shouldn’t exceed 0.01 mm)

« Using of recommended cutting data

- avoidance of cutting fluid, except when machin-
ing materials of high thermal expansion.
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Technische Hinweise
Schnittwertempfehlungen fiir VHM Fraser

TexHnueckue nHpopmaynn

MapameTtpbl pe3aHns ¢pesamu u3 cnnabob kap6ugob metannob

allgemeine Bemerkungen auf der Seite:

+ Bei den Werkzeugen in der unbeschichteten
Version soll die Zerspanungsgeschwindigkeit
um 2530 % verringert werden.

- Bei Frasern Dolfa 1-AL, Dolfa 2-AL, Dolfa 2-AL-XL,
Dolfa 2R-AL, Dolfa 2R-AL-XL, Aluminiumbohrern
und geloteten Aufreibern sind die Parameter
direkt aus der Tabelle zu entnehmen.

« Bei der trockenen Zerspanung die Zerspanungs
geschwindigkeit um 20 % reduzieren.

+ Bei Werkzeugen mit dem Spanbrecher den
Vorschub pro Schneide (fz) um 20 % erhéhen.

+ Bei der Zerspanung der Materialien mit der
Festigkeit von 1400N/mm2 den Vorschub am
Ausgang um 50 % reduzieren.

- Bei der Vertiefung mit dem Stirn den Vorschub
um 70 % reduzieren.

- Bei der Erhéhung der Zerspanungstiefe (ap) bis
1 x D den Vorschub um 50 % reduzieren.

+ Bei den Frasern in der Extralangversion den
Vorschub um 50 % reduzieren.

Um maximale Ergebnisse bei den Frasern fiir
Geschwindigkeitszerspanung zu erzielen, soll-
te Folgendes beachtet werden:

- Steifigkeit der Bearbeitungsmaschine (max.
Spindelunwucht 0,008 mm);

. feste Befestigung des zu zerspanenden
Metallwerksttcks;

- feste Befestigung des Frasers in der Fassung
(gemessene Wucht an der Fraserspitze max.
0,01 mm);

« Anwendung der empfohlenen Zerspanungs-
parameter;

« keine Anwendung des Kiihlschmierstoffs auf3er
der Zerspanung der Materialien mit hoher ther-
mischen Dehnbarkeit.

www.dolfamex.com

MpumeyaHuna:

« [InA WMHCTPYMeHTOB Bepcun 6e3 MoKpbITUA
YMEHbLUNTb CKOPOCTb pe3aHunA Ha 25+30%.

- Ina ¢pe3os Dolfa 1-AL, Dolfa 2-AL, Dolfa 2-AL-XL,
Dolfa 2R-AL, Dolfa 2R-AL-XL, cBepen ansi anioMUHKA
M MNasHbIX Pa3BEPTOK NMPUMEHATb MapameTpbl
HenocpeacTBBEHHO M3 TabnnLbI.

- Mpun obpaboTke BCyxyl peayLMpoBaTb CKO-
pocTb pe3aHua Ha 20%.

+ INA NHCTPYMEHTOB CO CTPY>KKOJIOMaTesieM yBe-
NNYNTL Nofayy Ha nessue fz Ha 20%.

- Mpu obpaboTke MaTepranoB MPOYHOCTbIO B
1400N/mm2 pefyuupoBaTtb Nofjayy Ha BbiXxoae
Ha 0 50%.

« Mpu TopLoBOM yriybneHun nopady
penyumposatb Ha 70%.

« Mpw noBbiweHUn My6uHbI pe3kr ap fo 1 x D peny-
umpoBaTtb nogayy Ha 50%.

« [inA dpes eKkcTpa ANMMHHBIX PefyLMpoBaTh Mogavy
Ha 50%.

