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Nowości w programie PFERD
Spis treści

Niniejszy prospekt przedstawia wszystkie nowe produkty PFERD 
oraz uzupełnienia programu, które nie są zawarte w podręczniku 
narzędziowym PFERD WZH 23. Nowości oznaczone są symbolem 
N! i przyporządkowane są odpowiednim grupom produktów 
podkatalogów 1–9. 

N! Nowość do podręcznika narzędziowego WZH 23
N! Nowość 2020

Ceny brutto nowych produktów znajdują się w Cenniku 2020, który 
chętnie udostępnimy Państwu w formie elektronicznej.

Zawartość Strona

Katalog 1 – Pilniki
Rozsuwane uchwyty do pilników karoseryjnych 3
Ergonomiczny uchwyt 3
Pilniki do ograniczników głębokości 3
Katalog 2 – Narzędzia frezarskie
Trzpienie frezarskie HM 5

 - do uniwersalnych zastosowań 7
 - Uzębienie ALLROUND do uniwersalnych zastosowań 17
 - Uzębienie STEEL do stali i staliwa 24
 - Uzębienie INOX do stali nierdzewnej (INOX) 35
 - Uzębienie ALU, NON-FERROUS do aluminium i 

metali nieżelaznych 42
High Speed Disc ALUMASTER 45

 - Wykonanie HSD-R 48
 - Wykonanie HSD-R 50 49
 - Trzpień mocujący 49
 - Akcesoria 50

Wiertła 52
 - Wiertło spiralne HSS 52
 - Wiertła stopniowe HSS 59
 - Wiertła stopniowe HSS z powłoką HICOAT HC-FEP 62

Pogłębiacze stożkowe 63
 - Pogłębiacze stożkowe HSS 63, 68
 - Pogłębiacze stożkowe HSS z powłoką HC-FEP 67
 - Pogłębiacze płaskie HSS 69

Katalog 3 – Ściernice trzpieniowe
Narzędzia do obciągania 73
Katalog 4 – Narzędzia do szlifu dokładnego i polerowania
Tarcze fibrowe COMBICLICK CC-FS 74
Talerze wsporcze COMBICLICK 76
Tarcze fibrowe FS 77
COMBIDISC – DUST REMOVER 79

Zawartość Strona

Taśmy pneumatycznego wałka mocującego 80
Pneumatyczny wałek mocujący 82
Talerz wsporczy do krążków mocowanych na rzep 83
Nakładka ochronna do talerzy wsporczych narzędzi 
mocowanych na rzep 83
Elastyczne pilniki do szlifowania 84
Sprasowane ściernice włókninowe POLINOX PNER 85
Katalog 5 – Narzędzia z nasypem diamentowym i CBN
Diamentowe ściernice trzpieniowe dla odlewni 88
Katalog 6 – Ściernice tarczowe do cięcia i zdzierania
Ściernice tarczowe do cięcia – Linia uniwersalna PSF 89
System do cięcia NITOCUT 90

 - Ściernica tarczowa do cięcia – Linia specjalna SGP 91
 - Pneumatyczna szlifierka prosta 91

Katalog 8 – Szczotki techniczne
Szczotki garnkowe, plecione 92
Szczotki tarczowe, plecione 93
Szczotki tarczowe, nieplecione 94
Composite – Szczotki tarczowe, nieplecione 96
Katalog 9 – Napędy narzędzi
Napędy pneumatyczne 98

 - Szlifierki proste 98
 - NITOCUT-Szlifierki kątowe 100

Narzędzia PFERD z systemem X-LOCK
Ściernice włókninowe POLIVLIES 103
Ściernice tarczowe do cięcia 104
Ściernice listkowe POLIFAN 105
Ściernice tarczowe do zdzierania 108
Szczotki garnkowe 109
Szczotki tarczowe 111

Jesteś profesjonalista!  
Jesteśmy pewni, że potrafisz świetnie ciąć i szlifować. Spraw, aby Twoja praca 
była jeszcze lepsza dzięki narzędziom PFERD. Osiągnij efekt WOW dzięki ich 
ekonomiczności i ergonomii oraz odkryj wartość indywidualnego doradztwa i 
wyjątkowych innowacji.
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1Rozsuwane uchwyty do pilników karoseryjnych
Ergonomicznie uformowane i wyjątkowo lekkie urządzenie napinające umożliwia dowolne 
wyginanie pilnika względem karoserii oraz optymalne dopasowanie do obrabianej powierzchni. 

Zalety:
 ■ Kąt wygięcia pilnika można bezstopniowo 
regulować.

 ■ Wyjątkowo lekka konstrukcja z tworzywa 
sztucznego bez plastyfikatora.

 ■ Do zastosowania zarówno punktowego, 
jak i płaskiego, ponieważ pilnik karoseryjny 
może być używany zarówno w wersji 
wygiętej jak i prostej.

 ■ Komfortowa praca dzięki uchwytowi 
niwelującemu wibracje.

PFERDVALUE:

       

   

Pasuje do pilników o długości
[mm]

Pasuje do pilników o długości
[cale]

EAN
4007220

Oznaczenie

300 12 N! 111499 1 KFH 300
350 14 097915 1 KFH 350

Nowości w programie PFERD
Rozsuwane uchwyty do pilników karoseryjnych

Ergonomiczny uchwyt

Ergonomiczny uchwyt i przymiar kątowy – zestaw
Zestaw składa się z ergonomicznego uchwytu do pilników do ostrzenia pił łańcuchowych oraz 
dwóch przymiarów kątowych: do pracy pod kątem 25°/30° oraz pod kątem 30°/35°. Przymiar 
kątowy umożliwia jednakowe rezultaty pracy podczas każdego procesu. Pozwala ostrzyć pod 
właściwym kątem. Nakładka FH 1 KSF na ergonomiczny uchwyt.

Zawartość:
po 1 sztuce:

 ■ Ergonomiczny uchwyt FH 1 KSF 
 ■ Przymiar kątowy KSSL 25/30
 ■ Przymiar kątowy KSSL 30/35

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Zestaw dostarczany jest w opakowaniu 
zbiorczym.

PFERDVALUE:

   

Pasuje do pilników do ostrzenia 
pił łańcuchowych o ø

[mm]

EAN
4007220 1

Oznaczenie

4,0 / 4,5 / 4,8 / 5,16 / 5,5 N! 174906 1 SET FH1 KSSL 25/30-30/35

Pilnik do ogranicznika głębokości 
CHAIN SHARP CS-X
Pilnik prostokątny, z nacięciami z dwóch stron. 
Pasuje do przyrządu do ostrzenia łańcucha pił 
łańcuchowych CHAIN SHARP CS-X.

Zalety:
Przeostrzanie ogranicznika pozwala na 
osiągnięcie precyzyjnej głębokości cięcia.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ W przypadku zamawiania 1 sztuki w opako-
waniu należy dodać „(1)” na końcu opisu.

Profil  Długość
[mm]

Długość 
[cale]

Nacięcie Opakowanie Cięcie 
poprzeczne

[mm]

Pasujące do Oznaczenie

1 10

EAN 4007220

4132 200 8 2 N! 174951 831335 9,0 x 6,0 CS-X-3,2, CS-X-4,0, CS-X 4,8, CS-X 5,16, CS-X 5,5 4132 200

Pilniki do ograniczników głębokości
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Pilniki Chisel Bit
Przeznaczony do ostrzenia łańcucha 
z kanciastym kształtem zębów. Do 
szlifowania krawędzi łańcucha. Dostępny 
jako pilnik trójkątny lub płaski. 

Zalety:
 ■ Wykonanie trójkątne nadaje się głównie 
do ostrzenia łańcucha 3,8’’. 

 ■ Wykonanie płaskie może być 
wykorzystywane zarówno do ostrzenia 
krawędzi łańcucha, jak również do 
ostrzenia jego ogranicznika głębokości. 
Polecane dla amatorów. 

Profil Długość
[mm]

Długość 
[cale]

Nacięcie EAN 
4007220

Cięcie 
poprzeczne

[mm]

Pasujący 
uchwyt 1

Oznaczenie

trójkątne 175 7 2 N! 174968 4,6 FH 3 1 1250 DKT 175 (1)
płaskie 175 7 2 N! 174975 3,3 x 12,4 FH 3 1 1215 FLST 175 (1)

Nowości w programie PFERD
Pilniki do ograniczników głębokości

Płaskie pilniki do ograniczników 
głębokości
Pilnik prostokątny z chwytem, z dwoma 
bokami bez nacięć i dwoma z nacięciami. 
Kształt F wg DIN 7262. Płaskie pilniki do 
ostrzenia łańcuchów piły używane są do 
ostrzenia ogranicznika głębokości łańcucha 
piły łańcuchowej. 

Zalety:
Przeostrzanie ogranicznika pozwala na 
osiągnięcie precyzyjnej głębokości cięcia.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ W przypadku zamawiania 1 sztuki w 
opakowaniu należy dodać „(1)” na końcu 
opisu.

Profil Długość
[mm]

Długość 
[cale]

Nacięcie Opakowanie Cięcie 
poprzeczne

[mm]

Pasujący 
uchwyt

Oznaczenie

1 10

1213 ruk 150 6 2 N! 174920 011041 16,0 x 3,0 FH 3 1213 ruk 150 H2
200 8 2 N! 174937 011058 20,0 x 3,5 FH 4/1 1213 ruk 200 H2

4
N! Nowość do podręcznika narzędziowego WZH 23
N! Nowość 2020



2

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Zalecenia dot. użytkowania i unikanie błędów

Zalecenia dot. użytkowania:
Optymalna liczba obrotów i moc napędu (szlifierka pneumatyczna, elektryczna, wałek giętki) 
są założeniami dla ekonomicznego użycia trzpieni frezarskich ze stopów twardych. 

RPM

 ■ W miarę możliwości aby uniknąć wibracji należy używać wysokowydaj-
nych napędów z elastycznie ułożyskowanym wrzecionem.

 ■ Do ekonomicznego wykorzystania trzpieni frezarskich od średnicy 
trzpienia 6 mm, wymagana jest przy maksymalnej prędkości 
skrawania moc napędu co najmniej 300–500 W.

 ■ Należy używać najwyższych możliwych prędkości w zalecanych 
zakresach prędkości pracy narzędziem.

 ■ Przy lekkich pracach typu odgratowywanie, fazowanie czy lekka 
obróbka powierzchni prędkość można zwiększyć nawet o 100%. 
Wyjątkiem jest praca narzędziami z długim trzpieniem. 

 ■ Należy stosować wyłącznie stabilne systemy mocowania / napędy. 
Bicie czy drgania narzędzi prowadzą do ich przedwczesnego 
zużycia. 

1/3 całkowitego obwodu

 ■ Obwód trzpienia frezarskiego znajdujący się w kontakcie z detalem 
obrabianym nie może wynosić więcej niż 1/3 całkowitego obwodu. 
Nieprzestrzeganie prowadzi do niespokojnej pracy trzpieniem 
frezarskim i ewentualnego wyłamywania zębów. Jeśli nie można 
zachować tych wielkości zaleca się użyć uzębienia TOUGH i TOUGH-S.

Płynna praca =  
gładka powierzchnia

 ■ Z reguły trzpienie frezarskie używane są w kierunku przeciwnym 
do kierunku pracy lub wahadłowym. Aby uzyskać gładki obraz 
powierzchni należy przesuwać narzędzie płynnie po obrabianym 
przedmiocie.

Unikanie błędów
Rysunek Następstwa 

błędnego użycia
Rozwiązanie

Narzędzie zapycha 
się.

Należy używać uzębie-
nia przeznaczonego do 
obróbki danego materia-
łu, narzędzia z powłoką 
HICOAT lub w razie 
konieczności pracować 
z wykorzystaniem oleju 
szlifierskiego.

Pod główką trzpie-
nia powstaje silne 
przebarwienie.*

Przestrzegać zalecanych 
prędkości i / lub zmniej-
szyć nacisk i kąt pracy. 

Główka trzpienia 
odłamuje się.

Powstają liczne 
iskry.

Należy zredukować 
liczbę obrotów oraz nacisk 
narzędzia do przedmiotu 
obrabianego, a także zwrócić 
uwagę, żeby obwód trzpie-
nia frezarskiego znajdujący 
się w kontakcie z detalem 
obrabianym nie wynosił 
więcej niż 1/3 obwodu.

Zęby wyłamują się. Unikaj obciążeń i bicia 
narzędzia.

Rysunek Następstwa 
błędnego użycia

Rozwiązanie

Trzpień pęka. Należy stosować wyłącznie 
stabilne i nieuszkodzone 
napędy. Urządzenia należy 
sprawdzać przed rozpoczę-
ciem pracy.

żle 

dobrze 

Trzpień jest niepra-
widłowo zamoco-
wany.

Nie należy zostawiać zbyt 
krótkiego trzpienia. 
Zasada: Minimalna dłu-
gość mocowania to 2/3 
długości trzpienia (nie do-
tyczy trzpieni frezarskich 
z długim trzpieniem).

Trzpień frezarski 
z długim trzpie-
niem łamie się. 

Należy przestrzegać za-
lecanych prędkości pracy 
i zaleceń dot. bezpieczeń-
stwa dla trzpieni frezar-
skich z długim trzpieniem. 

Na narzędziu są 
oznaki zużycia, np. 
niespokojna praca, 
wibracje, zwiększone 
iskrzenie.

Nie należy używać narzę-
dzi w przypadku widocz-
nego, naturalnego zużycia. 
Należy zastosować nowe 
narzędzie.

* W przypadku trzpieni frezarskich ze stopów twardych, niebieskie zabarwie-
nie jest praktycznie nieuniknione ze względu na bardzo wysoką wydajność 
skrawania. Nie stanowi to jednak zagrożenia dla bezpieczeństwa pracy.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:

= Nosić okulary ochronne!

= Chronić słuch!

=
Zaleca się używanie rękawic 
ochronnych i prowadzenie 
napędu oburącz.

=
Przestrzegać zalecanej liczby 
obrotów, zwłaszcza narzędzi 
z długim trzpieniem!
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Wykonania z długim trzpieniem

➊ 
ø trzpienia 

[mm]

➌ Maks. liczba obrotów [min-1]
bez kontaktu z detalem

obrabianym

➋ Zalecana zredukowana liczba 
obrotów [min-1] w kontakcie 

z detalem obrabianym
Długość trzpienia [mm]

75 150 75 150

  3 10 000 - 31 000 -
  6   6 000 8 000 15 000 15 000
  8 - 6 000 - 11 000
10 - 4 000 -   9 000
12 - 3 000 -   7 000

Przykład: 
Trzpień frezarski HM, SL 150 mm,  
Uzębienie 3 PLUS, 
Średnica ø 12 mm.
Obróbka zgrubna stali do 1 200 N/mm2. 
Zalecana liczba obrotów przy kontakcie 
z przedmiotem obrabianym: 7 000 min-1

Trzpienie frezarskie ze stopów twardych z długim trzpieniem doskonale nadają się do ekono-
micznej obróbki małych, trudno dostępnych miejsc. Wykonania z długim trzpieniem dostępne 
są z uzębieniem 3 PLUS, uzębieniem 5, uzębieniem STEEL i TOUGH.

Trzpienie frezarskie ze stopów twardych z długim trzpieniem mogą być skracane, jeśli wymaga 
tego dane zastosowanie. Trzpienie frezarskie z oznaczeniem GL 75 mm są w całości wykona-
ne z twardych stopów i można je skracać jedynie narzędziami diamentowymi.
GL = długość całkowita (w całości ze stopu twardego)
SL = długość trzpienia (stalowy tylko trzpień)

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Nie nadają się do użycia stacjonarnego 
i na robotach. Niebezpieczeństwo 
uszkodzenia. Tylko do napędów 
prowadzonych ręcznie.

= Należy przestrzegać
zalecanej liczby obrotów!

Wskazówka dot. bezpieczeństwa – zalecany zakres obrotów: [min-1]

Przy pracy z trzpieniami wydłużonymi należy zbliżyć frez do detalu obrabianego 
lub wprowadzić go do obrabianego otworu przed włączeniem maszyny. Należy 
unikać utrzymywania włączonego napędu bez kontaktu narzędzia z przedmiotem 
obrabianym, gdyż taka sytuacja wprowadza podwyższone ryzyko pęknięcia narzędzia 
i może doprowadzić do wypadku przy pracy. W przypadku, kiedy zapewnienie stałego 
kontaktu narzędzia z przedmiotem obrabianym nie jest możliwe, ➌ nie wolno przekraczać 
maksymalnie zalecanej liczby obrotów napędu podanej w tabeli.

Maksymalna liczba obrotów dla napędu ➋ w kontakcie z detalem obrabianym w porów-
naniu do zalecanej liczby obrotów dla trzpieni frezarskich ze stopów twardych ze standardo-
wymi długościami trzpienia ze względów bezpieczeństwa zostały zredukowane do wartości 
podanych w tabeli.

Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:
➊ Wybrać średnicę trzpienia frezarskiego.
➋  Zalecana, zredukowana liczba obrotow 

[min-1] przy kontakcie z detalem 
obrabianym znajduje się w tabeli po 
prawej stronie.en.
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM do uniwersalnych zastosowań

Trzpienie frezarskie do uniwersalnych zastosowań są odpowiednie do precyzyjnej i zgrubnej 
obróbki materiałów przemysłowych o różnej twardości. Gwarantują dobrą wydajność pracy 
i mogą być stosowane na różnych materiałach. 

Zalety:
 ■ Dobra wydajność skrawania dzięki 
optymalnemu dopasowaniu trzpienia 
frezarskiego ze stopów twardych, 
geometrii, uzębienia i ew. powłoki.

 ■ Długa żywotność.
 ■ Dzięki dokładnej pracy bez bicia nie 
powstają niepotrzebne rysy na materiale, a 
napęd narzędzia zużywa mniej.

 ■ Wysoka jakość uzyskiwanej powierzchni.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo
 ■ Stal nierdzewna (INOX)
 ■ Metale nieżelazne
 ■ Żeliwo

Zadania obróbcze:
 ■ Fazowanie
 ■ Wygładzanie
 ■ Odgratowywanie
 ■ Tworzenie przełomów
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Obróbka spawów

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby uniknąć wibracji należy używać 
napędów z elastycznie ułożyskowanym 
wrzecionem.

 ■ Aby efektywnie wykorzystać pracę 
trzpieniami frezarskimi należy pracować 
z maksymalną prędkością skrawania. 
Zalecenia dotyczące mocy napędów 
narzędzi: 
- Trzpień ø 3 mm: 75 do 300 Watt  
- Trzpień ø 6 mm: od 300 Watt

 ■ Należy przestrzegać zalecanej liczby 
obrotów.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Napędy wałków giętkich
 ■ Szlifierki proste
 ■ Roboty
 ■ Obrabiarki

PFERDVALUE: 
PFERDEFFICIENCY poleca trzpienie frezarskie 
z powłoką HICOAT do trudnych zadań 
obróbczych wymagających perfekcyjnych 
efektów w możliwie najkrótszym czasie. 

Uzębienie 1  
(C wg DIN 8033)

Uzębienie 3  
(MY wg DIN 8033)

Uzębienie 3 PLUS  
(MX wg DIN 8033)

 ■ Zgrubna obróbka metali lekkich, metali 
nieżelaznych, stali i żeliwa.

 ■ Duża ilość usuwanego materiału.

 ■ Skrawanie żeliwa, stali, stali nierdzewnej 
(INOX), stopów na bazie niklu i tytanu.

 ■ Duża ilość usuwanego materiału.
 ■ Dobra jakość uzyskiwanej powierzchni.

 ■ Podobne do uzębienia 3, ale krzyżowe.
 ■ Skrawanie żeliwa, stali, stali nierdzewnej 
(INOX), stopów na bazie niklu i tytanu.

 ■ Duża ilość usuwanego materiału.

Uzębienie 4
(MX wg DIN 8033)

Uzębienie 5
(F wg DIN 8033)

HC-FEP dla materiałów żelaznych 
i stalowych 

 ■ Obróbka stali nierdzewnej (INOX), stali 
oraz materiałów żaroodpornych, jak stopy 
na bazie niklu i kobaltu.

 ■ Duża ilość usuwanego materiału z krótkimi 
wiórami.

 ■ Dobra jakość uzyskiwanej powierzchni.

 ■ Precyzyjna obróbka żeliwa, stal, stal 
nierdzewna (INOX) oraz materiałów 
żaroodpornych jak stopy na bazie niklu 
i kobaltu.

 ■ Dobra jakość uzyskiwanej powierzchni.

 ■ Wysoka twardość i odporność na zużycie.
 ■ Skuteczne usuwanie wiórów dzięki 
ulepszonym właściwościom ślizgowym.

 ■ Bardzo wysoka odporność na temperaturę.
 ■ Zwiększona żywotność.
 ■ Możliwe zastosowanie nawet przy wyższych 
prędkościach skrawania w porównaniu 
z narzędziami niepowlekanymi.
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM do uniwersalnych zastosowań

Przykład: 
Trzpień frezarski ze stopów twardych, 
Uzębienie 3 PLUS,  
ø trzpienia 12 mm. 
Zgrubna obróbka stali do 1 200 N/mm².
Prędkość pracy: 450–600 m/min
Liczba obrotów: 12 000–16 000 min-1

➎ 
ø trzpienia 

[mm]

➏ Prędkość pracy [m/min]
250 350 450 600 750 900

Liczba obrotów [min-1]

1,5 53 000 74 000 95 000 127 000 159 000 191 000
  2 40 000 56 000 72 000 95 000 119 000 143 000
  3 27 000 37 000 48 000 64 000 80 000 95 000
  4 20 000 28 000 36 000 48 000 60 000 72 000
  6 13 000  19 000 24 000 32 000 40 000 48 000
  8 10 000 14 000 18 000 24 000 30 000 36 000
10 8 000 11 000 14 000 19 000 24 000 29 000
12 7 000 9 000 12 000 16 000 20 000 24 000
16 5 000 7 000 9 000 12 000 15 000 18 000
20 4 000 6 000 7 000 10 000 12 000 14 000
25 3 000 4 000 6 000 8 000 10 000 11 000

➊ Grupa materiałów ➋ Proces ➌ Uzębienie ➍ Prędkość pracy

Stal, 
staliwo

Stale do  
1 200 N/mm² 
(< 38 HRC)

Stale konstrukcyjne, węglowe, 
narzędziowe, stale niestopowe, stale 
użytkowe, staliwo, stale ulepszone

Obróbka zgrubna
1 600–900 m/min

3 PLUS 450–600 m/min
HICOAT HC-FEP 450–750 m/min

Obróbka precyzyjna 5 450–600 m/min

Stale hartowane,
ulepszone powyżej 
1 200 N/mm² 
(> 38 HRC)

Stale narzędziowe, stale ulepszone, 
stale stopowe, staliwo

Obróbka zgrubna

3
250–350 m/min3 PLUS

4
HICOAT HC-FEP 250–450 m/min

Obróbka precyzyjna 5 350–450 m/min

Stal 
nierdzewna 
(INOX)

Stale nierdzewne 
i kwasoodporne

Stale szlachetne austenityczne 
i ferrytyczne

Obróbka zgrubna

1 250–450 m/min
3

250–350 m/min
3 PLUS

4 250–450 m/min
Obróbka precyzyjna 5 350–450 m/min

Metale 
nieżelazne

Miękkie metale 
nieżelazne

Stopy aluminium Obróbka zgrubna 1 600–900 m/min

Mosiądz, miedź, cynk
Obróbka zgrubna 1 600–900 m/min
Obróbka precyzyjna 3 450–600 m/min

Twarde metale 
nieżelazne

Brąz, tytan/stopy tytanu, twarde stopy 
aluminium (wysoki udział Si)

Obróbka zgrubna
3

250–350 m/min
4

Obróbka precyzyjna 5 350–450 m/min

Materiały 
żaroodporne

Stopy na bazie niklu i kobaltu
(produkcja napędów i turbin)

Obróbka zgrubna
3 PLUS

250–450 m/min
4

Obróbka precyzyjna 5 350–600 m/min

Żeliwo Żeliwo szare,
żeliwo białe

Żeliwo z grafitem pasemkowym 
EN-GJL (GG), grafitem kulkowym/
żeliwem sferoidalnym EN-GJS (GGG), 
białe żeliwo ciągliwe EN-GJMW (GTW), 
czarne żeliwo ciągliwe EN-GJMB (GTS)

Obróbka zgrubna
1 600–900 m/min

3 PLUS 450–600 m/min

Obróbka precyzyjna 3 450–600 m/min

Zalecany zakres liczby obrotów [min-1]
Aby określić odpowiednią prędkość pracy 
[m/min], należy uwzględnić:
➊  Obrabianą grupę materiałów.
➋ Określić proces.
➌ Wybrać uzębienie.
➍ Określić prędkość pracy.

Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:
➎  Średnicę trzpienia frezarskiego.
➏  Zakres prędkości skrawania oraz średnica 

trzpienia frezarskiego wykazują zalecany 
zakres liczby obrotów.

Wskazówka dot. bezpieczeństwa:

Należy przestrzegać zaleceń dot. liczby obrotów dla wykonań z długim 
trzpieniem (strona 6). 
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2
l1

d2

l2

d1
Kształt walcowy ZYA bez uzębienia czołowego
Kształt walcowy wg DIN 8032 z uzębieniem wg DIN 8033.

GL =  długość całkowita (stopy twarde) 
SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Należy przestrzegać zredukowa-
nej ilości obrotów dla wykonań 
z długim trzpieniem. Potrzebne 
dane znajdują się na stronie 6.

PFERDVALUE:
Powłoka HICOAT:

     

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

2 10 3 40 - - 233771 - 233788 233795 1 ZYA 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - - 233801 - 402627 233818 1 ZYA 0313/3 Z ...
6 7 3 37 - - 233825 - - 233832 1 ZYA 0607/3 Z ...

13 3 43 - - 233849 - - 233856 1 ZYA 0613/3 Z ...
Długi trzpień ø 3 mm, SL/GL 75 mm

3 13 3 75 - - 779699 - - 779644 1 ZYA 0313/3 Z ... GL 75
6 13 3 88 - - 779606 - - 779583 1 ZYA 0613/3 Z ... SL 75

Trzpień ø 6 mm
4 13 6 55 - - 045435 - 045459 045466 1 ZYA 0413/6 Z ...
6 16 6 55 - 045473 045480 835548 045503 045510 1 ZYA 0616/6 Z ...
8 20 6 60 - 045534 045541 - 045565 045572 1 ZYA 0820/6 Z ...

10 13 6 53 - - 045596 - 045626 045640 1 ZYA 1013/6 Z ...
20 6 60 045862 045855 045879 N! 222508 045916 045930 1 ZYA 1020/6 Z ...
25 6 65 - - 045978 - 046012 - 1 ZYA 1025/6 Z ...

12 25 6 65 045671 045657 045695 835555 045732 045756 1 ZYA 1225/6 Z ...
16 25 6 65 - 045787 045800 - 045848 - 1 ZYA 1625/6 Z ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
6 16 6 172 - - 090114 - - - 1 ZYA 0616/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 617632 - - - 1 ZYA 0820/6 Z ... SL 150

10 20 6 170 - - 090121 - - - 1 ZYA 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 617649 - - - 1 ZYA 1225/6 Z ... SL 150

Trzpień ø 8 mm
12 25 8 65 - - 045701 - - - 1 ZYA 1225/8 Z ...
16 25 8 65 - - 045817 - - - 1 ZYA 1625/8 Z ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM do uniwersalnych zastosowań
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2
l1

d2

l2

d1
Kształt kulisto-walcowy WRC
Kształt kulisto-walcowy wg DIN 8032 z uzębieniem wg DIN 8033. Kombinacja kształtów 
walcowego i kulistego. 

GL =  długość całkowita (stopy twarde) 
SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Należy przestrzegać zredukowa-
nej ilości obrotów dla wykonań 
z długim trzpieniem. Potrzebne 
dane znajdują się na stronie 6.

PFERDVALUE:
Powłoka HICOAT:

     

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

2 10 3 40 - - 049631 - 395837 049624 1 WRC 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - - 049662 - 393161 049648 1 WRC 0313/3 Z ...
6 13 3 43 - - 049693 - 393178 049679 1 WRC 0613/3 Z ...

Długi trzpień ø 3 mm, SL/GL 75 mm
3 13 3 75 - - 779767 - - 779750 1 WRC 0313/3 Z ... GL 75
6 13 3 88 - - 779743 - - 779729 1 WRC 0613/3 Z ... SL 75

Trzpień ø 6 mm
4 13 6 55 - - 046173 - 046197 - 1 WRC 0413/6 Z ...
6 16 6 55 046227 046210 046234 835562 046258 046265 1 WRC 0616/6 Z ...
8 20 6 60 046296 046289 046302 - 046326 046333 1 WRC 0820/6 Z ...

10 20 6 60 046371 046357 046388 N! 222546 046425 046449 1 WRC 1020/6 Z ...
25 6 65 - 046708 046715 - 046746 - 1 WRC 1025/6 Z ...

12 25 6 65 046487 046463 046500 835579 046548 046562 1 WRC 1225/6 Z ...
16 25 6 65 046623 046609 046630 - 046678 - 1 WRC 1625/6 Z ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
6 16 6 172 - - 090336 - - - 1 WRC 0616/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 617656 - - - 1 WRC 0820/6 Z ... SL 150

10 20 6 170 - - 090343 - - - 1 WRC 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 617663 - - - 1 WRC 1225/6 Z ... SL 150

Trzpień ø 8 mm
10 20 8 60 - - 046395 - - - 1 WRC 1020/8 Z ...
12 25 8 65 - - 046517 - 046555 - 1 WRC 1225/8 Z ...
16 25 8 65 - - 046647 - - - 1 WRC 1625/8 Z ...

Nowości w programie PFERD
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2
l1

d2

l2

d1

r

Kształt płomienia B
Kształt płomienia wg ISO 7755/8, z uzębieniem wg DIN 8033.

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Należy przestrzegać zredukowa-
nej ilości obrotów dla wykonań 
z długim trzpieniem. Potrzebne 
dane znajdują się na stronie 6.

PFERDVALUE:
Powłoka HICOAT:

     

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 5

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 7 3 37 0,8 - 955482 - 049570 1 B 0307/3 Z ...
6 13 3 43 1,0 - 955499 - 049594 1 B 0613/3 Z ...

Trzpień ø 6 mm
8 20 6 60 1,5 046050 046067 - - 1 B 0820/6 Z ...

10 25 6 65 1,7 - 955505 N! 222515 - 1 B 1025/6 Z ...
12 30 6 70 2,1 046098 046111 N! 222522 - 1 B 1230/6 Z ...
16 35 6 75 2,6 - 046142 - - 1 B 1635/6 Z ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 1,5 - 617755 - - 1 B 0820/6 Z ... SL 150

10 25 6 175 1,7 - 090480 - - 1 B 1025/6 Z ... SL 150
12 30 6 180 2,1 - 617779 - - 1 B 1230/6 Z ... SL 150

Nowości w programie PFERD
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2
l1

d2

l2

d1
Kształt pocisku SPG
Kształt pocisku wg DIN 8032 z uzębieniem wg DIN 8033, czubek spłaszczony.

GL =  długość całkowita (stopy twarde) 
SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Należy przestrzegać zredukowa-
nej ilości obrotów dla wykonań 
z długim trzpieniem. Potrzebne 
dane znajdują się na stronie 6.

PFERDVALUE:
Powłoka HICOAT:

     

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 7 3 37 - - 049921 - 470626 049907 1 SPG 0307/3 Z ...
13 3 43 - - 049952 - 393208 049938 1 SPG 0313/3 Z ...

6 13 3 43 - - 049983 - 393215 049969 1 SPG 0613/3 Z ...
Długi trzpień ø 3 mm, SL/GL 75 mm

3 13 3 75 - - 779972 - - 779965 1 SPG 0313/3 Z ... GL 75
6 13 3 88 - - 779828 - - 779811 1 SPG 0613/3 Z ... SL 75

Trzpień ø 6 mm
6 18 6 55 047934 047927 047941 835630 047965 047972 1 SPG 0618/6 Z ...
8 20 6 60 - - 955512 - - 955543 1 SPG 0820/6 Z ...

10 20 6 60 048016 047996 048023 N! 222591 048061 048085 1 SPG 1020/6 Z ...
12 25 6 65 048139 048115 048146 835654 048184 048207 1 SPG 1225/6 Z ...

30 6 70 048368 048344 048382 - 048429 048443 1 SPG 1230/6 Z ...
16 30 6 70 048252 048238 048276 - 048313 - 1 SPG 1630/6 Z ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
6 18 6 172 - - 090497 - - - 1 SPG 0618/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 955611 - - - 1 SPG 0820/6 Z ... SL 150

10 20 6 170 - - 090640 - - - 1 SPG 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 955628 - - - 1 SPG 1225/6 Z ... SL 150

Trzpień ø 8 mm
10 20 8 60 - - 048030 - - - 1 SPG 1020/8 Z ...
12 25 8 65 - - 048153 - - - 1 SPG 1225/8 Z ...
16 30 8 70 048269 - 048283 - - - 1 SPG 1630/8 Z ...

Nowości w programie PFERD
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2
l1

d2

l2

d1

r

αKształt stożkowy KEL
Kształt stożkowy, część robocza zaokrąglona wg DIN 8032, uzębienie wg DIN 8033.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:
Powłoka HICOAT:

   

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a r
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

8 20 6 60 16° 1,25 - - 955581 - 955604 - 1 KEL 0820/6 Z ...
10 20 6 60 14° 2,9 - 048467 048481 N! 222607 048504 - 1 KEL 1020/6 Z ...
12 25 6 65 14° 3,3 - 048528 048559 N! 222614 048597 - 1 KEL 1225/6 Z ...

30 6 70 14° 2,6 048627 048603 048634 N! 222621 048672 048689 1 KEL 1230/6 Z ...
16 30 6 70 14° 4,8 - - 048719 - 048733 - 1 KEL 1630/6 Z ...

Trzpień ø 8 mm
12 25 8 65 14° 3,3 - - 048566 - - - 1 KEL 1225/8 Z ...

30 8 70 14° 2,6 - - 048641 - - - 1 KEL 1230/8 Z ...

l1

d2

l2

d1 αKształt stożkowy SKM
Kształt stożkowy wg DIN 8032, uzębienie wg DIN 8033, czubek spłaszczony.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:
Powłoka HICOAT:

   

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a Uzębienie Oznaczenie

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 7 3 37 21° - - 049839 - - 049822 1 SKM 0307/3 Z ...
11 3 41 14° - - 049853 - 451816 049846 1 SKM 0311/3 Z ...

