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Werkstoffe

npeaHasHayeHbl Ana 06paboTky MaTepranos

maksymalna twardos¢ obrabianych materiatéw
maximum hardness of machining materials

Maximale Hérte bis HRC

MaKcvmanbHas TBEpAOCTb obpabaTbiBaeMbix MaTeprianos

@ pozycje dostepne z magazynu

items avaliable from stock
Posten vorrétig 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
NO3NLMN NMEIOTCA Ha CKNaje U B COrNacoBaHOM CpOKe

pozycje na specjalne zamdwienie, dostarczane w uzgodnione;j
cenie i terminie

items upon special request delivered in agreed price and date
Posten auf spezielle Bestellung, geliefert zum vereinbarten Preis
und zum vereinbarten Liefertermin

no3unLMK Mo cneumanbHOMy 3aKasy 1 Mo COrlacoBaHOM LieHe

1 cpoke

PVD powtoka PVD
PVD coating
PVD Beschichtung
nokpbiTne PVD

VHM weglik spiekany drobnoziarnisty
micrograin solid carbide
Feinstkornhartmetall
MEeNKO3ePHUCTbIN TBEPAbIV CNnaB

Przedruki, nawet czesciowe, tylko za zgoda firmy Dolfamex Sp. z 0.0. Wszelkie prawa zastrzezone. Nie uwzglednia sie reklamacji wynikajacej z btedéw powstatych
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mozliwos¢ technicznych zmian bez wezesniejszego powiadomienia. Przedstawione zdjecia produktéw moga odbiegac od oryginatow. Wszelkie tresci zawarte

w niniejszym katalogu maja charakter jedynie informacyjny i nie stanowig oferty sprzedazy produktéw w rozumieniu przepiséw kodeksu cywilnego.

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
and printing errors. lllustration,design and dimension comply with the latest standards at the time this catalogue was published. Subject to technical changes.
The illustration of the products may not necessarily conform generally and in every detail with the actual appearance.

Nachdruck und Vervielfaltigungen, auch teilweise, sind nur mit der Zustimmung der Firma Dolfamex Sp. z 0.0. zugelassen. Alle Rechte vorbehalten. Reklamationen hinsichtlich
der Irrtimer beim Satz und Druck des Kataloges werden nicht berticksichtigt. Die Abbildungen, Konstruktionen und Abmessungen entsprechen den Standards, die zum Zeitpunkt

der Katalogherausgabe gelten. Wir behalten uns das Recht zu technischen Anderungen ohne vorherige Benachrichtigung vor. Die dargestellte Produktbilder kénnen von den
Originalprodukten abweichen. Alle Inhalte in diesem Katalog haben ausschlieBlich einen informativen Charakter und stellen kein Verkaufsangebot von Produkten im Sinne der
Zivilgesetzbuchvorschriften dar.

MepeneyaTbiBaHVe HACTOALLErO KaTanora, Ui faxe OTAEMbHbIX €ro YacTel, NPOVN3BOANTD TONbKO C paspelueHns komnanum Dolfamex Sp.z 0.0. Bce npaBa
3awmLeHbl. MpeTeHsnmn Ha oWnbKY, BO3HMKLLME BO BPEMA COCTaBNEHMA 1 NeyaTn KaTanora, He paccmatpuBaioTca. Mnmoctpaumm, An3aiH 1 pasmepbl COOTBETCTBYIOT
CTaHAapTam, AeNCTBYIOWMM Ha MOMEHT n3faTenbCTea Katanora. Komnanum Dolfamex Sp.z 0.0. ocTaBnsieT 3a cob60i NPaBo Ha BHECEHUE TEXHUYECKUX U3MEeHeHUI 6e3
npeasapuTenbHOro ysefgomnenusa. NMpeacrasneHHbie UAKCTPaLUM U3AENNIA MOTYT OTIMYACTLCA OT OPUrMHaNoB. Bcé copepikaHmne HacTosALLero Katanora HOCUT
NCKNIOUNTENBbHO MHGOPMALIMOHHDIV XapaKTep U He ABNAETCA KOMMEPUECKVM NPEeANOXKEHNEM, Kak TOro TpebyeT npeanuncaHve rpaxaaHckoro Kogekca.



Wprowadzenie

Introduction
Einfihrung
P BeepeHue

W dzisiejszych czasach kazda firma 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 Parnstwu
komplet informacji o szerokiej gamie narzedzi z weglika spiekanego do obrébki réznego rodzaju
materiatéw i zastosowan. Produkowane przez nas frezy weglikowe poprzez specjalnie dobrang
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 Giberein,
was wir lhnen als Hersteller von Spanwerkzeugen anbieten kdnnen. Schon seit Giber 65 Jahren
unterstltzen wir erfolgreich unsere Kunden bei schwierigen Produktionsherausforderungen.
Ihre Bediirfnisse 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-Fréser an. Dank dieser Leistungen kdnnen Sie die
mit der Werkzeugwirtschaft verbundenen Kosten erheblich reduzieren.