AnAa nonyyeHMAa MakcumanbHbiXx 3¢p¢dekToB
ana ppes ana ckopocTHoli 06paboTkn, cnepy-
eT o6paTUTb BHUMaHMe Ha:

« KECTKOCTb CTaHKa; (bueHne WwnuHaensa He 60sb-
we yem 0,008mm);

« KécTkocTb KpenneHus obpabaTbiBaemoro
meTanna);

« ’KEcTKoCTb KpenneHus ¢ppesbl B onpaske (6reHne
n3Mepsaemble Ha KOHLe ¢pesbl He Gorblue yem
0,01 mm);

+ MpumeHeHre peKOMeHAOBaHHbIX MapaMeTpoB
06paboTkm);

+ M36exaHne npumeHeHVWA  oOxnakpeHuA 3a
UCK/IOYEHNEM MaTepurasioB C BbICOKOW TepMu-
YeCKOoW pacLluMpAemMoCTblo.

o1
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Informacje techniczne - Obrébka materiatow twardych - posuwy

Parametry skrawania frezami z weglika spiekanego

Technical data - Machining of the hard materials - feed
Cutting data for solid carbide end mills

Technische Hinweise

zur Bearbeitung der gehdrten Stahlen

TexHnueckne nHopmayum - O6paboTka TBEpAbIX MaTepunanos - nogaun
MapameTpbl pe3aHua ¢pesamum u3 cnnabob kap6ugob metannob

. Parametry skrawania do obrébki materiatéw twardych z zastosowaniem
Dolfa 6-H, Dolfa 6-HL, Dolfa 6-HR, Dolfa 6-HLR, Dolfa 6R-H, Dolfa 2R-H i Dolfa 2R-HL.
Parameters for machining the hard materials with use of
Dolfa 6-H, Dolfa 6-HL, Dolfa 6-HR, Dolfa 6-HLR, Dolfa 6R-H, Dolfa 2R-H i Dolfa 2R-HL.
Die Zerspanungsparameter fir die Zerspanung der Hartmaterialien bei der Anwendung
Dolfa 6-H, Dolfa 6-HL, Dolfa 6-HR, Dolfa 6-HLR, Dolfa 6R-H, Dolfa 2R-H i Dolfa 2R-HL.
. MapameTpbl pe3aHna ana 06paboTKM TBEPAbIX MaTePNaNoB C MPUMEHeHNEM

Dolfa 6-H, Dolfa 6-HL, Dolfa 6-HR, Dolfa 6-HLR, Dolfa 6R-H, Dolfa 2R-H i Dolfa 2R-HL.

[ Dmm [ fzmm* |
2 0,005
3 0,010
4 0,014
5 0,020
8 0,032
10 0,038 a o
12 0,046 H H
0= =G 16 0,054
x D 18 0,060
20 0,066 2e=0,02:0,05xD 6=0,02:0,05 x D

* Dla frezéw w odmianie ekstra dtugiej zredukowac posuw o 50%.

* For extra long cutters reduce the feed by 50%.

* Bei den Frasern in der Extralangversion den Vorschub um 50 % reduzieren
* [Ina dpe3 eKcTpa ANMHHbBIX peAyLMpoBaThb noaayy Ha 50%.

II. Parametry skrawania frezami DOLFA 4DR-H

Il. Parameters for machining with use of DOLFA 4DR-H
Il. Schneiden Messer DOLFA 4DR-H

II. MapameTpbl pesaHusa ¢ npumeHeHrem DOLFA 4DR-H

= RS n-m-----_

0,14 0,18 0,24 0,28 0,32 0,36 0,40 0,44 100:200
_ 0,14 018 024 028 032 036 040 044 100:200
0 17z o014 0,18 024 028 032 036 040 044 100:200
1.9 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,34 0,38 40:80
110 0,10 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 0,36 30:70
111 0,08 0,10 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,34 30:70
Frezowanie ptaszczyzn Interpolaqle liniowe i kotowe
Face milling Helical interpolation
Planfrasen Linien- und Kreisinterpolationen
Dpe3epoBaHue nnockocTei JInHeHas 1 BUHTOBasA MHTepRonAuns
S
i 1]
ae
06 L 0s Joro ora o4 [0 [o18 o] o5 L o8 Joo o2 Jore [ore [o18 [ o0
ap 020 030 040 050 055 060 065 0,70 amax 1° 1° 1°10° 1°10" 1°20" 1°20" 1°30" 1°30’

ae 510 680 860 10,30 12,00 13,70 15,40 17,10

W tabelce podano zalecane ﬂlgbokosq i szerokosci skrawania. Dla wigkszych przekroj dow warstwy skrawanej nalezy zredukowac posuw na ostrze.
Recommended cutting depth and width. For cutting depth increased reduce the feel