6 13 3 43 25° - - 049877 - - 049860 1 SKM 0613/3 Z ...
Trzpień ø 6 mm

6 18 6 55 18° 047286 047279 047293 N! 222553 047316 047323 1 SKM 0618/6 Z ...
10 20 6 60 28° - 047330 047354 N! 222560 047378 047385 1 SKM 1020/6 Z ...
12 25 6 65 26° 047415 047392 047422 N! 222577 047460 047477 1 SKM 1225/6 Z ...

Trzpień ø 8 mm
12 25 8 65 26° - - 047439 - - - 1 SKM 1225/8 Z ...

Nowości w programie PFERD
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2
l1

d2

l2

d1

r

Kształt drzewa RBF
Kształt drzewa wg DIN 8032, z uzębieniem wg DIN 8033.

GL =  długość całkowita (stopy twarde) 
SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Należy przestrzegać zredukowa-
nej ilości obrotów dla wykonań 
z długim trzpieniem. Potrzebne 
dane znajdują się na stronie 6.

PFERDVALUE:
Powłoka HICOAT:

     

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 7 3 37 0,75 - - 049891 - - 049884 1 RBF 0307/3 Z ...
13 3 43 0,75 - - 955550 - - 955567 1 RBF 0313/3 Z ...

6 13 3 43 1,5 - - 050019 - 400722 049990 1 RBF 0613/3 Z ...
Długi trzpień ø 3 mm, SL/GL 75 mm

3 7 3 75 0,75 - - 780015 - - 780008 1 RBF 0307/3 Z ... GL 75
6 13 3 88 1,5 - - 779996 - - 779989 1 RBF 0613/3 Z ... SL 75

Trzpień ø 6 mm
6 18 6 55 1,5 - 047590 047606 835616 047620 047637 1 RBF 0618/6 Z ...
8 20 6 60 1,2 - 047644 047651 - 047675 - 1 RBF 0820/6 Z ...

10 20 6 60 2,5 - 047682 047705 N! 222584 047729 047736 1 RBF 1020/6 Z ...
12 25 6 65 2,5 047774 047750 047781 835623 047828 047835 1 RBF 1225/6 Z ...
16 30 6 70 3,6 - 047859 047873 - 047910 - 1 RBF 1630/6 Z ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
6 18 6 172 1,5 - - 090657 - - - 1 RBF 0618/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 1,2 - - 617731 - - - 1 RBF 0820/6 Z ... SL 150

10 20 6 170 2,5 - - 090756 - - - 1 RBF 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 2,5 - - 617748 - - - 1 RBF 1225/6 Z ... SL 150

Trzpień ø 8 mm
12 25 8 65 2,5 - - 047798 - - - 1 RBF 1225/8 Z ...
16 30 8 70 3,6 - - 047880 - - - 1 RBF 1630/8 Z ...

Nowości w programie PFERD
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2
l1

d2

l2

d1

r

Kształt kropli TRE
Kształt kropli wg DIN 8032 z uzębieniem wg DIN 8033.

GL = długość całkowita (stopy twarde)  
SL = długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Należy przestrzegać zredukowa-
nej ilości obrotów dla wykonań 
z długim trzpieniem. Potrzebne 
dane znajdują się na stronie 6.

PFERDVALUE:
Powłoka HICOAT:

     

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 7 3 37 1,2 - - 049754 - - 049747 1 TRE 0307/3 Z ...
6 10 3 40 2,8 - - 050040 - - 050026 1 TRE 0610/3 Z ...

Długi trzpień ø 3 mm, SL/GL 75 mm
3 7 3 75 1,2 - - 779804 - - 779798 1 TRE 0307/3 Z ... GL 75
6 10 3 85 2,8 - - 779781 - - 779774 1 TRE 0610/3 Z ... SL 75

Trzpień ø 6 mm
6 10 6 50 2,8 - - 048771 N! 222638 - 048801 1 TRE 0610/6 Z ...
8 13 6 53 3,7 - - 048894 - 048917 048924 1 TRE 0813/6 Z ...

10 16 6 56 4,0 - - 048832 N! 222669 048856 - 1 TRE 1016/6 Z ...
12 20 6 60 5,0 048955 048931 048962 N! 222676 049006 049020 1 TRE 1220/6 Z ...
16 25 6 65 6,5 049075 - 049099 - 049136 - 1 TRE 1625/6 Z ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
6 10 6 160 2,8 - - 090817 - - - 1 TRE 0610/6 Z ... SL 150
8 13 6 163 3,7 - - 617700 - - - 1 TRE 0813/6 Z ... SL 150

10 16 6 166 4,0 - - 090824 - - - 1 TRE 1016/6 Z ... SL 150
12 20 6 170 5,0 - - 617724 - - - 1 TRE 1220/6 Z ... SL 150

Trzpień ø 8 mm
12 20 8 60 5,0 - - 048979 - - - 1 TRE 1220/8 Z ...
16 25 8 65 6,5 - - 049105 - - - 1 TRE 1625/8 Z ...

Nowości w programie PFERD
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2

Nowości w programie PFERD 
Trzpienie frezarskie HM do uniwersalnych zastosowań

Zestaw 1503 uzębienie 3 PLUS
Zestaw 1503 zawiera 15 trzpieni frezarskich ze stopów twardych z uzębieniem 3 PLUS, w 
najczęściej używanych kształtach i wymiarach oraz do różnorodnych zadań obróbczych. 
Solidne opakowanie z tworzywa sztucznego chroni narzędzia przed uszkodzeniami i 
zabrudzeniem.

Zawartość:  
15 trzpieni frezarskich ze stopów twardych,
ø trzpienia 3 mm, uzębienie 3 PLUS  
po 1 sztuce:

 ■ ZYAS 0313/3 Z3 PLUS
 ■ ZYAS 0613/3 Z3 PLUS
 ■ KUD 0302/3 Z3 PLUS
 ■ KUD 0403/3 Z3 PLUS
 ■ KUD 0605/3 Z3 PLUS

 ■ WRC 0313/3 Z3 PLUS
 ■ WRC 0613/3 Z3 PLUS
 ■ SPG 0313/3 Z3 PLUS
 ■ SPG 0613/3 Z3 PLUS

 ■ SKM 0311/3 Z3 PLUS
 ■ SKM 0613/3 Z3 PLUS
 ■ RBF 0307/3 Z3 PLUS
 ■ RBF 0613/3 Z3 PLUS

 ■ TRE 0307/3 Z3 PLUS
 ■ TRE 0610/3 Z3 PLUS

Uzębienie Oznaczenie
3 PLUS

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

N! 157527 1 1503 Z3 PLUS
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Dzięki innowacyjnemu uzębieniu ALLROUND, PFERD wprowadził na rynek unikalne trzpienie 
frezarskie wszechstronnego zastosowania przy obróbce materiałów, takich jak stal i staliwo, 
stal nierdzewna (INOX), metale nieżelazne i żeliwo. Uzębienie ALLROUND ma wszystkie zalety 
wypróbowanego i przetestowanego uzębienia 3 PLUS, ale przewyższa go nawet o 30% 
pod względem wydajności skrawania w przypadku stali. Uzębienie ALLROUND gwaratuje 
użytkownikowi wygodna i komfortową pracę przy zredukowanych parametrach drgań 
i hałasu. Ponadto charakteryzuje się znaczną oszczędnością czasu pracy i wysoką wydajnością 
skrawania. Trzpienie frezarskie ze stopów twardych z uzębieniem ALLROUND produkowane 
są także w wersji powłoką HICOAT.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo
 ■ Stal nierdzewna (INOX)
 ■ Metale nieżelazne
 ■ Żeliwo

Zadania obróbcze:
 ■ Fazowanie
 ■ Wygładzanie
 ■ Odgratowywanie
 ■ Tworzenie przełomów
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Obróbka spawów

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby uniknąć wibracji należy używać 
wysokowydajnych napędów z elastycznie 
ułożyskowanym wrzecionem. 

 ■ Aby efektywnie wykorzystać pracę 
trzpieniami frezarskimi należy pracować 
w maksymalnej prędkości skrawania.  
Zalecenia dotyczące mocy napędów narzę-
dzi: od 300 Watt.

 ■ Należy przestrzegać zalecanej liczby 
obrotów.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Napędy wałków giętkich
 ■ Szlifierki proste
 ■ Roboty
 ■ Obrabiarki

Wskazówka dot. 
bezpieczeństwa:

 ■ W związku z bardzo wysoką wydajnością 
skrawania może wystąpić przebarwienie 
trzpienia frezarskiego. Nie stanowi to 
zagrożenia dla bezpieczeństwa pracy.

PFERDVALUE:
PFERDERGONOMICS poleca trzpienie 
frezarskie z uzębieniem ALLROUND jako 
innowacyjne rozwiązanie narzędziowe 
gwarantujące komfortową pracę 
o zredukowanym stopniu drgań i hałasu.

    

PFERDEFFICIENCY poleca trzpienie frezarskie 
z uzębieniem ALLROUND do trudnych zadań 
obróbczych wymagających perfekcyjnych 
efektów w możliwie najkrótszym czasie.

      

■ Tradycyjne trzpienie frezarskie
■ Trzpienie frezarskie do trudnych 

zastosowań, uzębienie ALLROUND

aż do 
30 %

Dane dot. zastosowania przy obróbce 
stali
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  

Uzębienie ALLROUND do uniwersalnych zastosowań

Uzębienie ALLROUND Uzębienie ALLROUND z powłoką 
HICOAT HC-FEP

Zalety:
 ■ Znacznie wyższa wydajność skrawania niż 
w przypadku tradycyjnych trzpieni frezar-
skich z uzębieniem krzyżowym.

 ■ Oszczędność kosztów i czasu dzięki 
bardzo wysokiej wydajności pracy przy 
obróbce najpopularniejszych materiałów.

 ■ Wygodna, komfortowa praca dzięki 
zredukowanym parametrom drgania 
i hałasu.

Zalety:
 ■ Wysoka twardość i odporność na zużycie.
 ■ Skuteczne usuwanie wiórów dzięki 
ulepszonym właściwościom ślizgowym.

 ■ Bardzo wysoka odporność na temperaturę.
 ■ Zwiększona żywotność.
 ■ Możliwe zastosowanie nawet przy 
wyższych prędkościach skrawania 
w porównaniu z narzędziami 
niepowlekanymi.
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Zalecany zakres liczby obrotów [min-1] 
Aby określić odpowiednią prędkość pracy 
[m/min], należy uwzględnić:
➊  Obrabianą grupę materiałów.
➋ Określić prędkość pracy.

Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:
➌  Średnicę trzpienia frezarskiego.
➍  Zakres prędkości skrawania oraz średnica 

trzpienia frezarskiego wykazują zalecany 
zakres liczby obrotów.

Przykład: 
Trzpień frezarski ze stopów twardych, 
Uzębienie ALLROUND,  
ø trzpienia 12 mm. 
Obróbka zgrubna stali do 1 200 N/mm².
Prędkość pracy: 450–750 m/min
Liczba obrotów: 12 000–20 000 min-1

➌ 
ø trzpienia 

[mm]

➍ Prędkość pracy [m/min]
250 450 600 750 900

Liczba obrotów [min-1]

  6 13 000 24 000 32 000 40 000 48 000
  8 10 000 18 000 24 000 30 000 36 000
10   8 000 14 000 19 000 24 000 29 000
12   7 000 12 000 16 000 20 000 24 000
16   5 000   9 000 12 000 15 000 18 000

➊ Grupa materiałów Proces Uzębienie ➋ Prędkość pracy

Stal, 
staliwo

Stale do  
1 200 N/mm² 
(< 38 HRC)

Stale konstrukcyjne, węglowe, 
narzędziowe, stale niestopowe, stale 
użytkowe, staliwo, stale ulepszone

Obróbka zgrubna
ALLROUND 450–750 m/min

HICOAT HC-FEP 450–900 m/min

Stale hartowane, 
ulepszone powyżej  
1 200 N/mm² 
(> 38 HRC)

Stale narzędziowe, stale ulepszone, 
stale stopowe, staliwo Obróbka zgrubna

ALLROUND 250–450 m/min

HICOAT HC-FEP 250–600 m/min

Stal nie-
rdzewna 
(INOX)

Stale nierdzewne 
i kwasoodporne

Stale szlachetne austenityczne 
i ferrytyczne Obróbka zgrubna ALLROUND 450–600 m/min

Metale 
nieżelazne

Miękkie metale 
nieżelazne Mosiądz, miedź, cynk Obróbka zgrubna

ALLROUND 450–750 m/min
HICOAT HC-FEP 450–900 m/min

Twarde metale 
nieżelazne

Brąz, tytan/stopy tytanu, twarde 
stopy aluminium (wysoki udział Si) Obróbka zgrubna

ALLROUND 450–600 m/min

HICOAT HC-FEP 450–750 m/min

Żeliwo Żeliwo szare,
żeliwo białe

Żeliwo z grafitem pasemkowym 
EN-GJL (GG), grafitem kulkowym/
żeliwem sferoidalnym EN-GJS (GGG), 
białe żeliwo ciągliwe EN-GJMW 
(GTW), czarne żeliwo ciągliwe  
EN-GJMB (GTS)

Obróbka zgrubna ALLROUND 450–900 m/min

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  
Uzębienie ALLROUND do uniwersalnych zastosowań
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l1

d2

l2

d1
Kształt kulisty KUD
Kształt kulisty wg DIN 8032.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

ALLROUND
ALLROUND  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 5 6 45 093009 - 1 KUD 0605/6 ...
8 7 6 47 093030 - 1 KUD 0807/6 ...

10 9 6 49 093108 N! 221877 1 KUD 1009/6 ...
12 10 6 51 093115 N! 221907 1 KUD 1210/6 ...
16 14 6 54 093146 - 1 KUD 1614/6 ...

Kształt walcowy ZYAS z uzębieniem czołowym
Kształt walcowy wg DIN 8032 z uzębieniem na obwodzie i czole.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

ALLROUND
ALLROUND  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 16 6 55 092866 - 1 ZYAS 0616/6 ...
8 20 6 60 092897 - 1 ZYAS 0820/6 ...

10 20 6 60 092903 N! 221815 1 ZYAS 1020/6 ...
12 25 6 65 092941 N! 221860 1 ZYAS 1225/6 ...
16 25 6 65 092958 - 1 ZYAS 1625/6 ...

l1

d2

l2

d1

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  

Uzębienie ALLROUND do uniwersalnych zastosowań
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l1

d2

l2

d1
Kształt kulisto-walcowy WRC
Kształt kulisto-walcowy wg DIN 8032. Kombinacja kształtów walcowego i kulistego.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

ALLROUND
ALLROUND  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 16 6 55 093153 - 1 WRC 0616/6 ...
8 20 6 60 093184 - 1 WRC 0820/6 ...

10 20 6 60 093191 N! 221938 1 WRC 1020/6 ...
12 25 6 65 093221 N! 221945 1 WRC 1225/6 ...
16 25 6 65 093238 - 1 WRC 1625/6 ...

l1

d2

l2

d1

r

Kształt płomienia B
Kształt płomienia wg ISO 7755/8.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

ALLROUND
ALLROUND  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

8 20 6 60 1,5 093269 - 1 B 0820/6 ...
10 25 6 65 1,7 093276 N! 221952 1 B 1025/6 ...
12 30 6 70 2,1 093306 N! 221969 1 B 1230/6 ...
16 35 6 75 2,6 093313 - 1 B 1635/6 ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  
Uzębienie ALLROUND do uniwersalnych zastosowań
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l1

d2

l2

d1
Kształt pocisku SPG
Kształt pocisku wg DIN 8032, czubek spłaszczony.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

ALLROUND
ALLROUND  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 18 6 55 093344 - 1 SPG 0618/6 ...
8 20 6 60 093351 - 1 SPG 0820/6 ...

10 20 6 60 093382 N! 221983 1 SPG 1020/6 ...
12 25 6 65 093399 N! 222003 1 SPG 1225/6 ...
16 30 6 70 093436 - 1 SPG 1630/6 ...

l1

d2

l2

d1

r

αKształt stożkowy KEL
Kształt stożkowy, część robocza zaokrąglona, wg DIN 8032.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a r
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

ALLROUND
ALLROUND  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

8 20 6 60 16° 1,25 093481 - 1 KEL 0820/6 ...
10 20 6 60 14° 2,9 093498 N! 222010 1 KEL 1020/6 ...
12 25 6 65 14° 3,3 093535 N! 222027 1 KEL 1225/6 ...
16 30 6 70 14° 4,8 093542 - 1 KEL 1630/6 ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  

Uzębienie ALLROUND do uniwersalnych zastosowań
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l1

d2

l2

d1 α Kształt stożkowy SKM
Kształt stożkowy wg DIN 8032, czubek spłaszczony.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a Uzębienie Oznaczenie

ALLROUND
ALLROUND  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 18 6 55 18° 093696 - 1 SKM 0618/6 ...
8 20 6 60 22° 093702 - 1 SKM 0820/6 ...

10 20 6 60 28° 093719 N! 222072 1 SKM 1020/6 ...
12 25 6 65 26° 093726 N! 222089 1 SKM 1225/6 ...

l1

d2

l2

d1

r

Kształt drzewa RBF
Kształt drzewa wg DIN 8032.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

ALLROUND
ALLROUND  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 18 6 55 1,5 093580 - 1 RBF 0618/6 ...
8 20 6 60 1,2 093641 - 1 RBF 0820/6 ...

10 20 6 60 2,5 093658 N! 222041 1 RBF 1020/6 ...
12 25 6 65 2,5 093672 N! 222065 1 RBF 1225/6 ...
16 30 6 70 3,6 093689 - 1 RBF 1630/6 ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  
Uzębienie ALLROUND do uniwersalnych zastosowań
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l1

d2

l2

d1

r

Kształt kropli TRE
Kształt kropli wg DIN 8032.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie Oznaczenie

ALLROUND
ALLROUND  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 10 6 50 2,8 093733 - 1 TRE 0610/6 ...
8 13 6 53 3,7 093740 - 1 TRE 0813/6 ...

10 16 6 56 4,0 093757 N! 222096 1 TRE 1016/6 ...
12 20 6 60 5,0 093764 N! 222133 1 TRE 1220/6 ...
16 25 6 65 6,5 093771 - 1 TRE 1625/6 ...

Zestaw 1412 ALLROUND
Zestaw 1412 ALLROUND zawiera pięć trzpieni frezarskich ze stopów twardych do 
wszechstronnego zastosowania przy obróbce materiałów, takich jak stal i staliwo, stal 
nierdzewna (INOX), metale nieżelazne i żeliwo, w najczęściej używanych kształtach i 
wymiarach. Solidne, odporne na pękanie opakowanie z tworzywa sztucznego chroni 
narzędzia przed uszkodzeniami i zabrudzeniem. Estetyczne ułożenie narzędzi ułatwia ich 
wybór i wyjęcie. Opakowanie posiada 5 dodatkowych, pustych miejsc na kolejne narzędzia.

Zawartość: 
5 trzpieni frezarskich ze stopów twardych,
ø trzpienia 6 mm, 
uzębienie ALLROUND
po 1 sztuce: 

 ■ ZYAS 1225/6 ALLROUND
 ■ KUD 1210/6 ALLROUND
 ■ WRC 1225/6 ALLROUND
 ■ SPG 1225/6 ALLROUND
 ■ RBF 1225/6 ALLROUND

PFERDVALUE:

           

               

Uzębienie Oznaczenie
ALLROUND

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

N! 133576 1 1412 ALLROUND

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  

Uzębienie ALLROUND do uniwersalnych zastosowań
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

Wraz z wprowadzeniem innowacyjnego uzębienia STEEL, PFERD stworzył jedyne w swoim 
rodzaju trzpienie frezarskie do obróbki stali oraz staliwa, które charakteryzują się odczuwalnie 
zwiększoną agresywnością przy równoczesnej lepszej poręczności. Dzięki temu gwarantują 
bezpieczną i precyzyjną pracę. Wybitnie wysoka wydajność skrawania, oszczędność czasu 
pracy oraz wysoka ekonomiczność to najważniejsze cechy trzpieni frezarskich z uzębieniem 
STEEL. Trzpienie frezarskie ze stopów twardych z uzębieniem STEEL produkowane są także w 
wersji powłoką HICOAT.

Zadania obróbcze:
 ■ Fazowanie
 ■ Wygładzanie
 ■ Odgratowywanie
 ■ Tworzenie przełomów
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Obróbka spawów

Obrabiane materiały:
 ■ Stal
 ■ Staliwo

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby uniknąć wibracji należy używać 
wysokowydajnych napędów z elastycznie 
ułożyskowanym wrzecionem. 

 ■ Aby efektywnie wykorzystać pracę 
trzpieniami frezarskimi należy pracować 
w maksymalnej prędkości skrawania.  
Zalecenia dotyczące mocy napędów 
narzędzi: od 300 Watt.

 ■ Należy przestrzegać zalecanej liczby 
obrotów.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Napędy wałków giętkich
 ■ Szlifierki proste
 ■ Roboty
 ■ Obrabiarki

Wskazówka dot. 
bezpieczeństwa:

 ■ W związku z bardzo wysoką wydajnością 
skrawania może wystąpić przebarwienie 
trzpienia frezarskiego. Nie stanowi to 
zagrożenia dla bezpieczeństwa pracy.

PFERDVALUE:
PFERDERGONOMICS poleca trzpienie 
frezarskie z uzębieniem STEEL jako 
innowacyjne rozwiązanie narzędziowe 
gwarantujące komfortową pracę 
o zredukowanym stopniu drgań i hałasu.

    

PFERDEFFICIENCY poleca trzpienie frezarskie 
z uzębieniem STEEL do trudnych zadań 
obróbczych wymagających perfekcyjnych 
efektów w możliwie najkrótszym czasie.

      
■ Tradycyjne trzpienie frezarskie
■ Trzpienie frezarskie do trudnych 

zastosowań, uzębienie STEEL

aż do 
50 %

Wartości dla wydajności przy 
zastosowaniu na stali i staliwie

W
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Uzębienie STEEL Uzębienie STEEL z powłoką 
HICOAT HC-FEP

Zalety:
 ■ Do 50% większa wydajność skrawania przy 
użyciu na stali i staliwie, w porównaniu 
do trzpieni frezarskich z tradycyjnym 
uzębieniem krzyżowym.

 ■ Odczuwalnie zwiększona agresywność 
skrawania, duże wióry oraz bardzo 
dobre odprowadzanie wióra dzięki 
innowacyjnej geometrii uzębienia.

 ■ Znacznie zredukowane termiczne 
obciążenie detalu obrabianego oraz 
narzędzia.

Zalety:
 ■ Wysoka twardość i odporność na zużycie.
 ■ Skuteczne usuwanie wiórów dzięki 
ulepszonym właściwościom ślizgowym.

 ■ Bardzo wysoka odporność na temperaturę.
 ■ Zwiększona żywotność.
 ■ Możliwe zastosowanie nawet przy 
wyższych prędkościach skrawania 
w porównaniu z narzędziami 
niepowlekanymi.
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Przykład: 
Trzpień frezarski ze stopów twardych,  
Uzębienie STEEL,  
ø trzpienia 12 mm. 
Prędkość pracy: 450–750 m/min
Liczba obrotów: 12 000–20 000 min-1

➋ 
ø trzpienia  

[mm]

➌ Prędkość pracy [m/min]
450 750 900

Liczba obrotów [min-1]

  6 24 000 40 000 48 000
  8 18 000 30 000 36 000
10 14 000 24 000 29 000
12 12 000 20 000 24 000
16   9 000 15 000 18 000

Grupa materiałów Proces Uzębienie ➊ Prędkość pracy

Stal, 
staliwo

Stale do 1 200 N/mm²  
(< 38 HRC)

Stale konstrukcyjne, węglowe, 
narzędziowe, stale niestopowe, 
stale użytkowe, staliwo, stale 
ulepszone Obróbka zgrubna

STEEL 450–750 m/min

HICOAT HC-FEP 450–900 m/min

Stale hartowane, 
ulepszone powyżej 
1 200 N/mm² (> 38 HRC)

Stale narzędziowe, stale 
ulepszone, stale stopowe, staliwo

STEEL 450–750 m/min

HICOAT HC-FEP 450–900 m/min

Zalecany zakres liczby obrotów [min-1]
Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:
➊  Prędkość skrawania na podstawie tabeli.
➋  Średnicę trzpienia frezarskiego.

➌  Zakres prędkości skrawania oraz średnica 
trzpienia frezarskiego wykazują zalecany 
zakres liczby obrotów.

Wskazówka dot. 
bezpieczeństwa:

Należy przestrzegać zaleceń dot. 
liczby obrotów dla wykonań 
długim trzpieniem (strona 6).

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

l1

d2

l2

d1
Kształt walcowy ZYA bez uzębienia czołowego
Kształt walcowy wg DIN 8032. 

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 16 6 55 937198 - 24 000–40 000 1 ZYA 0616/6 ...
8 20 6 60 937211 - 18 000–30 000 1 ZYA 0820/6 ...

10 20 6 60 937235 N! 221662 14 000–24 000 1 ZYA 1020/6 ...
12 25 6 65 937242 N! 221655 12 000–20 000 1 ZYA 1225/6 ...
16 25 6 65 002360 - 9 000–15 000 1 ZYA 1625/6 ...

l1

d2

l2

d1
Kształt walcowy ZYAS z uzębieniem czołowym
Kształt walcowy wg DIN 8032. Kształt ZYAS z uzębieniem na obwodzie i czole.

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Zakres liczby obrotów dla wersji 
narzędzi z długim trzpieniem 
odnosi się do pracy narzędzia w 
kontakcie z detalem obrabianym. 
Więcej informacji na temat 
bezpiecznej pracy narzędziem 
znajduje się na stronie 6.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 16 6 55 937259 - 24 000–40 000 1 ZYAS 0616/6 ...
8 20 6 60 937266 - 18 000–30 000 1 ZYAS 0820/6 ...

10 20 6 60 937310 N! 221600 14 000–24 000 1 ZYAS 1020/6 ...
12 25 6 65 937341 N! 221686 12 000–20 000 1 ZYAS 1225/6 ...
16 25 6 65 002889 - 9 000–15 000 1 ZYAS 1625/6 ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 091173 - 11 000 1 ZYAS 0820/6 ... SL 150

10 20 6 170 091289 - 9 000 1 ZYAS 1020/6 ... SL 150
12 25 6 175 091982 - 7 000 1 ZYAS 1225/6 ... SL 150
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

l1

d2

l2

d1

Kształt kulisty KUD
Kształt kulisty wg DIN 8032.

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Zakres liczby obrotów dla wersji 
narzędzi z długim trzpieniem 
odnosi się do pracy narzędzia w 
kontakcie z detalem obrabianym. 
Więcej informacji na temat 
bezpiecznej pracy narzędziem 
znajduje się na stronie 6.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 5 6 45 936832 - 24 000–40 000 1 KUD 0605/6 ...
8 7 6 47 936849 - 18 000–30 000 1 KUD 0807/6 ...

10 9 6 49 936863 N! 221679 14 000–24 000 1 KUD 1009/6 ...
12 10 6 51 936870 N! 221693 12 000–20 000 1 KUD 1210/6 ...
16 14 6 54 003008 - 9 000–15 000 1 KUD 1614/6 ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
10 9 6 159 092002 - 9 000 1 KUD 1009/6 ... SL 150
12 10 6 160 087206 - 7 000 1 KUD 1210/6 ... SL 150
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

l1

d2

l2

d1
Kształt kulisto-walcowy WRC
Kształt kulisto-walcowy wg DIN 8032. Kombinacja kształtów walcowego i kulistego.

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Zakres liczby obrotów dla wersji 
narzędzi z długim trzpieniem 
odnosi się do pracy narzędzia w 
kontakcie z detalem obrabianym. 
Więcej informacji na temat 
bezpiecznej pracy narzędziem 
znajduje się na stronie 6.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 16 6 55 937129 - 24 000–40 000 1 WRC 0616/6 ...
8 20 6 60 937150 - 18 000–30 000 1 WRC 0820/6 ...

10 20 6 60 937174 N! 222713 14 000–24 000 1 WRC 1020/6 ...
12 25 6 65 936696 N! 221570 12 000–20 000 1 WRC 1225/6 ...
16 25 6 65 003022 - 9 000–15 000 1 WRC 1625/6 ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 092309 - 11 000 1 WRC 0820/6 ... SL 150

10 20 6 170 092422 - 9 000 1 WRC 1020/6 ... SL 150
12 25 6 175 092439 - 7 000 1 WRC 1225/6 ... SL 150
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

l1

d2

l2

d1

r

Kształt płomienia B
Kształt płomienia wg ISO 7755/8.

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Zakres liczby obrotów dla wersji 
narzędzi z długim trzpieniem 
odnosi się do pracy narzędzia w 
kontakcie z detalem obrabianym. 
Więcej informacji na temat 
bezpiecznej pracy narzędziem 
znajduje się na stronie 6.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

8 20 6 60 1,5 936719 - 18 000–30 000 1 B 0820/6 ...
10 25 6 65 1,7 092590 N! 221617 14 000–24 000 1 B 1025/6 ...
12 30 6 70 2,1 936764 N! 221624 12 000–20 000 1 B 1230/6 ...
16 35 6 75 2,6 003039 - 9 000–15 000 1 B 1635/6 ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
10 25 6 175 1,7 092446 - 9 000 1 B 1025/6 ... SL 150
12 30 6 180 2,1 092453 - 7 000 1 B 1230/6 ... SL 150
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

l1

d2

l2

d1
Kształt pocisku SPG
Kształt pocisku wg DIN 8032, czubek spłaszczony.

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Zakres liczby obrotów dla wersji 
narzędzi z długim trzpieniem 
odnosi się do pracy narzędzia w 
kontakcie z detalem obrabianym. 
Więcej informacji na temat 
bezpiecznej pracy narzędziem 
znajduje się na stronie 6.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 18 6 55 936979 - 24 000–40 000 1 SPG 0618/6 ...
8 20 6 60 936993 - 18 000–30 000 1 SPG 0820/6 ...

10 20 6 60 937013 N! 221716 14 000–24 000 1 SPG 1020/6 ...
12 25 6 65 937082 N! 221648 12 000–20 000 1 SPG 1225/6 ...
16 30 6 70 003046 - 9 000–15 000 1 SPG 1630/6 ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 092460 - 11 000 1 SPG 0820/6 ... SL 150

10 20 6 170 092477 - 9 000 1 SPG 1020/6 ... SL 150
12 25 6 175 092484 - 7 000 1 SPG 1225/6 ... SL 150
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

l1

d2

l2

d1

r

αKształt stożkowy KEL
Kształt stożkowy, część robocza zaokrąglona wg DIN 8032.

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Zakres liczby obrotów dla wersji 
narzędzi z długim trzpieniem 
odnosi się do pracy narzędzia w 
kontakcie z detalem obrabianym. 
Więcej informacji na temat 
bezpiecznej pracy narzędziem 
znajduje się na stronie 6.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a r
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

10 20 6 60 14° 2,9 936771 N! 221587 14 000–24 000 1 KEL 1020/6 ...
12 30 6 70 14° 2,6 936818 N! 222904 12 000–20 000 1 KEL 1230/6 ...
16 30 6 70 14° 4,8 003053 - 9 000–15 000 1 KEL 1630/6 ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
10 20 6 170 14° 2,9 092576 - 9 000 1 KEL 1020/6 ... SL 150
12 30 6 180 14° 2,6 092583 - 7 000 1 KEL 1230/6 ... SL 150
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

l1

d2

l2

d1

α Kształt stożkowy SKM
Kształt stożkowy wg DIN 8032, czubek spłaszczony.

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Zakres liczby obrotów dla wersji 
narzędzi z długim trzpieniem 
odnosi się do pracy narzędzia w 
kontakcie z detalem obrabianym. 
Więcej informacji na temat 
bezpiecznej pracy narzędziem 
znajduje się na stronie 6.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 18 6 55 18° 092736 - 24 000–40 000 1 SKM 0618/6 ...
8 20 6 60 22° 092774 - 18 000–30 000 1 SKM 0820/6 ...

10 20 6 60 28° 092781 N! 221747 14 000–24 000 1 SKM 1020/6 ...
12 25 6 65 26° 092859 N! 221754 12 000–20 000 1 SKM 1225/6 ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
10 20 6 170 28° 092545 - 9 000 1 SKM 1020/6 ... SL 150
12 25 6 175 26° 092569 - 7 000 1 SKM 1225/6 ... SL 150
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

l1

d2

l2

d1

r

Kształt drzewa RBF
Kształt drzewa wg DIN 8032. 

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Zakres liczby obrotów dla wersji 
narzędzi z długim trzpieniem 
odnosi się do pracy narzędzia w 
kontakcie z detalem obrabianym. 
Więcej informacji na temat 
bezpiecznej pracy narzędziem 
znajduje się na stronie 6.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

6 18 6 55 1,5 936887 - 24 000–40 000 1 RBF 0618/6 ...
8 20 6 60 1,2 936900 - 18 000–30 000 1 RBF 0820/6 ...

10 20 6 60 2,5 936924 N! 221631 14 000–24 000 1 RBF 1020/6 ...
12 25 6 65 2,5 936931 N! 221563 12 000–20 000 1 RBF 1225/6 ...
16 30 6 70 3,6 003060 - 9 000–15 000 1 RBF 1630/6 ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 1,2 092491 - 11 000 1 RBF 0820/6 ... SL 150

10 20 6 170 2,5 092507 - 9 000 1 RBF 1020/6 ... SL 150
12 25 6 175 2,5 092514 - 7 000 1 RBF 1225/6 ... SL 150
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie STEEL do stali i staliwa

l1

d2

l2

d1

r

Kształt kropli TRE
Kształt kropli wg ISO 7755/8.

SL =  długość trzpienia (stal)

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
Zakres liczby obrotów dla wersji 
narzędzi z długim trzpieniem 
odnosi się do pracy narzędzia w 
kontakcie z detalem obrabianym. 
Więcej informacji na temat 
bezpiecznej pracy narzędziem 
znajduje się na stronie 6.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

STEEL
STEEL  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

8 13 6 53 3,7 092637 - 18 000–30 000 1 TRE 0813/6 ...
10 16 6 56 4,0 092644 N! 221808 14 000–24 000 1 TRE 1016/6 ...
12 20 6 60 5,0 092682 N! 221778 12 000–20 000 1 TRE 1220/6 ...
16 25 6 65 6,5 092729 - 9 000–15 000 1 TRE 1625/6 ...