B HacToswee Bpems Lenblo Bcex GUpM ABAAAETCA COBPEMEHHOCTb, BbICOKOE KayecTBO ”
6onbluan 3PpHEKTVBHOCTb U TOFO e CaMOro OHU TPebYIOT OT CBOMX NAPTHEPOB NOCTABLUMKOB.
Dolfamex yxe 6onblue uem 65 neT ABNAETCA UMEHHO TakUM NapTHEPOM U1 B 3Tol cdepe pen-
TENIbHOCTU CTan 3KCNepTOM, KOTOPbI B COCTOSHUM CMPaBUTLCA C CaMbIMU CNOXHbIMK Npobre-
Mamu. PaccmaTpuBas Baliy noTpe6HOCTY, Kak Haly COOCTBEHHbBIE, NpeaiaraeM KOMMIEeKCHYHo
KOHCYNbTaLMIO @ TaKXe MOMOLLb B peLleHn NPOV3BOACTBEHHbIX Mpobnem. HacToswmiA Katanor
foctasut Bam nonHylo nHdopmaumio o Habope MHHOBALMINHBIX UHCTPYMEHTOB U3 CrM/aBOB
KapbvaoB MeTanioB npefHa3HauYeHHbIX 1A 06paboTKM LWMPOKOro CrekTpa MaTepuasnos.
Mpoun3BoanMble Hamy KapbugHble ¢pesbl 6rarogaps crneunanbHO NOAo6PaHHON reoMeTpum
rapaHTUPYIOT BbICOKYIO MPOU3BOAUTENBHOCTb TPyHa, CPOK AENCTBUA a TaKXKe NMPEBOCXOfHOe
KauecTBO 06pabaTbiBaEMOW MOBEPXHOCTM NPY HU3KKX U3epKKax SKcnnyaTauun. iga HaBcTpe-
4y OXMAAHMAM MOSIbCKOrO PblHKa NpeasiaraemM Takxe ToUeHne 1 pereHepauuto NPor3BOANMbBIX
Hamu KapbuaHbix Gpe3oB. bnarogaps 3tol ycnyre Bbl CMOXeTe 3HAUNTENBHO CHU3UTb U3LEPXKKM
CBA3aHHblE C 3aBefJOBaHNEM NHCTPYMeHTaMU drpMbl. Npurnalaem K COTPYAHUYECTBY.
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DOLFA MICRO

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

Mwukpodpesbl KoHLEBble, TBePAOCTIaBHbIE, 2-X NEPbeBble

21:23
MICRO HRC 6535 HA | (31535

)| [E8] [amss | [
DOLFA @ 45 - 4183 | | )

0.8 3 2,4 38 499851 O
0.9 3 27 38 499863 O
1,0 3 3,0 38 499875 o
11 3 33 38 499887 O
12 3 3,6 38 499899 O
13 3 39 38 499903 o
14 3 4,2 38 499916 o
1.5 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 chepryecKkum TopLoM

DOLFA g 45 g ] -‘ 4.1:5.3 ? -
MICRO Z= HRC DI 21:2.3
6535HA | [39:35

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 @)
12 3 3,6 38 706894 @)
13 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, WINOHOYHbIE 2-X NepbeBble, YANMHEHHbIE

— 2
D N O 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 @]
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 F500521 ()
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 @]
8 8 63 16 36 F501100 )
9 10 72 16 40 F501202 @]
10 10 72 19 40 F501304 )
12 12 83 22 45 F501406 @
14 14 83 22 45 F501508 (@)
16 16 92 26 48 F501600 O
18 18 92 26 48 F501701 (@)
20 20 104 32 50 F501803 O

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

Ope3bl KOHLEBbIE, 2-X NepbeBble, C PaanyCcoMm Mo yry, Ana 06paboTkn popm

/1

DIN 2= 45 {H%l] 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 16
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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N

PVD

F502101
F502203
F502305
F502407
F502509
F502600
F502702
F502727
F502804
F502829
F502906

O0000O0O0OO0O0OO




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 CHepnyecKM TOPLIOM, 2-X NepbeBble, YATUHEHHbIE

a1 7
DIN _ 45 A=30° 7N
6527 RN =2 @ HRC o aaus ||

6535 HA ¥=10° ¥

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]
4 6 57 8 36 F707808 O
4,5 5) 50 8 28 F707900 O
5 5 50 10 28 F708106 @
5 6 57 10 36 F708208 O
6 6 57 10 36 F708300 @
7 8 63 13 36 F708401 @)
8 8 63 16 36 F708503 @
S 10 72 16 40 F708605 @)
10 10 72 19 40 F708707 @
12 12 83 22 45 F708809 (]
14 14 83 22 45 F708900 @)
16 16 92 26 48 F709005 o
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

(Ope3bl KOHUEBbIE, 3-X NEPbeBble, ANNHHbIE

0@% ————d

/ /1
L
DIN 45 g ] A=30° ?
=3 DIN | 34135 | | A=
6527 AN HRC 6535 HA y=10° ; N
2 8 38 6 28 F973206 O
3 3 38 7 28 F973308 ()
4 4 50 8 28 F973400 @
5 5 50 10 28 F973501 ]
6 6 57 10 36 F973603 @
8 8 63 16 36 F973705 o
10 10 72 19 40 F973807 @
12 12 83 22 45 F973909 @
14 14 83 22 45 F974003 O
16 16 92 26 48 F974105 (@]
18 18 92 26 48 F974207 @)
20 20 104 32 50 F974309 (@)

www.dolfamex.com 11




DIN 6527 AN

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

®pe3bl KOHLEBbIE, 4-X NepbeBble, YANMHEHHbIE

/ /1
L
DIN 45 g ] A=30° ? -
=4 DIN oo /]
6527 AN HRC 6535 HA v=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
3,5 4 50 10 28 F515429 (@)
4 4 50 1 28 F515531 @
4 6 57 1 36 F515608 O
4,5 5 50 1 28 F515622 @)
) 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 @
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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

Ope3bl KOHLEBbIE, 4-X NepbeBble, C Paanycom Mo yriy, Ana 06paboTkn popm

I ~30° 7
DIN 7 45 o 7"3‘1 é -> R
6527 HRC 6535 HA V=8 3.1:35 ¥
38 8
50 ik

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 o
20 20 104 38 50 3 F517905 (©}

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 ChepnyecKnM TOPLIOM, 4-X NepbeBble, YATUHEHHbIE

D g
/ /1
L
DIN 45 g ] A=30° ? -
=4 DIN oo /]
6527 RN HRC 6535 HA v=8 3.1:35 ; “

& &) 38 8 28 F700302 @
3 6 57 8 36 F700404 O
3,5 4 50 10 28 F700429 O
4 4 50 1 28 F700531 @
4 6 57 1 36 F700608 O
4,5 5 50 1 28 F700622 O
5 5 50 13 28 F700724 (]
5 6 57 13 36 F700801 @)
6 6 57 13 36 F700903 (]
7 8 63 16 36 F701008 @)
8 8 63 19 36 F701100 @
9 10 72 19 40 F701201 O
10 10 72 22 40 F701303 @
12 12 83 26 45 F701405 ()
14 14 83 26 45 F701507 @]
16 16 92 32 48 F701609 O
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