IndderTabeIIe aﬂerden die empfohlenen Zerspanungstiefen und -Breiten angegeben. Bei groBeren Querschnitten der Zerspanungsschicht soll der Vorschub pro Schneide
reduziert werden

PeKomeHp0BaHHas ry6uHa 1 WipuHa pe3anus. Mpy NOBbILLEHUM FY6UHbI Pe3ky peayLUpoBaTL NoAaYY.

www.dolfamex.com




Informacje techniczne
Parametry skrawania frezami z weglika spiekanego

Technical data
Cutting data for solid carbide end mills

Technische Hinweise
Schnittwertempfehlungen fiir VHM Fraser

TexHnuyeckune I/IHd)OpMaLWII/I
MapameTpbl pe3aHna ¢pesamum u3 cnnabob kap6ugob metannob

III. Obliczanie predkosci skrawania i posuwu z wytagczeniem Dolfa 6-H, Dolfa 6-HL, Dolfa 6-HR, Dolfa 6-HLR, Dolfa 6R-H, Dolfa 4DR-H i Dolfa 2R-H, Dolfa2R-HL

I1l. Calculation of machining speed and feed, except Dolfa 6-H, Dolfa 6-HL, Dolfa 6-HR, Dolfa 6-HLR, Dolfa 6R-H, Dolfa 4DR-H i Dolfa 2R-H, Dolfa2R-HL

1. Berechnung der Zerspanungsgeschwindigkeit und des Vorschubs ausgenommen den Frésern Dolfa 6-H, Dolfa 6-HL, Dolfa 6-HR, Dolfa 6-HLR, Dolfa 6R-H,
Dolfa 4DR-H i Dolfa 2R-H, Dolfa2R-HL

IIl. PacuéTt ckopocTu pesaHus n nogauu, 3a ucknodennem Dolfa 6-H, Dolfa 6-HL, Dolfa 6-HR, Dolfa 6-HLR, Dolfa 6R-H, Dolfa 4DR-H i Dolfa 2R-H, Dolfa2R-HL

- IIxD xn
S 1000

Vf=fzxnxz

ap=1/2x
ap=1xD

_ 1000 Vc
IIxD ae=1xD ae=1/2xD

D

IV. Obliczanie $rednicy efektywnej potrzebnej do wyliczenia predkosci skrawania

IV. Calculation of an effective diameter necessary to calculate the machining speed

IV. Berechnung des effektiven Durchmessers, die fiir die Berechnung der Zerspanungsgeschwindigkeit notwendig ist
IV. PacuéT 3pheKTUBHOro AnameTpa HEOOXOAMMOTO ANA BbIMUCIEHNA CKOPOCTN Pe3aHia

D, =Dxsin [[5 + arc cos (D_DZap_)]

Dla uzyskania lepszej gtadkosci powierzchni frez z czotem kulistym
powinien by¢ pochylony 10-15°.

To obtain better smoothness of a surface, a milling cutter with ball
shaped head should be inclined 10-15°.

Um eine bessere Glatte der Uberfliche zu erzielen, sollte der Fréaser
mit dem Kugelstirn um 10-15° geneigt werden. Def Def|
[ns nonyyeHys nyyweil MagKocT NOBEPXHOCTH, TopLEeBas

chepuueckas dpesa fomKHa ObITb HaKNOHeHoW Ha 10-15°.