Długi trzpień ø 6 mm, SL 150 mm
10 16 6 160 4,0 092521 - 9 000 1 TRE 1016/6 ... SL 150
12 20 6 170 5,0 092538 - 7 000 1 TRE 1220/6 ... SL 150
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie INOX do stali nierdzewnej (INOX)

Wraz z wprowadzeniem uzębienia INOX PFERD stworzył innowacyjne trzpienie frezarskie 
do obróbki stali nierdzewnej (INOX). Uzębienie to charakteryzuje się ekstremalnie wysoką 
wydajnością skrawania na wszystkich austenitycznych, nierdzewnych i kwasoodpornych 
powierzchniach ze stali. Znacznie zmniejszona emisja drgań niż przy tradycyjnym uzębieniu 
krzyżowym. Trzpienie frezarskie ze stopów twardych z uzębieniem INOX produkowane są 
także w wersji powłoką HICOAT.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal nierdzewna (INOX)
 ■ Miękkie stopy tytanu 
(ciągliwość poniżej 500 N/mm²)

Zadania obróbcze:
 ■ Fazowanie
 ■ Wygładzanie
 ■ Odgratowywanie
 ■ Tworzenie przełomów
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Obróbka spawów

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby uniknąć wibracji należy używać 
wysokowydajnych napędów z elastycznie 
ułożyskowanym wrzecionem. 

 ■ Aby efektywnie wykorzystać pracę 
trzpieniami frezarskimi należy pracować 
w maksymalnej prędkości skrawania.  
Zalecenia dot. mocy napędów:  
 - Trzpień ø 3 mm: 75 do 300 Watt
 - Trzpień ø 6 mm: od 300 Watt

 ■ Należy przestrzegać zalecanej liczby 
obrotów. Liczby obrotów podane w 
tabelach odnoszą się do obróbki stali 
nierdzewnej (INOX).

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Napędy wałków giętkich
 ■ Szlifierki proste
 ■ Roboty
 ■ Obrabiarki

Wskazówka dot. 
bezpieczeństwa:

 ■ W związku z wysoką wydajnością 
skrawania może dojść do powstawania 
przebarwień na trzpieniu frezu. Nie 
zagraża to bezpieczeństwu pracy 
narzędziem.

PFERDVALUE:
PFERDERGONOMICS poleca trzpienie 
frezarskie z uzębieniem INOX jako 
innowacyjne rozwiązanie narzędziowe 
gwarantujące komfortową pracę 
o zredukowanym stopniu drgań i hałasu.

    

PFERDEFFICIENCY poleca trzpienie frezarskie 
z uzębieniem INOX do trudnych zadań 
obróbczych wymagających perfekcyjnych 
efektów w możliwie najkrótszym czasie.

      

■ Tradycyjne trzpienie frezarskie
■ Trzpienie frezarskie do trudnych 

zastosowań, uzębienie INOX

aż do 
100 %

W
yd

aj
no

ść
 sk

ra
w

an
ia

Wartości dla wydajności przy 
zastosowaniu na stali nierdzewnej (INOX)

Uzębienie INOX Uzębienie INOX z powłoką 
HICOAT HC-FEP

Zalety:
 ■ Znakomita wydajność skrawania oraz 
żywotność dzięki innowacyjnemu 
kształtowi uzębienia. 

 ■ Uzyskiwanie najwyższej jakości 
powierzchni dzięki optymalnemu 
tworzeniu się wióra.

 ■ Unikanie tworzenia się warstw nalotowych 
na materiale dzięki niewielkiemu 
wytwarzaniu się ciepła.

Zalety:
 ■ Wysoka twardość i odporność na zużycie.
 ■ Skuteczne usuwanie wiórów dzięki 
ulepszonym właściwościom ślizgowym.

 ■ Bardzo wysoka odporność na temperaturę.
 ■ Zwiększona żywotność.
 ■ Możliwe zastosowanie nawet przy 
wyższych prędkościach skrawania 
w porównaniu z narzędziami 
niepowlekanymi.
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie INOX do stali nierdzewnej (INOX)

➌  
ø trzpienia 

[mm]

➍ Prędkość pracy [m/min]
250 450 600 750

Liczba obrotów [min-1]

  3 27 000 48 000 64 000 80 000
  4 20 000 36 000 48 000 72 000
  5 16 000 29 000 40 000 48 000
  6 13 000 24 000 32 000 40 000
  8 10 000 18 000 24 000 30 000
10   8 000 14 000 19 000 24 000
12   7 000 12 000 16 000 20 000

Przykład: 
Trzpień frezarski ze stopów twardych,  
Uzębienie INOX,  
ø trzpienia 12 mm. 
Obróbka zgrubna stali nierdzewnej (INOX). 
Prędkość pracy: 450–600 m/min
Liczba obrotów: 12 000–16 000 min-1

➊ Grupa materiałów Proces Uzębienie ➋ Prędkość pracy

Stal 
nierdzewna
(INOX)

Stale nierdzewne
i kwasoodporne

Stale szlachetne 
austenityczne 
i ferrytyczne

Obróbka zgrubna
INOX 450–600 m/min

HICOAT HC-FEP 450–750 m/min

Metale 
nieżelazne Metale nieżelazne Tytan/stopy tytanu Obróbka zgrubna

INOX 250–450 m/min
HICOAT HC-FEP 250–600 m/min

Zalecany zakres liczby obrotów [min-1]
Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:

➊ Wybrać grupę materiałów.
 ➋ Prędkość skrawania na podstawie tabeli.

➌  Średnicę trzpienia frezarskiego.
➍  Zakres prędkości skrawania oraz średnica 

trzpienia frezarskiego wykazują zalecany 
zakres liczby obrotów.
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2
l1

d2

l2

d1
Kształt walcowy ZYA bez uzębienia czołowego
Kształt walcowy wg DIN 8032.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

INOX
INOX  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 13 3 43 930380 - 27 000–64 000 1 ZYA 0313/3 ...
6 13 3 43 930403 - 13 000–32 000 1 ZYA 0613/3 ...

Trzpień ø 6 mm
6 16 6 55 900499 - 13 000–32 000 1 ZYA 0616/6 ...
8 20 6 60 952245 - 10 000–24 000 1 ZYA 0820/6 ...

10 20 6 60 952252 N! 222270 8 000–19 000 1 ZYA 1020/6 ...
12 25 6 65 900505 N! 222256 7 000–16 000 1 ZYA 1225/6 ...

l1

d2

l2

d1
Kształt walcowy ZYAS z uzębieniem czołowym
Kształt walcowy wg DIN 8032 z uzębieniem na obwodzie i czole.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

INOX
INOX  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 13 3 43 034453 - 27 000–64 000 1 ZYAS 0313/3 ...
6 13 3 43 034460 - 13 000–32 000 1 ZYAS 0613/3 ...

Trzpień ø 6 mm
6 16 6 55 034477 - 27 000–64 000 1 ZYAS 0616/6 ...

12 25 6 65 034484 N! 222249 7 000–16 000 1 ZYAS 1225/6 ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie INOX do stali nierdzewnej (INOX)
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2
l1

d2

l2

d1
Kształt kulisty KUD
Kształt kulisty wg DIN 8032.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

INOX
INOX  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 2 3 33 930434 - 27 000–64 000 1 KUD 0302/3 ...
4 3 3 34 034439 - 20 000–48 000 1 KUD 0403/3 ...
5 4 3 35 034446 - 16 000–40 000 1 KUD 0504/3 ...
6 5 3 35 930441 - 13 000–32 000 1 KUD 0605/3 ...

Trzpień ø 6 mm
6 5 6 45 900536 - 13 000–32 000 1 KUD 0605/6 ...
8 7 6 47 952269 - 10 000–24 000 1 KUD 0807/6 ...

10 9 6 49 952276 N! 222348 8 000–19 000 1 KUD 1009/6 ...
12 10 6 51 900543 N! 222362 7 000–16 000 1 KUD 1210/6 ...

l1

d2

l2

d1
Kształt kulisto-walcowy WRC
Kształt kulisto-walcowy wg DIN 8032. Kombinacja kształtów walcowego i kulistego.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

INOX
INOX  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 13 3 43 930410 - 27 000–64 000 1 WRC 0313/3 ...
6 13 3 43 930427 - 13 000–32 000 1 WRC 0613/3 ...

Trzpień ø 6 mm
6 16 6 55 900512 - 13 000–32 000 1 WRC 0616/6 ...
8 20 6 60 952283 - 10 000–24 000 1 WRC 0820/6 ...

10 20 6 60 952290 N! 222317 8 000–19 000 1 WRC 1020/6 ...
12 25 6 65 900529 N! 222331 7 000–16 000 1 WRC 1225/6 ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie INOX do stali nierdzewnej (INOX)
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2
l1

d2

l2

d1

r

Kształt płomienia B
Kształt płomienia wg ISO 7755/8.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

INOX
INOX  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

8 20 6 60 1,5 952306 - 10 000–24 000 1 B 0820/6 ...
10 25 6 65 1,7 952313 N! 222287 8 000–19 000 1 B 1025/6 ...
12 30 6 70 2,1 930502 N! 222294 7 000–16 000 1 B 1230/6 ...

l1

d2

l2

d1
Kształt pocisku SPG
Kształt pocisku wg DIN 8032, czubek spłaszczony.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

INOX
INOX  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 7 3 37 034491 - 27 000–64 000 1 SPG 0307/3 ...
13 3 43 034507 - 27 000–64 000 1 SPG 0313/3 ...

6 13 3 43 034514 - 13 000–32 000 1 SPG 0613/3 ...
Trzpień ø 6 mm

6 18 6 55 936948 - 13 000–32 000 1 SPG 0618/6 ...
8 20 6 60 952320 - 10 000–24 000 1 SPG 0820/6 ...

10 20 6 60 952337 N! 222409 8 000–19 000 1 SPG 1020/6 ...
12 25 6 65 936894 N! 222430 7 000–16 000 1 SPG 1225/6 ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie INOX do stali nierdzewnej (INOX)
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2
l1

d2

l2

d1

r

Kształt drzewa RBF
Kształt drzewa wg DIN 8032.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

INOX
INOX  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 13 3 43 0,75 930472 - 27 000–64 000 1 RBF 0313/3 ...
6 13 3 43 1,5 930489 - 13 000–32 000 1 RBF 0613/3 ...

Trzpień ø 6 mm
6 18 6 55 1,5 900550 - 13 000–32 000 1 RBF 0618/6 ...
8 20 6 60 1,2 952344 - 10 000–24 000 1 RBF 0820/6 ...

10 20 6 60 2,5 952351 N! 222386 8 000–19 000 1 RBF 1020/6 ...
12 25 6 65 2,5 900567 N! 222393 7 000–16 000 1 RBF 1225/6 ...

l1

d2

l2

d1

r

Kształt kropli TRE
Kształt kropli wg DIN 8032.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

r
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

INOX
INOX  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

8 13 6 53 3,7 952368 - 10 000–24 000 1 TRE 0813/6 ...
10 16 6 56 4,0 952375 N! 222478 8 000–19 000 1 TRE 1016/6 ...
12 20 6 60 5,0 930519 N! 222492 7 000–16 000 1 TRE 1220/6 ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie INOX do stali nierdzewnej (INOX)
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2
l1

d2

l2

d1

r

αKształt stożkowy KEL
Kształt stożkowy, część robocza zaokrąglona wg DIN 8032.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie.

PFERDVALUE:

           

               

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a r
[mm]

Uzębienie min-1 Oznaczenie

INOX
INOX  

HC-FEP

EAN 4007220
Trzpień ø 6 mm

8 20 6 60 16° 1,25 952382 - 10 000–24 000 1 KEL 0820/6 ...
10 20 6 60 14° 2,9 952399 N! 222454 8 000–19 000 1 KEL 1020/6 ...
12 30 6 70 14° 2,6 930496 N! 222461 7 000–16 000 1 KEL 1230/6 ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM – Uzębienie INOX do stali nierdzewnej (INOX)
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2

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  
Uzębienie ALU, NON-FERROUS do aluminium i metali nieżelaznych

Uzębienie NON-FERROUS

PFERD stworzył uzębienie NON-FERROUS 
do uniwersalnych zastosowań na metalach 
nieżelaznych i tworzywach sztucznych 
wzmacnianych włóknem. Charakteryzuje je 
bardzo wysoka wydajność skrawania.

Zalety:
 ■ Wysoka wydajność skrawania metali 
nieżelaznych, takich jak mosiądz i miedź 
oraz tworzyw sztucznych i wzmacnianych 
włóknem.

Obrabiane materiały:
 ■ Brąz
 ■ Miedź
 ■ Mosiądz
 ■ Cynk
 ■ Tworzywa wzmacniane włóknem  
(GFK/CFK)

 ■ Termoplasty

Do obróbki aluminium i metali nieżelaznych PFERD oferuje dwa mocne rodzaje uzębień 
trzpieni frezarskich oraz powłokę HICOAT, specjalnie zaprojektowaną do wymagającej obróbki 
materiałów maźliwych i dających długie wióry.

Zadania obróbcze:
 ■ Fazowanie
 ■ Wygładzanie
 ■ Odgratowywanie
 ■ Tworzenie przełomów
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Obróbka spawów

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Napędy wałków giętkich
 ■ Szlifierki proste
 ■ Roboty
 ■ Obrabiarki

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby uniknąć wibracji należy używać 
wysokowydajnych napędów z elastycznie 
ułożyskowanym wrzecionem. 

 ■ Aby efektywnie wykorzystać pracę 
trzpieniami frezarskimi należy pracować 
w maksymalnej prędkości skrawania.  
Zalecenia dot. mocy napędów:  
 - Trzpień ø 3 mm: 75 do 300 Watt
 - Trzpień ø 6 mm: od 500 Watt

 ■ Należy przestrzegać zalecanej liczby 
obrotów. 

Olej szlifierski 412 ALU
Jako alternatywy dla powłoki 
ochronnej HICOAT HC-NFE można 
użyć oleju szlifierskiego. W tym 
przypadku najlepszym będzie 
Olej szlifierski 412 ALU, 400 ml 
w sprayu: EAN 4007220791332. 
Dodatkowe informacje na temat 
oleju szlifierskiego 412 ALU 
znajdują się w Podręczniku 
narzędziowym 23, katalog 4.

Uzębienie ALU Uzębienie ALU z powłoką  
HICOAT HC-NFE

PFERD stworzył uzębienie ALU do prac 
związanych ze skrawaniem aluminium, 
gdzie wykazuje bardzo wysoką wydajność 
skrawania.

Użycie trzpieni frezarskich ze stopów twardych z 
powłoką HICOAT HC-NFE zapobiega przyklejaniu 
się wiórów podczas obróbki miękkich stopów 
aluminium. W ten sposób zostaje zwiększona 
żywotność narzędzia oraz uzyskiwana jakość 
powierzchni przedmiotu obrabianego.

Zalety:
 ■ Ekstremalnie wysoka wydajność skrawania.
 ■ Duże wióry.
 ■ Zmniejszenie przyczepności materiału.
 ■ Duża żywotność i spokojna praca.
 ■ Prędkość skrawania do 1 100 m/min.

Zalety:
 ■ Najlepiej sprawdzają się przy maźliwych 
materiałach tworzących długi wiór.

 ■ Maksymalna wydajność skrawania.
 ■ Skuteczne usuwanie wiórów dzięki 
ulepszonym właściwościom ślizgowym.

 ■ Obniżone obciążenie cieplne obrabianego 
materiału.

 ■ Podwyższona żywotność.

Obrabiane materiały:
 ■ Aluminium 
 ■ Brąz
 ■ Miedź
 ■ Mosiądz
 ■ Tytan
 ■ Stopy tytanu
 ■ Cynk
 ■ Tworzywa wzmacniane włóknem  
(GFK/CFK)

 ■ Termoplasty

PFERDVALUE: 
PFERDEFFICIENCY poleca trzpienie frezarskie 
z powłoką HICOAT do trudnych zadań 
obróbczych wymagających perfekcyjnych 
efektów w możliwie najkrótszym czasie.

Trzpienie frezarskie 
ze stopów twardych z 
uzębieniem NON-FERROUS 
znajdują się również na 
www.pferd.com.

Narzędzia frezarskie

2
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Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  

Uzębienie ALU, NON-FERROUS do aluminium i metali nieżelaznych

➊ Grupa materiałów ➋ Proces ➌ Uzębienie ➍ Prędkość pracy

Metale nieżelazne

Miękkie metale 
nieżelazne

Stopy aluminium
Obróbka zgrubna

ALU 600–1 100 m/min
HICOAT HC-NFE 600–1 300 m/min

Obróbka precyzyjna
ALU 900–1 100 m/min

HICOAT HC-NFE 900–1 300 m/min

Mosiądz, miedź, cynk
Obróbka zgrubna

ALU 600–1 100 m/min
HICOAT HC-NFE 600–1 300 m/min
NON-FERROUS 450–600 m/min

Obróbka precyzyjna
ALU 900–1 100 m/min

HICOAT HC-NFE 900–1 300 m/min

Twarde metale 
nieżelazne

Twarde stopy aluminium 
(wysoka zawartość Si)

Obróbka zgrubna
ALU 600–1 100 m/min

HICOAT HC-NFE 600–1 300 m/min

Obróbka precyzyjna
ALU 900–1 100 m/min

HICOAT HC-NFE 900–1 300 m/min

Brąz
Obróbka zgrubna

ALU 600–900 m/min
HICOAT HC-NFE 600–1 100 m/min
NON-FERROUS 600–900 m/min

Obróbka precyzyjna
ALU 600–1 100 m/min

HICOAT HC-NFE 600–1 300 m/min

Tworzywa sztuczne,
inne materiały

Tworzywa sztuczne termoplastyczne,
tworzywa sztuczne wzmacniane włóknem
(GFK/CFK)

Obróbka zgrubna 
NON-FERROUS

600–1 100 m/min
ALU

HICOAT HC-NFE 600–1 300 m/min

Obróbka precyzyjna 
ALU 600–1 100 m/min

HICOAT HC-NFE 600–1 300 m/min

Zalecany zakres liczby obrotów [min-1]
Aby określić odpowiednią prędkość pracy 
[m/min], należy uwzględnić:
➊  Obrabianą grupę materiałów.
➋ Określić proces.
➌ Wybrać uzębienie.
➍ Określić prędkość pracy.

Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:
➎  Średnicę trzpienia frezarskiego.
➏  Zakres prędkości skrawania oraz średnica 

trzpienia frezarskiego wykazują zalecany 
zakres liczby obrotów.

Przykład:
Trzpień frezarski ze stopów twardych,  
Uzębienie ALU, 
ø trzpienia 12 mm. 
Zgrubna obróbka twardych metali 
nieżelaznych np. brązu. 
Prędkość pracy: 600–900 m/min
Liczba obrotów: 16 000–24 000 min-1

➎ 
ø trzpienia 

[mm]

➏ Prędkość pracy [m/min]
450 600 900 1 100 1 300

Liczba obrotów [min-1]

  3 48 000 64 000 95 000 117 000 138 000
  6 24 000 32 000 48 000 59 000 70 000
  8 18 000 24 000 36 000 44 000 52 000
10 14 000 19 000 29 000 35 000 42 000
12 12 000 16 000 24 000 30 000 35 000
16   9 000 12 000 18 000 22 000 26 000
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l1

d2

l2

d1
Kształt pocisku SPG
Kształt pocisku wg DIN 8032, czubek spłaszczony. 

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać uzębienie. 

PFERDVALUE:
Powłoka HICOAT:

     

d1
[mm]

l2
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

Uzębienie Oznaczenie
ALU ALU HC-NFE

EAN 4007220
Trzpień ø 3 mm

3 7 3 37 003350 - 1 SPG 0307/3 ...
13 3 43 003435 - 1 SPG 0313/3 ...

6 13 3 43 003442 - 1 SPG 0613/3 ...
Trzpień ø 6 mm

6 18 6 55 003503 - 1 SPG 0618/6 ...
8 20 6 60 003534 - 1 SPG 0820/6 ...

10 20 6 60 003558 - 1 SPG 1020/6 ...
12 25 6 65 003596 N! 222706 1 SPG 1225/6 ...

Nowości w programie PFERD
Trzpienie frezarskie HM –  
Uzębienie ALU, NON-FERROUS do aluminium i metali nieżelaznych
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Nowości w programie PFERD 
High Speed Disc ALUMASTER

PFERDVALUE:
PFERDERGONOMICS poleca High Speed Disc 
ALUMASTER jako innowacyjne rozwiązanie 
narzędziowe do obróbki aluminium, które 
nie powoduje powstawania żadnych 
niebezpiecznych ani wybuchowych pyłów.

  

PFERDEFFICIENCY poleca High Speed Disc 
ALUMASTER do długotrwałych męczących 
prac, pozwalając osiągnąć perfekcyjne efekty 
pracy w możliwie krótkim czasie.

      

Innowacyjne i wyjątkowe narzędzie High Speed Disc ALUMASTER z ekstremalnie wysoką wydajnością 
skrawania. Znakomicie nadaje się do obróbki aluminium, ponieważ nie powoduje powstawania 
szkodliwych i wybuchowych pyłów. Narzędzie składa się ze specjalnie zaprojektowanych płytek 
skrawających ze stopów twardych, które są przymocowane do lekkiej płyty High Speed Disc. 

Zalety:
 ■ Bezpieczny dla otoczenia – praca 
z narzędziem nie powoduje powstawania 
szkodliwych i wybuchowych pyłów.

 ■ Nie ma potrzeby stosowania dodatkowego 
odpylania.

 ■ Ekonomiczna i bezpieczna dla środowiska 
alternatywa dla ściernic do zdzierania 
i ściernic listkowych.

 ■ Innowacyjna i solidna geometria tarczy:
 - najwyższe bezpieczeństwo
 - ekstremalnie długą żywotność
 - komfortową pracę.

 ■ Specjalnie stworzone, wymienne płytki 
skrawające ze stopów twardych.

 ■ Ekstremalnie wysoka skuteczność skrawania.

Obrabiane materiały:
 ■ Stopy aluminium
 ■ Mosiądz, miedź, cynk
 ■ Brąz
 ■ Tworzywa sztuczne
 ■ Duroplasty wzmacniane włóknem (GFK,CFK) 

Branże:
 ■ Budowa statków i jachtów
 ■ Budowa wagonów
 ■ Budowa silosów i zbiorników
 ■ Motoryzacja

Zalecenia dot. użytkowania:
Narzędzie przeznaczone jest przede wszystkim do obróbki aluminium, kutych stopów 
aluminium i odlewanego aluminium. Można stosować je także do obróbki metali nieżelaznych 
o niższej wytrzymałości i tworzyw wzmacnianych włóknem. W każdym przypadku należy 
przestrzegać zaleceń dot. użytkowania.

RPM

 ■ Optymalna prędkość pracy i wydajność napędu narzędzia są 
warunkiem ekonomicznego wykorzystania dużej prędkości 
narzędzia High Speed Disc ALUMASTER.
 - Wykonanie HSD-F i HSD-R 115/125:  

Maks. 13 300 min-1 
Pneumatyczna szlifierka kątowa: moc wyjściowa od 1 000 watów 
Elektryczna szlifierka kątowa: moc nominalna od 1 400 watów

 - Wykonanie HSD-R 50:  
Maks. 25 000 min-1 
Pneumatyczna szlifierka kątowa: moc wyjściowa od 350 watów 
Pneumatyczna szlifierka prosta: Moc wyjściowa od 350 watów 
Elektryczna szlifierka prosta: moc nominalna lub 500 watów

5–30° (60°)

 ■ Narzędzie ALUMASTER HSD-F pracuje optymalnie pod kątem 5–30°, 
w szczególnych przypadkach także do 60°. 

 ■ Należy unikać zbyt agresywnej pracy – ALUMASTER nie jest tarczą 
do ciecia. 

 ■ Nie zaleca się stosowania dodatkowego nacisku na narzędzie, High 
Speed Disc ALUMASTER znakomicie pracuje również przy użyciu 
niewielkiej siły. 

 ■ Pracować przeciwbieżnie wzdłuż krawędzi przedmiotu obrabianego.
 ■ Nie należy zatrzymywać urządzenia na elemencie obrabianym – 
istnieje ryzyko uszkodzenia płytek skrawających. 
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Nowości w programie PFERD 
High Speed Disc ALUMASTER

Szybka droga do optymalnego narzędzia
Oznaczenie Proces Odpowiednie napędy 

narzędzi
Narzędzia

Wykonanie HSD-F 115/125 przeznaczone 
jest do zastosowania na szlifierkach kątowych 
o średnicy 115/125mm oraz do prac na 
powierzchniach płaskich.

 ■ Frezowanie
 ■ Obróbka spawów
 ■ Obróbka spawów 
pachwinowych

 ■ Obróbka krawędzi 
 ■ Obróbka powierzchniowa

Pneumatyczna szlifierka 
kątowa  
PWT 26/120 HV M14

Dane dot. zamawiania:  
EAN 4007220071205

Elektryczna szlifierka 
kątowa UWER 18/110 SI

Dane dot. zamawiania: 
EAN 4007220957127

High Speed Disc 
ALUMASTER  
HSD-F 115/125

Patrz Podręcznik 
narzędziowy 23, katalog 2, 
strona 102.

Wykonanie HSD-R 115/125 pochodzi od 
wersji HSD-F i nadaje się do procesów takich 
jak obwodowe frezowanie i fazowanie spoin 
pachwinowych.

 ■ Frezowanie
 ■ Obróbka spawów
 ■ Obróbka spawów 
pachwinowych

 ■ Obróbka krawędzi 
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Obróbka spoin pachwinowych
 ■ Frezowanie obwodowe

Pneumatyczna szlifierka 
kątowa  
PWT 26/120 HV M14

Dane dot. zamawiania:  
EAN 4007220071205

Elektryczna szlifierka 
kątowa UWER 18/110 SI

Dane dot. zamawiania:  
EAN 4007220957127

High Speed Disc 
ALUMASTER  
HSD-R 115/125

Patrz strona 48.

Ze względu na swoje małe rozmiary, 
wykonanie HSD-R 50 doskonale nadaje 
się do obróbki trudno dostępnych miejsc i 
filigranowych elementów. Dzięki specjalnie 
opracowanemu uchwytowi narzędzia High 
Speed Disc ALUMASTER HSD-R 50 może być 
stosowana zarówno na szlifierkach kątowych 
(ø 10 mm) jak i szlifierkach prostych oraz 
napędach wałków giętkich.

 ■ Frezowanie
 ■ Obróbka spawów
 ■ Obróbka spawów 
pachwinowych

 ■ Obróbka krawędzi 
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Obróbka spoin pachwinowych
 ■ Frezowanie obwodowe

Napędy wałków giętkich  
Mammut Electronic  
ME 22/240

Dane dot. zamawiania: 
EAN 4007220101681

 

Pneumatyczna szlifierka 
prosta PGAS 7/250 E-HV

Dane dot. zamawiania: 
EAN 4007220948880

Pneumatyczna szlifierka 
kątowa PWSA 5/210 HV

Dane dot. zamawiania: 
EAN 4007220177075

 

High Speed Disc 
ALUMASTER  
HSD-R 50

Trzpień mocujący  
BO 8/10 HSD-R 50

ALUMASTER  
HSD-R 50 w połączeniu z 
trzpieniem mocującym 
BO 8/10 HSD-R 50

Patrz strona 49.

Dodatkowe informacje oraz inne pasujące napędy narzędzi znajdują się w Podręczniku narzędziowym 23, katalog 9.
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ALUMASTER z powłoką HICOAT
Do maźliwych stopów aluminium o zawartości krzemu 5–10%, odlewanych stopów 
aluminium, o zawartości krzemu powyżej 15%, a także innych metali nieżelaznych, PFERD 
stworzył płytki skrawające pokryte najwyższej jakości powłoką HICOAT. Powłoka zapobiega 
zatykaniu się narzędzia i jego przedwczesnemu zużyciu nawet przy obrabianiu najbardziej 
wymagających materiałów.

Zalety:
 ■ Niezwykle wysoka twardość.
 ■ Bardzo niski współczynnik tarcia.
 ■ Bardzo niska przyczepność (adhezja).
 ■ Lepsza jakość powierzchni.
 ■ Zredukowane powstawanie gratu.

Obrabiane materiały:
 ■ Maźliwe stopy aluminium o zawartości 
krzemu 5–10%

 ■ Inne materiały klejące się lub maźliwe
 ■ Stopy aluminium z zawartością krzemu 
powyżej 15%

 ■ Materiały ścierne, takie jak tworzywa 
sztuczne wzmocnione włóknami (FVK)

 ■ Metale nieżelazne o większej 
wytrzymałości niż aluminium (brąz, 
mosiądz itp.)

Wybór odpowiedniej płytki skrawającej:
Aby określić odpowiedni rodzaj płytek skra-
wających, należy postępować jak poniżej:
➊  Wybrać grupę materiałów.
➋ Wybrać płytkę skrawającą.

➊ Grupa materiałów ➋ Płytki skrawające
Bardzo trudne
zastosowanie

Uniwersalne
zastosowanie

Metale 
nieżelazne

Miękkie 
metale 
nieżelazne

Stopy aluminium HICOAT niepowlekane

Mosiądz, miedź, cynk HICOAT niepowlekane

Twarde 
metale 
nieżelazne

Twarde stopy aluminium 
(wysoka zawartość Si) HICOAT -

Brąz HICOAT -
Tworzywa 
sztuczne

Tworzywa wzmacniane włóknem  
(GFK/CFK), termoplasty HICOAT -

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Flansza mocująca musi każdorazowo zo-
stać maksymalnie dokręcona przy pomocy 
przeznaczonego do tego odpowiedniego 
klucza. Flansze mocujące dokręcane ręcz-
nie nie nadają się do stosowania przy tym 
narzędziu. Odpowiednie flansze mocujące 
znajdują się w naszym Podręczniku narzę-
dziowym 23, katalog 9.

 ■ Śruby mocujące do płytek skrawających 
należy przykręcić za pomocą załączonego 
klucza Torx. Przy prawidłowym stosowaniu 
ta konstrukcja zapewnia moment dokręca-
nia około 4 Nm. Alternatywnie można użyć 
klucza dynamometrycznego z momentem 
dociągającym 4 Nm.

 ■ Zbyt luźno osadzone płytki skrawające 
mogą złamać się podczas użytkowania, 
dlatego zaleca się regularną kontrolę 
stopnia ich dokręcenia.

 ■ Nie wolno używać uszkodzonych dysków – 
ryzyko złamania! 

 ■ Należy stosować tylko oryginalne części 
zamienne PFERD.

= Oznaczenie CE

= Nie używać uszkodzonych tarcz!

= Nie służy do cięcia!

= Nosić okulary ochronne!

= Pracować w rękawicach 
ochronnych!

= Chronić słuch!

= Przestrzegać wskazówek dot. 
bezpieczeństwa!

= Należy przestrzegać kąta pracy 
5–60° (ALUMASTER HSD-F)! 

Dokręcić 
4 Nm śruby!4 Nm

de
DIESES FALTBLATT DEN ANWENDERN AUSHÄNDIGEN

Befolgen Sie die Sicherheitsempfehlungen in diesem Faltblatt im 

Interesse Ihrer eigenen Sicherheit!
WERKZEUGBEZOGENE SICHERHEITSEMPFEHLUNGEN

 ■ Die Frässcheibe darf ausschließlich für die Bearbeitung von Aluminium 

(Aluminiumknetlegierungen, Aluminiumguss) verwendet werden. Einsatz 

auf und Kontakt mit anderen Werkstoffen wie Stahl sind zu vermeiden.

 ■ Die Frässcheibe ist ausschließlich für das Freihandarbeiten auf Winkel-

schleifernmit Bemessungskapazität (Werkzeugdurchmesser) 115 und 125 mm und

für Umfangsgeschwindigkeit max. 80 m/s 

- ø 115 mm: max. 13.300 min-1 

- ø 125 mm: max. 12.300 min-1

 vorgesehen. ■ Für den wirtschaftlichen Einsatz bevorzugt auf Druckluftwinkelschleifern 

mit einer Abgabeleistung ab 1.000 Watt oder Elektrowinkelschleifern mit 

einer Nennleistung ab 1.400 Watt einsetzen.

 ■ Anwendern, die bisher mit Schleifwerkzeugen gearbeitet haben, wird emp-

fohlen, sich mit der Frässcheibe und ihrer Anwendung vertraut zu machen 

(Fräsen statt Schleifen). 
Keine unnötig hohen Kräfte auf den Winkelschleifer ausüben:  

Die Frässcheibe arbeitet bereits bei geringen Kräften. Das Eigengewicht des 

Winkelschleifers genügt.

 ■ Antrieb und Frässcheibe sind vor Herabfallen zu schützen, um Beschädi-

gungen zu vermeiden.
 ■ Den Winkelschleifer nach dem Einsatz auslaufen lassen und nicht mit der 

Frässcheibe abbremsen.

 ■ Die Frässcheibe erfüllt die sicherheitstechnischen Anforderungen 

gemäß:EN 12413 für Schleifkörper aus gebundenem Schleifmittel (Bruchsicher-

heit, Seitenbelastbarkeit)

EN 13236 für Schleifkörper mit Diamant oder Bornitrid (Bruchsicherheit)

EN 13743 für Schleifmittel auf Unterlagen (Bruchsicherheit)

 ■ Grundsätzlich muss eine Schutzhaube verwendet werden.

 ■ Nur original Wendeschneidplatten und zugehörige Schrauben verwenden. 

Die Schrauben mit beigefügtem Torxschlüssel festziehen (~ 4 Nm). Nach 

der Montage der Frässcheibe und in regelmäßigen Abständen ist 

der feste Sitz der Wendeschneidplatten zu prüfen. Lose sitzende 

Wendeschneid platten können im Einsatz brechen und lassen den Wende-

schneidplattensitz in der Scheibe unnötig schnell verschleißen.

 ■ Die Flanschmutter muss zwingend mit dem zugehörigen Werkzeug, z. B. 

Stirnlochschlüssel, festgezogen werden. Spannsysteme, die bauart-

bedingt ohne zusätzliches Werkzeug, das heißt nur von Hand, 

angezogen werden, sind nicht zulässig.

 ■ Das gesamte Gewinde der Spannmutter verwenden: Nur Spannmuttern 

verwenden, deren gesamtes Gewinde auf der Spindel aufgeschraubt wer-

den kann. Bleibt das Werkzeug für längere Zeit aufgespannt, überprüfen 

Sie in regelmäßigen Abständen den festen Sitz der Flanschmutter.