(Ope3sbl KOHUEBbIE, LMIMHAPUYECKN-N000BbIE, 4-X NepbeBble, ANMUHHbIE

tamacz widra
Chip breaker

Spanteileprofil = _ | _ . . .
(TpyxKonomatenb D d

+ \af L

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

6 6 57 13
8 8 63 19

36 F976105 e

36 F976207 @
10 10 72 22 40 F976309 e
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




16

DOLFA 3-NS

Frezy trzpieniowe, walcowo-czotowe, 3-ostrzowe, dtugie, z promieniem
na narozu, z famaczem wibéra, 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

Dpe3bl KOHLUEBbIE, 3-X NepbeBble, C CTPY>KKOTIOMaTeNeM, C Paguycom
rno yrny, ansa 06paboTKN HepKaBetoLMe U KUCIOTOYNOPHbIE CTanu

R

tamacz widra

Chip breaker
Spanteileprofil
CrpyxKonomarens D

60’ J

DOLFA 3 45 {ﬂ%ﬂ hegse | | 24#23
3-NS HRC 6535 HA =10° 4.1:5.3

-» Q
A

L 11
57 13 36 0,5
63 19 36 0,5
72 22 40 0,5
83 26 45 0,5
83 26 45 0,5
92 32 48 0,5
92 32 48 05
104 38 50 0,5

PVD

M977106
M977208
M977300
M977401
M977503
M977605
M977707
M977809

00000000
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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 KOHLUEBble, 3-x Nepbebble, yanuhéhhble ¢ yrnom nogbéma 60°

2N

SN 60° HRC 6535 HA | | Y=10° | [ 44:53

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 O 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 O F522808 @)
16 16 92 26 48 522900 @) F522900 @)
18 18 92 26 48 523004 O 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, YANMHEHHbIE C YoM NoAgbbiMa 50°

SN 50° HRC 6535 HA | | v=10° | [ 44253

DIN HI e | | 21523
6527 A zZ= @ 45 DIN A=50 é =»>
¥

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

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

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

Schaftfraser mit ungleicher Teilung, Vierschneider, lang

(Dpe3bl KOHLEBbIE C HEPABHOMEPHbBIM LIAroM 3y6beB, LMIMHAPUYECK-N060BbIE,
4-nepbeBble, ANIVHHbIE, ANA TPYAHbIX B 00paboTKe MaTepmranos (HepxasetoLlas
W KNCJIOTOCTONKAA CTasb, TUTAHOBbIE, HUKENIEBbIE VI MHKOHENbHbIE CrIaBbl)

DOLFA 45 {ﬂ:ﬂ A=39° 2.1+2.3
=4 DIN e /=

4-SNX HRC 6535 HA y=10 41453 ; N
B 3 38 8 4 M532002 (@)
4 4 50 1 4 M532104 @)
B 5 50 13 4 M532206 @]
6 6 57 13 4 M532308 o
8 8 63 19 4 M532400 @]
10 10 72 22 4 M532501 (@)
12 12 83 26 4 M532603 @]
14 14 83 26 4 M532705 (@)
16 16 92 32 4 M532807 @]
18 18 92 32 4 M532909 (@)
20 20 104 38 4 M533003 @]
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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 fuir das Schlichten von geharteten Stahlen (bis 63 HRC)

@Ope3bl KOHLEBbIE LMIMHANYECKN-N060BbIE, ANNHHbIE,
cneumnanusmpoBHbl Ans obpaboTky TBEpAbIX MeTanoB (go 63 HRC)

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

|
3 3 38 8 4 Y964102 @
4 4 50 8 6 Y964204 ()
5 5 50 10 6 Y964306 @
6 6 57 10 6 Y964408 (4
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 (@]
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-NTOO0BbIE, SKCtpa ANUHHbIE,
cneuvann3vpoBHbI Ans obpaboTky TBEPAbIX MeTannos (go 63 HRC)

o NN\ — — | —f——— 1

/ di
1

] ago 7
'%°th 2=4:8 63 DIN ] e é > F
- HRC 6535 HA =2 N

D (h10) | d (h6) di L 11 z PVD
3 E 28 80 10 40 4 Y966000 @)
4 4 38 80 10 40 6 Y966101 )
5 5 48 80 12 40 6 Y966203 ©)
6 6 58 106 16 50 6 Y966305 ©)
8 8 77 106 20 50 6 Y966407 ©)
10 10 97 160 26 100 6 Y966509 @)
12 12 1,7 160 30 100 6 Y966600 ©)
14 14 13,7 160 30 100 8 Y966702 @)
16 16 15,7 160 40 100 8 Y966804 @)
18 18 17,7 160 40 100 8 Y966906 )
20 20 19,6 160 45 100 8 Y967009 ©)
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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 3aTOYEHHbIbIM TOPLIEM, JNNHHbIE,
cneumanusmpoBaHbl 4nis 06paboTky TBEpAbIX MeTannos (go 63 HRC)

I 450 #
DOLFA | | ;opea 63 M50 g é -> R
6-HR HRC DIN y=2° N

6535 HA

L z PVD
38 8 4 0,5 Y970070 @
50 8 6 0,5 Y970113 @
50 10 6 0,5 Y970214 @
57 10 6 1 Y970316 @
63 16 6 16 Y970418 @
72 19 6 2 Y970520 @
83 22 6 2 Y970622 @
83 22 8 2 Y970713 @)
92 26 8 2 Y970815 (@)
92 26 8 2 Y970917 @)
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

Mpe3bl KOHLEBbIE, C 3aTOYEHHbIbIM TOPLIEM, OUYEHb JIVHHbIE,
cneuvanusnpoBaHbl Ans obpaboTky TBEpAbIX MeTannos (go 63 HRC)

)
/
|
|
|
|
Q

/1

1 I | R P 7
DOLFA | | 4.8 63 e || | | D | [\ 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 do szybkich posuwdéw, walcowo-czotowe, 4-ostrzowe,
dtugie z czotem tukowym, do obrébki metali twardych (do 63 HRC)