ap

[ | legenda | Glossary: | _legende: | ___ Jlerewpa: ___|

D (mm) Srednica freza End mill diameter Werkzeugdurchmesser [Lnametp dppesbl
z liczba ostrzy Number of teeth Schneidenzahl Yncno pexyLymx KpomMoK
Vc (m/min) predkos¢ skrawania Cutting Speed Schnittgeschwindigkeit CKOpOCTb pe3aHus
fz posuw na ostrze Feed /tooth Vorschub pro Zahn Mopaya Ha pexyLLnin SnemeHT
n (1/min) predkos$¢ obrotowa Revolutions per minute Drehzahlen O60poTHaA CKOpoCT
Vf (mm/min) predkos¢ posuwu Feed /minute Vorschubgeschwindigkeit CKOpOCTb Mogauu
ap (mm) gtebokos¢ skrawania Machining depth Schnittiefe ny6uHa pesaHua
ae (mm) grubo$¢ warstwy skrawanej  Machined layer thickness Schnittbreite TonwmHa CHMaemoro cnos

www.dolfamex.com
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Informacje techniczne « Zalecane szybkosci skrawania

Parametry skrawania frezami z weglika spiekanego

Technical data - Recommended machining speed

Cutting data for solid carbide end mills

Technische Hinweise « Schnittwertempfehlungen fiir VHM Fraser

Schnittgeschwindingkeit

TexHnuyeckne nHpopmayum « PekomeHgyemble CKOPOCTU pe3aHunA
MapameTpbl pesaHusa ¢ppesamu u3 cnnabob kap6ugob metannob

DIN 6527 DIN 6527 DIN 6527 Dolfa 1-AL  Dolfa 6-H*
7=2 Z=4 SN60 Z=3  Dolfa 1-S

DIN6527R DIN 6527R DIN 6527 Dolfa 2-AL  Dolfa 6-HL

7=2 7=4 SN50 Z=4 Dolfa 2-ALXL
Dolfa GR  DIN 6527 Dolfa 3-NS Dolfa 2R-AL Dolfa 6-HR
Z=3 Dolfa 2R-ALXL
Dolfa 4-S Dolfa 6-HLR
grupa mat. Dolfa 4-SNX
material group Dolfa 6R-H

rpynna

Dolfa
4DRH*

Dolfa 2R-H* DolfaR  DIN 6537 Dolfa DIN
- wiertta WR-5D 6537-5D
stopniowe
Dolfa 2R-HL Dolfa F45 ~ NWCo
Dolfa W-1D

Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve
npumeHenua| [m/min] | [m/min] | [m/min] | [m/min] | [m/min] [ [m/min] | [m/min] [ [m/min] | [m/min] |[m/min] | [m/min]
80:120 0

100:150 100:150

42 100:150 100:150
48 70:100 70:100
44 70:100 70:100
45 5070 50:70 100:200
48| 2050 20:50 100:200
47 2050 2050 100:200
48| 20550 2050
1.9 40:80
1.10 30:70
1.11 30:70
21 50:100 50:100 50:100 80:160
2.2 40:60 40:60  50:70 60:140
2.3 30:50 30:50  40:70 30:90
3.1 60:100 60:100
3.2 50:90  50:90
3.3 40:70  40:70
3.4 40:70  40:70
3.5 30:50  30:50
4.1 70:130 70:130 100:160 100:300
4.2 50:70 50:70 60:100 80:240
4.3 20:40 20:40  30:50 40:120
5.1 70:130 70:130 100:160 100:300
5.2 40:70  40:70  50:100 80:240
5.3 20:60 20:60  30:90 40:120
[T 130:260 130:260 100:200
627 160:220 160:220 260:330
687 160:220 160:220 260:330
[ea 2060 2060  50:100
7 200:500 200:600
[ 72 200:500 200:400
78 50:100
747 4060 40:60
[8d T 100:200 200:600
82 ] 90:160 90:160 100:400
83 90:160 90:160