 ■ Bei Druckluftwinkelschleifern muss das Zubehör zum Schutz vor 

Ablösen des Werkzeuges (Sicherungsschraube etc.) bedingt durch 

die starke Bremswirkung nach dem Abschalten des Antriebes immer 

verwendet werden!
 ■ Die Frässcheibe ist geeignet zur Bearbeitung von Kehl- und Stumpfnäh-

ten sowie von Kanten, zum Anfasen und Verändern von Geometrien 

(ähnlich wie Schruppschleifscheiben). Sie ist kein Trennwerkzeug. Der 

Anstellwinkel beträgt 5°–30°, in Sonderfällen bis 60°. Der Einsatz auf 

dem Umfang der Frässcheibe (ähnlich einer Trennschleifscheibe) wird nicht 

empfohlen, um Schlagen bzw. Rattern des Werkzeuges zu vermeiden.

 ■ Labile und zum Vibrieren neigende Werkstücke wie Bleche beson-

ders vorsichtig bearbeiten und gut sichern.

 ■ Bearbeiten Sie Kanten immer ablaufend und nicht gegen die 

Werkstückkante.
 ■ Achten Sie darauf, dass niemand durch fliegende Späne getroffen wird.

 ■ Augenschutz: Bügelbrillen sind bei Umfangsgeschwindigkeiten über 45 m/s 

nicht zulässig. Für 80 m/s zulässige Korbbrillen oder Gesichtsschutzschilde 

verwenden. Mindestschutzfaktor nach EN 166 Grad B.

 ■ Es gelten folgende Warn- oder Sicherheitshinweise:
= Nicht benutzen,  

falls beschädigt!

= Nicht trennen!

=
Sicherheits-empfehlungen beachten!

=
Korbbrille oder  Gesichtschutzschild 

benutzen!

= Handschuhe benutzen!

= Gehörschutz benutzen!
5-60° = Anstellwinkel beachten!

= Auf festen Sitz der 
Schrauben achten!

ALLGEMEINE SICHERHEITSMASSNAHMEN

Die falsche Verwendung von Werkzeugen ist sehr gefährlich.

 ■ Beachten Sie grundsätzlich die Hinweise in diesem Faltblatt und auf der 

Antriebsmaschine.
 ■ Vergewissern Sie sich, dass das Werkzeug für die betreffende Anwendung 

geeignet ist. Prüfen Sie das Werkzeug vor jeder Inbetriebnahme 

auf mögliche Beschädigungen und festen Sitz der Wendeschneid-

platten. ■ Beachten Sie die Hinweise für sachgerechte Handhabung und Lagerung 

des Fräswerkzeuges.Seien Sie sich der möglichen Gefahren während der Anwendung von 

Werkzeugen auf Winkelschleifern bewusst und beachten Sie die empfohlenen 

Sicherheitsmaßnahmen:
 ■ Körperlicher Kontakt mit dem Werkzeug bei Arbeitsgeschwindigkeit

 ■ Verletzungen durch Bruch des Werkzeuges während des Gebrauchs

 ■ Durch den Arbeitsprozess erzeugte Späne

 ■ Lärm
 ■ Vibration

Verwenden Sie niemals einen Antrieb, dessen Arbeitszustand nicht ordnungs-

gemäß ist oder der defekte Bauteile enthält.

Arbeitgeber sollten eine Risikobewertung aller Arbeitsprozesse vornehmen, 

um die jeweils geeigneten Sicherheitsvorkehrungen treffen zu können. Sie 

sollten sicherstellen, dass ihre Angestellten zur Ausübung ihrer Pflichten 

ausreichend ausgebildet sind.SICHERHEITSVORKEHRUNGEN GEGEN MÖGLICHE GEFAHREN

Körperkontakt mit dem Werkzeug

 ■ Bei der Verwendung von Werkzeugen auf Winkelschleifern ist große 

Vorsicht und Sorgfalt geboten. Binden Sie lange Haare zurück und tragen 

Sie keine lose Kleidung, Krawatten oder Schmuck.

 ■ Verhindern Sie ein unbeabsichtigtes Einschalten der Maschine vor dem 

Aufspannen oder Auswechseln einer Frässcheibe. Falls notwendig, trennen 

Sie die Maschinen von der Energieversorgung.

 ■ Beseitigen Sie niemals an Maschinen angebrachte Schutzeinrichtungen und 

stellen Sie deren ordnungsgemäßen Zustand und Anbringung sicher, bevor 

Sie die Maschine einschalten.

 ■ Verwenden Sie grundsätzlich Handschuhe und geeignete Kleidung. Bei 

Handschuhen wird mindestens ein Schutzgrad nach EN 388 Kategorie 2 

empfohlen. ■ Nach dem Ausschalten der Maschine sollten Sie sicherstellen, dass diese 

vollständig stillsteht, bevor Sie diese unbeaufsichtigt lassen.

Verletzung durch Werkzeugbruch

 ■ Der Umgang mit Frässcheiben verlangt äußerste Sorgfalt, da diese beschä-

digt werden können. Prüfen Sie vor deren Verwendung alle Produkte auf 

Schäden. ■ Lagern Sie Frässcheiben so, dass schädliche Einflüsse durch Feuchtigkeit, 

Frost und große Temperaturschwankungen sowie mechanische Beschädi-

gungen vermieden werden.

 ■ Beachten Sie Warn- oder Sicherheitshinweise auf Frässcheiben oder deren 

Verpackung. ■ Wenden Sie beim Aufspannen niemals Gewalt an und nehmen Sie keine 

Veränderungen am Werkzeug vor.

 ■ Überschreiten Sie niemals die zulässige Arbeitshöchstgeschwindigkeit.

 ■ Stellen Sie sicher, dass die geeigneten Spannflansche benutzt werden und 

diese in einem guten mechanischen Zustand und frei von Fremdkörpern, 

z. B. Spänen o. ä., sind.

 ■ Führen Sie nach jedem Aufspannen für mind. 30 Sekunden einen Probelauf 

bei Arbeitsgeschwindigkeit und korrekt angebrachter Schutzhaube durch. 

Halten Sie dabei die Maschine so, dass weder Bruchstücke noch Werkzeug 

Sie treffen können, falls es zu einem Bruch oder zum Ablösen des Werk-

zeuges von der Antriebsspindel kommt.

 ■ Entfernen Sie niemals Schutzhauben von Maschinen und sorgen Sie für 

deren guten Zustand und ordnungsgemäße Anbringung.

 ■ Das Werkstück muss sicher und ordnungsgemäß eingespannt und die 

Werkstückauflage richtig und fest eingestellt sein.

 ■ Maschine nur starten, wenn zwischen Werkstück und Frässcheibe kein 

Kontakt besteht.
 ■ Vermeiden Sie mechanische Beschädigung des Werkzeuges durch Kraft-

einwirkung, Stöße oder Erwärmung.

 ■ Fräsen Sie ausschließlich mit dem dafür vorgesehenen Bereich der 

Frässcheibe. ■ Vermeiden Sie Blockierung und ungleichmäßige Abnutzung, um eine 

effiziente Arbeitsleistung des Werkzeuges zu gewährleisten.

 ■ Nach dem Abschalten sollte die Maschine von selbst zum Stillstand kom-

men, ohne Anwendung von Druck auf die Oberfläche.

Späne, Partikel ■ Schutzhauben oder -abdeckungen sollten so eingestellt sein, dass sie 

Späne und Fräspartikel vom Körper wegleiten.

 ■ Zusätzliche Maßnahmen sind notwendig zum Schutz in der Nähe befind-

licher Personen.
 ■ Augenschutz wird bei allen Fräsprozessen grundsätzlich empfohlen. Für 

Anwendung ähnlich dem Freihandschleifen werden Korbbrillen oder 

Gesichtsschutzschilde empfohlen.

 ■ Augenschutz mit einem Mindestschutzfaktor nach EN 166 Grad B 

verwenden.Lärm
 ■ Gehörschutz nach EN 352 wird unabhängig vom Lärmpegel für alle 

Anwendungen mit handgeführter Schleifmaschine oder Werkstück 

empfohlen. ■ Stellen Sie sicher, dass die Frässcheibe für die betreffende Anwendung ge-

eignet ist. Ein ungeeignetes Produkt kann übermäßigen Lärm verursachen.

Vibration ■ Arbeitsprozesse mit handgeführtem Werkzeug oder Werkstück können 

Verletzungen durch Vibrationen verursachen.

 ■ Ergreifen Sie sofortige Maßnahmen, falls nach 10 Minuten pausenloser 

Verwendung des Schleifwerkzeuges Kribbeln, Stechen oder Taubheits-

gefühle auftreten.
 ■ Da Vibrationen unter kälteren Arbeitsbedingungen stärker empfunden 

werden, ist es ratsam, die Hände warm zu halten sowie Hände und Finger 

regelmäßig zu bewegen. Verwenden Sie moderne Geräte mit niedrigem 

Vibrationslevel.
 ■ Achten Sie auf den ordnungsgemäßen Zustand Ihres Werkzeuges; stoppen 

Sie die Maschine bei Auftreten übermäßiger Vibration und lassen Sie diese 

überprüfen. ■ Verwenden Sie Werkzeuge von guter Qualität und sorgen Sie für einen 

guten mechanischen Zustand.

 ■ Halten Sie Befestigungsflansche und Tragkörper der Frässcheibe in gutem 

mechanischen Zustand und ersetzen Sie diese bei Abnutzung oder 

Deformierung. ■ Halten Sie Werkstück oder Maschine bei Anwendung nicht zu fest und 

üben Sie nicht übermäßig Druck auf das Werkzeug aus.

 ■ Vermeiden Sie die pausenlose Inbetriebnahme des Werkzeuges. 

 ■ Verwenden Sie ein geeignetes Werkzeug, da ein ungeeignetes Produkt 

übermäßige Vibrationen erzeugen kann.

 ■ Achten Sie auf körperliche Symptome aufgrund von Vibrationen – holen 

Sie ggf. medizinischen Rat ein.
ENTSORGUNG VON FRÄSSCHEIBEN

 ■ Abgenutzte oder defekte Werkzeuge sollten nach regionalen oder nationa-

len Vorschriften entsorgt werden.

 ■ Weitere Informationen befinden sich in den „Freiwilligen Produkt-

informationen“ Ihres Lieferanten.

 ■ Beachten Sie, dass Werkzeuge durch Fremdpartikel, z. B. Späne oder 

Werkstückmaterial, kontaminiert sein können.

 ■ Entsorgte Werkzeuge sollten zerstört werden, um eine Wiederverwendung 

zu verhindern.

HSD-F 115/125 ALUMASTER®
SICHERHEITSEMPFEHLUNGEN 

SAFETY RECOMMENDATIONS

CONSIGNES DE SÉCURITÉ

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD

August Rüggeberg GmbH & Co. KG 

PFERD-Werkzeuge 
Hauptstrasse 13 

D-51709 Marienheide 
www.pferd.com

en
GIVE THIS LEAFLET OUT TO USERS

In the interests of your own safety, follow the safety 

recommendations in this leaflet!
TOOL-SPECIFIC SAFETY RECOMMENDATIONS

 ■ The high speed disc may be used exclusively for machining aluminium 

(wrought aluminium alloys, cast aluminium). Avoid using the disc on other 

materials such as steel, and avoid bringing the disc into contact with such 

materials. ■ The high speed disc is intended exclusively for free-hand use on angle 

grinderswith disc capacity (disc diameter) 115 and 125 mm

and for a circumferential speed max. 80 m/s 

- ø 115 mm: max. 13,300 RPM 

- ø 125 mm: max. 12,300 RPM

 ■ For the economic application, use preferably on air-powered angle grind-

ers with an output from 1,000 watts up or electric angle grinders with a 

nominal output from 1,400 watts up.

 ■ Users who have previously worked with grinding discs are recommended 

to familiarise themselves with the high speed disc and its use (milling 

instead of grinding).
 ■ Do not apply any unnecessarily high forces to the angle grinder: The high 

speed disc performs well even at low applied forces. It is sufficient to let 

the weight of the angle grinder exert a downforce.

 ■ To avoid damage, protect the drive and the high speed disc against being 

dropped. After use, allow the angle grinder to slow down by itself and 

come to a stop. Do not attempt to brake it using the high speed disc.

 ■ The high speed disc satisfies the technical safety requirements set 

out in:
EN 12413 for grinding tools of bonded abrasive media (resistance to 

breakage, ability to withstand side loads)

EN 13236 for grinding tools with diamond or Boron Nitride (resistance 

to breakage)EN 13743 for abrasive media on substrates (resistance to breakage)

 ■ A protective hood must always be used.

 ■ Use only original cutting inserts and the specified screws. Tighten the 

screws using the Torx wrench supplied (~ 4 Nm).

 ■ After the high speed disc has been mounted, and at regular intervals, 

check the cutting inserts for secure seating. Cutting inserts that are 

loose in their seating can break in use and cause unnecessarily rapid wear 

of the cutting insert pocket in the disc.

 ■ The flange nut must be tightened with the appropriate tool, e.g. face 

spanner. Clamping systems which can only be tightened by hand, 

without any additional tools, are not permitted.

 ■ Use the full thread of the clamping nut: Use only clamping nuts whose 

entire thread can be screwed on to the spindle thread. If the disc remains 

clamped for an extended period, check the secure seating of the flange 

nut at regular intervals.

 ■ When pneumatic angle grinders are used, the accessory to protect 

against the disc working loose (locking screw etc.) must always be 

used, because of the strong braking effect such angle grinders exert 

when they are switched off.

 ■ The high speed disc is suitable for preparation of fillet weld and butt weld 

seams, and also for preparing edges, chamfering and changing geometrical 

profiles (similarly to reinforced grinding discs). The disc is not suitable for 

parting off. The approach angle is 5°–30°, up to 60° in special cases. 

It is not recommended that the high speed disc is used for circumferential 

machining (like a cut-off wheel), because of the impacts and chattering 

that this would cause.
 ■ Workpieces such as sheet metal that are liable to move and vibrate 

must be securely clamped and machined with care.

 ■ When machining edges, always cut along the edge, never across 

the edge. ■ Take care that no-one is hit by flying chips.

 ■ Eye protection: At circumferential speeds in excess of 45 m/s, it is 

impermissible to wear frame-type safety glasses. For speeds of 80 m/s 

wear approved goggles or a face mask. Minimum protection according to 

EN 166 grade B.

 ■ The following warning instructions and safety instructions are applicable:

= Do not use if damaged

= Do not use for cutting!
= Refer to instruction 

manual/booklet

= Wear goggles or a 
face mask!

= Wear protective 
gloves

= Wear ear protection

5-60° = Comply with the 
approach angle

=
Make sure the screws are securely 

tightened

GENERAL SAFETY MEASURES
Incorrect use of the discs is very dangerous.

 ■ Comply strictly with the instructions in this leaflet and on the drive 

machine. ■ Check that the disc is suitable for the respective application. Each time 

before using the disc, check it for possible damage and check that 

the cutting inserts are securely seated.

 ■ Comply with the instructions for correct handling and storage of the high 

speed disc.Be aware of potential hazards whilst using the discs on angle grinders, and 

take the recommended safety measures:

 ■ Physical contact with the disc at operating speed

 ■ Injuries due to fracture of the disc whilst in use

 ■ Chips thrown off by the process

 ■ Noise
 ■ VibrationNever use a drive which is not in good working order, or which has defective 

parts. Employers should perform a risk assessment of all working processes, so 

as to determine the appropriate safety precautions in each case. They should 

ensure that their employees are properly trained for performing their duties.

SAFETY PRECAUTIONS AGAINST POTENTIAL HAZARDS

Bodily contact with the disc

 ■ When using discs on angle grinders, great caution and care is called for. Tie 

back long hair and do not wear loose clothing, ties or jewellery.

 ■ When clamping or changing the high speed disc, take steps to prevent ac-

cidentally switching the machine on. If necessary, disconnect the machine 

from the power supply.

 ■ Never disable any safety features on the machines, and before switching 

the machine on, check that safety devices are present and operational.

 ■ Always wear protective gloves and suitable clothing. We recommend that 

the gloves worn should provide protection at least to category 2 to EN 388.

 ■ After you have switched the machine off you should ensure that it has fully 

come to a stop before you leave it unattended.

Injuries due to breakage of the disc

 ■ High speed discs should be handled with the utmost care, since otherwise 

they may become damaged. Before using any product, check it for damage

 ■ Store high speed discs so that they are not subject to harmful influences 

due to humidity, frost and large variations in temperature, or mechanical 

damage. ■ Comply with warning notices or safety notices shown on high speed discs 

or their packaging.
 ■ When clamping the disc on to the drive, do not force it, and do not make 

any changes to the disc.

 ■ Never exceed the permissible maximum operating speed.

 ■ Make sure that the appropriate clamping flanges are used and that they 

are in good mechanical condition, free of foreign bodies such as chips or 

similar contamination.
 ■ After each clamping operation, perform a test run of at least 30 seconds at 

normal operating speed and with the correct protective hood in position. 

Hold the machine in such a way they you cannot be struck by fragments 

or by the disc itself if the disc breaks up or breaks away from the drive 

spindle. ■ Never remove protective hoods from machines, and make sure such hoods 

are in good condition and correctly secured.

 ■ The disc must be securely and correctly clamped and the disc mounting 

face correctly and securely mounted.

 ■ Start the machine only when the high speed disc is not in contact with the 

workpiece. ■ Avoid mechanical damage to the disc due to excessive force, impacts or 

temperature. ■ Cut only with the area of the high speed disc intended to be used for this 

purpose. ■ Avoid the disc jamming and suffering uneven wear, so as to ensure ef-

ficient performance by the disc.

 ■ After switching the machine off, allow it to slow down by itself and come 

to a stop without applying any pressure to the surface.

Chips, particles ■ Protective hoods or covers should be adjusted so that they direct chips and 

milled particles away from the body.

 ■ Additional measure are necessary in the vicinity of persons next to working 

place. ■ As with all milling processes, eye protection is recommended at all times. 

Protective goggles or face masks are recommended for applications similar 

the free-hand angle grinding.

 ■ It is necessary that the eye protection used should give a protection factor 

at least to grade B to EN 166.

Noise
 ■ Ear protection to EN 352 is recommended for all applications using a hand-

held grinding machine or workpiece, irrespective of the actual noise level.

 ■ Make sure that the high speed disc is suitable for the respective applica-

tion. An unsuitable product can cause excessive noise.

Vibration ■ Work processes involving a hand-held tool or workpiece can cause injuries 

due to vibration.
 ■ Take immediate remedial measures if after 10 minutes continuous use of 

the grinding machine the user has sensations of pins and needles, pricking 

or numbness. ■ Since vibration is felt more acutely under cold conditions, keep the hands 

warm, and make regular movements of the hands and fingers. Use mod-

ern equipment with low levels of vibration.

 ■ Keep a check on the condition of your disc; if excessive vibration occurs, 

stop the machine and have it checked.

 ■ Use good quality tools and keep them in good mechanical condition.

 ■ Keep the securing flange and attachment body of the high speed disc 

in good mechanical condition and replace them if they become worn or 

deformed. ■ Whilst working, do not grip the machine too tightly, and do not apply 

excessive force to the disc.

 ■ Avoid continually running of the disc. 

 ■ Use a suitable disc, since an unsuitable product can generate excessive 

vibration. ■ Watch out for physical symptoms arising from vibration – seek medical 

advice if necessary.DISPOSAL OF HIGH SPEED DISCS

 ■ Worn or defective discs should be disposed of according to regional or 

national regulations.
 ■ See the „Voluntary Product Information“ issued by your supplier.

 ■ Be aware that discs can become contaminated by foreign bodies, such as 

chips or workpiece material.

 ■ When discs are disposed of they should be destroyed so as to prevent 

re-use.
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High Speed Disc ALUMASTER HSD-R
Innowacyjne narzędzie do obróbki wszelkich stopów aluminium przy użyciu szlifierki kątowej. 
Odpowiednie również do frezowania obwodowego i obróbki spoin pachwinowych.

Zawartość:
 ■ High Speed Disc ALUMASTER HSD-R 115/125 
wraz z płytkami skrawającymi ze stopów 
twardych

 ■ Klucz torx, opakowanie z tworzywa 
sztucznego

PFERDVALUE:

   

               

D
[mm]

H
[mm]

U
[mm]

Maks. dop. 
liczba obr 

[min-1]

EAN
4007220

Oznaczenie

115 22,23 8,0 13 300 N! 107461 1 HSD-R 115/125 ALUMASTER

High Speed Disc ALUMASTER HSD-R HICOAT
Innowacyjne narzędzie do obróbki wyjątkowo wymagających stopów aluminium przy użyciu 
szlifierki kątowej. Płytki skrawające pokryte są powłoką HICOAT. Odpowiednie również do 
frezowania obwodowego i obróbki spoin pachwinowych.

Zawartość:
 ■ High Speed Disc ALUMASTER HSD-R 115/125 
HICOAT wraz z płytkami skrawającymi ze 
stopów twardych

 ■ Klucz torx, opakowanie z tworzywa 
sztucznego

PFERDVALUE:

   

               

D
[mm]

H
[mm]

U
[mm]

Maks. dop. 
liczba obr 

[min-1]

EAN
4007220

Oznaczenie

115 22,23 8,0 13 300 N! 107515 1 HSD-R 115/125 ALUMASTER HICOAT

U

D H

U

D H

Nowości w programie PFERD 
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Trzpień mocujący

Nowości w programie PFERD 
High Speed Disc ALUMASTER

High Speed Disc ALUMASTER HSD-R 50
Narzędzie przeznaczone do obróbki stopów aluminium. Dzięki specjalnie opracowanemu 
uchwytowi narzędzia można stosować je zarówno na szlifierkach kątowych (ø 10 mm) oraz na 
szlifierkach prostych i przy wałkach giętkich. Idealnie nadaje się do obróbki trudno dostępnych 
miejsc i mikroelementów. Ze względu na średnicę narzędzia (49 mm) nie ma potrzeby stoso-
wania osłony ochronnej. 

Zawartość:
 ■ High Speed Disc ALUMASTER HSD-R 50 
wraz z płytkami skrawającymi ze stopów 
twardych

 ■ Klucz torx, opakowanie z tworzywa 
sztucznego

PFERDVALUE:

   

               

D
[mm]

H
[mm]

U
[mm]

Maks. dop. liczba obr 
[min-1]

EAN
4007220

Oznaczenie

49 10 8,0 25 000 N! 156858 1 HSD-R 50 ALUMASTER

U

D H

High Speed Disc ALUMASTER HSD-R 50 HICOAT
Narzędzie przeznaczone do obróbki szczególnie wymagających stopów aluminium. Dzięki 
specjalnie opracowanemu uchwytowi narzędzia można stosować je zarówno na szlifierkach 
kątowych (ø 10 mm) oraz na szlifierkach prostych i przy wałkach giętkich. Płytki skrawające 
pokryte są powłoką HICOAT. Idealnie nadaje się do obróbki trudno dostępnych miejsc i 
mikroelementów. Ze względu na średnicę narzędzia (49 mm) nie ma potrzeby stosowania 
osłony ochronnej. 

Zawartość:
 ■ High Speed Disc ALUMASTER HSD-R 50 
HICOAT wraz z płytkami skrawającymi ze 
stopów twardych

 ■ Klucz torx, opakowanie z tworzywa 
sztucznego

PFERDVALUE:

   

               

D
[mm]

H
[mm]

U
[mm]

Maks. dop. liczba obr 
[min-1]

EAN
4007220

Oznaczenie

49 10 8,0 25 000 N! 156865 1 HSD-R 50 ALUMASTER HICOAT

U

D H

Trzpień mocujący do High Speed Disc ALUMASTER HSD-R 50
Do zastosowania w napędach wałków giętkich i na szlifierkach prostych. 

l2
l1

d1

d1
[mm]

l1
[mm]

l2
[mm]

Pasujące do EAN
4007220

Oznaczenie

8 33 50 HSD-R 50 N! 156919 1 BO 8/10 HSD-R 50

49
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Zestaw naprawczy ALUMASTER i ALUMASTER HICOAT
Zestaw wspomagający wymianę płytek skrawających narzędzia High Speed Disc ALUMASTER.

Set-Zawartość:
 ■ 2 płytki skrawające
 ■ 2 śruby
 ■ Klucz torx

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Zestawy dostarczane są z powłoką HICOAT 
lub bez powłoki.

Zestawy płytek skrawających, zestawy płytek skrawających HICOAT
Zestaw płytek skrawających pasujących do High Speed Disc ALUMASTER.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Zestawy dostarczane są z powłoką HICOAT 
lub bez powłoki.

Nowości w programie PFERD 
High Speed Disc ALUMASTER – Osprzęt

D
[mm]

Zawartość
[szt.]

Pasujące do EAN
4007220

Oznaczenie

8 5 ALUMASTER HSD-R 50 N! 156872 1 WSP-A-8R 50 ALUMASTER
N! 156889 1 WSP-A-8R 50 ALUMASTER HICOAT

10 ALUMASTER HSD-R 115/125 N! 107492 1 WSP-A-8R 115/125 ALUMASTER
N! 107522 1 WSP-A-8R 115/125 ALUMASTER HICOAT

12 10 ALUMASTER HSD-F 115/125 018583 1 WSP-A-12R 115/125 ALUMASTER
061220 1 WSP-A-12R 115/125 ALUMASTER HICOAT

Pasujące do EAN
4007220

Oznaczenie

ALUMASTER HSD-R 50 N! 156896 1 ASS-R8 50 ALUMASTER
N! 156902 1 ASS-R8 50 ALUMASTER HICOAT

ALUMASTER HSD-R 
115/125

N! 107539 1 ASS-R8 115/125 ALUMASTER
N! 107546 1 ASS-R8 115/125 ALUMASTER HICOAT

ALUMASTER HSD-F 
115/125

061237 1 ASS-R12 115/125 ALUMASTER
061244 1 ASS-R12 115/125 ALUMASTER HICOAT

50
N! Nowość do podręcznika narzędziowego WZH 23
N! Nowość 2020
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Nowości w programie PFERD 
Wiertła – Wiertło spiralne HSS

Wiertła krzyżowe do zastosowań przemysłowych. W pełni szlifowane, prawoskrętne wersje, 
które dzięki dużej koncentryczności i dokładnemu centrowaniu wykonują precyzyjne otwory. 
PFERD oferuje wiertła kręte w wersjach STAL (kąt wierzchołkowy 118 °) i INOX (kąt wierzchoł-
kowy 135 °).

Zalety:
 ■ Bardzo dobre odprowadzanie wióra.
 ■ Dobra dokładność współosiowości.
 ■ Precyzyjne centrowanie i niska siła posuwu 
dzięki szlifowaniu krzyżowemu.

Zadania obróbcze:
 ■ Wiercenie

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Należy przestrzegać zalecanej ilości obrotów.
 ■ Podczas pracy należy używać wysokiej 
jakości oleju do wiercenia lub chłodziwa. 
Gwarantuje to płynne działanie i przedłuża 
żywotność wiertła. Wyjątek: przy obróbce 
aluminium zamiast oleju do wiercenia 
zaleca się użycie nafty oczyszczonej.

 ■ W celu uniknięcia korozji na stali 
nierdzewnej (INOX) nalezy podczas 
obróbki bezwzględnie usuwać wszelkie 
zanieczyszczenia. Obrabiany przedmiot 
nalezy oczyścić chemicznie lub 
mechanicznie (trawienie / polerowanie 
itp.).

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:

= Nosić okulary ochronne!

= Przestrzegaćzaleceń dot. 
bezpieczeństwa!

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Wiertarki
 ■ Maszyny stacjonarne
 ■ Obrabiarki
 ■ Roboty

Wykonanie  
HSSE Co5 (M35) INOX 135° 

 ■ Szczególnie zalecany do pracy przy ma-
teriałach twardych i ciągliwych, jak stal 
stopowa, stal o wysokiej wytrzymałości i 
stal nierdzewna (INOX).

 ■ Stabilna konstrukcja.
 ■ Bardzo duża żywotność.
 ■ Dobre odprowadzanie wióra.
 ■ Bardzo dobra odporność na temperaturę 
dzięki zawartości kobaltu.

Wykonanie  
HSSG (M2) STEEL 118°

 ■ Uniwersalne zastosowanie do prac z 
materiałami: stal i staliwo, żeliwo szare, 
żeliwo ciągliwe, brąz, mosiądz, aluminium.

 ■ Lekkie centrowanie. 
 ■ Duża żywotność.
 ■ Dobre odprowadzanie wióra.

Przykłady użycia wierteł spiralnych HSS STEEL/INOX

ø 
[mm]

Proces

1,6 Otwór na gwint M2
2,5 ø otworu do nitów zrywalnych i 

specjalnych nitów zrywalnych o 
ø 2,4 mm

3,1 ø otworu do nitów zrywalnych i 
specjalnych nitów zrywalnych o 
ø 3,0 mm

3,3 Otwór na gwint M4 i ø otworu do 
nitów zrywalnych i specjalnych 
nitów zrywalnych o ø 3,2 mm

3,5 Otwór do gwintów metrycznych 
MF 4 x 0,5 mm

4,0 Otwór do gwintów metrycznych 
MF 4,5 x 0,5 mm

4,1 ø otworu do nitów zrywalnych i 
specjalnych nitów zrywalnych o 
ø 4,0 mm

4,2 Otwór na gwint M5
4,5 Otwór do gwintów metrycznych 

MF 5 x 0,5 mm
5,0 Otwór na gwint M6 i gwint 

metryczny drobnozwojny  
MF 5,5 x 0,5 mm

5,1 ø otworu do nitów zrywalnych i 
specjalnych nitów zrywalnych o 
ø 5,0 mm

ø 
[mm]

Proces

5,2 ø otworu do nitów zrywalnych i 
specjalnych nitów zrywalnych o 
ø 5,1 mm

5,3 ø otworu do nitów zrywalnych i 
specjalnych nitów zrywalnych o 
ø 5,2 mm

5,5 Otwór do gwintów metrycznych 
MF 6 x 0,5 mm

6,0 Otwór na gwint M7
6,5 Otwór do gwintów metrycznych 

MF 7 x 0,5 i ø otworu do nitów 
zrywalnych i specjalnych nitów 
zrywalnych o ø 6,4 mm

6,8 Otwór na gwint M8
7,0 Otwór do gwintów metrycznych 

MF 8 x 1 mm
7,5 Otwór do gwintów metrycznych 

MF 8 x 0,5 mm
8,0 Otwór do gwintów metrycznych 

MF 9 x 1 mm
8,5 Otwór na gwint M10 i gwint 

metryczny drobnozwojny  
MF 9 x 0,5 mm

9,0 Otwór do gwintów metrycznych 
MF 10 x 1 mm

ø 
[mm]

Proces

9,5 Otwór do gwintów metrycznych 
MF 10 x 0,5 mm

10,0 Otwór do gwintów metrycznych 
MF 11 x 1 mm

10,2 Otwór na gwint M12
10,5 Otwór do gwintów metrycznych 

MF 12 x 1,5 mm
11,0 Otwór do gwintów metrycznych 

MF 12 x 1 mm
11,5 Otwór do gwintów metrycznych 

MF 12 x 0,5 mm i gwintów 
metrycznych drobnozwojnych  
MF 13 x 1,5 mm

12,0 Otwór na gwint M14 i gwint 
metryczny drobnozwojny  
MF 13 x 1 mm

12,5 Otwór do gwintów metrycznych 
MF 13 x 0,5 mm i gwintów 
metrycznych drobnozwojnych  
MF 14 x 1,5 mm

13,0 Otwór do gwintów metrycznych 
MF 14 x 1 mm
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Zalecany zakres liczby obrotów [min-1]
Aby określić odpowiednią prędkość pracy 
[m/min], należy uwzględnić:
➊  Obrabianą grupę materiałów.
➋ Rodzaj wykonania.
➌ Określić prędkość pracy.

Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:
➍  Wybrać żądaną średnicę.
➎  Określona prędkość pracy i średnica 

definiują zalecany przedział obrotów.