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

HSC-Schaftfraser, Walzenstirnfraser, Vierschneider, lang, fuir schnelle
Vorschiibe, fur die Bearbeitung von Hartmetallen (bis 63 HRC)

@pe3bl KOHLEBbIE ANA 6bICTPON Nofaun, LUANHAPUYECKU-NoboBbIe,
4-nepbeBble, YANVHEHHbIE C 2-X PaguyCHbIM TOPLIOM, AnA 06paboTKm
TBEPAbIX MeTannos (go 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 O

Parametry skrawania frezami DOLFA 4DR-H - Cutting data for DOLFA 4DR-H end mills
Schneiden Messer DOLFA 4DR-H « MapameTpbl pe3aHuna ¢pesamm DOLFA 4DR-H

grupa materiatowa | material grade
Werkstoffgruppe | rpynna npumenenua

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
17z o014 0,18 0,24 0,28 0,32 0,36 0,40 0,44 100:200
1.9 012 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
1.1 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 Kreisintérpolationen « JInHelHas v BUHTOBasA UHTEPNoONALMUA szerokosci sk ia. Dla wigkszych przel

warstwy skrawanej nalezy zredukowac posuw
na ostrze.

A

Recommended cutting depth and width.

Zerspanungstiefen und -Breiten angegeben. Bei

PekomeHp0BaHHaA rybuHa 1 LWNPUHA pe3aHus.
06 | 08 Joro ] or2 o4 [0t [ 018 [ o o6 | 08 Joro [ 012 o ore [ 018 [ o0 i Tt Tyus ps pesposars

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' noa-y.
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 geharteten Stahlen (bis 63 HRC),
Zewischneider

Dpe3bl KOHLUEBble, CO chepUYeCcKM TOPLIOM, AJIVHHbIE,
cneuvann3vpoBHbI Ans obpaboTky TBEPAbIX MeTannos (go 63 HRC)

2R-H 6535 HA y=2°

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

I aro
DOLFA 7= 63 - A=45 19:1.1 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 gehéarteten Stahlen (bis 63 HRC),
Zewischneider

®pe3bl KOHLEBbIE, CO ChepUyecKrM TOPLOM, KCtpa ASINHHbIE,
cneumnanusmpoBHbl Ans obpaboTky TBEpAbIX MeTanoB (go 63 HRC)

<

SR emmmm—
,\_/j 41

/1

a1 ] wd5® 7
DOLFA " @ 63 s | || | 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 @)
1,7 160 30 100 Y713705 @)
13,7 160 30 100 Y713807 @)
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 fiir das Schlichten von gehérteten Stahlen
(bis 63 HRC)

Dpe3bl KOHLUEBble, CO chepUYeCcKUM TOPLIOM, YATUHEHHDIE,
ans 06paboTku TBEpaAbIX MeTannos (o 63 HRC)

6R-H HRC 6535 HA y=2°

1] o150
DOLFA 11 7-4:6 % 83 DIN DT "
¥ N

D (h10) d (h6) -
8 8 38 8 4 Y719100 @
4 4 50 8 4 Y719202 ()
B 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 @)
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DOLFA F45

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

®pe3bl KOHLEBbIE, 4-X NepbeBble

90" 0

T ][ . | [ [P
DOLFA | | % 63 DIN 200 Mg 7

45 HRC 6535 HA v=0° 31:35 ¥

L d* PVD
60 14 1 Y210108 ()]
70 15 1 Y210200 (]
75 16 1 Y210301 (4]
75 17 1 Y210403 (]

Uwaga: *d- minimalna $rednica pracy narzedzia
*d-minimum diameter of tool operation
*d-Minimaler Arbeitsdurchmesser des Werkzeugs
*d-HaliMeHbLINA AnameTp PaboTbl UHCTPYMEHTa
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DOLFA R

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

Opesbl KOHLEBbIE, 4-X NepbeBble

] [ [
DOLFA z= % 63 DIN h=0° 1.9:1.11 : Q

= o
HRC 6535 HA Y 3.1:35

D (h11) d (h6) - L PVD
7 8 0,5 70 9 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 ©)
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, fur Leichtmetalle und Kunststoffe

®pe3bl KOHLEBbIE, OAHONE3BUIHbIE, ANA 06PabOTKM NErKUX MeTannoB 1 nnactMatepuansb

= Saa—1

a1 ] 20° 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 (4]
7 7 60 20 965502 o
8 8 63 20 965604 (4]
9 9 67 25 965706 @)
10 10 72 25 965808 (4]
11 11 83 25 965810 @)
12 12 83 25 965900 (J
14 14 83 25 966004 O
16 16 92 30 966106 O
18 18 92 30 966208 O
20 20 104 38 966300 O
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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

Ope3bl KOHLEBbIE, OAHONE3BUIAHbIE, ANA 06PabOTKM NErKMX MeTansioB 1 NnacTMaTepuanb

= Sa—1

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 25 965808 @
12 12 83 25 965900 )
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DOLFA 2-AL

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

Schaftfraser, Zweischneider, lang, furr Leichtmetalle

@pe3bl KOHLEBbIE, OAHOMNE3BUIHbIE, ANl 06PabOTKMN NErKNX METannoB !
NN S — d
/
L
%
DOLFA " @ I s ZN
2-AL 6535 HA | | Vv=12° N
-
2 3 38 6 505002 )
3 3 38 8 505104 )
4 4 50 15 505206 )
5 5 50 20 505308 )
6 6 57 20 505400 )
7 7 60 20 505501 0)
8 8 63 20 505603 )
9 9 67 25 505705 @)
10 10 72 25 505807 )
11 11 83 25 505822 o
12 12 83 25 505909 )
14 14 83 25 506003 @)
16 16 92 30 506105 @)
18 18 92 30 506207 O
20 20 104 38 506309 @)
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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

(Ope3sbl KOHUEBbIE, OAHONE3BUIIHbIE, AN 06PabOTKM NErKUX METannoB

2-ALXL 6535 A | | V12°

DOLFA 7= @ ﬂ%ﬂ A=55° ->
¥ N

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 97 105 25 50 508800 o
10 10 97 156 25 95 508812 o
12 12 17 156 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 @)
20 20 19,6 156 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 NErKNX MeTasnsoB

2R-AL 6535 WA | | Y=12°

38 8
50 15

DOLFA 7 @ {ﬂ%l A=55° _,
¥

3 3 710108 o
4 4 710200 @)
5 5 50 20 710301 o
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 O
12 12 83 25 710902 o
14 14 83 25 711007 O
16 16 92 30 711109 (@)
18 18 92 30 711200 O
20 20 104 38 711302 (@)
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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 KOHLUEBblE, CO ChepUYeCcKM TOPLIOM, 2-X NepbeBbIe,
SKCTPa ANUHHbIE, AnA 06paboTKN NErKUX MeTannos

]

By

!