100:200
100:200
100:200

40:80
30:70
30:70

100:150 80:120 80:120
100:150 80:120 80:120 80:120
70:100 60:80 60:80  60:80
70:100 60:80 60:80 60:80
80:160 50:70  40:60 40:60  40:60
80:160 20:50 20:40 20:40 20:40
80:160 20:50 20:40  20:40 20:40
20:50 20:40 20:40 20:40
40:80
30:70
30:70
80:160 50:100  40:80
60:140  40:60 30:50
30:90 30:50 20:40
60:100  50:80 50:80
50:90 40:70 40:70
40:70  30:50  30:50
40:70 30:50 30:50
30:50 20:40 20:40
100:300 70:130 60:100
80:240 50:70 40:60
40:120  20:40 20:30
100:300 70:130 60:100
80:240 40:70  30:60
40:120  20:60 20:50

130:260 100:200 100:200 100:200

160:220 130:170 130:170 130:170
160:220 130:170 130:170 130:170
20:60 20:50 20:50 20:50
190:570 150:450 150:500
190:570 150:450 150:400
50:100  40:80 40:80
40:60 30:50 30:50
100:190 80:150 200:600
90:160 70:130 100:400

90:160 70:130

DIN 8050 A

DIN 8054

Ve
[m/min]

40:60
40:60
30:40
30:40
20:30
10:20
10:20
10:20

20:40
10:20
10:20
20:40
20:30
10:20
10:20
10:20
30:50
20:30
10:20
30:50
10:30
10:20
50:100
60:80
60:80
10:20
70:100
70:100
20:40
10:20
40:70
30:60
30:60

Uwagi ogolne - str. 50, 53

Notes - page 50, 53

Allgemeine Bemerkungen auf der Seite - 51, 53
MpumeuaHua - c. 51, 53

Obrébka materiatéw twardych - str. 52
Machining of the hard materials - page 52
Bearbeitung der geharten Stahlen - seite 52
O6paboTka TBEPAbIX MaTepUasos - C. 52
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Informacje techniczne « Obrébka materiatow pozostatych — posuwy

Parametry skrawania frezami z weglika spiekanego

Technical data « Machining of various kinds materials - feeds

Cutting data for solid carbide end mills

Technische Hinweise « Schnittwertempfehlungen fiir VHM Fraser
Vorschubgeschwindingkeit

TexHn4yeckue |/|H<|>opmau,vw| e 06pa60TKa OCTaJIbHbIX MaTepnanoB - nogavv
MNapameTpbl pe3aHusa ¢ppesamu u3s cnnabob kap6ugob metannob

Parametry skrawania i rodzaje obrobki dla frezow standardowych:
Cutting data for standard end mills:

Die Zerspanungsparameter und -Arten fur Standardfraser:
MapameTpbl pe3aHna 1 BuAbl 06paboTKu ANA CTaHAAPTHbIX dpes:

grupa mat.
material group

rpynna : : : : ;
pmmevennn | 212 |23 | ¢ | o5 | oo | o | oo | ows | ow
0,025 0,030 0,045 0,055

0,014 0,017 0,021 0,070 0,090

0,014 0017 0,021 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,090
0,014 0017 0,021 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,090

0,014 0017 0,021 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,090

0,010 0013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,060

0,010 0013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,060

0,010 0013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,060

0,010 0,013 0,016 0018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,060

19 0,005 0,010 0014 0,016 0,020 0,030 0,038 0,050 0,056

110 0,005 0,010 0014 0,016 0,020 0,030 0,038 0,050 0,056

111 0,005 0,010 0014 0,016 0,020 0,030 0,038 0,050 0,056

2.1 0,010 0013 0,016 0018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

22 0,010 0013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

23 0,010 0013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

31 0,018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130

32 0,018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130

33 0,014 0017 0,021 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,090

34 0,014 0017 0,021 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,090

35 0,014 0017 0,021 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,090

41 0,014 0017 0,021 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,090

42 0,014 0017 0,021 0,025 0,030 0,045 0,055 0,070 0,090

43 0,010 0013 0016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

51 0,010 0,013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

52 0,010 0013 0,016 0018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

53 0,010 0013 0,016 0018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075
e oo18 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0,130
e o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130
eE o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130
e o010 0,013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075
g oot 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130
gz o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0,130
s 0018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130
A o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0,130
e oo18 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0,130
ez o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130
[Es o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0,130
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