➊ Grupa materiałów ➋ Wykonanie ➌ Prędkość pracy

Stal, 
staliwo

Stale do 700 N/mm²  
(< 220 HB) Stale konstrukcyjne, węglowe, 

narzędziowe, stale stopowe i 
niestopowe, staliwo, stale użytkowe, 
stale ulepszane

STEEL 25–35 m/min

Stale powyżej 700 N/mm²  
(> 220 HB)

STEEL
20–25 m/min

INOX
Stal nierdzewna 
(INOX)

Stale nierdzewne i 
kwasoodporne

Stale szlachetne austenityczne 
i ferrytyczne INOX 10–20 m/min

Metale 
nieżelazne

Miękkie metale nieżelazne Stopy aluminium,  
mosiądz, miedź, cynk

STEEL
30–60 m/min

INOX

Twarde metale nieżelazne Brąz, tytan/stopy tytanu, twarde stopy 
aluminium (wysoki udział Si)

STEEL
25–50 m/min

INOX

Żeliwo Żeliwo szare,
żeliwo białe

Żeliwo z grafitem pasemkowym 
EN-GJL (GG), grafitem kulkowym/
żeliwem sferoidalnym EN-GJS (GGG), 
białe żeliwo ciągliwe ENGJMW (GTW), 
czarne żeliwo ciągliwe EN-GJMB (GTS)

STEEL

10–25 m/min

INOX

Tworzywa 
sztuczne, 
inne materiały

Tworzywa sztuczne termoplastyczne wzmacniane
włóknem, ebonit, drewno

STEEL
15–40 m/min

INOX

Wiertło spiralne ze szlifem krzyżowym 
Wiertła PFERD to w pełni szlifowane wiertła spiralne: są precyzyjnie oszlifowane zarówno 
na całej długości jak i na czubku. Mają też nacięcie krzyżowe. Narzędzia są odpowiednie do 
precyzyjnego pozycjonowania na obrabianym przedmiocie, co sprzyja centrowaniu podczas 
wiercenia.  Wiertła pracują już od samego nacięcia, czym zmniejszają stosowane siły posuwu. 
Wiertła spiralne krzyżowe są odpowiednie przede wszystkim do obróbki trudnych materiałów, 
takich jak np. stal chromowo-niklowa.
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Przykład: 
Wiertło spiralne,  
SPB DIN 338 HSSG N 12,0 STEEL, 
ø narzędzia 12 mm. 
Stale do 700 N/mm².
Prędkość pracy: 25–35 m/min
Liczba obrotów: 650–950 min-1

➍ 
ø narzędzia 

[mm]

➎ Prędkość pracy [m/min]
10 15 20 25 30 35 40 50 60

Liczba obrotów [min-1]

1,00 3 200 4 800 6 350 7 950 9 550 11 150 12 750 15 900 19 100
1,50 2 100 3 200 4 250 5 300 6 350 7 450 8 500 10 600 12 750
1,60 2 000 3 000 4 000 5 000 6 000 7 000 8 000 10 000 12 000
2,00 1 600 2 400 3 200 4 000 4 800 5 550 6 350 7 950 9 550
2,50 1 250 1 900 2 550 3 200 3 800 4 450 5 100 6 350 7 650
3,00 1 050 1 600 2 100 2 650 3 200 3 700 4 250 5 300 6 350
3,10 1 000 1 550 2 050 2 600 3 100 3 600 4 100 5 150 6 200
3,30 950 1 450 1 950 2 400 2 900 3 400 3 850 4 850 5 800
3,40 900 1 400 1 900 2 350 2 800 3 300 3 750 4 700 5 600
3,50 900 1 350 1 800 2 300 2 750 3 200 3 650 4 550 5 450
3,60 900 1 350 1 800 2 250 2 650 3 100 3 550 4 450 5 300
4,00 800 1 200 1 600 2 000 2 400 2 800 3 200 4 000 4 800
4,10 800 1 150 1 550 1 950 2 350 2 750 3 100 3 900 4 650
4,20 800 1 150 1 550 1 900 2 300 2 650 3 050 3 800 4 550
4,40 750 1 100 1 450 1 800 2 200 2 550 2 900 3 600 4 350
4,50 700 1 050 1 400 1 750 2 100 2 500 2 850 3 550 4 250
5,00 650 950 1 250 1 600 1 900 2 250 2 550 3 200 3 800
5,10 650 950 1 250 1 550 1 900 2 200 2 500 3 150 3 750
5,20 650 950 1 250 1 550 1 850 2 150 2 450 3 050 3 700
5,30 600 900 1 200 1 500 1 800 2 100 2 400 3 000 3 600
5,50 600 850 1 150 1 450 1 750 2 050 2 300 2 900 3 450
6,00 550 800 1 050 1 350 1 600 1 850 2 100 2 650 3 200
6,50 500 750 1 000 1 250 1 450 1 700 1 950 2 450 2 950
6,80 450 700 950 1 200 1 400 1 650 1 900 2 350 2 800
7,00 450 700 900 1 150 1 350 1 600 1 800 2 300 2 750
7,50 450 650 850 1 050 1 250 1 500 1 700 2 100 2 550
8,00 400 600 800 1 000 1 200 1 400 1 600 2 000 2 400
8,50 400 550 750 950 1 100 1 300 1 500 1 850 2 250
9,00 350 550 700 900 1 050 1 250 1 400 1 750 2 100
9,50 350 500 650 850 1 000 1 150 1 350 1 700 2 000

10,00 300 500 650 800 950 1 100 1 250 1 600 1 900
10,20 300 500 650 800 950 1 100 1 250 1 600 1 900
10,50 300 450 600 750 900 1 050 1 200 1 500 1 800
11,00 300 450 600 700 850 1 000 1 150 1 450 1 750
11,50 300 400 550 700 850 1 000 1 100 1 400 1 700
12,00 250 400 550 650 800 950 1 050 1 350 1 600
12,50 250 400 500 650 800 900 1 000 1 300 1 550
13,00 250 350 500 600 750 850 1 000 1 250 1 450

54



2

Nowości w programie PFERD 
Wiertła – Wiertło spiralne HSS

Wiertło spiralne DIN 338 HSSG N STEEL
Wysokowydajne narzędzie do wiercenia w wersji  STEEL w HSSG (M2) do zastosowań 
przemysłowych. Konstrukcja w pełni szlifowana, prawoskrętna ze szlifem krzyżowym. 

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, aluminium, mosiądz, brąz, żeliwo, 
tworzywa sztuczne

d1 α

l2

l1

β

d1
[mm]

l2
[mm]

l1
[mm]

a Kąt 
spiralny 

b

Wykonanie Oznaczenie
STEEL

EAN 4007220

1,00 12 34 118° 25–30° N! 164570 10 SPB DIN 338 HSSG N 1,0 STEEL
1,50 18 40 118° 25–30° N! 166345 10 SPB DIN 338 HSSG N 1,5 STEEL
1,60 20 43 118° 25–30° N! 169315 10 SPB DIN 338 HSSG N 1,6 STEEL
2,00 24 49 118° 25–30° N! 166383 10 SPB DIN 338 HSSG N 2,0 STEEL
2,50 30 57 118° 25–30° N! 166413 10 SPB DIN 338 HSSG N 2,5 STEEL
3,00 33 61 118° 25–30° N! 166536 10 SPB DIN 338 HSSG N 3,0 STEEL
3,10 36 65 118° 25–30° N! 166550 10 SPB DIN 338 HSSG N 3,1 STEEL
3,30 36 65 118° 25–30° N! 166581 10 SPB DIN 338 HSSG N 3,3 STEEL
3,40 39 70 118° 25–30° N! 166888 10 SPB DIN 338 HSSG N 3,4 STEEL
3,50 39 70 118° 25–30° N! 166895 10 SPB DIN 338 HSSG N 3,5 STEEL
3,60 39 70 118° 25–30° N! 166901 10 SPB DIN 338 HSSG N 3,6 STEEL
4,00 43 75 118° 25–30° N! 166949 10 SPB DIN 338 HSSG N 4,0 STEEL
4,10 43 75 118° 25–30° N! 166956 10 SPB DIN 338 HSSG N 4,1 STEEL
4,20 43 75 118° 25–30° N! 166994 10 SPB DIN 338 HSSG N 4,2 STEEL
4,40 47 80 118° 25–30° N! 167007 10 SPB DIN 338 HSSG N 4,4 STEEL
4,50 47 80 118° 25–30° N! 167014 10 SPB DIN 338 HSSG N 4,5 STEEL
5,00 52 86 118° 25–30° N! 167021 10 SPB DIN 338 HSSG N 5,0 STEEL
5,10 52 86 118° 25–30° N! 167038 10 SPB DIN 338 HSSG N 5,1 STEEL
5,20 52 86 118° 25–30° N! 167045 10 SPB DIN 338 HSSG N 5,2 STEEL
5,30 52 86 118° 25–30° N! 167052 10 SPB DIN 338 HSSG N 5,3 STEEL
5,50 57 93 118° 25–30° N! 167069 10 SPB DIN 338 HSSG N 5,5 STEEL
6,00 57 93 118° 25–30° N! 167076 10 SPB DIN 338 HSSG N 6,0 STEEL
6,50 63 101 118° 25–30° N! 167083 10 SPB DIN 338 HSSG N 6,5 STEEL
6,80 69 109 118° 25–30° N! 167090 10 SPB DIN 338 HSSG N 6,8 STEEL
7,00 69 109 118° 25–30° N! 167106 10 SPB DIN 338 HSSG N 7,0 STEEL
7,50 69 109 118° 25–30° N! 167113 10 SPB DIN 338 HSSG N 7,5 STEEL
8,00 75 117 118° 25–30° N! 167120 10 SPB DIN 338 HSSG N 8,0 STEEL
8,50 75 117 118° 25–30° N! 167137 10 SPB DIN 338 HSSG N 8,5 STEEL
9,00 75 125 118° 25–30° N! 167151 10 SPB DIN 338 HSSG N 9,0 STEEL
9,50 81 125 118° 25–30° N! 167168 10 SPB DIN 338 HSSG N 9,5 STEEL

10,00 87 133 118° 25–30° N! 167175 10 SPB DIN 338 HSSG N 10,0 STEEL
10,20 87 133 118° 25–30° N! 167182 5 SPB DIN 338 HSSG N 10,2 STEEL
10,50 87 133 118° 25–30° N! 167199 5 SPB DIN 338 HSSG N 10,5 STEEL
11,00 94 142 118° 25–30° N! 167205 5 SPB DIN 338 HSSG N 11,0 STEEL
11,50 94 142 118° 25–30° N! 167212 5 SPB DIN 338 HSSG N 11,5 STEEL
12,00 101 151 118° 25–30° N! 167229 5 SPB DIN 338 HSSG N 12,0 STEEL
12,50 101 151 118° 25–30° N! 167236 5 SPB DIN 338 HSSG N 12,5 STEEL
13,00 101 151 118° 25–30° N! 167243 5 SPB DIN 338 HSSG N 13,0 STEEL

55
N! Nowość do podręcznika narzędziowego WZH 23
N! Nowość 2020



2

Nowości w programie PFERD 
Wiertła – Wiertło spiralne HSS

Wiertło spiralne DIN 338 HSSG N STEEL, zestaw 19 sztuk
Zestaw zawiera 19 wierteł spiralnych HSS w wykonaniu STEEL w HSSG (M2) do zastosowań 
przemysłowych. Solidne opakowanie z tworzywa sztucznego chroni narzędzia przed 
uszkodzeniami i zabrudzeniem. Optymalne ułożenie wierteł spiralnych HSS w opakowaniu 
ułatwia ich prezentację i wybór. 

Zawartość:
Wiertła spiralne HSS (19 sztuk),
wykonanie STEEL w HSSG (M2)
ø 1,0 do 10,0 mm, wykonanie 0,5 mm  

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, aluminium, mosiądz, brąz, żeliwo, 
tworzywa sztuczne

Wykonanie Oznaczenie
STEEL

EAN 4007220

N! 168172 1 SET SPB DIN 338 HSSG N 1-10 STEEL 19

Wiertło spiralne DIN 338 HSSG N STEEL, zestaw 25 sztuk
Zestaw zawiera 25 wierteł spiralnych HSS w wykonaniu STEEL w HSSG (M2) do zastosowań 
przemysłowych. Solidne opakowanie z tworzywa sztucznego chroni narzędzia przed 
uszkodzeniami i zabrudzeniem. Optymalne ułożenie wierteł spiralnych HSS w opakowaniu 
ułatwia ich prezentację i wybór. 

Zawartość:
Wiertła spiralne HSS (25 sztuk),
wykonanie STEEL w HSSG (M2)
ø 1,0 do 13,0 mm, wykonanie 0,5 mm  

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, aluminium, mosiądz, brąz, żeliwo, 
tworzywa sztuczne

Wykonanie Oznaczenie
STEEL

EAN 4007220

N! 168189 1 SET SPB DIN 338 HSSG N 1-13 STEEL 25
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Wiertło spiralne DIN 338 HSSE N INOX
Wysokowydajne narzędzie do wiercenia w wersji  INOX w HSSE-Co5 (M35) do zastosowań 
przemysłowych. Konstrukcja w pełni szlifowana, prawoskrętna ze szlifem krzyżowym. 

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, stal nierdzewna (INOX), aluminium, 
mosiądz, brąz, żeliwo, tytan, tworzywa 
sztuczne

d1
[mm]

l2
[mm]

l1
[mm]

a Kąt 
spiralny

b

Wykonanie Oznaczenie
INOX

EAN 4007220

1,00 12 34 135° 36° N! 167267 10 SPB DIN 338 HSSE N 1,0 INOX
1,50 18 40 135° 36° N! 167274 10 SPB DIN 338 HSSE N 1,5 INOX 
1,60 20 43 135° 36° N! 167281 10 SPB DIN 338 HSSE N 1,6 INOX 
2,00 24 49 135° 36° N! 167298 10 SPB DIN 338 HSSE N 2,0 INOX
2,50 30 57 135° 36° N! 167304 10 SPB DIN 338 HSSE N 2,5 INOX
3,00 33 61 135° 36° N! 167311 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,0 INOX
3,10 36 65 135° 36° N! 167328 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,1 INOX
3,30 36 65 135° 36° N! 167342 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,3 INOX
3,40 39 70 135° 36° N! 167366 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,4 INOX
3,50 39 70 135° 36° N! 167380 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,5 INOX
3,60 39 70 135° 36° N! 167403 10 SPB DIN 338 HSSE N 3,6 INOX
4,00 43 75 135° 36° N! 167410 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,0 INOX
4,10 43 75 135° 36° N! 167441 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,1 INOX
4,20 43 75 135° 36° N! 167465 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,2 INOX
4,40 47 80 135° 36° N! 167670 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,4 INOX
4,50 47 80 135° 36° N! 167694 10 SPB DIN 338 HSSE N 4,5 INOX
5,00 52 86 135° 36° N! 167717 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,0 INOX
5,10 52 86 135° 36° N! 167724 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,1 INOX
5,20 52 86 135° 36° N! 167731 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,2 INOX
5,30 52 86 135° 36° N! 167748 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,3 INOX
5,50 57 93 135° 36° N! 167755 10 SPB DIN 338 HSSE N 5,5 INOX
6,00 57 93 135° 36° N! 167762 10 SPB DIN 338 HSSE N 6,0 INOX
6,50 63 101 135° 36° N! 167779 10 SPB DIN 338 HSSE N 6,5 INOX
6,80 69 109 135° 36° N! 167786 10 SPB DIN 338 HSSE N 6,8 INOX
7,00 69 109 135° 36° N! 167984 10 SPB DIN 338 HSSE N 7,0 INOX
7,50 69 109 135° 36° N! 167991 10 SPB DIN 338 HSSE N 7,5 INOX
8,00 75 117 135° 36° N! 168028 10 SPB DIN 338 HSSE N 8,0 INOX
8,50 75 117 135° 36° N! 169322 10 SPB DIN 338 HSSE N 8,5 INOX
9,00 75 125 135° 36° N! 168042 10 SPB DIN 338 HSSE N 9,0 INOX
9,50 81 125 135° 36° N! 168059 10 SPB DIN 338 HSSE N 9,5 INOX

10,00 87 133 135° 36° N! 168073 10 SPB DIN 338 HSSE N 10,0 INOX
10,20 87 133 135° 36° N! 168080 5 SPB DIN 338 HSSE N 10,2 INOX
10,50 87 133 135° 36° N! 168097 5 SPB DIN 338 HSSE N 10,5 INOX
11,00 94 142 135° 36° N! 168103 5 SPB DIN 338 HSSE N 11,0 INOX
11,50 94 142 135° 36° N! 168110 5 SPB DIN 338 HSSE N 11,5 INOX
12,00 101 151 135° 36° N! 168127 5 SPB DIN 338 HSSE N 12,0 INOX
12,50 101 151 135° 36° N! 168141 5 SPB DIN 338 HSSE N 12,5 INOX
13,00 101 151 135° 36° N! 168165 5 SPB DIN 338 HSSE N 13,0 INOX

d1 α

l2

l1

β

Nowości w programie PFERD 
Wiertła – Wiertło spiralne HSS
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Wiertło spiralne DIN 338 HSSE N INOX, zestaw 19 sztuk
Zestaw zawiera 19 wierteł spiralnych HSS w wykonaniu INOX w HSSE-Co5 (M35) do 
zastosowań przemysłowych. Solidne opakowanie z tworzywa sztucznego chroni narzędzia 
przed uszkodzeniami i zabrudzeniem. Optymalne ułożenie wierteł spiralnych HSS w 
opakowaniu ułatwia ich prezentację i wybór. 

Zawartość:
Wiertła spiralne HSS (19 sztuk),
wykonanie INOX w HSSE-Co5 (M35)
ø 1,0 do 10,0 mm, wykonanie 0,5 mm  

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, stal nierdzewna (INOX), aluminium, 
mosiądz, brąz, żeliwo, tytan, tworzywa 
sztuczne

Wykonanie Oznaczenie
INOX

EAN 4007220

N! 168196 1 SET SPB DIN 338 HSSE N 1-10 INOX 19

Wiertło spiralne DIN 338 HSSE N INOX, zestaw 25 sztuk
Zestaw zawiera 25 wierteł spiralnych HSS w wykonaniu INOX w HSSE-Co5 (M35) do 
zastosowań przemysłowych. Solidne opakowanie z tworzywa sztucznego chroni narzędzia 
przed uszkodzeniami i zabrudzeniem. Optymalne ułożenie wierteł spiralnych HSS w 
opakowaniu ułatwia ich prezentację i wybór. 

Zawartość:
Wiertła spiralne HSS (25 sztuk),
wykonanie INOX w HSSE-Co5 (M35)
ø 1,0 do 13,0 mm, wykonanie 0,5 mm  

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, stal nierdzewna (INOX), aluminium, 
mosiądz, brąz, żeliwo, tytan, tworzywa 
sztuczne

Wykonanie Oznaczenie
INOX

EAN 4007220

N! 168202 1 SET SPB DIN 338 HSSE N 1-13 INOX 25

Nowości w programie PFERD 
Wiertła – Wiertło spiralne HSS
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Nowości w programie PFERD 
Wiertła – Wiertła stopniowe HSS 

Mocne, wysoce wydajne narzędzie do bezgratowego wiercenia i odgratowywania blach, rur i 
profili. Detale o grubości materiału 4 mm dają się przy niewielkim użyciu siły, podczas jednego 
procesu pracy zarówno wiercić jak i odgratować. PFERD oferuje również wiertła stopniowe 
z wysokiej jakości powłoką HICOAT. Wszystkie wiertła stopniowe mają trójkątny trzon dla 
bezpiecznego przenoszenia momentu obrotowego.

Zalety:
 ■ Wiercenie i odgratowywanie w jednym 
procesie pracy.

 ■ Bardzo cicha i spokojna praca oraz wysoka 
wydajność skrawania.

 ■ Czubki wiertła umożliwiają centrowanie i 
wiercenie.

 ■ Czubek narzędzia ułatwia wyciąganie z 
przewierconej blachy.

 ■ Niełamliwe wióry są usuwane jak przy 
wiertłach spiralnych.

 ■ Łatwa praca oraz lekkie prowadzenie 
narzędzia.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal
 ■ Staliwo
 ■ Stal nierdzewna (INOX)
 ■ Metale nieżelazne
 ■ Tworzywa sztuczne
 ■ Inne materiały

Zadania obróbcze:
 ■ Wiercenie
 ■ Odgratowywanie

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Wiertła stopniowe HSS z powłoką HICOAT 
stosuje się na blachach, rurach i profilach o 
maksymalnej grubości detalu obrabianego 
4 mm.

 ■ Zalecane prędkości obrotowe znajdują się 
w tabeli.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Wiertarki
 ■ Maszyny stacjonarne

Wskazówka dot. 
bezpieczeństwa:

Wykonanie HSS

 ■ W przypadku wierteł stopniowych bez 
powłoki jako chłodziwa lub smary należy 
stosować olej olej szlifierski lub sprężone 
powietrze.

Wykonanie HSS HICOAT HC-FEP

 ■ Wiertła stopniowe z powłoką HICOAT 
można używać bez dodatku chłodziwa.

 ■ Zalecane do obróbki stali nierdzewnej 
(INOX).

d2

Wiertła stopniowe 
mają trójkątny trzon 
dla bezpiecznego 
przenoszenia momentu 
obrotowego.
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Nowości w programie PFERD 
Wiertła – Wiertła stopniowe HSS 

Zalecany zakres liczby obrotów [min-1]
Aby określić odpowiednią prędkość pracy 
[m/min], należy uwzględnić:
➊  Obrabianą grupę materiałów.
➋ Rodzaj wykonania.
➌ Określić prędkość pracy.

Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:
➍  Wybrać żądaną średnicę.
➎  Określona prędkość pracy i średnica 

definiują zalecany przedział obrotów.

➊ Grupa materiałów ➋ Wykonanie ➌ Prędkość pracy

Stal, 
staliwo

Stale do 700 N/mm² 
Stale konstrukcyjne, węglowe, 
narzędziowe, stale stopowe i 
niestopowe, staliwo, stale użytkowe, 
stale ulepszane

HSS
20–30 m/min

HICOAT HC-FEP

Stale powyżej 700 N/mm² HICOAT HC-FEP 10–20 m/min

Stal nierdzewna 
(INOX)

Stale nierdzewne i 
kwasoodporne

Stale szlachetne austenityczne 
i ferrytyczne HICOAT HC-FEP 10–20 m/min

Metale 
nieżelazne

Miękkie metale nieżelazne Stopy aluminium, mosiądz, miedź, cynk
HSS

20–30 m/minHICOAT HC-FEP

Twarde metale nieżelazne Brąz, tytan/stopy tytanu, twarde stopy 
aluminium (wysoki udział Si) HICOAT HC-FEP

Tworzywa 
sztuczne, 
inne materiały

Tworzywa sztuczne termoplastyczne wzmacniane
włóknem, ebonit, drewno

HSS
10–20 m/min

HICOAT HC-FEP

Przykład: 
Wiertła stopniowe HSS  
STB HSS 04-30/10, 
ø trzpienia 4–30 mm. 
Stale do 700 N/mm².
Prędkość pracy: 20–30 m/min
Liczba obrotów: 2 400–200 min-1

➍ 
ø trzpienia 

[mm]

➎ Prędkość pracy [m/min]
10 20 30

Liczba obrotów [min-1]

4,00 800 1 600 2 400
5,00 640 1 280 1 920
6,00 530 1 060 1 600
7,00 460 920 1 400
8,00 400 800 1 200
9,00 350 700 1 060

10,00 320 640 960
11,00 290 580 880
12,00 270 540 820
14,00 230 460 700
15,00 210 420 640
16,00 200 400 600
18,00 180 360 540
20,00 160 320 480
21,00 150 300 460
22,00 140 280 420
24,00 130 260 400
26,00 120 240 360
27,00 120 240 360
28,00 110 220 340
30,00 100 200 300
33,00 90 180 280
34,00 90 180 280
36,00 90 180 280
37,00 90 180 280
39,00 80 160 240
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Nowości w programie PFERD 
Wiertła – Wiertła stopniowe HSS 

l1

d2

Otwór
[mm]

Liczba stopni d2
[mm]

l1
[mm]

Wykonanie Oznaczenie
HSS

EAN 4007220

4–12 9 6 65 N! 165867 1 STB HSS 04-12/6 
4–20 9 8 75 N! 165874 1 STB HSS 04-20/8
4–30 14 10 100 N! 165881 1 STB HSS 04-30/10 
4–39 13 10 107 N! 165898 1 STB HSS 04-39/10 
6–37 12 10 100 N! 165904 1 STB HSS 06-37/10 

Wiertło stopniowe HSS, zestaw 3 części
Zestaw zawiera trzy wiertła w wykonaniu 4–12 mm (9 stopni), 4–20 mm(9 stopni), 4–30 mm 
(14 stopni) do zastosowań przemysłowych. We wszystkich wiertłach stopniowych bezpieczne 
przeniesienie momentu obrotowego gwarantuje trójkątny trzon. 

Solidne opakowanie z tworzywa sztucznego chroni narzędzia przed uszkodzeniami i 
zabrudzeniem. Optymalne ułożenie wierteł stopniowych HSS w opakowaniu ułatwia ich 
prezentację i wybór.

Zawartość
[szt.]

Wykonanie Oznaczenie
HSS

EAN 4007220

3 N! 166109 1 SET STB HSS 3  

Wiertła stopniowe HSS 
Wiertło stopniowe HSS do obróbki i odgratowywania cienkich blach, rur i profili z różnych 
materiałów. We wszystkich wiertłach stopniowych bezpieczne przeniesienie momentu 
obrotowego gwarantuje trójkątny trzon.

61
N! Nowość do podręcznika narzędziowego WZH 23
N! Nowość 2020



2

Nowości w programie PFERD 
Wiertła – Wiertła stopniowe HSS z powłoką HICOAT HC-FEP

l1

d2

Wiertła stopniowe HSS z powłoką HICOAT HC-FEP
Wiertła stopniowe HSS z wysokiej jakości powłoką HICOAT HC-FEP są odporne na ścieranie i 
stosowane uniwersalnie przy obróbce stali, stali nierdzewnej (INOX) i metali nieżelaznych a 
także tworzyw duro- i termoplastycznych. Aby zapewnić bezpieczne przenoszenie momentu 
obrotowego, pogłębiacze stożkowe o średnicy 28 mm mają trójkątny trzon.

Wiertła stopniowe z powłoką HICOAT HC-FEP są odporne na działanie wysokich temperatur 
oraz utlenianie. Można je zatem stosować na twardych materiałach bez dodatku chłodziwa.

Otwór
[mm]

Liczba stopni d2
[mm]

l1
[mm]

Wykonanie Oznaczenie
HC-FEP

EAN 4007220

4–12 9 6 65 N! 166031 1 STB HSS 04-12/6 HC-FEP
4–20 9 8 75 802755 1 STB HSS 04-20/8 HC-FEP
4–30 14 10 100 802762 1 STB HSS 04-30/10 HC-FEP
4–39 13 10 107 N! 166079 1 STB HSS 04-39/10 HC-FEP
6–37 12 10 100 N! 166086 1 STB HSS 06-37/10 HC-FEP

Wiertła stopniowe HSS z powłoką HICOAT HC-FEP, zestaw 3 części
Zestaw zawiera trzy wiertła stopniowe HSS w wykonaniu 4–12 mm (9 stopni), 4–20 mm 
(9 stopni), 4–30 mm (14 stopni) do zastosowań przemysłowych. We wszystkich wiertłach 
stopniowych bezpieczne przeniesienie momentu obrotowego gwarantuje trójkątny trzon.

Solidne opakowanie z tworzywa sztucznego chroni narzędzia przed uszkodzeniami i 
zabrudzeniem. Optymalne ułożenie wierteł stopniowych HSS w opakowaniu ułatwia ich 
prezentację i wybór.

Zawartość
[szt.]

Wykonanie Oznaczenie
HC-FEP

EAN 4007220

3 N! 166123 1 SET STB HSS HC-FEP 3
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Nowości w programie PFERD 
Pogłębiacze stożkowe – Pogłębiacze stożkowe HSS

Pogłębiacze stożkowe PFERD charakteryzują się szczególnie ostrymi, prawymi krawędziami 
tnącymi, które osiągają bardzo dobre wyniki pracy nawet przy niskich prędkościach skrawania. 
Różne wykonania narzędzia umożliwiają rozwiercanie i pogłębianie, a także odgratowywanie 
podczas obróbki różnych materiałów, także w zastosowaniach przemysłowych. Aby zapewnić 
bezpieczne przenoszenie momentu obrotowego, pogłębiacze stożkowe o średnicy 28 mm 
mają trójkątny trzon.

PFERD oferuje również pogłębiacze stożkowe z wysokiej jakości powłoką HICOAT. Pogłębiacze 
z powłoką HICOAT są odporne na działanie wysokich temperatur oraz na utlenianie. Można je 
zatem stosować na twardych materiałach bez dodatku chłodziwa.

Zalety:
 ■ Bardzo wysoka szybkość skrawania i 
optymalne odprowadzanie wióra.

 ■ Bezgratowa praca nawet przy niskich 
prędkościach skrawania.

 ■ Długa żywotność.
 ■ Wysoka jakość powierzchni przedmiotu 
obrabianego.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal
 ■ Staliwo
 ■ Stal nierdzewna (INOX)
 ■ Metale nieżelazne
 ■ Żeliwo
 ■ Tworzywa sztuczne
 ■ Inne materiały

Zadania obróbcze:
 ■ Fazowanie 
 ■ Odgratowywanie 
 ■ Rozwiercanie

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Wybierz odpowiednie wykonanie w 
zależności od wymaganego kąta otworu i 
obrabianego materiału.

 ■ Jako preparaty chłodzące i smarujące 
mogą być stosowane olej szlifierski lub ew. 
powietrze sprężone.

 ■ Zalecane prędkości obrotowe znajdują się 
w tabeli.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Wiertarki
 ■ Maszyny stacjonarne
 ■ Obrabiarki
 ■ Roboty

Wskazówka dot. bezpieczeństwa:

Pogłębiacz HSS 60°

 ■ Szczególnie zalecane do wiercenia i 
odgratowywania.

Pogłębiacz HSS 90°

 ■ Zalecany do uzyskiwania pogłębień pod 
śruby 90°.

Wykonanie HSS HICOAT HC-FEP

 ■ Pogłębiacz HSS ma uniwersalne 
zastosowanie na większości materiałów. 

 ■ Bardzo duża żywotność dzięki wysokiej 
jakości powłoce HICOAT.

 ■ Stosuje się również bez dodatku chłodziwa 
czy smarów.

Wykonanie HSSE Co5 (M35)

 ■ Pogłębiacz HSS ma uniwersalne 
zastosowanie na większości materiałów. 

 ■ Duża żywotność.
 ■ Zawartość kobaltu gwarantuje odporność 
na działanie wysokich temperatur. 

Wykonanie HSS

 ■ Pogłębiacz HSS ma uniwersalne 
zastosowanie na większości materiałów. 

d2

Aby zapewnić 
bezpieczne przenoszenie 
momentu obrotowego, 
pogłębiacze stożkowe 
o średnicy 28 mm mają 
trójkątny trzon.
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Pogłębiacze stożkowe – Pogłębiacze stożkowe HSS

Zalecany zakres liczby obrotów [min-1]
Aby określić odpowiednią prędkość pracy 
[m/min], należy uwzględnić:
➊  Obrabianą grupę materiałów.
➋ Rodzaj wykonania.
➌ Określić prędkość pracy.

Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:
➍  Wybrać żądaną średnicę.
➎  Określona prędkość pracy i średnica defi-

niują zalecany przedział obrotów.

➊ Grupa materiałów ➋ Wykonanie ➌ Prędkość pracy

Stal, 
staliwo

Stale konstrukcyjne 
niestopowe do 700 N/mm² 

Stale konstrukcyjne, węglowe, 
narzędziowe, stale niestopowe, stale 
użytkowe, staliwo, stale ulepszone

HSS
15–20 m/minHSSE Co5

HICOAT HC-FEP
Stale konstrukcyjne stopowe 
powyżej 700 N/mm² 

Stale narzędziowe, stale ulepszone, stale 
stopowe, staliwo

HSSE Co5
10–15 m/min

HICOAT HC-FEP

Stal nierdzewna 
(INOX)

Stale nierdzewne i 
kwasoodporne

Stale szlachetne austenityczne 
i ferrytyczne

HSS
10–15 m/minHSSE Co5

HICOAT HC-FEP

Metale 
nieżelazne

Miękkie metale nieżelazne Stopy aluminium, mosiądz, miedź, cynk
HSS

15–20 m/minHSSE Co5
HICOAT HC-FEP

Twarde metale nieżelazne Brąz, tytan/stopy tytanu, twarde stopy 
aluminium (wysoki udział Si)

HSSE Co5
10–20 m/min

HICOAT HC-FEP

Żeliwo Żeliwo szare,
żeliwo białe

Żeliwo z grafitem pasemkowym EN-GJL 
(GG), grafitem kulkowym/żeliwem 
sferoidalnym EN-GJS (GGG), białe żeliwo 
ciągliwe ENGJMW (GTW), czarne żeliwo 
ciągliwe EN-GJMB (GTS)

HSS

10 m/minHSSE Co5

HICOAT HC-FEP

Tworzywa 
sztuczne, 
inne materiały

Tworzywa sztuczne termoplastyczne wzmacniane
włóknem, ebonit, drewno

HSS
10–15 m/minHSSE Co5

HICOAT HC-FEP

Przykład: 
Pogłębiacz stożkowy  
KES HSS DIN 335 90°,  
ø pogłębiacza 28,0 mm.
Stale do 700 N/mm².
Prędkość pracy: 15–20 m/min
Liczba obrotów: 170–220 min-1

➍ 
ø pogłębiacza  

[mm]

➎ Prędkość pracy [m/min]
10 15 20

Liczba obrotów [min-1]

4,30 800 1 200 1 600
5,00 640 960 1 280
5,30 640 960 1 280
6,00 530 800 1 060
6,30 530 800 1 060
7,00 460 680 920
8,00 400 600 800
8,30 400 600 800

10,00 320 470 640
10,40 320 470 640
11,50 280 420 560
12,40 260 390 520
12,50 260 390 520
15,00 210 320 420
16,00 190 290 380
16,50 190 290 380
19,00 170 260 340
20,00 150 230 300
20,50 150 230 300
23,00 140 210 280
25,00 130 200 260
28,00 110 170 220
31,00 100 150 200
37,00 90 140 180
40,00 80 120 160
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Pogłębiacze stożkowe HSS DIN 335 C 90°
Wysokowydajne narzędzia do pogłębiania pod kątem 90° do wkrętów pod kątem 90° do 
wszelkich materiałów, takich jak stal, odlewy stalowe i metale nieżelazne. Aby zapewnić 
bezpieczne przenoszenie momentu obrotowego, pogłębiacze stożkowe o średnicy 28 mm 
mają trójkątny trzon. 

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały

d1
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a Wykonanie Oznaczenie
HSS

EAN 4007220

4,30 4,00 40 90° N! 164617 1 KES HSS DIN 335 C90° 4,3
5,00 4,00 40 90° N! 166352 1 KES HSS DIN 335 C90° 5,0
5,30 4,00 40 90° N! 166369 1 KES HSS DIN 335 C90° 5,3
6,00 5,00 45 90° N! 166376 1 KES HSS DIN 335 C90° 6,0
6,30 5,00 45 90° N! 166390 1 KES HSS DIN 335 C90° 6,3
7,00 6,00 50 90° N! 166406 1 KES HSS DIN 335 C90° 7,0
8,00 6,00 50 90° N! 166468 1 KES HSS DIN 335 C90° 8,0
8,30 6,00 50 90° N! 166475 1 KES HSS DIN 335 C90° 8,3

10,00 6,00 50 90° N! 166505 1 KES HSS DIN 335 C90° 10,0
10,40 6,00 50 90° N! 166598 1 KES HSS DIN 335 C90° 10,4
11,50 8,00 56 90° N! 166666 1 KES HSS DIN 335 C90° 11,5
12,40 8,00 56 90° N! 166673 1 KES HSS DIN 335 C90° 12,4
15,00 10,00 60 90° N! 166703 1 KES HSS DIN 335 C90° 15,0
16,50 10,00 60 90° N! 166765 1 KES HSS DIN 335 C90° 16,5
19,00 10,00 63 90° N! 166772 1 KES HSS DIN 335 C90° 19,0
20,50 10,00 63 90° N! 166789 1 KES HSS DIN 335 C90° 20,5
23,00 10,00 67 90° N! 166833 1 KES HSS DIN 335 C90° 23,0
25,00 10,00 67 90° N! 166840 1 KES HSS DIN 335 C90° 25,0
28,00 12,00 71 90° N! 166857 1 KES HSS DIN 335 C90° 28,0
31,00 12,00 71 90° N! 166864 1 KES HSS DIN 335 C90° 31,0
37,00 12,00 90 90° N! 166871 1 KES HSS DIN 335 C90° 37,0
40,00 15,00 80 90° N! 166918 1 KES HSS DIN 335 C90° 40,0

Zestaw pogłębiaczy stożkowych HSS DIN 335 C 90° 
Zestaw wysokowydajnych narzędzi do pogłębiania pod kątem 90° do wkrętów pod kątem 
90° do wszelkich materiałów, takich jak stal, odlewy stalowe i metale nieżelazne. Solidne 
opakowanie z tworzywa sztucznego chroni narzędzia przed uszkodzeniami i zabrudzeniem.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały 

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Wybierając zestaw należy kierować się 
liczbą wersji narzędzia.