L
%
DOLFA _ AN ’ ->
zZ= DIN fd
2R-AL-XL 6535 HA | | Y=12° )

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 o
10 10 9,7 155 25 95 715817 o
12 12 1,7 155 25 95 716000 (@)
14 14 13,7 155 25 95 716102 O
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

= 5 L
ot ) %0 {ﬂ%ﬂ s | [ 11514 | | 42253 é( EZR
GR HRC | | es35ha | | V°0° | | 24423 ¥

0,2 3 38 211101 o 211702 @) 212306 o
0,4 3 38 211305 o 211906 o 212500 @)
0,5 3 38 211407 @) 212000 o 212601 @)
0,7 3 38 211511 O 212115 O 212716 @)
1,0 3 38 211547 (@) 212152 (@) 212753 (@]
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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 06paboTKn
HemeTannunuecknx matepuanos tuna PE, EPP, XPE, EPS

D - - N - - - - -—H d
] d1
/1
L
DOLFA 3 ﬂ? A=0° _,
3r G535 HA | | V=0° $ N

75 35 14

3 3 2,8 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 cBEpna yron npu BepmHe 90° n 120°

s | | 0] e
NWCo =2 DIN 2.1:2.3
HRC 6535 HA

+«\\

31:35 o
0=120°
8 8 NO74000 (@] NO75103 o
4 4 NO74102 (@] NO075205 @]
5] 5 50 12 NO074204 (@] NO75307 @]
6 6 57 15 N074306 (@] NO075409 @]
8 8 63 18 NO074408 (@] NO75500 @]
10 10 72 22 NO074500 (@) NO075602 (@)
12 12 83 28 NO74601 (@] NO75704 o
14 14 83 30 NO74703 (@] NO075806 (@]
16 16 92 30 NO74805 (@] NO075908 @]
18 18 92 35 NO74907 (@] NO76000 (@]
20 20 104 35 NO075001 (@] N076102 @]

www.dolfamex.com




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 Locher und Fasen

Ceepnia LLeHTPOBOYHbIe AnA cTaHKoB ¢ YIY, yron BeplumnHbl 90° 1 120° npegHa3HayeHbl
ANA CBepneHnA 1 3eHKOBaHNA oTBepCTuin my6brHom go 1D

ol SNy

)| [ 7
DOLFA =2 45 DIN 2.1:2.3 w é nd
W-1D HRC 6535 HA A

31:35 o

@=120°
1 3 F071000 (@) F072308 o
2 3 F071102 @) F072400 @)
3 3 38 10 FO071204 (©} 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 (@) F073206 o
16 16 92 30 F072002 (@) 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 TBepAOCMIaBHblE KOMOVHUPOBAHHbIE, 2-X NepbeBble,
[NA CTaHAAPTHOW MeTPUYeCcKoin pesbobl

a|dl

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

6537 HRC 6535 HA 3.1:3.5

<« \\N

pod gwint
suitable for
d1 (m7)| d2 (h8) L L1 L2 | geeignetfir _ PVD
(00TBETCTBEHHbI

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 4 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 uniwersalne, do obrébki wiekszosci materiatow

Universal drills for machining most materials

Universale VHM Spiralbohrer, fir die meisten Materialien

YHuBepcanbHble cBepna Ana 06paboTkm 6onblUMHCTBA MaTepranos

[0

120°\ D SONTSOS

1 ] [11:18 |
DIN 45
=2 DIN A\=35° 2123
6537 HRC 6535 HA

31:35 o

+«\\N

D (h7) d (h6) L 11
3 6 66 23 36 080100 (@)
4 6 74 29 36 080201 )
5 6 82 B 36 080303 (©)
6 6 82 35 36 080405 )
7 8 91 43 36 080507 o
8 8 91 43 36 080609 @)
9 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

Cepno-pasBepTKa f/1A Nony4YeHnA TOUHbIX OTBePCTU ¢ gonyckom H7 3a oamH
npoxop. inA CKBO3HbIX W FMyXUX OTBEPCTMI rnybuHon ao 5D

140°

6 6 8 35
8 8 91 43
10 10 103 49
12 12 118 56
14 14 124 60
16 16 133 63

L
WR-5D HRC 6535 HA

<« N\

PVD

Y000700
Y001103
Y001307
Y001500
Y001704
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 CTepKHEBble Pa3BEPTKM C NAAHON, MOHOMIMTHOW YacTbio
13 CNnaBoB Kapbuaos MeTansoB, NpAmble e3BuA

1) [11:18 | 7

DIN . 45 A=0° 2

8050 A 7=6+8 HRC DIN 50 2.1+2.3 /]

1809 v 31435 ¥

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

6 5,6 93 12 30 6 605106 o
7 71 109 16 40 6 605208 O
8 8 17 16 42 6 605300 @
9 9 125 19 44 6 605401 O
10 10 133 19 46 6 605503 @
" 10 142 19 46 8 605605 (@)
12 10 151 19 46 8 605707 €]
13 10 151 19 46 8 605809 (@)
14 12,5 160 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 srednic 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 ermoglichen.
Bestelldauer bis zu 10 Tage..