Zawartość
[szt.]

Zawartość  
ø narzędzia 

[mm]

Wykonanie Oznaczenie
HSS

EAN 4007220

3 6,3 / 10,4 / 16,5 N! 168523 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 3
5 6,3 / 10,4 / 16,5 / 20,5 / 25,0 N! 168585 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 5
6 6,3 / 8,3 / 10,4 / 12,4 / 16,5 / 20,5 N! 168691 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 6

d1 α d2

l1
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Pogłębiacze stożkowe – Pogłębiacze stożkowe HSS

Pogłębiacze stożkowe HSSE DIN 335 C 90°, wykonanie Co5
Wysokowydajne narzędzia pogłębiające o kącie zagłębienia 90° do wkrętów stożkowych 
90° do szczególnie ciągliwych i twardych materiałów, takich jak stal stopowa i stal o wysokiej 
wytrzymałości oraz stal nierdzewna (INOX). Aby zapewnić bezpieczne przenoszenie momentu 
obrotowego, pogłębiacze stożkowe o średnicy 28 mm mają trójkątny trzon. Zawartość 
kobaltu gwarantuje długą żywotność i odporność na działanie wysokich temperatur. 

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały

d1
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a Wykonanie Oznaczenie
HSSE

EAN 4007220

4,30 4,00 40 90° N! 167250 1 KES HSSE DIN 335 C90° 4,3
5,00 4,00 40 90° N! 167335 1 KES HSSE DIN 335 C90° 5,0
5,30 4,00 40 90° N! 167359 1 KES HSSE DIN 335 C90° 5,3
6,00 5,00 45 90° N! 167373 1 KES HSSE DIN 335 C90° 6,0
6,30 5,00 45 90° N! 167397 1 KES HSSE DIN 335 C90° 6,3
8,00 6,00 50 90° N! 167427 1 KES HSSE DIN 335 C90° 8,0
8,30 6,00 50 90° N! 167434 1 KES HSSE DIN 335 C90° 8,3

10,00 6,00 50 90° N! 167458 1 KES HSSE DIN 335 C90° 10,0
10,40 6,00 50 90° N! 167472 1 KES HSSE DIN 335 C90° 10,4
11,50 8,00 56 90° N! 167687 1 KES HSSE DIN 335 C90° 11,5
12,40 8,00 56 90° N! 168004 1 KES HSSE DIN 335 C90° 12,4
15,00 10,00 60 90° N! 168035 1 KES HSSE DIN 335 C90° 15,0
16,50 10,00 60 90° N! 168134 1 KES HSSE DIN 335 C90° 16,5
19,00 10,00 63 90° N! 168219 1 KES HSSE DIN 335 C90° 19,0
20,50 10,00 63 90° N! 168226 1 KES HSSE DIN 335 C90° 20,5
23,00 10,00 67 90° N! 168233 1 KES HSSE DIN 335 C90° 23,0
25,00 10,00 67 90° N! 168240 1 KES HSSE DIN 335 C90° 25,0
28,00 12,00 71 90° N! 168257 1 KES HSSE DIN 335 C90° 28,0
31,00 12,00 71 90° N! 168264 1 KES HSSE DIN 335 C90° 31,0

d1 α d2

l1

Zestaw pogłębiaczy stożkowych HSSE DIN 335 C 90°, wykonanie Co5
Zestaw zawierający wysokowydajne narzędzia pogłębiające o kącie zagłębienia 90° do 
wkrętów stożkowych 90° do szczególnie ciągliwych i twardych materiałów, takich jak stal 
stopowa i stal o wysokiej wytrzymałości oraz stal nierdzewna (INOX). Zawartość kobaltu 
gwarantuje długą żywotność i odporność na działanie wysokich temperatur. Solidne 
opakowanie z tworzywa sztucznego chroni narzędzia przed uszkodzeniami i zabrudzeniem.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Wybierając zestaw należy kierować się 
liczbą wersji narzędzia.

Zawartość
[szt.]

Zawartość  
ø narzędzia 

[mm]

Wykonanie Oznaczenie
HSSE

EAN 4007220

3 6,3 / 10,4 / 16,5 N! 168714 1 SET KES HSSE DIN 335 C90° 3
5 6,3 / 10,4 / 16,5 / 20,5 / 25,0 N! 168738 1 SET KES HSSE DIN 335 C90° 5
6 6,3 / 8,3 / 10,4 / 12,4 / 16,5 / 20,5 N! 168745 1 SET KES HSSE DIN 335 C90° 6
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Pogłębiacze stożkowe –  

Pogłębiacze stożkowe HSS z powłoką HICOAT HC-FEP

d1
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a Wykonanie Oznaczenie
HC-FEP

EAN 4007220

6,30 5,00 45 90° N! 073728 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 6,3
8,30 6,00 50 90° N! 168295 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 8,3

10,40 6,00 50 90° N! 168301 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 10,4
12,40 8,00 56 90° N! 168318 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 12,4
15,00 10,00 60 90° N! 168325 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 15,0
16,50 10,00 60 90° N! 168356 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 16,5
19,00 10,00 63 90° N! 168387 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 19,0
20,50 10,00 63 90° N! 168417 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 20,5
23,00 10,00 67 90° N! 168455 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 23,0
25,00 10,00 67 90° N! 168462 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 25,0
31,00 12,00 71 90° N! 168479 1 KES HSS DIN 335 C90° HC-FEP 31,0

Pogłębiacze stożkowe HSS DIN 335 C 90°  
z powłoką HICOAT HC-FEP
Wysokowydajne narzędzia pogłębiające pod kątem zagłębienia 90 ° do wkrętów stożkowych 
90 °, do szczególnie ciągliwych i twardych materiałów, takich jak stal stopowa i stal o wysokiej 
wytrzymałości oraz stal nierdzewna. Aby zapewnić bezpieczne przenoszenie momentu 
obrotowego, pogłębiacze stożkowe o średnicy 28 mm mają trójkątny trzon. Dzięki powłoce 
HICOAT HC-FEP narzędzia są wyjątkowo twarde i wytrzymałe. Ponadto są bardzo odporne 
na działanie wysokich temperatur i charakteryzują się długą żywotnością. Można je również 
stosować w wyższym zakresie prędkości skrawania i bez chłodziwa czy smarów.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały

d1 α d2

l1

Zestaw pogłębiaczy stożkowych HSS DIN 335 C 90°  
z powłoką HICOAT HC-FEP
Zestawy zawierają wysokowydajne narzędzia pogłębiające pod kątem zagłębienia 90 ° do 
wkrętów stożkowych 90 °, do szczególnie ciągliwych i twardych materiałów, takich jak stal 
stopowa i stal o wysokiej wytrzymałości oraz stal nierdzewna (INOX). Dzięki powłoce HICOAT 
HC-FEP narzędzia są wyjątkowo twarde i wytrzymałe. Ponadto są bardzo odporne na działanie 
wysokich temperatur i charakteryzują się długą żywotnością. Można je również stosować w 
wyższym zakresie prędkości skrawania i bez chłodziwa czy smarów. Solidne opakowanie z 
tworzywa sztucznego chroni narzędzia przed uszkodzeniami i zabrudzeniem.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Wybierając zestaw należy kierować się 
liczbą wersji narzędzia.

Zawartość
[szt.]

Zawartość  
ø narzędzia 

[mm]

Wykonanie Oznaczenie
HC-FEP

EAN 4007220

3 6,3 / 10,4 / 16,5 N! 168752 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 3 HC-FEP
5 6,3 / 10,4 / 16,5 / 20,5 / 25,0 N! 168769 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 5 HC-FEP
6 6,3 / 8,3 / 10,4 / 12,4 / 16,5 / 20,5 N! 168776 1 SET KES HSS DIN 335 C90° 6 HC-FEP
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Pogłębiacze stożkowe – Pogłębiacze stożkowe HSS

d1
[mm]

d2
[mm]

l1
[mm]

a Wykonanie Oznaczenie
HSS

EAN 4007220

6,30 5,00 45 60° N! 168783 1 KES HSS DIN 334 C60° 6,3
8,00 6,00 50 60° N! 168790 1 KES HSS DIN 334 C60° 8,0

10,00 6,00 50 60° N! 168806 1 KES HSS DIN 334 C60° 10,0
12,50 8,00 56 60° N! 168813 1 KES HSS DIN 334 C60° 12,5
16,00 10,00 63 60° N! 168837 1 KES HSS DIN 334 C60° 16,0
20,00 10,00 67 60° N! 168844 1 KES HSS DIN 334 C60° 20,0
25,00 10,00 71 60° N! 168851 1 KES HSS DIN 334 C60° 25,0

Pogłębiacze stożkowe HSS DIN 334 C 60°
Wysokowydajne narzędzia do pogłębiania otworów pod kątem 60° do gratowania wszelkich 
materiałów, takich jak stal, odlewy stalowe i metale nieżelazne.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały

d1

α
d2

l1
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Pogłębiacze stożkowe – Pogłębiacze płaskie HSS

Wysokowydajny pogłębiacz płaski w wykonaniu HSS zgodnie z DIN 373 do rozwiercania 
otworów cylindrycznych pod różnego rodzaju śruby, również nakrętkowe. Pogłębiacze płaskie 
pracują cylindrycznie. Chwyt cylindryczny dostępny jest w różnych klasach jakości: dokładny, 
średni lub do otworów pod gwint, co gwarantuje współosiowe wyrównanie zagłębienia 
względem otworu.

Zalety:
 ■ Bardzo wysoka wydajność.
 ■ Optymalne odprowadzanie wióra. 
 ■ Praca bezgratowa.
 ■ Długa żywotność.
 ■ Cicha praca.
 ■ Dobra jakość otrzymywanej powierzchni.

Obrabiane materiały:
 ■ Stal
 ■ Staliwo
 ■ Stal nierdzewna (INOX)
 ■ Metale nieżelazne
 ■ Żeliwo
 ■ Tworzywa sztuczne
 ■ Inne materiały

Zadania obróbcze:
 ■ Uzyskiwanie pogłębień płaskich o jakości 
dokładnej (F), średniej (M) i otworów pod 
gwint (GKL). 

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Należy przestrzegać zalecanej liczby 
obrotów.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Wiertarki
 ■ Maszyny stacjonarne
 ■ Obrabiarki
 ■ Roboty

Jakość dokładna (F)

 ■ Pogłębiacze płaskie o jakości pogłębienia 
dokładnej (F) są odpowiednie do 
wykonywania płaskich pogłębień 
w otworach przelotowych lub 
nieprzelotowych w zakresie dokładnych 
tolerancji z wysoką dokładnością montażu.

Jakość średnia (M)

 ■ Pogłębiacze płaskie o jakości pogłębienia 
(M) są odpowiednie do wykonywania 
płaskich pogłębień w otworach 
przelotowych lub nieprzelotowych w 
średnim zakresie tolerancji z większą 
dokładnością montażu.

Do otworów pod gwint (GKL)

 ■ Pogłębiacze płaskie do otworów pod 
gwint są odpowiednie do uzyskiwania 
płaskich pogłębień w otworach pod 
gwinty wewnętrznych.
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Zalecany zakres liczby obrotów [min-1]
Aby określić odpowiednią prędkość pracy 
[m/min], należy uwzględnić:
➊  Obrabianą grupę materiałów.
➋ Rodzaj wykonania.
➌ Określić prędkość pracy.

Aby określić zalecany przedział obrotów  
[min-1], należy uzwględnić:
➍  Wybrać żądaną średnicę.
➎  Określona prędkość pracy i średnica 

definiują zalecany przedział obrotów.

➊ Grupa materiałów ➋ Wykonanie ➌ Prędkość pracy

Stal, 
staliwo

Stale do 700 N/mm² Stale konstrukcyjne, węglowe, 
narzędziowe, stale stopowe i 
niestopowe, staliwo, stale użytkowe, 
stale ulepszane

Drobne (F)
10–20 m/minŚrednie (M)

Otworów pod gwint (GKL)

Stale powyżej 700 N/mm² 
Drobne (F)

10–15 m/minŚrednie (M)
Otworów pod gwint (GKL)

Stal nierdzewna 
(INOX)

Stale nierdzewne
i kwasoodporne

Stale szlachetne austenityczne 
i ferrytyczne

Drobne (F)
10–15 m/minŚrednie (M)

Otworów pod gwint (GKL)

Metale 
nieżelazne

Miękkie metale nieżelazne Stopy aluminium, mosiądz, miedź, 
cynk

Drobne (F)
15–20 m/minŚrednie (M)

Otworów pod gwint (GKL)

Twarde metale nieżelazne Brąz, tytan/stopy tytanu, twarde stopy 
aluminium (wysoki udział Si)

Drobne (F)
10–20 m/minŚrednie (M)

Otworów pod gwint (GKL)

Żeliwo Żeliwo szare,
żeliwo białe

Żeliwo z grafitem pasemkowym 
EN-GJL (GG), grafitem kulkowym/
żeliwem sferoidalnym EN-GJS (GGG), 
białe żeliwo ciągliwe ENGJMW (GTW), 
czarne żeliwo ciągliwe EN-GJMB (GTS)

Drobne (F)

10 m/minŚrednie (M)

Otworów pod gwint (GKL)

Tworzywa 
sztuczne, 
inne materiały

Tworzywa sztuczne termoplastyczne wzmacniane
włóknem, ebonit, drewno

Drobne (F)
10–15 m/minŚrednie (M)

Otworów pod gwint (GKL)

Przykład: 
Pogłębiacz płaski
FLS HSS DIN 373 15,0 F, 
ø pogłębiacza 15 mm. 
Stale do 700 N/mm².
Prędkość pracy: 10–20 m/min
Liczba obrotów: 220–440 min-1

➍ 
ø pogłębiacza  

[mm]

➎ Prędkość pracy [m/min]
10 15 20

Liczba obrotów [min-1]

6,00 530 795 1 060
8,00 400 600 800

10,00 320 480 640
11,00 290 435 580
15,00 220 330 440
18,00 180 270 360
20,00 160 240 320
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Nowości w programie PFERD 
Pogłębiacze stożkowe – Pogłębiacze płaskie HSS

d1
[mm]

d2
[mm]

d3
[mm]

l1
[mm]

Wykonanie Oznaczenie
F

EAN 4007220

6 5 3,2 71 N! 168868 1 FLS HSS DIN 373 6,0 F
8 5 4,3 71 N! 168912 1 FLS HSS DIN 373 8,0 F

10 8 5,3 80 N! 168929 1 FLS HSS DIN 373 10,0 F
11 8 6,4 80 N! 168936 1 FLS HSS DIN 373 11,0 F
15 12,5 8,4 100 N! 168943 1 FLS HSS DIN 373 15,0 F
18 12,5 10,5 100 N! 168950 1 FLS HSS DIN 373 18,0 F
20 12,5 13,0 100 N! 168981 1 FLS HSS DIN 373 20,0 F

Płaski pogłębiacz HSS DIN 373 do otworów przelotowych, jakość 
dokładna 
Wysokowydajne narzędzie do pogłębiania otworów przelotowych, jakość dokładna (F) 
zgodnie z ISO 273 

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały

d1

d3 l1

d2

d1
[mm]

d2
[mm]

d3
[mm]

l1
[mm]

Wykonanie Oznaczenie
M

EAN 4007220

6 5 3,4 71 N! 169025 1 FLS HSS DIN 373 6,0 M
8 5 4,5 71 N! 169087 1 FLS HSS DIN 373 8,0 M

10 8 5,5 80 N! 169100 1 FLS HSS DIN 373 10,0 M
11 8 6,6 80 N! 169124 1 FLS HSS DIN 373 11,0 M
15 12,5 9,0 100 N! 169155 1 FLS HSS DIN 373 15,0 M
18 12,5 11,0 100 N! 169162 1 FLS HSS DIN 373 18,0 M
20 12,5 13,5 100 N! 169179 1 FLS HSS DIN 373 20,0 M

Płaski pogłębiacz HSS DIN 373 do otworów przelotowych, jakość 
średnia
Wysokowydajne narzędzie do pogłębiania otworów przelotowych, jakość średnia (M)  
zgodnie z ISO 273

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały

d1

d3 l1

d2
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Nowości w programie PFERD 
Pogłębiacze stożkowe – Pogłębiacze płaskie HSS

d1
[mm]

d2
[mm]

d3
[mm]

l1
[mm]

Wykonanie Oznaczenie
GKL

EAN 4007220

6 5,0 2,5 71 N! 169186 1 FLS HSS DIN 373 6,0 GKL
8 5,0 3,3 71 N! 169193 1 FLS HSS DIN 373 8,0 GKL

10 8,0 4,2 80 N! 169209 1 FLS HSS DIN 373 10,0 GKL
11 8,0 5,0 80 N! 169216 1 FLS HSS DIN 373 11,0 GKL
15 12,5 6,8 100 N! 169223 1 FLS HSS DIN 373 15,0 GKL
18 12,5 8,5 100 N! 169278 1 FLS HSS DIN 373 18,0 GKL
20 12,5 10,2 100 N! 169308 1 FLS HSS DIN 373 20,0 GKL

Pogłębiacz płaski HSS DIN 373 do otworów pod gwint
Wysokowydajne narzędzie do pogłębiania z chwytem cylindrycznym do otworów pod gwint 
(GKL).

Obrabiane materiały:
 ■ Stal, staliwo, stal nierdzewna (INOX), 
metale nieżelazne, żeliwo, tworzywa 
sztuczne, inne materiały

d1

d3 l1

d2
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Rolka zamienna
Rolka zamienna do obciągacza diamentowego AR 55x39x12 może być wykorzystywana do 
czasu całkowitego zużycia się zębów. 

Szerokość rolki
[mm]

ø rolki 
[mm]

EAN 
4007220

Oznaczenie

39 55 N! 138717 1 ER 55x39x12

Obciągacz do tarcz szlifierskich
Obciągacz do tarcz szlifierskich jest idealnym narzędziem do wykorzystania w przypadku 
zatykania się lub odkształcania ściernic.

Obciągacz do tarcz szlifierskich składa się z hartowanych elementów stalowych z ząbkami 
w kształcie litery U. Faliste elementy podporowe między podkładkami zębatymi zapewniają 
narzędziu stabilność i wytrzymałość. Obciągacz ma oś ze zintegrowaną smarowniczką, co 
zapewnia mu długą żywotność również przy dużych prędkościach obwodowych. 

Długość 
całkowita

[mm]

Szerokość rolki
[mm]

ø rolki 
[mm]

EAN 
4007220

Maks.  
ø tarczy 

[mm]

Maks.  
szerokość tarczy

[mm]

Oznaczenie

435 39 55 N! 138700 500 63 1 AR 55x39x12

Oś zamienna 
Oś zamienna smarowana do obciągacza diamentowego AR 55x39x12 jest częścią zamienną 
na wypadek zużycia osi.

Szerokość rolki
[mm]

ø osi 
[mm]

EAN 
4007220

Oznaczenie

39 12 N! 138724 1 EA 12x39

Nowości w programie PFERD 
Narzędzia do obciągania

Długość całkowita 
[mm]

ø
[mm]

EAN 
4007220

Oznaczenie

250 22 N! 138731 1 AR 22x250

Obciągacz do tarcz szlifierskich 
Obciągacz do tarcz szlifierskich z węglika krzemu (SiC) jest ekonomiczną alternatywą dla 
obciągania ściernic. Rurka ze stali nierdzewnej chroni pręt SiC przed pęknięciem i czyni 
narzędzie bardziej wytrzymałym.
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Nowości w programie PFERD
Tarcze fibrowe COMBICLICK CC-FS

Szybka droga do optymalnego narzędzia

Grupa materiałów 


Ścierniwo  Korund 
A

Cyrkon
Z

Ziarno 
cera-

miczne 
CO

VICTO-
GRAIN

VICTO-
GRAIN 
COOL

Węglik 
krzemu 

SiC

Korund 
A-COOL

Ziarno
cera-

miczne 
CO-COOL

Ziarno
cera-

miczne 
CO-ALU

Stal, 
staliwo

Stale 
niehartowane, 
nieulepszone

Stale konstrukcyjne, węglowe, 
narzędziowe, stale niestopowe, 
staliwo

● ○ ● ● ○

Stale hartowane, 
ulepszone

Stale narzędziowe, stale ulepszone, 
stale stopowe, staliwo ○ ● ● ● ○

Stal nie-
rdzewna 
(INOX)

Stale nierdzewne 
i kwasoodporne

Stale nierdzewne austenityczne, 
ferrytyczne ○ ○ ● ● ●

Metale 
nieżela-
zne

Miękkie metale 
nieżelazne, 
metale kolorowe

Miękkie stopy aluminium ○ ● ○ ●
Mosiądz, miedź, cynk ○ ○ ○ ●

Twarde metale 
nieżelazne

Twarde stopy aluminium ○ ○ ○ ○ ●
Brąz, tytan ○ ○ ● ● ●

Materiały 
żaroodporne

Stopy na bazie niklu, stopy na 
bazie kobaltu ○ ○ ● ●

Żeliwo Żeliwo szare,
żeliwo białe

Żeliwo z grafitem pasemkowym 
EN-GJL (GG), grafitem kulko-
wym/żeliwem sferoidalnym EN-
-GJS (GGG), białe żeliwo ciągliwe 
EN-GJMW (GTW), czarne żeliwo 
ciągliwe EN-GJMB (GTS)

● ○ ● ●

Tworzywa sztuczne,  
inne materiały

Tworzywa sztuczne wzmacniane 
włóknem, tworzywa termoplastycz-
ne, drewno, płyty wiórowe, lakier

● ●

● = bardzo dobry ○ = dobry

Szeroki program tarcz fibrowych COMBICLICK oferuje optymalne narzędzia do różnych zadań obróbczych, od szlifu zgrubnego po precyzyjny.

Zalety:
 ■ Innowacyjny system szybkomocujący 
gwarantuje wygodne prowadzenie i 
chłodny szlif. 

 ■ Wysoka ekonomiczność dzięki długiej 
żywotności i bardzo dobrej wydajności.

 ■  Jednorodny obraz szlifu dzięki wysokiej 
jakości materiałom ściernym.

Zadania obróbcze:
 ■ Wygładzanie
 ■ Odgratowywanie
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Obróbka krawędzi 
 ■ Obróbka spawów
 ■ Stopniowe szlifowanie 

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Tarcze fibrowe COMBICLICK używane są 
z talerzami wsporczymi COMBICLICK na 
ogólnie dostępnych szlifierkach kątowych.

 ■ Zastosowanie oleju szlifierskiego 
odpowiedniego do danego materiału 
może znacznie zwiększyć żywotność i 
wydajność pracy narzędzi. Dodatkowe 
informacje i dane dotyczące zamawiania 
olejów szlifierskich znajdują się w naszym 
Podręczniku narzędziowym 23, katalog 4, 
strona 155.

 ■ Do szczególnie elastycznego szlifu 
czołowego należy korzystać z tarcz 
fibrowych o średnicy ø 125 mm.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Szlifierki kątowe
 ■ Akumulatorowe szlifierki kątowe 

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Talerze wsporcze COMBICLICK należy 
zamawiać osobno. Więcej informacji i 
danych dotyczących zamawiania talerzy 
wsporczych znajduje się na stronie 76.

 ■ Przy zamówieniu prosimy podać EAN lub 
cały symbol zamówieniowy. 

 ■ Przykład zamówienia: 
EAN 4007220217986 
CC-FS 125 CO-ALU 60

 ■ Objaśnienie skrótów: 
CC-FS  = tarcze fibrowe COMBICLICK 
125  = średnica ø zewnętrzna D [mm] 
CO  = ziarno ścierne 
ALU  = spoiwo 
60  = wielkość ziarna

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Maksymalnie dopuszczona prędkość 
obwodowa wynosi 80 m/s.

 ■ Ze względów bezpieczeństwa nie wolno 
przekraczać podanej maksymalnie 
dopuszczonej liczby obrotów.

          

  

Akcesoria:
 ■ Talerze wsporcze COMBICLICK
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Wykonanie VICTOGRAIN
Do agresywnego szlifu z nieporównywalnie dużą ilością zdzieranego materiału przy obróbce 
stali oraz innych twardych materiałów, przy jednocześnie bardzo dużej żywotności.

Najwyższą, stałą jakość szlifu podczas procesu pracy zapewnia ziarno ścierne VICTOGRAIN.

Ziarno ścierne:
VICTOGRAIN

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Używać szlifierek kątowych o dużej mocy.

PFERDVALUE:

               

               

D
[mm]

EAN
4007220

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

100 N! 176245 15 300 25 CC-FS 100 VICTOGRAIN 36
115 N! 176290 13 300 25 CC-FS 115 VICTOGRAIN 36
125 N! 176320 12 200 25 CC-FS 125 VICTOGRAIN 36
180 N! 176368 8 500 25 CC-FS 180 VICTOGRAIN 36

D

Nowości w programie PFERD
Tarcze fibrowe COMBICLICK CC-FS

Wykonanie Korund ceramiczny CO-ALU
Do agresywnej pracy z najwyższą szybkością usuwania materiału podczas obróbki metali 
nieżelaznych. Samoostrzące się ziarno ścierne zapewnia stałą jakość pracy.  

Dodatki aktywujące szlifowanie znacznie zmniejszają przyczepność wiórów, a tym samym 
zapychanie się narzędzia.

Ziarno ścierne:
Ziarno cera miczne CO-ALU

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać wielkość 
ziarna.

PFERDVALUE:

               

               

D

D
[mm]

Wielkość ziarna Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie
36 60 80

EAN 4007220

115 N! 217931 N! 217955 N! 217962 13 300 25 CC-FS 115 CO-ALU ...
125 N! 217979 N! 217986 N! 217993 12 200 25 CC-FS 125 CO-ALU ...
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Nowości w programie PFERD
Talerze wsporcze COMBICLICK

Wykonanie CC-GT, CC-H-GT
Za pomocą tych talerzy wsporczych tarcze fibrowe COMBICLICK mogą być stosowane na 
powszechnie używanych szlifierkach kątowych.
Różne twardości talerzy wsporczych są oznaczone kolorami:
CC-GT (średnie) = czarny
CC-H-GT (twarde) = niebieski

Zalety:
 ■ Znacznie zmniejszone obciążenie 
termiczne dzięki geometrii szczelin 
chłodzących.

 ■ Wysoka ekonomiczność dzięki szybkiej 
wymianie narzędzia.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Do obróbki stali nierdzewnej (INOX) 
najlepiej używać wersji CC-H-GT. Mają 
bardzo wysoką stabilność krawędzi 
i pozwalają pracować z większym 
naciskiem.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Maksymalnie dopuszczona prędkość 
obwodowa wynosi 80 m/s.

 ■ Przy talerzach wsporczych o ø 180 mm 
należy zwrócić uwagę, żeby nie nadużywać 
siły docisku i nie odkształcać talerza.

PFERDVALUE:

               

               

Pasujące 
do CC ø

[mm]

Gwint Twardość Pasuje do maszyn typu EAN
4007220

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

100 M10 średni Szlifierka kątowa 100, mocowanie M10 836200 15 300 1 CC-GT 100 M10
115, 125 M14 średni Szlifierka kątowa 115 / 125, mocowanie M14 725764 13 300 1 CC-GT 115-125 M14

5/8 średni Szlifierka kątowa 115 / 125, mocowanie 5/8“ 725771 13 300 1 CC-GT 115-125 5/8
M14 twarde Szlifierka kątowa 115 / 125, mocowanie M14 835869 13 300 1 CC-H-GT 115-125 M14
5/8 twarde Szlifierka kątowa 115 / 125, mocowanie 5/8“ 841419 13 300 1 CC-H-GT 115-125 5/8

125 M14 średni Szlifierka kątowa 125, mocowanie M14 N! 223413 12 200 1 CC-GT 125 M14
5/8 średni Szlifierka kątowa 125, mocowanie 5/8“ N! 223468 12 200 1 CC-GT 125 5/8

M14 twarde Szlifierka kątowa 125, mocowanie M14 N! 223451 12 200 1 CC-H-GT 125 M14
5/8 twarde Szlifierka kątowa 125, mocowanie 5/8“ N! 223475 12 200 1 CC-H-GT 125 5/8

180 M14 średni Szlifierka kątowa 180, mocowanie M14 725788 8 500 1 CC-GT 180 M14
5/8 średni Szlifierka kątowa 180, mocowanie 5/8“ 725795 8 500 1 CC-GT 180 5/8
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Nowości w programie PFERD
Tarcze fibrowe FS

Szeroki program narzędzi fibrowych PFERD oferuje optymalne narzedzia do każdego zadania obróbczego od szlifu zgrubnego po precyzyjny. 
Tarcze fibrowe firmy PFERD wyprodukowane zostały zgodnie z normą ISO 16057 w kształcie A1 wykonanie F pod nazwą „wulkanizowane 
ściernice fibrowe”.

Zalety:
 ■ Wysoka ekonomiczność dzięki długiej 
żywotności i bardzo dobrej wydajności.

 ■ Jednorodny obraz szlifu dzięki wysokiej 
jakości materiałom ściernym.

 ■ Optymalne dopasowanie się do obrabia-
nych konturów dzięki dużej elastyczności 
narzędzia.

Zadania obróbcze:
 ■ Wygładzanie
 ■ Odgratowywanie
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Obróbka krawędzi
 ■ Obróbka spawów
 ■ Stopniowe szlifowanie

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Tarcze fibrowe stosowane są z talerzem 
wsporczym zgodnie z normą ISO 15636 
na ogólnie dostępnych szlifierkach kąt.

 ■ Zastosowanie oleju szlifierskiego 
odpowiedniego do danego materiału 
może znacznie zwiększyć żywotność i 
wydajność pracy narzędzi. Dodatkowe 
informacje i dane dotyczące zamawia-
nia olejów szlifierskich znajdują się w 
naszym Podręczniku narzędziowym 23, 
katalog 4, strona 155.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Szlifierki kątowe
 ■ Akumulatorowe szlifierki kątowe 

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Talerz wsporczy należy zamawiać od-
dzielnie. Dodatkowe informacje i dane 
dotyczące zamawiania talerzy wsporczych 
znajdują się w naszym Podręczniku narzę-
dziowym 23, katalog 4, strona 24.

 ■ Przy zamówieniu prosimy podać EAN lub 
cały symbol zamówieniowy.

 ■ Przykład zamówienia: 
EAN 4007220218884 
FS 115-22 CO-ALU 60

 ■ Objaśnienie skrótów: 
FS = tarcze fibrowe 
115 = średnica ø zewnętrzna D [mm] 
22 = ø otworu H [mm] 
CO = ziarno ścierne 

ALU = spoiwo 
60 = wielkość ziarna

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Maksymalnie dopuszczona prędkość ob-
wodowa wynosi 80 m/s.

 ■ Ze względów bezpieczeństwa nie wolno 
przekraczać podanej maksymalnie 
dopuszczonej liczby obrotów.

          

  

Akcesoria:
 ■ Talerze wsporcze

Szybka droga do optymalnego narzędzia

Grupa materiałów 


Ścierniwo  Korund 
A

Cyrkon
Z

Ziarno
cera-

miczne 
CO

VICTO-
GRAIN

VICTO-
GRAIN 
COOL

Korund 
A-COOL

Cyrkon
Z-COOL

Ziarno
cera-

miczne 
CO-COOL

Ziarno
cera-

miczne 
CO-ALU

Stal, 
staliwo

Stale nieharto-
wane, nieulep-
szone

Stale konstrukcyjne, węglowe, 
narzędziowe, stale niestopowe, 
staliwo

● ○ ● ● ○

Stale hartowane, 
ulepszone

Stale narzędziowe, stale ulepszone, 
stale stopowe, staliwo ○ ● ● ● ○

Stal nie-
rdzewna 
(INOX)

Stale nierdzewne 
i kwasoodporne

Stale nierdzewne austenityczne, 
ferrytyczne ○ ○ ● ● ● ●

Metale 
nieżela-
zne

Miękkie metale 
nieżelazne, 
metale kolorowe

Miękkie stopy aluminium ○ ● ○ ○ ●
Mosiądz, miedź, cynk ○ ○ ○ ●

Twarde metale 
nieżelazne

Twarde stopy aluminium ○ ○ ○ ●
Brąz, tytan ○ ○ ● ● ●

Materiały 
żaroodporne

Stopy na bazie niklu, stopy na 
bazie kobaltu ○ ○ ● ● ●

Żeliwo Żeliwo szare,
żeliwo białe

Żeliwo z grafitem pasemkowym 
EN-GJL (GG), grafitem kulkowym/
żeliwem sferoidalnym EN-GJS 
(GGG), białe żeliwo ciągliwe 
EN-GJMW (GTW), czarne żeliwo 
ciągliwe EN-GJMB (GTS)

● ○ ● ●

Tworzywa sztuczne, inne 
materiały

Tworzywa sztuczne wzmacniane 
włóknem, tworzywa termoplastycz-
ne, drewno, płyty wiórowe, lakier

●

● = bardzo dobry ○ = dobry
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Nowości w programie PFERD
Tarcze fibrowe FS

Wykonanie VICTOGRAIN
Do agresywnego szlifu z nieporównywalnie dużą ilością zdzieranego materiału przy obróbce 
stali oraz innych twardych materiałów, przy jednocześnie bardzo dużej żywotności.

Najwyższą, stałą jakość szlifu podczas procesu pracy zapewnia ziarno ścierne VICTOGRAIN.

Ziarno ścierne:
VICTOGRAIN

D
[mm]

H
[mm]

EAN
4007220

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

100 16 N! 176191 15 300 25 FS 100-16 VICTOGRAIN 36
115 22 N! 176207 13 300 25 FS 115-22 VICTOGRAIN 36
125 22 N! 176214 12 200 25 FS 125-22 VICTOGRAIN 36
180 22 N! 176238 8 500 25 FS 180-22 VICTOGRAIN 36

D H

D H

Wykonanie Ziarno cera miczne CO-ALU
Do agresywnej pracy z najwyższą szybkością usuwania materiału podczas obróbki metali 
nieżelaznych. Samoostrzące się ziarno ścierne zapewnia stałą jakość pracy.  

Dodatki aktywujące szlifowanie znacznie zmniejszają przyczepność wiórów, a tym samym 
zapychanie się narzędzia.

Ziarno ścierne:
Ziarno cera miczne CO-ALU

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać wielkość 
ziarna.