* Mo »enaHnio KnneHTa NpefoCTaBAeTCA BO3MOXHOCTb U3rOTOBNEHMA CNELManbHbIX Paa3BepToK B AMano3oHe AnameTpos € 6 4o 16,2mm
(noboit arameTp) 1 B Niobom gonycke. CPOK BbinonHeHA Ao 10 AHew.
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DIN 8050 A

Rozwiertaki trzpieniowe, z lutowanymi ptytkami z weglika spiekanego,
ostrza proste

Shank reamers, carbide tipped, straight flutes

Maschinenreibahlen, HM-Schneiden, gel&tet, gerade genutet

KoHueBble pa3BepTKu C HanalHbIMK NNACTMHaMM U3 TBEPAOro CMaBa,
C NPAMbIMY Ne3BUAMMN

_;J i

I [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 (@]
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 O
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 U3roTOBEHWA 2-€ Hefenm

* Na zyczenie Klienta mozliwe jest wykonanie rozwiertakow specjalnych w zakresie srednic od 16 do 30,4mm 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 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 enanHuio KnveHTa NpeaoCTaBnaeTca BO3MOXHOCTb U3rOTORNEHUA CreLvanbHbIX Paa3BEPTOK B AMano30He AMameTpos ¢ 16 Ao 304mm
(no6oi AviameTp) 1 B niobom gomycke. Cpok BeiNonHeHnA 4o 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 TBEPAOCMNIABHbIMW Ne3BUAMU

/1

Dl 1771 —d\d7

—=

[11:18 | 7

- o

8';':4 7=8+12 H4R5c x"; 2.1:2.3 é

v 31435 ¥

D*(H7) d1 L 11 z - |
32 13 21 45 30 36 8 300100 o
34 13 21 45 30 36 8 300201 (@]
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 O
45 16 27 50 30 40 8 300802 o
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 71 30 56 12 301701 O
70 27 46 71 30 56 12 301803 O
72 27 46 71 30 56 12 301905 O
75 27 46 7 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 xenaHwio KnvieHTa NpefoCTaBAETCA BO3MOXHOCTb V3rOTOBNEHNA CNeLMabHbIX Paa3BEPTOK B AUano3oHe AMameTpos ¢ 32 o
75,2mm (nio6oi arnameTp) 1 8 nobom fonycke. Cpok BbiNonHeHWA Jo 10 gHei.
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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$ci wegla
Stale o niskiej zawartosci wegla
Stale konstrukeyjne do ulepszania cieplnego sredniej wytrzymatosci
Stale do naweglania
Stale stopowe do ulepszania cieplnego o wysokiej wytrzymatosci
Stale do azotowania i ulepszania cieplnego
Stale narzedziowe
Staliwa
Stale stopowe o twardosci 48 +55 HRC
Stale stopowe o twardosci 56 +60 HRC
Stale stopowe o twardo$ci >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 2.2 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 83 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

www.dolfamex.com




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
- 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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Ob6pabaTtbiBaHHbIE MaTepuanbl
- HOMepa rpynn

rpynna

MapKa mMaTepuvana
NpYIMEHEHUA

(N/mm?)

Becbma markue manoyrnepogucTtble ctanu

ManoyrnepoauncTtble ctanu <200
KOHCTPYKLIVIOHHbIe yiTyulliaemMble CTanu CpeHel ComnpoTUBIAEMOCTN <250
Cranu ans uemeHTauun <250
JlernpoBaHHbie ynyuliaemble C BbICOKOW COMPOTUBIAEMOCTbIO CTanvt 250 +350
A30TVpyemble 1 ynyyllaemble CTaaun 350
NHcTpyMeHTanbHble ctanun 350
Jlutble cTanu <250
1.9 JlernpoBaHHble cTanu TBEpA. 48-55 HRC
1.10 JlernposaHHble ctanu TBépg. 56-60 HRC
1.1 JlernpoBaHHble ctanu TBEpA. >60 HRC
2. HepxaBetowme 2.1 HepxaBetoLwye aBToMaTHble CTanu <250
1 KACNoTO- 22 AyCTeHUTHble CTanu <250
ynopHble ctanu 2.3 DepprTHO-ayCTEHUTHbIE, pepPPUTHbIE, MAPTEHCUTHbIE CTaNK <300
3.1 Cepblii YyryH cpeaHen TBEPAOCTA 120 +260
3.2 ManonernpoBaHHbIl cepbiii YyryH HU3-Kol TBEpAOCTU 160 +230
3. YyryH 33 CdeponanzoBaHHbI YyryH 120 +310
KoBKkuii uyryH <200
BbicokonervnpoBaHHbiii, ToyAHO obpabaTbiBaeMblii UyryH 200 +300
TutaH <200
CnnaBbl TUTaHa CpefiHEro CONpPoTUBNEHNA <270
CnnaBbl TVTaHa BbICOK. CONPOTUBEHNA 270 +350
Huikenb <150
CnnaBbl HUKeNA CpefjHero CoONpPoTUBAEHNA <270
CnnaBbl H/KeNA BbICOK. COMPOTUBIEHNA 270 +350
Megnb <100
JNaTyHu, 6poH3bI <200
NatyHn <200
BpoH3bl BbICOKOrO CONPOTUBNEHNA <470
ANOMUHWN, MarHni <100
AntomviHneBble cnnasbl, Si<0,5% <150
AntomuHmeBble cnnasbl, 0,5<Si<10% <120
Cnnasbi Al,, Si>10%, MarHuit <120

TepmonnacTuyeckas Macca
TepmopeaKT/BHbIe M1aCTMACChl
YcuneHHble nnacTmaccs

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 ogoélne:

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

- Dla frezéw 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 zredukowad predkos¢
skrawania o 20%.

- Dla narzedzi ztamaczem wiéra 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:

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

« sztywnos¢ mocowania obrabianego metalu;

« sztywnos¢ mocowania freza w oprawce (bicie
mierzone na koncu freza, nie wieksze niz 0,01
mm);

« stosowanie zalecanych parametréw skrawania;

« unikanie stosowania chiodziwa 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
cutter 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

TexHnueckne nHpopmaynn

MapameTpbl pe3aHusa ¢ppesamu us cnnaBos kap61aoB meTannos

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 Erh6hung 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
Metallwerkstticks;

- 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

MpumeyaHua:

« InA MHCTPYMEHTOB Bepcun 6e3 NoKpbITUA
YMEHbLUUTb CKOPOCTb pe3aHunA Ha 25+30%.