D
[mm]

H
[mm]

Wielkość ziarna Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie
36 60 80

EAN 4007220

100 16 N! 218839 N! 218846 N! 218853 15 300 25 FS 100-16 CO-ALU ...
115 22 N! 218860 N! 218884 N! 218891 13 300 25 FS 115-22 CO-ALU ...
125 22 N! 218907 N! 218945 N! 218983 12 200 25 FS 125-22 CO-ALU ...
180 22 N! 219003 N! 219058 N! 219065 8 500 25 FS 180-22 CO-ALU ...
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DUST REMOVER
Dzięki COMBIDISC DUST REMOVER pył szlifierski jest szybko i bardzo skutecznie odsysany już 
podczas pracy. Może być stosowany uniwersalnie z innymi dostępnymi systemami odpylania 
(mobilnymi lub stacjonarnymi). DUST REMOVER jest używany z talerzami wsporczymi w wersji 
CD i CDR.

Zalety:
 ■ Czyste, wolne od pyłów szlifierskich 
środowisko pracy.

 ■ Kompatybilny ze wszystkimi dostępnymi 
napędami narzędzi.

 ■ Elastyczny wąż ułatwia pracę.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby zapewnić skuteczne odprowadzanie 
pyłów szlifierskich, przepływ powinien 
wynosić co najmniej 300 m³/h.

 ■ Zmniejszenie prędkości zwiększa 
skuteczność ssania.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Napędy wałków giętkich
 ■ Szlifierki proste
 ■ Szlifierki kątowe 
 ■ Akumulatorowe szlifierki kątowe 

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Uchwyt do narzędzia lub kompatybilny 
uchwyt do węża COMBIDISC należy 
zamawiać oddzielnie. Wszelkie informacje 
i dane dotyczące zamawiania znajdują 
się w Podręczniku narzędziowym 23, 
katalog 4, strona 43.

 ■ Przy zamówieniu prosimy podać EAN lub 
cały symbol zamówieniowy.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Maksymalnie dopuszczona prędkość 
obwodowa wynosi 50 m/s.

 ■ Ze względów bezpieczeństwa nie wolno 
przekraczać podanej maksymalnie 
dopuszczonej liczby obrotów.

  

Akcesoria:
 ■ System CD i CDR o średnicy 50 mm lub 
75 mm.

Nowości w programie PFERD 
COMBIDISC – DUST REMOVER 

S
L

D1

D2

L2

D1
[mm]

S
[mm]

L 
[mm]

Gwint D2
[mm]

L2
[mm]

EAN  
4007220

Pasujące 
uchwyty

Oznaczenie

50 6 27 1/4-20 UNC 37 600 N! 158074 CD/CDR 50 1 CD DUST REMOVER CD-DR 50
75 6 27 1/4-20 UNC 37 600 N! 158081 CD/CDR 75 1 CD DUST REMOVER CD-DR 75

Narzędzia do szlifu 
dokładnego i  
polerowania znajdują się 
na www.pferd.com.

Narzędzia do szlifu dokładnego i polerowania

4
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Obszerny program taśm do pneumatycznych wałków mocujących oferuje najlepsze rozwiązania 
dla wielu procesów. Taśmy idealnie nadają się do prac szlifujących, od szlifu zgrubnego do 
drobnego, a także do polerowania. 

Zalety: 
 ■ Wysoka ekonomiczność dzięki dużej 
żywotności narzędzia i wydajnej pracy.

 ■ Duża odporność narzędzia dzięki wysokiej 
elastyczności.

 ■ Przy zwiększonym docisku część gumowa 
rolki szlifierskiej elastycznie dopasowuje się 
do obrabianej powierzchni, co zmniejsza 
dopływ ciepła, a tym samym opóźnia 
zużycie taśm szlifierskich.

Zadania obróbcze:
 ■ Nadawanie struktury
 ■ Polerowanie
 ■ Stopniowe szlifowanie

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Krótkie taśmy z włókniny osiągają 
najlepsze wyniki przy zalecanej prędkości 
pracy 5–15 m/s.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Szlifierki walcowe

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać wielkość 
ziarna.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Należy przestrzegać wskazówek 
niemieckiej organizacji VDS dot. 
bezpiecznego użytkowania taśm ściernych. 
Zalecenia te są dostępne na stronie 
internetowej www.pferd.com.

           

Akcesoria:
 ■ Wałek pneumatyczny

Nowości w programie PFERD 
Taśmy pneumatycznego wałka mocującego

T

L

Wykonanie Korund A Compactkorn
Znakomicie nadaje się do szlifu dokładnego, bardzo dokładnego i wstępnego polerowania.

Samoostrzące się ziarno kompaktowe nadaje narzędziu bardzo długą żywotność i pozwala 
uzyskiwać spójną chropowatość powierzchni w ciągu całego cyklu jego pracy.

Ziarno ścierne:
Korund A ziarno kompaktowe

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać wielkość 
ziarna.

L 
[mm]

T
[mm]

Wielkość ziarna Oznaczenie
120 180 240 320 400 600 800 1000 1200

EAN 4007220

282 100 N! 149447 N! 149836 N! 149843 N! 149850 N! 149867 N! 149874 N! 149881 N! 149898 N! 149904 5 BA 100/282 A ... CK
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L 
[mm]

T
[mm]

Wielkość ziarna Oznaczenie
40 60 80

EAN 4007220

282 100 N! 149416 N! 149423 N! 149430 5  BA 100/282 Z ...

Wykonanie Korund cyrkonowy Z
Do szlifu zgrubnego z dużą ilością zdzieranego materiału. Duża żywotność narzędzia.

Ziarno ścierne:
Korund cyrkonowy Z

Wskazówki dot. zamawiania:
Przy zamówieniu proszę podać wielkość 
ziarna.

T

L

Nowości w programie PFERD 
Taśmy pneumatycznego wałka mocującego

L 
[mm]

T
[mm]

Wielkość ziarna Oznaczenie
100 G 180 M 240 F

EAN 4007220

282 100 N! 146415 N! 146422 N! 146910 2 VB 100/282 A ...

Wykonanie włókninowe
Do uniwersalnej obróbki np. konstrukcji metalowych, do usuwania śladów prac wstępnych, 
śladów oksydacji i lekkich prac odgratowujących. Uzyskuje matowe i satynowo matowe 
powierzchnie.

Ziarno ścierne:
Korund A
Dostępne wielkości ziarna POLIVLIES:
100 G =  grube (żółtobrązowe)
180 M =  średnie (czerwonobrązowe)
240 F =  drobne (niebieskie)

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby uzyskać najlepszą wydajność, należy 
stosować zalecaną prędkość pracy 
5–15 m/s.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać wielkość 
ziarna.

T

L

Wykonanie Korund ceramiczny CO-COOL
Do agresywnego szlifu z dużą ilością zdzieranego materiału na twardych, źle przewodzących 
ciepło materiałach. Samoostrzące się ziarno ścierne zapewnia stałą jakość pracy. 

Dodatki aktywujące szlifowanie powodują wyraźnie lepsze zdzieranie materiału, zapobiegają 
zapychaniu się narzędzia i umożliwiają chłodniejszy szlif.

Ziarno ścierne:
Korund ceramiczny CO-COOL

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać wielkość 
ziarna.

T

L

L 
[mm]

T
[mm]

Wielkość ziarna Oznaczenie
40 60 80 120

EAN 4007220

282 100 N! 149300 N! 786307 N! 788295 N! 786314 5 BA 100/282 CO-COOL ...
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Nowości w programie PFERD 
Taśmy pneumatycznego wałka mocującego

Wykonanie filcowe
Do polerowania dużych powierzchni przy użyciu pasty polerskiej i szlifierskiej.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Do polerowania należy stosować 
polerowanie wstępne i polerowanie na 
wysoki połysk, jedno po drugim.

 ■ Zmieniając pastę polerską, należy 
również wymienić taśmę polerującą, 
aby nie wprowadzać zanieczyszczeń z 
poprzedniego procesu pracy.

 ■ Aby uzyskać najlepszą wydajność, należy 
stosować zalecaną prędkość pracy 
5–15 m/s.

Akcesoria:
 ■ Pasty szlifierskie i polerskie

T

L

L 
[mm]

T
[mm]

EAN  
4007220

Oznaczenie

282 100 N! 146408 2 P-BA 100/282

Pasuje do 
taśm

[mm]

D 
[mm]

T 
[mm]

H 
[mm]

EAN  
4007220

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

100 x 282 90 100 19 N! 158142 3 800 1 PSW 90x100

Pneumatyczny wałek mocujący
Pneumatyczny wałek mocujący jest odpowiedni do pracy z krótkimi pasami o szerokości 
100 mm i długości 282 mm. Przy zwiększonym docisku część gumowa wałka dokładniej 
dopasowuje się do obrabianej powierzchni, lepiej prowadzi taśmę, przez co również zwiększa 
obszar jej styku z powierzchnią.

T

D H

Pneumatyczny wałek mocujący

82

4

N! Nowość do podręcznika narzędziowego WZH 23
N! Nowość 2020



Talerz wsporczy do krążków mocowanych na rzep
Dzięki wielokrotnej perforacji talerza wsporczego pył szlifierski jest bardzo skutecznie 
usuwany. Można go stosować uniwersalnie w wielu różnych mimośrodowych szlifierkach z 
gwintami 5/16 ”. Talerz wsporczy polecany jest szczególnie przy zastosowaniu tarcz na rzepy 
w wersji NET.

Zalety:
 ■ Czyste, wolne od pyłu środowisko pracy.
 ■ Uniwersalne zastosowanie dzięki wielu 
perforacjom.

 ■ Kompatybilny z wieloma szlifierkami 
mimośrodowymi i krążkami na rzep.

 ■ Niezwykle silny, trwały system rzepów.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby przedłużyć żywotność talerza 
wsporczego, zaleca się użycie nakładki 
ochronnej do talerzy wsporczych 
mocowanych na rzep KSS-PP.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Szlifierka mimośrodowa

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu prosimy podać EAN lub 
cały symbol zamówieniowy.

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Należy przestrzegać wskazówek dot. 
bezpieczeństwa dla danego napędu 
narzędzia. 

  

Akcesoria:
 ■ Nakładka ochronna do talerzy wsporczych 
narzędzi mocowanych na rzep KSS-PP

D1
[mm]

T 
[mm]

L 
[mm]

Gwint EAN  
4007220

Pasuje do  
narzędzia o ø  

[mm]

Oznaczenie

125 10 9 5/16 -24 UNF N! 158098 125 1 KSS-H 125-5/16
150 10 9 5/16 -24 UNF N! 158104 150 1 KSS-H 150-5/16

Nowości w programie PFERD 
Talerz wsporczy do krążków mocowanych na rzep

Nakładka ochronna do talerzy wsporczych narzędzi mocowanych na rzep

T
L

D1

Nakładka ochronna do talerzy wsporczych narzędzi mocowanych  
na rzep
Nakładka ochronna do talerzy wsporczych chroni talerze wsporcze przed przedwczesnym 
zużyciem i może być stosowana uniwersalnie do wszystkich krążków na rzep. Dzięki 
wielokrotnej perforacji talerza wsporczego pył szlifierski jest bardzo skutecznie usuwany. 

Zalety:
 ■ Chroni talerz wsporczy przed 
przedwczesnym zużyciem.

 ■ Czyste, wolne od pyłu środowisko pracy.
 ■ Uniwersalne zastosowanie dzięki wielu 
perforacjom.

 ■ Kompatybilny z wieloma szlifierkami 
mimośrodowymi i krążkami na rzep.

 ■ Niezwykle silny, trwały system rzepów.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby wydłużyć żywotność nakładki 
ochronnej należy kontrolować jej zużycie i 
w miarę potrzeby wymienić. 

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Szlifierka mimośrodowa

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu prosimy podać EAN lub 
cały symbol zamówieniowy. 

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Należy przestrzegać wskazówek dot. 
bezpieczeństwa dla danego napędu 
narzędzia. 

  

Akcesoria:
 ■ Talerz wsporczy do krążków mocowanych 
na rzep KSS-H

D1
[mm]

EAN  
4007220

Pasuje do  
narzędzia o ø  

[mm]

Oznaczenie

125 N! 158111 125 5 KSS-PP 125
150 N! 158128 150 5 KSS-PP 150

D1
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Nowości w programie PFERD
Elastyczne pilniki do szlifowania

Elastyczne pilniki do szlifowania SF/SF-R
Do obróbki elementów posiadających skomplikowane kontury, trudno dostępnych miejsc i 
wąskich rowków. 

Ziarno ścierne:
Węglik krzemu SiC

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać wielkość 
ziarna.

L x B x H
[mm]

Wielkość ziarna Oznaczenie
80 100 120 180 240 320 1000

EAN 4007220
SF-R – z promieniem

147 x 15 x 5 N! 172988 N! 173015 N! 173022 N! 173039 N! 173053 N! 173060 N! 173077 10 SF-R 147-15-5 SiC ...
180 x 19 x 5 N! 172896 N! 172902 N! 172926 N! 172933 N! 172957 N! 172964 N! 172971 10 SF-R 180-19-5 SiC ...

SF – bez promienia
180 x 28 x 5 N! 173084 N! 173107 N! 173114 N! 173121 N! 173145 N! 173152 N! 173169 10 SF 180-28-5 SiC ...

Elastyczne pilniki do szlifowania doskonale nadają się do obróbki elementów posiadających 
skomplikowane kontury, trudno dostępnych miejsc i wąskich rowków. Znakomicie sprawdzają 
się w pracach przy konstrukcjach silników i turbin, a także w budowie narzędzi i form. Program 
składa się z szerokiej gamy wielkości ziarna od 80 do 1 000, dzięki czemu można uzyskać 
stopniowe zróżnicowanie jakości powierzchni od grubej do bardzo drobnej.

Zalety:
 ■ Optymalna obróbka konturów dzięki 
wysokiej elastyczności.

Obrabiane materiały:
 ■ Używa się do obróbki prawie wszystkich 
materiałów.

Zadania obróbcze:
 ■ Uzyskiwanie chropowatości
 ■ Odgratowywanie
 ■ Obróbka powierzchniowa
 ■ Stopniowe szlifowanie

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Elastycznych pilników do szlifowania 
należy używać z umiarkowanym naciskiem.

 ■ Idealnie sprawdzają się np. przy obróbce 
części silnikowych w przemyśle lotniczym, 
gdzie wymagane jest użycie narzędzi z 
węglika krzemu.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu prosimy podać EAN lub 
cały symbol zamówieniowy. 

 ■ Przykład zamówienia: 
EAN 4007220172896 
SF-R 180-19-5 SiC 80

 ■ Objaśnienie skrótów: 
SF-R = promień zgięcia pilnika 
180-19-5  = wymiar 
SiC  = ziarno ścierne 
80  = wielkość ziarna

L
B H
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Nowości w programie PFERD 
Sprasowane ściernice włókninowe POLINOX PNER

Ściernice kompaktowe POLINOX PNER i kompaktowe tarcze szlifierskie PNER składają się 
z kilku silnie sprasowanych warstw włókniny połączonych specjalnym układem ziarno-żywica.

Dzięki temu specjalnemu wiązaniu powstają produkty z włókniny, które są idealne do 
prac wykończeniowych na powierzchniach, gwarantując jednocześnie wysoką wydajność 
usuwania i długą żywotność. Właściwości te są szczególnie widoczne w przypadku 
odgratowywania, wyrównywania, drobnej obróbki i polerowania miękkich metali, stali 
stopowych i wysokostopowych oraz stopów tytanu.

Dostępne są cztery wykonania:
Wykonanie Kolor Cechy

Miękkie W

Miękka konstrukcja z wyjątkową łatwością dopasowania 
do obrabianych konturów Wyjątkowa stabilność, 
wydajność szlifowania i bardzo wysoka jakość powierzchni. 
Idealne się do obróbki krawędzi.

Średnio 
miękkie MW

Średnio miękka konstrukcja ze zwiększoną wytrzymałością 
krawędzi i żywotnością, do wyrównywania powierzchni 
i polerowania. Dobrze nadaje się do obróbki krawędzi.

Średnio 
twarde MH

Średnio twarde wykonanie o zwiększonej wytrzymałości 
krawędzi i żywotności, do odgratowywania i czyszczenia 
chropowatych powierzchni.

Twarde H

Mocna konstrukcja z bardzo wysoką wydajnością 
usuwania, dobra wytrzymałość krawędzi i długa 
żywotność narzędzia. Do odgratowywania i polerowania 
chropowatych powierzchni.

Tabela porównawcza

PFERD 
PNER

3M Standard  
Abrasives

Norton BIBIELLE

Wykonanie Kolor Ziarno ścierne Wielkość ziarna

Miękkie W

SiC drobne EXL 2S drobne 532 UW1-2SF lub 
Nex-2SF BUH 2SF

A grube EXL 2A średnie 521
UW1-2AM 

lub  
Nex-2AM

BUH 2AM

Średnio 
miękkie MW

SiC drobne EXL 4S drobne lub  
SST 3S drobne 632 UW1-4SF BUH 3SF

A drobne EXL 4A drobne lub  
SST 3A drobne 631 UW1-4AF -

Średnio 
twarde MH A drobne Cut & polish 5A drobne lub  

SST 5A drobne 731 UW1-6AF 
lub Nex-6AF -

Twarde H

A drobne Cut & polish 7A średnie lub  
9A średnie 821

UW1-8AM 
lub  

Nex-8AM
BUH 6AM

A grube Cut & polish 7A grube lub  
9A grube 811

UW1-8AC 
lub  

Nex-8AC
BUH 8AC
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Nowości w programie PFERD 
Sprasowane ściernice włókninowe POLINOX PNER

ø narzędzia 
[mm]

Prędkość pracy [m/s]
15 20 25 30 32 35 50

Liczba obrotów [min-1]

25 11 400 15 200 19 000 22 900 24 400 26 700 38 100
50 5 700 7 600 9 500 11 400 12 200 13 300 19 000
75 3 800 5 000 6 300 7 600 8 100 8 900 12 700

100 2 800 3 800 4 700 5 700 6 100 6 600 9 500
115 2 400 3 300 4 100 4 900 5 300 5 800 8 300
125 2 200 3 000 3 800 4 500 4 800 5 300 7 600
150 1 900 2 500 3 100 3 800 4 000 4 400 6 300

Zalecany zakres obrotów
Przykład:
PNER-H 7506-6 A G 
Prędkość pracy: 25 m/s 
Zakres obrotów: 6 300 min-1

Zalety:
 ■ Wysoka ekonomiczność dzięki wysokiej 
wydajności szlifowania i długiej 
żywotności.

 ■ Uzyskanie bardzo dobrej powierzchni.
 ■ Optymalne dopasowanie do obrabianego 
konturu dzięki dobremu profilowaniu. 

Zadania obróbcze:
Czyszczenie 

 ■ Uniwersalne czyszczenie przed 
malowaniem.

 ■ Usuwanie rdzy, zadrapań, powłok, zendry, 
nalotów tlenku aluminium i przebarwień. 

Odgratowywanie
 ■ Odgratowywanie części maszyn i silników, 
dźwigarów skrzydeł samolotu i krawędzi 
łopatek turbiny.

 ■ Usuwanie dużego gratu, a także 
nierówności i rys średniej wielkości.

 ■ Obróbka krawędzi i zaokrąglanie.

Dostosowywanie
 ■ Wyrównywanie i wykańczanie powierzchni 
oraz powierzchni łopatek silników, turbin, 
elementów maszyn.

 ■ Usuwanie drobnych niedociągnięć, 
zadrapań i nadlewek.

Polerowanie 
 ■ Polerowanie elementów łopatek i turbin 
oraz części samolotów.

 ■ Polerowanie miękkich metali przed 
procesem powlekania i hartowanej stali 
przy naprawie form i matryc.

 ■ Polerowanie i wykańczanie narzędzi 
chirurgicznych i implantów.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Podczas obróbki materiałów słabo 
przewodzących ciepło, np. tytan lub stal 
nierdzewna, należy znacznie zredukować 
prędkość pracy.

 ■ Najlepszą wydajność uzyskuje się przy 
prędkości 15–35 m/s. Jest to połączeniem 
prędkości pracy, jakości powierzchni, 
obciążenia termicznego i żywotności 
narzędzia.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Napędy wałków giętkich
 ■ Szlifierki proste
 ■ Obrabiarki

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu prosimy podać EAN lub 
cały symbol zamówieniowy.

 ■ Przykład zamówienia: 
EAN 4007220355473 
PNER-H 7506-6 A G

 ■ Objaśnienie skrótów: 
PNER = ściernica kompaktowa POLINOX 
H = wykonanie 
7506 = ø zewnętrzna D x szerokość T [mm] 
6 = ø otworu H [mm] 
A = ziarno ścierne 
G = wielkość ziarna 

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Ze względów bezpieczeństwa nie wolno 
przekraczać podanej maksymalnie 
dopuszczonej liczby obrotów.

        

Akcesoria:
 ■ Trzpień mocujący dla ściernic 
kompaktowych POLINOX

PFERDVALUE:
PFERDERGONOMICS poleca ściernice 
krążkowe sprasowane PNER oraz dyski 
z włókniny sprasowanej PNER z serii 
POLINOX w celu poprawy komfortu pracy 
oraz znacznego zmniejszenia drgań, hałasu 
i zapylenia podczas użycia narzędzi.
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Nowości w programie PFERD 
Sprasowane ściernice włókninowe POLINOX PNER

D H

T

Wykonanie PNER
Wykonanie do zastosowania na szlifierkach prostych, wałkach giętkich i obrabiarkach:
Odpowiednie zwłaszcza do obróbki małych powierzchni.

Wykonanie do zastosowania na szlifierkach kątowych o regulowanym zakresie 
obrotów oraz na narzędziach elektrycznych do szlifowania spawów pachwinowych:
Zaleca się do obróbki spawów pachwinowych i miejsc trudno dostępnych, szczelin i 
przełomów.

Ziarno ścierne:
Korund A
Węglik krzemu SiC

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Ściernice tarczowe o średnicy ø 150 mm 
można również stosować na obrabiarkach, 
do obróbki wtórnej np. narzędzi 
chirurgicznych.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Ściernice krążkowe o ø 150 x 25 mm są 
dostarczane z adapterem, który pozwala 
zredukować otwór ø = 25,4 mm na 20 mm.

 ■ Proszę uzupełnić zamówienie o żądany 
stopień twardości.

PFERDVALUE:

               

D
[mm]

T
[mm]

H
[mm]

Wiel-
kość 

ziarna

Ziarno
ścier-

ne

Wykonanie Zalec.
liczba

obr.
[min-1]

Maks. 
dop.

liczba 
obr.

[min-1]

Pasujące
uchwyty

Oznaczenie
W  

(miękkie)
MW 

(średnio-
miękkie)

MH 
(średnio-
twarde)

H 
(twarde)

EAN 4007220
Wykonanie do szlifierek prostych, wałków giętkich i obrabiarek

25 25 6 grube A - - - 440438 19 000 30 500 BO PNER 25 S6 10 PNER-... 2525-6 A G
drobne A - - 440452 440445 19 000 30 500 BO PNER 25 S6 10 PNER-... 2525-6 A F

50 3 6 drobne A - - - 505700 9 500 15 300 BO 6/6 3-10 10 PNER-... 5003-6 A F
75 3 6 grube A N! 136775 - - N! 136812 6 400 10 200 BO 6/6 3-10 10 PNER-... 7503-6 A G

drobne A - - N! 136805 505717 6 400 10 200 BO 6/6 3-10 10 PNER-... 7503-6 A F
SiC N! 136782 N! 136799 - - 6 400 10 200 BO 6/6 3-10 10 PNER-... 7503-6 SiC F

6 6 grube A 476307 - - 355473 6 400 10 200 BO 6/6 3-10 5 PNER-... 7506-6 A G
drobne A - 355534 355503 - 6 400 10 200 BO 6/6 3-10 5 PNER-... 7506-6 A F

SiC 355626 355558 - - 6 400 10 200 BO 6/6 3-10 5 PNER-... 7506-6 SiC F
13 6 grube A 476314 - - 355480 6 400 10 200 BO 6/6 3-10 5 PNER-... 7513-6 A G

drobne A - 355565 355510 - 6 400 10 200 BO 6/6 3-10 5 PNER-... 7513-6 A F
SiC 476338 355589 - - 6 400 10 200 BO 6/6 3-10 5 PNER-... 7513-6 SiC F

150 25 25,4 grube A - - - 355497 3 200 5 100 BO 12/20 10-50 1 PNER-... 15025-25,4 A G
drobne A - 476291 355527 - 3 200 5 100 BO 12/20 10-50 1 PNER-... 15025-25,4 A F

SiC 355633 355602 - - 3 200 5 100 BO 12/20 10-50 1 PNER-... 15025-25,4 SiC F
Wykonanie do szlifierek kątowych i przyrządów do szlifowania spawów

125 6 22,23 grube A - - - 833179 4 500 6 100 - 5 PNER-... 12506-22,2 A G
drobne A - 833148 833155 833162 4 500 6 100 - 5 PNER-... 12506-22,2 A F

SiC - 833131 - - 4 500 6 100 - 5 PNER-... 12506-22,2 SiC F
150 3 25,4 drobne A - - - 895733 3 800 5 100 - 5 PNER-... 15003-25,4 A F

SiC - 895719 895726 - 3 800 5 100 - 5 PNER-... 15003-25,4 SiC F
6 25,4 drobne A - - - 895764 3 800 5 100 - 5 PNER-... 15006-25,4 A F

SiC 895740 895757 - - 3 800 5 100 - 5 PNER-... 15006-25,4 SiC F
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Nowości w programie PFERD
Diamentowe ściernice trzpieniowe dla odlewni

T L2

SdDZY

WR

KEL

RBF

Diamentowe ściernice trzpieniowe do żeliwa szarego i sferoidalnego
Diamentowe ściernice trzpieniowe z ziarnem D 852 znakomicie nadają się do obróbki żeliwa 
szarego i sferoidalnego (GG i GGG ew. GJL i GJS).

Zalety:
 ■ Znakomita trwałość.
 ■ Szybka, agresywna praca z najwyższym 
efektem skrawania.

 ■ Komfortowe i szybkie usuwanie śladów 
korozji dzięki wyjątkowo twardemu 
diamentowi.

 ■ Niski stopień wytwarzania pyłu 
szlifierskiego w związku ze stabilnością 
wymiarów narzędzia (brak zużycia 
własnego).

Obrabiane materiały:
Żeliwo szare i sferoidalne (GG/GJL, GGG/GJS)

Zadania obróbcze:
Szlifowanie, wyrównywanie, 
odgratowywanie

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Szlif suchy: 30–50 m/s

Odpowiednie napędy narzędzi:
Napęd wałka giętkiego, szlifierki proste,
maszyny stacjonarne

PFERDVALUE:

   

               

D x T
[mm]

Sd
[mm]

L2
[mm]

Wielkość 
ziarna

Oznaczenie

D 852
EAN 4007220

Kształt walcowy ZY
16,0 x 30 8 40 103708 1 DZY-N 16-30/8 D 852 
20,0 x 30 8 40 103753 1 DZY-N 20-30/8 D 852
24,0 x 30 8 40 N! 157435 1 DZY-N 24-30/8 D 852

Kształt kulisto-walcowy WR
10,0 x 20 6 40 097366 1 DWR-N 10-20/6 D 852 
12,0 x 25 6 40 097373 1 DWR-N 12-25/6 D 852 
16,0 x 25 8 40 097472 1 DWR-N 16-25/8 D 852
20,0 x 30 8 40 N! 157503 1 DWR-N 20-30/8 D 852
24,0 x 30 8 40 N! 157510 1 DWR-N 24-30/8 D 852

Kształt stożkowy KEL
12,0 x 25 6 40 N! 157541 1 DKEL-N 12-25/6 D 852
16,0 x 30 8 40 097489 1 DKEL-N 16-30/8 D 852
20,0 x 30 8 40 N! 157534 1 DKEL-N 20-30/8 D852
24,0 x 30 8 40 N! 157565 1 DKEL-N 24-30/8 D 852

Kształt drzewa RBF
12,0 x 25 6 40 102800 1 DRBF-N 12-25/6 D 852 
16,0 x 30 8 40 103692 1 DRBF-N 16-30/8 D 852
20,0 x 30 8 40 N! 157572 1 DRBF-N 20-30/8 D 852

88
N! Nowość do podręcznika narzędziowego WZH 23
N! Nowość 2020



6

Nowości w programie PFERD
Ściernice tarczowe do cięcia – Linia uniwersalna PSF ★ ★★ ★ ★★

PSF STEELOX ★ ★★ ★ ★★

Ściernica tarczowa do cięcia stali i stali nierdzewnej (INOX) o wysokich właściwościach cięcia i 
dużej żywotności.

Zalety:
 ■ Uniwersalne zastosowanie przy obróbce 
stali i stali nierdzewnej (INOX).

 ■ Szybki postęp pracy dzięki wysokim 
zdolnościom cięcia.

 ■ Wysoka ekonomiczność dzięki długiej 
żywotności narzędzia.

 ■ N! Tarcze zapakowane są w poręcznym 
kartoniku po 10 sztuk.

Obrabiane materiały:
Stal, stal nierdzewna (INOX)

Zadania obróbcze:
Cięcie blach, profili, materiału pełnego, 
wycinanie otworów

Ziarno ścierne:
Korund A

PFERDVALUE:
Cienkie tarcze:

               

       

D
[mm]

T/U
[mm]

EAN
4007220

H
[mm]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

Wykonanie proste EHT (kształt 41) 
76 0,8 060889 10,0 20 100 25 EHT 76-0,8 PSF STEELOX/10,0

1,0 060940 10,0 20 100 25 EHT 76-1,0 PSF STEELOX/10,0
105 1,0 098493 16,0 14 500 25 EHT 105-1,0 PSF STEELOX/16,0
115 1,0 560266 22,23 13 300 25 EHT 115-1,0 PSF STEELOX

N! 152973 22,23 13 300 10 EHT 115-1,0 PSF STEELOX (10)
1,6 538135 22,23 13 300 25 EHT 115-1,6 PSF STEELOX
2,4 523025 22,23 13 300 25 EHT 115-2,4 PSF STEELOX

125 1,0 560372 22,23 12 200 25 EHT 125-1,0 PSF STEELOX
N! 153185 22,23 12 200 10 EHT 125-1,0 PSF STEELOX (10)

1,6 538142 22,23 12 200 25 EHT 125-1,6 PSF STEELOX
2,0 667958 22,23 12 200 25 EHT 125-2,0 PSF STEELOX
2,4 523049 22,23 12 200 25 EHT 125-2,4 PSF STEELOX

150 1,6 581223 22,23 10 200 25 EHT 150-1,6 PSF STEELOX
180 1,6 581230 22,23 8 500 25 EHT 180-1,6 PSF STEELOX

2,5 523063 22,23 8 500 25 EHT 180-2,5 PSF STEELOX
230 1,9 581216 22,23 6 600 25 EHT 230-1,9 PSF STEELOX

2,0 702239 22,23 6 600 25 EHT 230-2,0 PSF STEELOX
2,5 523087 22,23 6 600 25 EHT 230-2,5 PSF STEELOX

Wykonanie odgięte EH (kształt 42) 
100 2,4 523018 16,0 15 300 25 EH 100-2,4 PSF STEELOX/16,0
115 2,4 523032 22,23 13 300 25 EH 115-2,4 PSF STEELOX
125 2,4 523056 22,23 12 200 25 EH 125-2,4 PSF STEELOX
180 2,5 523070 22,23 8 500 25 EH 180-2,5 PSF STEELOX
230 2,5 523094 22,23 6 600 25 EH 230-2,5 PSF STEELOX
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NITOCUT
NITOCUT to pierwszy na świecie ręczny system do cięcia o prędkości obwodowej 100 m/s. 
Ściernica tarczowa do cięcia opracowana przez PFERD charakteryzuje się najwyższą 
wydajnością cięcia i wyjątkową żywotnością. System do cięcia NITOCUT umożliwia szybszy 
postęp pracy i nawet czterokrotnie więcej cięć, a także większą głębokość wcięcia niż można 
uzyskać przy pracy ściernicą tarczową o wymiarach 125 x 1,0 mm. Ten innowacyjny i unikalny 
system spełnia najwyższe standardy jakości i bezpieczeństwa.

Zalety:
 ■ Znakomita wydajność skrawania i 
trwałość narzędzia dzięki znacznie wyższej 
prędkości skrawania.

 ■ Duża głębokość wcięcia.
 ■ Unikalne, wygodne cięcie.
 ■ Maksymalne bezpieczeństwo tarczy tnącej 
dzięki innowacyjnemu wzmocnieniu 
włóknem szklanym.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ System do cięcia 100 m/s może być 
wykorzystany na każdej tradycyjnej 
szlifierce kątowej. 

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Tradycyjne ściernice tarczowe do cięcia 
osiągają maksymalną prędkość obwodową 
80 m/s. Nie wolno ich używać na szlifierce 
kątowej NITOCUT.

 ■ Aby uniknąć nieprawidłowego 
użytkowania ściernic, specjalnie 
wyprodukowana szlifierka kątowa 
pozwala wyłącznie na montaż tarcz 
tnących NITOCUT.

PFERDVALUE:
PFERDERGONOMICS poleca system do cięcia 
NITOCUT jako gwarancję komfortowej pracy 
o zredukowanym stopniu drgań, hałasu i 
pyłu szlifierskiego. 

         

PFERDEFFICIENCY poleca system do cięcia 
NITOCUT do trudnych zadań obróbczych 
wymagających perfekcyjnych efektów w 
możliwie najkrótszym czasie. 

         

Nowości w programie PFERD
System do cięcia NITOCUT

Dodatkowa 
powłoka z włókna 
szklanego w 
okolicy flanszy 
mocującej

EN
GINEERED 

B Y

PFERD

NOWOŚĆ
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Nowości w programie PFERD
Ściernica tarczowa do cięcia NITOCUT – Linia specjalna SGP ★ ★ ★ ★★ ★ ★ ★ 

D
[mm]

T/U
[mm]

EAN
4007220

H
[mm]

Maks. dop. liczba obr.
[min-1]

Oznaczenie

Wykonanie proste EHT (kształt 41) 
150 1,6 N! 219942 25,4 12 800 25 EHT 150-1,6 CERAMIC SGP NITOCUT STEELOX/25,4

CERAMIC SGP NITOCUT STEELOX ★ ★ ★ ★★ ★ ★ ★

Wysokowydajna ściernica tarczowa do cięcia stali i stali nierdzewnej (INOX) o niezrównanej 
wydajności cięcia i wyjątkowej żywotności. 