- [nsa ¢pe3os Dolfa 1-AL, Dolfa 2-AL, Dolfa 2-AL-XL,
Dolfa 2R-AL, Dolfa 2R-AL-XL, cBepen ansa anoMmnHUA
M MasHbIX Pa3BEPTOK NPUMEHATb NapameTpbl
HenocpeacTBBEHHO 13 TabnnubI.

- Mpy 06paboTKke BCyxyl peayumMpoBaTb CKO-
pocTb pe3aHua Ha 20%.

+ [INA NHCTPYMEHTOB CO CTPY>KKOJIOMaTesieM yBe-
ANYKTL Nogady Ha nessue fz Ha 20%.

«Mpu 06paboTke MaTepuanoB MNPOYHOCTbIO B
1400N/mm2 pefyuupoBaTtb nNofjayy Ha Bbixoge
Ha 0 50%.

« Mpw TopuoBoMm yrny6neHuny nogauy
penyumnpoBsaTtb Ha 70%.

« Mpu nosbiweHun mMybuHbI pe3kn ap go 1 x D
pepyumposatb nogavy Ha 50%.

 AnA dpe3 ekcTpa AIMHHBIX pepyLmpoBaTb nopa-
4y Ha 50%.

[AnAa nonyvyeHna makcumanbHbiX 3¢pdeKToB
Ana ppes ana ckopocTHoli 06paboTku, cnepy-
eT o6paTUTb BHUMaHMe Ha:

« MEcTKOCTb CTaHKa; (bueHue wWNWHAOENs He
6ornblue yem 0,008mm);

« )KécTKoCTb KpenneHus obpabaTbiBaemoro
meTanna);

+ MKécTkocTb KpenneHus Gppesbl B onpaske (6neHne
n3MepsaemMble Ha KoHue dpesbl He Gorblue yem
0,01 mm);

+ [priMeHeHne peKoMeHLOBaHHbIX MNapaMeTpoB
06paboTkm);

+ M36exaHne npuMeHeHWA  OXJlaXAeHUA 3a
UCK/IOYEHNEM MaTepurasioB C BbICOKOW TepMu-
YeCKOoW paclumpAemMoCTblo.

o1



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 geharten Stahlen

TexHNn4YeckKkmne |/||-|(|>opmau,vw| . 06p360TKa TBép,quX MaTepunanos - nogavun
MapameTtpbl pe3aHns ¢pesamu u3 cnnaeos kap6uaos meTtannos

. Parametry skrawania do obrdébki 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 fiir 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 MaTEPUANoB C NPUMeEHEHNEM

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

0,005
0,010
0,014
0,020
0,024
0,032
0,038
0,046

14 0,050
16 0,054
18 0,060
20 0.066 2e=0,02:0,05x D ae=0,02:0,05x 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 dpe3s ekcTpa ANVHHBIX PeayLmMpoBaTh nopady Ha 50%.

B
RBoxourwn

=0,5x D
=0,05x D

Y

ap
ap

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 pesaHus ¢ npumeHeHrnem DOLFA 4DR-H

1.5 0,14 0,18 0,24 0,28 0,32 0,36 0,40 0,44 100:200
1.6 0,14 0,18 0,24 0,28 0,32 0,36 0,40 0,44 100:200
1.7 0,14 0,18 0,24 0,28 0,32 0,36 0,40 0,44 100:200
1.9 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,34 0,38 40:80
1.10 0,10 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 0,36 30:70
1.11 0,08 0,10 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,34 30:70
Frezowanie ptaszczyzn Interpolacjle liniowe i kotowe
Face milling Helical interpolation
Planfrasen Linien- und Kreisinterpolationen
Dpe3epoBaHue nnockocTein JInHellHaA 1 BUHTOBasA WHTepnonAunA
S
ﬁ S
ae
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 ﬂlebokos’ci i szerokosci skrawania. Dla wigkszych przekroli‘o’w warstwy skrawanej nalezy zredukowac posuw na ostrze.

Recommended cutting depth and width. For cutting depth increased reduce the feel

Indder Tabelle &Nerden die empfohlenen Zerspanungstiefen und -Breiten angegeben. Bei groBeren Querschnitten der Zerspanungsschicht soll der Vorschub pro Schneide
reduziert werden.

PeKomeHz0BaHHas rybuHa 1 WupuHa pe3anua. Mpu NOBbILLEHUM FY6UHbI pe3ky peayLMpoBaTL 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

TexHn4yeckmne |/||-|¢opma|.w|v|
MapameTtpbl pe3aHns ¢pesamu us cnnaeos kap6ugos meTtannos

III. Obliczanie predkosci skrawania i posuwu z wytaczeniem 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

IIl. Berechnung der Zerspanungsgeschwindigkeit und des Vorschubs ausgenommen den Fréasern 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. PacuéTt ckopocTu pesaHus u nogauu, 3a ucknodeHnem Dolfa 6-H, Dolfa 6-HL, Dolfa 6-HR, Dolfa 6-HLR, Dolfa 6R-H, Dolfa 4DR-H i Dolfa 2R-H, Dolfa2R-HL

ap=1/2xD
ap=1xD

ae=1xD ae=1/2xD

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 3$pdeKTMBHOro Anametpa HEOOXOAMMOTO ANA BbIYUCIEHNA CKOPOCTN pe3aHia

Dla uzyskania lepszej gtadkosci powierzchni frez z czotem kulistym /

powinien by¢ pochylony 10-15°. =3

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

Um eine bessere Glitte der Uberflache zu erzielen, sollte der Fraser
mit dem Kugelstirn um 10-15° geneigt werden. Def Def|
[ns nonyyerus nyyweil rMagKocT NOBEPXHOCTH, TopLEeBas

chepuueckas dpesa fomkHa ObiTb HaKNOHeHoW Ha 10-15°.

ap

D (mm) Srednica freza End mill diameter Werkzeugdurchmesser Lunametp dppesbl
z liczba ostrzy Number of teeth Schneidenzahl Yuncno pexyLmx KpoMok
Vc (m/min) predkos¢ skrawania Cutting Speed Schnittgeschwindigkeit CKOpOCTb pe3aHus
fz posuw na ostrze Feed /tooth Vorschub pro Zahn Mopaya Ha pexyLLuin SnemeHT
n (1/min) predkos$¢ obrotowa Revolutions per minute Drehzahlen O60poTHaA cKopocT
Vf (mm/min) predkos¢ posuwu Feed /minute Vorschubgeschwindigkeit CkopocTb nogauu
ap (mm) gtebokos¢ skrawania Machining depth Schnittiefe My6uHa pesaHna
ae (mm) grubos$¢ warstwy skrawanej  Machined layer thickness Schnittbreite TonwmHa cHMMaemoro cnosa

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

TexHUYyeckKkmne I/IH(I)OpMaLWII/I . PEKOMGH,D,YGMbIe CKOpPOCTUN pe3aHunA
MapameTpbl pe3aHua ¢pesamu n3 criaBoB kap6ugos merannos

DIN 6527 DIN 6527 DIN 6527 Dolfa 1-AL  Dolfa 6-H* Doffa  Dolfa 2R-H* DolfaR  DIN 6537 Dolfa DIN  DIN 8050 A
Z=2 Z=4 SN60 Z=3 Dolfa 1-S ADRH* -wierta ~ WRSD  6537-5D
stopniowe
DING527R DIN 6527R DIN 6527 Dolfa 2-AL Dolfa 6-HL Dolfa 2RHL Dolfa F45  NWCo DIN 8054
7=2 Z=4  SN50Z=4 Doffa 2ALXL
DolfaGR  DIN 6527 Dolfa 3-NS Dolfa 2R-AL Dolfa 6-HR Dolfa W-1D
Z=3 Dotfa 2R-ALXL
Dolfa 4§ Dolfa 6HLR
Dolfa 4-SNX
Dolfa 6R-H
1.4 100:150 100:150 100:150 80:120 80:120 80:120  40:60
1.2 100:150 100:150 100:150 80:120 80:120 80:120  40:60
1.3 70:100 70:100 70:100 60:80 60:80 60:80  30:40
1.4 70:100  70:100 70:100 60:80 60:80  60:80  30:40
1.5 50:70 50:70 100:200 100:200 80:160 50:70  40:60  40:60  40:60 20:30
1.6 20:50  20:50 100:200 100:200 80:160 20:50 20:40  20:40  20:40  10:20
1.7 20:50 20:50 100:200 100:200 80:160  20:50  20:40 20:40 20:40 10:20
1.8 20:50  20:50 20:50  20:40  20:40  20:40  10:20
1.9 40:80  40:80  40:80
110 30:70  30:70  30:70
1.1 30:70  30:70  30:70
2.1 50:100 50:100 50:100 80:160 80:160 50:100  40:80 20:40
2.2 40:60  40:60  50:70 60:140 60:140  40:60  30:50 10:20
2.3 30:50  30:50  40:70 30:90 30:90 30:50 20:40 10:20
3.1 60:100  60:100 60:100  50:80 50:80 20:40
3.2 50:90  50:90 50:90  40:70  40:70 20:30
3.3 40:70  40:70 40:70  30:50  30:50 10:20
3.4 40:70  40:70 40:70  30:50  30:50 10:20
3.5 30:50  30:50 30:50 20:40 20:40 10:20
4.1 70:130 70:180 100:160 100:300 100:300 70:130 60:100 30:50
4.2 50:70  50:70  60:100 80:240 80:240 50:70  40:60 20:30
4.3 20:40  20:40  30:50 40:120 40:120  20:40  20:30 10:20
5.1 70:130 70:130 100:160 100:300 100:300 70:130 60:100 30:50
5.2 40:70 40:70  50:100 80:240 80:240  40:70  30:60 10:30
5.3 20:60  20:60 30:90 40:120 40:120  20:60 20:50 10:20
6.1 130:260 130:260 100:200 130:260 100:200 100:200 100:200 50:100
6.2 160:220 160:220 260:330 160:220 130:170 130:170 130:170 60:80
6.3 160:220 160:220 260:330 160:220 130:170 130:170 130:170 60:80
6.4 20:60 20:60  50:100 20:60  20:50  20:50  20:50 10:20
74 200:500 200:600 190:570 150:450 150:500 70:100
7.2 200:500 200:400 190:570 150:450 150:400 70:100
7.3 50:100 50:100  40:80 40:80 20:40
7.4 40:60  40:60 40:60  30:50 30:50  10:20
8.1 100:200 200:600 100:190 80:150 200:600 40:70
8.2 90:160  90:160 100:400 90:160  70:130 100:400  30:60
8.3 90:160 90:160 90:160  70:130 30:60
Uwagi ogdlne - str. 50, 53 Obrobka materiatéw twardych - str. 52
Notes - page 50, 53 Machining of the hard materials - page 52

Allgemeine Bemerkungen auf der Seite — 51, 53

Bearbeitung der gehérten Stdhlen - seite 52
MNpumeuanunsa - c. 51, 53

O6paboTka TBEPAbIX MaTeprasos - c. 52

www.dolfamex.com




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

TexHn4yeckune |/|H<|>opmauvw| . 06pa60TKa OCTaJIbHbIX MaTepnanoB - nogayuv
MapameTpbl pe3aHusa ¢ppesamu us cnnasos kap61aos meTannos

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 : : : : ;
pmmenennn |12 |23 | ot | o5 | oo | o | oo | ows | o
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 0,013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,060

0,010 0,013 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 0016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

22 0,010 0013 0,016 0018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

23 0,010 0,013 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 0013 0,016 0018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

52 0,010 0013 0016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075

53 0,010 0013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075
e o018 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
s o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130
ea T o010 0,013 0,016 0,018 0,022 0,030 0,038 0,052 0,075
e oot 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130
g2 o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0,130
s o018 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
el o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130
ez o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0130
s o018 0,022 0,027 0,035 0,045 0,060 0,075 0,095 0,130
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