Obrabiane materiały:
Stal, stal nierdzewna (INOX)

Zadania obróbcze:
Cięcie dużych przekrojów, cięcie profili i 
materiału pełnego, cięcie cienkich blach, 
wycinanie otworów

Ziarno ścierne:
Ziarno cera miczne CO

PFERDVALUE:

      

      

Oznaczenie EAN
4007220

Kierunek 
odpro-

wadzania 
powietrza

Zawór Zużycie 
powietrza 

bieg jałowy
[m3/min]

Zużycie 
powietrza z 

obciążeniem
[m3/min]

Gwint
wrzeciona

ø wewn. 
przewód 
doprow. 

[mm]

Mocowanie
narzędzia

[mm]

Waga
netto 

[kg]

PWT 26/150 HV NITOCUT N! 224038 na dole dźwigniowy 0,90 2,25 M14 16 25,4 2,200

Cechy:
 ■ Przeznaczona wyłącznie do ściernic 
tarczowych do cięcia NITOCUT 150 mm.

 ■ Wysokowydajny silnik turbinowy.
 ■ Stała moc dzięki zastosowaniu regulatora 
siły odśrodkowej.

 ■ Blokada wrzeciona na czas wymiany 
narzędzia przy pomocy klucza.

Dostarczany osprzęt:
Gwint wewnętrzny 1/2’’, 2 klucze zaciskowe, 
flansza mocująca, podkładka, osłona 
ochronna, uchwyt antywibracyjny.

Oil

PWT 26/150 HV NITOCUT  12 000 min-1 / 2 600 Watt

PFERDVALUE:

    

295

97

40 

Więcej informacji o szlifierce kątowej PWT 26/150 HV NITOCUT znajduje się na stronie 100.

Pneumatyczna szlifierka prosta NITOCUT
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Nowości w programie PFERD
Szczotki garnkowe, plecione

D DT

LT

DF 

TBG
Agresywna szczotka, odpowiednia do ciężkich prac na dużych powierzchniach, do 
odgratowywania, czyszczenia, usuwania rdzy.

Zalety:
 ■ Agresywny efekt pracy szczotki dzięki 
sztywnym splotom.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Optymalne rezultaty na szlifierkach 
kątowych z regulowaną liczbą obrotów.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamawianiu 5 sztuk proszę nie 
podawać oznaczenia „POS”.

 ■ Szczotki w wykonaniu DIA dostarczane są 
w opakowaniach po 1 sztuce.

 ■ Wielkość ziarna DIA 270 = D 64,  
wielkość ziarna DIA 400 = D 46

D
[mm]

LT
[mm]

DT DF
[mm]

Ilość
splotów

[szt.]

Opakowanie Zalec. liczba obr.
[min-1]

Maks. dop. 
liczba obr 

[min-1]

Oznaczenie

1 5

EAN 4007220
Drut stalowy (ST)

65 22 M14x2 0,35 18 153437 955079 6 300–12 500 12 500 POS TBG 65/M14 ST 0,35
0,50 18 579121 955086 6 300–12 500 12 500 POS TBG 65/M14 ST 0,50
0,80 18 579138 - 6 300–12 500 12 500 POS TBG 65/M14 ST 0,80

80 20 M14x2 0,50 20 806654 955093 5 000–10 000 10 000 POS TBG 80/M14 ST 0,50
100 25 M14x2 0,50 24 806661 955109 4 500–9 000 9 000 POS TBG 100/M14 ST 0,50

Drut ze stali nierdzewnej (INOX)
Wszystkie szczotki INOX są odtłuszczone.

65 22 M14x2 0,35 18 220740 955116 5 000–12 500 12 500 POS TBG 65/M14 INOX 0,35
0,50 18 598016 955123 5 000–12 500 12 500 POS TBG 65/M14 INOX 0,50

80 20 M14x2 0,35 20 806678 955130 4 000–10 000 10 000 POS TBG 80/M14 INOX 0,35
0,50 20 003671 003688 4 000–10 000 10 000 POS TBG 80/M14 INOX 0,50

100 25 M14x2 0,35 24 806685 955147 3 600–9 000 9 000 POS TBG 100/M14 INOX 0,35
0,50 24 003701 003718 3 600–9 000 9 000 POS TBG 100/M14 INOX 0,50

Stal nierdzewna (INOX) Diament (DIA)
65 22 M14x2 0,50 18 - N! 160121 1 500– 3 700 12 500 TBG 65/M14 INOX 0,50 DIA 270

100 38 M14x2 0,50 24 - 107881 1 000–2 400 9 000 TBG 100/M14 INOX 0,50 DIA 270
- 107874 1 000–2 400 9 000 TBG 100/M14 INOX 0,50 DIA 400
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Nowości w programie PFERD
Szczotki tarczowe, plecione

D DA

LT

WF

RBG CT, COMBITWIST, stacjonarne
Agresywna i stabilna szczotka, wytrzymuje duże obciążenia mechaniczne. Do wszystkich 
trudnych prac przy użyciu stacjonarnym i na automatach, np. prace odgratowujące.

Zalety:
 ■ Agresywny efekt pracy szczotki dzięki 
sztywnym splotom.

 ■ Pasuje do wszystkich dostępnych na rynku 
stacjonarnych robotów i bloków szlifier-
skich dzięki różnym średnicom otworu.

 ■ Maksymalna ekonomiczność dzięki naj-
dłuższej żywotności i zdolnościom usuwa-
nia jeszcze większej ilości materiału.

 ■ Spokojna praca, bez bicia gwarantuje 
wysoki komfort obróbki.

 ■ Do obróbki zagłębień i krawędzi, sploty nie 
pzakręcają się podczas pracy.

D
[mm]

WF
[mm]

LT
[mm]

DA
[mm]

Ilość
splotów

[szt.]

DF 
[mm]

Wpust
[mm]

Opakowanie Zalec.  
liczba obr.

[min-1]

Maks. dop. 
liczba obr 

[min-1]

Oznaczenie

1

EAN 4007220
Drut stalowy (ST) – Wykonanie COMBITWIST

350 20 56 50,8 80 0,50 6,3 x 12,7 N! 223758 700–3 000 3 600 RBG 35020/50,8 CT ST 0,50
380 20 67 50,8 80 0,50 6,3 x 12,7 N! 223765 700–3 000 3 600 RBG 38020/50,8 CT ST 0,50

 Pary adapterów AM 50,8/...: 
Adaptery dostosowują otwór 
do potrzebnego rozmiaru. 
Przeznaczone do szczotek 
tarczowych od ø 150 mm w 
wykonaniu szerokim oraz 
szczotek kompozytowych.

Więcej informacji: 
Dodatkowe informacje o dostępnych 
akcesoriach znajdują się w naszym Podręczniku 
narzędziowym 23, katalog 8. 
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Nowości w programie PFERD
Szczotki tarczowe, nieplecione

DA

LT

WF

DAMD

DF

RBU, wąska
Znakomite do prac średnio ciężkich na dużych powierzchniach. Zastosowanie maszynowe i ręczne.

Zalety:
 ■ Pasuje do wszystkich dostępnych na rynku 
stacjonarnych robotów i bloków szlifier-
skich dzięki różnym średnicom otworu.

 ■ Dzięki specjalnej konstrukcji szczotek 
możliwe jest łączenie ich w dowolnej 
szerokości walce.

 ■ Optymalne dopasowanie do obrabianego 
konturu przedmiotu dzięki dużej elastyczności.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Zestaw adapterów AK 32 należy zamawiać 
osobno.

 ■ Szczotki tarczowe z otworem ø 31,8 mm 
można stosować zestawem adapterów 
AK 32.

D
[mm]

WF
[mm]

LT
[mm]

DA 
[mm]

DAM
[mm]

DF
[mm]

Opakowanie Zalec.  
liczba obr.

[min-1]

Maks. dop. 
liczba obr 

[min-1]

Oznaczenie

2 1

EAN 4007220
Drut stalowy (ST)

100 12 24 14,0 - 0,15 597866 - 4 000–6 000 8 000 RBU 10012/14,0 ST 0,15
0,30 597873 - 4 000–6 000 8 000 RBU 10012/14,0 ST 0,30

125 12 32 14,0 - 0,30 806791 - 4 000–6 000 8 000 RBU 12512/14,0 ST 0,30
150 12 28 22,2 31,8 0,25 530412 - 3 000–4 500 6 000 RBU 15012/22,2 ST 0,25
180 12 43 22,2 31,8 0,30 658734 - 3 000–4 500 6 000 RBU 18012/22,2 ST 0,30
200 16 44 22,2 31,8 0,25 530436 - 3 000–4 500 6 000 RBU 20016/22,2 ST 0,25
250 20 70 22,2 31,8 0,25 530443 - 1 800–2 700 3 600 RBU 25020/22,2 ST 0,25

Drut ze stali nierdzewnej (INOX) Wszystkie szczotki INOX są odtłuszczone.
125 12 32 14,0 - 0,30 806807 - 3 200–5 200 8 000 RBU 12512/14,0 INOX 0,30
150 12 28 22,2 31,8 0,30 597880 - 2 400–3 900 6 000 RBU 15012/22,2 INOX 0,30
180 12 43 22,2 31,8 0,30 658796 - 2 400–3 900 6 000 RBU 18012/22,2 INOX 0,30
200 16 44 22,2 31,8 0,30 597910 - 2 400–3 900 6 000 RBU 20016/22,2 INOX 0,30
250 20 70 22,2 31,8 0,30 597927 - 1 400–2 300 3 600 RBU 25020/22,2 INOX 0,30

Drut z ziarnem z węglika krzemu (SiC)
100 12 22 12,0 - 1,00 597903 - 3 200–5 200 8 000 RBU 10012/12,0 SiC 80 1,00

0,90 220870 - 3 200–5 200 8 000 RBU 10012/12,0 SiC 180 0,90
150 16 32 12,0 31,8 1,00 530467 - 2 400–3 900 8 000 RBU 15016/12,0 SiC 80 1,00

0,90 220894 - 2 400–3 900 8 000 RBU 15016/12,0 SiC 180 0,90
200 16 32 22,2 31,8 1,00 530474 - 1 800–2 900 4 500 RBU 20016/22,2 SiC 80 1,00

0,90 220917 - 1 800–2 900 4 500 RBU 20016/22,2 SiC 180 0,90
250 16 38 22,2 31,8 1,00 530481 - 1 400–2 300 3 600 RBU 25016/22,2 SiC 80 1,00

0,90 220948 - 1 400–2 300 3 600 RBU 25016/22,2 SiC 180 0,90
Drut z ziarnem ceramicznym (CO)

100 12 22 12,0 - 1,10 837269 - 3 200–5 200 8 000 RBU 10012/12,0 CO 120 1,10
150 16 28 12,0 31,8 1,10 837276 - 2 400–3 900 6 000 RBU 15016/12,0 CO 120 1,10
200 16 38 22,2 31,8 1,10 837283 - 1 800–2 900 4 500 RBU 20016/22,2 CO 120 1,10

Drut z ziarnem diamentowym (DIA)
100 12 19 16 - 0,35 - N! 159293 2 000–5 000 12 000 RBU 10012/16,0 DIA 600 0,35
150 12 29 31,8 - 0,35 - N! 159859 1 000–3 500 6 000 RBU 15012/31,8 DIA 600 0,35
200 12 38 50,8 - 0,35 - N! 159866 900–1 500 4 500 RBU 20012/50,8 DIA 600 0,35

Drut nylonowy
100 12 22 12,0 - 0,40 899298 - 3 200–5 200 8 000 RBU 10012/12,0 Nylon 0,40
150 16 32 12,0 31,8 0,40 899304 - 3 200–5 200 8 000 RBU 15016/12,0 Nylon 0,40
200 16 32 22,2 31,8 0,40 899311 - 2 400–3 900 6 000 RBU 20016/22,2 Nylon 0,40

Zestaw adapterów AK 32 
(EAN 4007220608593): 
 Średnica wewnętrzna adapterów 
zawartych w zestawie w mm (cale): 
20 / 18 / 14 / 12 / 25,4 (1) / 22,2 
(7/8) / 16 (5/8) / 12,7 (1/2). 

Więcej informacji: 
Dodatkowe informacje o dostępnych 
akcesoriach znajdują się w naszym Podręczniku 
narzędziowym 23, katalog 8.

BO 12/22,2 200 
(EAN 4007220107867): 
Do plecionych i nieplecionych 
szczotek tarczowych o ø 200 mm 
i DA 22,2 mm.

Trzpień mocujący BO 8/12-14 
100-125 (EAN 4007220107843): 
Do szczotek tarczowych 
nieplecionych o ø 100–125 mm i 
DA / DAM 12 mm i 14 mm. 

 BO 12/22,2 150-180 
(EAN 4007220107850): Do 
plecionych i nieplecionych szczotek 
tarczowych o ø 150–180 mm i  
DA 22,2 mm.
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DA

LT

WF

DAMD

DF

RBU, szeroka, zastosowanie przemysłowe
Znakomite do prac średnio ciężkich na dużych powierzchniach. Zastosowanie maszynowe i 
ręczne. Stworzone do uniwersalnego zastosowania w warsztatach.

Zalety:
 ■ Pasuje do wszystkich dostępnych na rynku 
stacjonarnych robotów i bloków szlifier-
skich dzięki różnym średnicom otworu.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Narzędzia o ø 150–250 mm dostarczane są 
z parą adapterów AK 32-2.

 ■ Narzędzia o ø 100–125 mm dostarczane są 
z różnymi otworami.

D
[mm]

WF
[mm]

LT
[mm]

DA 
[mm]

DAM
[mm]

DF
[mm]

Opakowanie Zalec. liczba 
obr.

[min-1]

Maks. 
dop. 

liczba 
obr 

[min-1]

Oznaczenie

1

EAN 4007220
Drut stalowy (ST)

100 20 25 12/14/18/22,2/25,4 30,0 0,30 956236 4 000–6 000 8 000 POS RBU 10020/14,0 ST 0,30
28 25 12/14/18/22,2/25,4 30,0 0,30 956243 4 000–6 000 8 000 POS RBU 10028/14,0 ST 0,30

125 20 30 12/14/18/22,2/25,4 30,0 0,30 956250 3 000–4 500 6 000 POS RBU 12520/14,0 ST 0,30
28 30 12/14/18/22,2/25,4 30,0 0,30 956274 3 000–4 500 6 000 POS RBU 12528/14,0 ST 0,30 

150 25 25 AK 32-2 50,8 0,20 956281 3 000–4 500 6 000 POS RBU 15025/AK32-2 ST 0,20
25 25 AK 32-2 50,8 0,30 956304 3 000–4 500 6 000 POS RBU 15025/AK32-2 ST 0,30
38 25 AK 32-2 50,8 0,20 956298 3 000–4 500 6 000 POS RBU 15038/AK32-2 ST 0,20
38 25 AK 32-2 50,8 0,30 956311 3 000–4 500 6 000 POS RBU 15038/AK32-2 ST 0,30

180 25 40 AK 32-2 50,8 0,20 956335 3 000–4 500 6 000 POS RBU 18025/AK32-2 ST 0,20
25 40 AK 32-2 50,8 0,30 956342 3 000–4 500 6 000 POS RBU 18025/AK32-2 ST 0,30
38 40 AK 32-2 50,8 0,30 956359 3 000–4 500 6 000 POS RBU 18038/AK32-2 ST 0,30

200 25 50 AK 32-2 50,8 0,20 956366 2 300–3 400 4 500 POS RBU 20025/AK32-2 ST 0,20
25 50 AK 32-2 50,8 0,30 956373 2 300–3 400 4 500 POS RBU 20025/AK32-2 ST 0,30
38 50 AK 32-2 50,8 0,30 956380 2 300–3 400 4 500 POS RBU 20038/AK32-2 ST 0,30

250 30 46 AK 32-2 50,8 0,20 N! 224229 1 400–2 300 3 600 POS RBU 25030/AK32-2 ST 0,20
30 46 AK 32-2 50,8 0,30 N! 224267 1 400–2 300 3 600 POS RBU 25030/AK32-2 ST 0,30

Drut ze stali nierdzewnej (INOX)
100 20 25 12/14/18/22,2/25,4 30,0 0,30 956397 3 200–5 200 8 000 POS RBU 10020/14,0 INOX 0,30

28 25 12/14/18/22,2/25,4 30,0 0,30 956403 3 200–5 200 8 000 POS RBU 10028/14,0 INOX 0,30 
125 20 30 12/14/18/22,2/25,4 30,0 0,30 956410 2 400–3 900 6 000 POS RBU 12520/14,0 INOX 0,30

28 30 12/14/18/22,2/25,4 30,0 0,30 956434 2 400–3 900 6 000 POS RBU 12528/14,0 INOX 0,30
150 25 25 AK 32-2 50,8 0,20 956441 2 400–3 900 6 000 POS RBU 15025/AK32-2 INOX 0,20 

25 25 AK 32-2 50,8 0,30 956465 2 400–3 900 6 000 POS RBU 15025/AK32-2 INOX 0,30
38 25 AK 32-2 50,8 0,20 956458 2 400–3 900 6 000 POS RBU 15038/AK32-2 INOX 0,20 
38 25 AK 32-2 50,8 0,30 956472 2 400–3 900 6 000 POS RBU 15038/AK32-2 INOX 0,30

180 25 40 AK 32-2 50,8 0,20 956489 2 400–3 900 6 000 POS RBU 18025/AK32-2 INOX 0,20
25 40 AK 32-2 50,8 0,30 956496 2 400–3 900 6 000 POS RBU 18025/AK32-2 INOX 0,30
38 40 AK 32-2 50,8 0,30 956502 2 400–3 900 6 000 POS RBU 18038/AK32-2 INOX 0,30

200 25 50 AK 32-2 50,8 0,20 956519 1 800–2 900 4 500 POS RBU 20025/AK32-2 INOX 0,20
25 50 AK 32-2 50,8 0,30 956526 1 800–2 900 4 500 POS RBU 20025/AK32-2 INOX 0,30
38 50 AK 32-2 50,8 0,30 956533 1 800–2 900 4 500 POS RBU 20038/AK32-2 INOX 0,30

250 30 46 AK 32-2 50,8 0,20 N! 224298 1 400–2 300 3 600 POS RBU 25030/AK32-2 INOX 0,20
30 46 AK 32-2 50,8 0,30 N! 224311 1 400–2 300 3 600 POS RBU 25030/AK32-2 INOX 0,30

Drut z ziarnem z węglika krzemu (SiC)
150 25 25 AK 32-2 50,8 0,55 069707 2 400–3 900 6 000 POS RBU 15025/AK32-2 SiC 120 0,55 

1,10 069691 2 400–3 900 6 000 POS RBU 15025/AK32-2 SiC 120 1,10 
0,55 069714 2 400–3 900 6 000 POS RBU 15025/AK32-2 SiC 320 0,55

200 25 50 AK 32-2 50,8 1,10 069721 2 400–3 900 6 000 POS RBU 20025/AK32-2 SiC 120 1,10 
250 30 46 AK 32-2 50,8 1,10 N! 224328 1 400–2 300 3 600 POS RBU 25030/AK32-2 SiC 120 1,10

Nowości w programie PFERD
Szczotki tarczowe, nieplecione

Zestaw adapterów AK 32-2  
(EAN 4007220806890):  Śred-
nica wewnętrzna adapterów 
zawartych w zestawie w mm 

(cale): 31,75 / 20 / 18 / 14 / 12 / 25,4 (1) / 22,2 (7/8) / 
19,2 (.750) / 16 (5/8) / 12,7 (1/2). 

Wskazówka: Przy obróbce, przy której występuje 
wysoka temperatura i oddziaływanie siły, można 
użyć adapterów AM 50,8 przeznaczonych do 
szczotek o DAM 50,8 mm.

Pasujące trzpienie mocujące znajdują się na 
stronie 94.
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Nowości w programie PFERD
Szczotki kompozytowe

Szczotki kompozytowe PFERD są specjalnie zaprojektowane do zautomatyzowanych 
przemysłowych zastosowań. Są odpowiednie do różnych zadań obróbczych i mogą 
być stosowane na wielu różnych maszynach napędowych dzięki ich zmiennym opcjom 
mocowania. Ważne jest, że obróbka przedmiotu odbywa się na tej samej maszynie, co 
zmniejsza konieczność wykonywania ręcznej pracy i pozwala uzyskać powtarzalne wyniki przy 
krótkim czasie cyklu. 

Szczotki kompozytowe w wersji standardowej nadają się do zadań, w których wymagana jest 
agresywna praca. Wersja FLEX jest bardziej elastyczna niż wersja standardowa, ze względu na 
dłuższy drut i jego specjalny układ. Polecana szczególnie do obróbki nierównych powierzchni. 

Dla właściwego, efektywnego wyboru i wykorzystania szczotki należy określić liczne 
parametry jej zastosowania, takie jak np. czas obróbki czy posuw. Dopiero wtedy można 
optymalnie dobrać pasujące narzędzie. PFERD oferuje szeroki program szczotek do różnych 
zastosowań. Nasi doświadczeni doradcy techniczno-handlowi są w każdym momencie do 
Państwa dyspozycji. Adresy oddziałów PFERD na świecie można znaleźć na stronie:  
www.pferd.com.

Composite – Szczotki tarczowe, nieplecione

D DA

LT

WF

DF

RBUP
Wyjątkowo agresywna szczotka. Dzięki budowie z włosia z tworzywa sztucznego nadaje się 
głównie do odgratowywania trudno dostępnych elementów konstrukcji (głowic, kół zeba-
tych). Stworzone do zastosowania przemysłowego.

Zalety:
 ■ Wysoka stabilność i agresywna praca 
szczotką dzięki gęstemu ułożeniu drutu.

 ■ Wyjątkowo cicha praca dzięki 
równomiernemu rozłożeniu drutu.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Do szczególnie agresywnych zastosowań 
i najbardziej wydajnej pracy należy użyć 
drutu z ziarnem ceramicznym CO.

 ■ Do agresywnego użycia przy obróbce 
materiałów z węglikiem krzemu należy 
wybrać wykonanie REC (kwadratowy drut).

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Proszę uzupełnić zamówienie o żądaną 
wielkość ziarna i średnicę drutu ø (DF).

 ■ Pary adapterów APM 50,8 należy 
zamawiać oddzielnie.

PFERDVALUE:

   

   

D
[mm]

WF
[mm]

LT
[mm]

DA
[mm]

Wielkość ziarna / DF [mm] Zalec. 
liczba obr.

[min-1]

Maks. 
dop. 

liczba obr 
[min-1]

IP
Oznaczenie

80  
1,10

80  
1,14

120  
0,55

120  
1,10

320 
0,55

EAN 4007220
Drut z ziarnem z węglika krzemu (SiC)

150 25 32 50,8 - 956588 - - - 900–1 500 3 600 1 RBUP 15025/50,8 REC SiC …
956618 - - 956649 956670 900–1 500 3 600 1 RBUP 15025/50,8 SiC …

200 25 32 50,8 - 956595 - - - 900–1 500 3 600 1 RBUP 20025/50,8 REC SiC …
956625 - - 956656 956687 900–1 500 3 600 1 RBUP 20025/50,8 SiC …

250 25 38 50,8 - 956601 - - - 900–1 500 3 600 1 RBUP 25025/50,8 REC SiC …
956632 - 039175 956663 956694 900–1 500 3 600 1 RBUP 25025/50,8 SiC …

Drut z ziarnem ceramicznym (CO)
150 13 32 50,8 N! 159873 - - N! 159880 - 900–1 500 3 600 1 RBUP 15013/50,8 CO ...

25 32 50,8 956700 - - - - 900–1 500 3 600 1 RBUP 15025/50,8 CO …
200 13 32 50,8 N! 159910 - - N! 159941 - 900–1 500 3 600 1 RBUP 20013/50,8 CO ...

25 32 50,8 956717 - - - - 900–1 500 3 600 1 RBUP 20025/50,8 CO …
250 25 38 50,8 956724 - - - - 900–1 500 3 600 1 RBUP 25025/50,8 CO …

 Pary adapterów AM 50,8/...: 
Adaptery dostosowują otwór 
do potrzebnego rozmiaru. 
Przeznaczone do szczotek 
tarczowych od ø 150 mm w 
wykonaniu szerokim oraz 
szczotek kompozytowych.

 BO 12/22,2 200 
(EAN 4007220107867): 
Do szczotek tarczowych plecio-
nych i nieplecionych o ø 200 mm 
i DA 22,2 mm. 

 Wskazówka: Do zastosowania 
trzpienia mocujacego 
konieczne jest użycie pary 
adapterów AM 50,8/22,2 
(EAN 4007220806906).

Trzpień mocujący 
BO 12/22,2 150-180 
(EAN 4007220107850): 
Do szczotek tarczowych 
plecionych i nieplecionych o ø 
150–180 mm i DA 22,2 mm.
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D DA

LT

WF

DF

RBUP, FLEX
Wyjątkowo elastyczna szczotka, optymalnie dopasowująca się do różnych kształtów obra-
bianych powierzchni. Włosie z tworzywa sztucznego nadaje się głównie do odgratowywania 
trudno dostępnych elementów konstrukcji (głowic, kół zębatych). Stworzone do zastosowania 
przemysłowego.

Zalety:
 ■ Wysoka stabilność i agresywna praca 
szczotką dzięki gęstemu ułożeniu drutu.

 ■ Wyjątkowo cicha praca dzięki równomier-
nemu rozłożeniu drutu.

 ■ Optymalne dopasowanie do obrabianego 
pkonturu przedmiotu i mniejsze przekazy-
wanie ciepła dzięki wysokiej elastycznosci.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Do szczególnie agresywnych zastosowań 
i najbardziej wydajnej pracy należy użyć 
drutu z ziarnem ceramicznym CO.

 ■ Do agresywnego użycia przy obróbce ma-
teriałów z węglikiem krzemu należy wybrać 
wykonanie REC (kwadratowy drut).

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Proszę uzupełnić zamówienie o żądaną 
wielkość ziarna i średnicę drutu ø (DF).

 ■ Jednostka opakowaniowa: 1 sztuka
 ■ Grubość drutu szczotek z dodatkiem REC 
wynosi 1,14 mm x 2,3 mm.

PFERDVALUE:

   

   

D
[mm]

WF
[mm]

LT
[mm]

DA
[mm]

Wpust 
[mm]

Wielkość ziarna / DF [mm] Zalec. licz-
ba obr.
[min-1]

Maks. 
dop. 

liczba 
obr 

[min-1]

Oznaczenie
80  

1,10
120  
0,55

120
1,10

180  
0,90

320  
0,55

EAN 4007220

Drut z ziarnem z węglika krzemu (SiC) – Wykonanie FLEX
200 25 57 50,8 - 039298 - - - - 900–1 500 3 600 RBUP 20025/50,8 REC SiC…FLEX

038840 - 039151 - 038895 900–1 500 3 600 RBUP 20025/50,8 SiC … FLEX
250 25 83 50,8 - 038505 - - - - 900–1 500 3 600 RBUP 25025/50,8 REC SiC…FLEX

038499 - 038871 - 039168 900–1 500 3 600 RBUP 25025/50,8 SiC … FLEX
70 50,8 6,3 x 12,7 - - - 038666 - 900–1 500 3 600 RBUP 25025/50,8 SiC … FLEX

300 13 60 50,8 6,3 x 12,7 - - - - N! 160053  500–800 1 800 RBUP 30013/50,8 SiC ... FLEX
25 60 50,8 6,3 x 12,7 038772 - 038765 038741 - 500–800 1 800 RBUP 30025/50,8 SiC … FLEX

350 25 89 50,8 6,3 x 12,7 038710 - - 038680 - 500–800 1 800 RBUP 35025/50,8 SiC … FLEX
Drut z ziarnem ceramicznym (CO) – Wykonanie FLEX

200 13 57 50,8 - N! 159897 - N! 159903 - - 900–1 500 3 600 RBUP 20013/50,8 CO ... FLEX
250 13 70 50,8 6,3 x 12,7 N! 159965 N! 159972 N! 159989 - - 900–1 500 3 600 RBUP 25013/50,8 CO ... FLEX
300 13 60 50,8 6,3 x 12,7 N! 159996 - N! 160022 - - 500–800 1 800 RBUP 30013/50,8 CO ... FLEX

25 60 50,8 6,3 x 12,7 038796 - 038802 - - 500–800 1 800 RBUP 30025/50,8 CO … FLEX
350 13 89 50,8 6,3 x 12,7 N! 160060 - N! 160077 - - 500–800 1 800 RBUP 35013/50,8 CO ... FLEX

25 89 50,8 6,3 x 12,7 038826 - 038819 - - 500–800 1 800 RBUP 35025/50,8 CO … FLEX

Więcej informacji: 
Dodatkowe informacje o dostępnych akcesoriach 
znajdują się w naszym Podręczniku narzędziowym 
23, katalog 8.

Pary adapterów AM 50,8/...:
 Adaptery dostosowują otwór 
do potrzebnego rozmiaru. 
Przeznaczone do szczotek 
tarczowych od ø 150 mm w 
wykonaniu szerokim oraz 
szczotek kompozytowych.

BO 12/22,2 200 
(EAN 4007220107867): 
Do plecionych i nieplecionych 
szczotek tarczowych o ø 200 mm 
i DA 22,2 mm. 

 Wskazówka: Do zastosowania 
trzpienia mocujacego 
konieczne jest użycie pary 
adapterów AM 50,8/22,2 
(EAN 4007220806906).

Nowości w programie PFERD
Composite – Szczotki tarczowe, nieplecione
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Nowości w programie PFERD
Napędy pneumatyczne – Szlifierki proste 

PGAS 2/600 E-DV 60 000 min-1 / 100 Watt 
PGAS 2/600 E-HV 60 000 min-1 / 100 Watt

Oznaczenie EAN
4007220

Kierunek 
odprowadzania 

powietrza

Zawór Zużycie 
powietrza 

bieg jałowy
[m3/min]

Zużycie 
powietrza z 

obciążeniem
[m3/min]

Grupa tulei 
zaciskowych

ø wewn. 
przewód 
doprow. 

[mm]

Waga
netto 

[kg]

PGAS 2/600 E-DV N! 221402 z tyłu obrotowy 0,30 0,18 15 5 0,120
PGAS 2/600 E-HV N! 221419 z tyłu dźwigniowy 0,30 0,18 15 5 0,160

Cechy:
 ■ Lekka i poręczna.
 ■ Elastycznie ułożyskowane wrzeciono.
 ■ Praca bez wibracji.
 ■ Poręczny jak długopis.

PGAS 2/600 E-HV
 ■ Wyłącznik bezpieczeństwa.

Dostarczany osprzęt: 
Przewód odprowadzający 0,75 m, przewód 
doprowadzający 2 m z zewnętrznym 
gwintem 1/4’’, szybkozłącze męskie z 
gwintem (SGTI), tuleja zaciskowa 3 mm, 
2 klucze zaciskowe.

1

/min
Oil

Pasujące narzędzia PFERD
Katalog 2 Katalog 3* Katalog 4* Katalog 5

Trzpienie frezarskie HM
Uzębienie 3 PLUS, 4, 5, ALU, INOX, 
MICRO
do ø 3 mm
Trzpień ø 3 mm

Ściernice trzpieniowe
Trzpień ø 3 mm:

do ø 5 mm

ø 5 do 6 mm
Szerokość do 13 mm

ø 6 do 10 mm
Szerokość do 10 mm

Ściernice trzpieniowe do szlifu 
dokładnego Poliflex
Trzpień ø 3 mm
Spoiwa:
GHR
do ø 4 mm
LR, TX
do ø 6 mm

Diamentowe ściernice trzpieniowe
do ø 4,5 mm
Trzpień ø 3 mm

Ściernice trzpieniowe z nasypem 
CBN
do ø 5,5 mm
Trzpień ø 3 mm

*Katalogi 3/4: Dane odnoszą się do otwartej długości trzpienia 10 mm oraz 
maks. średnicy narzędzia.

Wskazówka: Należy przestrzegać zaleceń dotyczących prędkości skrawania i 
maks. dopuszczalnych ilości obrotów podanych w obszarach katalogowych 2–8 
w Podręczniku narzędziowym 23.

PFERDVALUE:

          

Klucz
Oznaczenie EAN

4007220

DM SW 6/8 mm 851791

Tuleje zaciskowe
Grupa dla ø trzpienia

3 
mm

3/32 
cale

1/8 
cale

EAN 4007220

15 851814 851838 851821
Wymiary tulei zaciskowych znajdują 
się w Podręczniku narzędziowym 23, 
katalog 9, strona 116.

Zestaw podłączeniowy
Oznaczenie EAN

4007220

AS 1 351109
Dodatkowe informacje 
dotyczące zestawów 
przyłączeniowych znajdują 
się w Podręczniku 
narzędziowym 23, 
katalog 9, strona 67. 

Mikrofiltr
Oznaczenie EAN

4007220

SF 24 STG-IG 1/4 953259
Dodatkowe informacje 
dotyczące mikrofiltrów 
znajdują się w Podręczniku 
narzędziowym 23, katalog 9, 
strona 67.

23

145

13

8

20

23

145

13

8

20
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9

Nowości w programie PFERD
Napędy pneumatyczne – Szlifierki proste 

Oznaczenie EAN
4007220

Kierunek 
odprowadzania 

powietrza

Zawór Zużycie 
powietrza 

bieg jałowy
[m3/min]

Zużycie
powietrza

z obciążeniem
[m3/min]

Grupa tulei 
zaciskowych

ø wewn.
przewód
doprow. 

[mm]

Waga
netto 

[kg]

PGAS 3/350 DV N! 221440 z tyłu obrotowy 0,70 0,45 6 8 0,360
PGAS 3/350 HV N! 221457 z tyłu dźwigniowy 0,70 0,45 6 8 0,400

Cechy:
 ■ Bardzo poręczna i łatwa w prowadzeniu.
 ■ Najlżejsza szlifierka prosta w tym zakresie 
mocy.

 ■ Wysoka wydajność przy kompaktowej 
konstrukcji.

PGAS 3/350 HV
 ■ Wyłącznik bezpieczeństwa.

Dostarczany osprzęt:
Przewód odprowadzający 1 m, przewód 
doprowadzający 2,5 m z zewnętrznym 
gwintem 1/4’’, szybkozłącze męskie z 
gwintem (SGTI), tuleja zaciskowa 6 mm, 
2 klucze zaciskowe.

1

/min
Oil

Pasujące narzędzia PFERD
Katalog 2 Katalog 3* Katalog 4* Katalog 5 Katalog 6

Trzpienie frezarskie HM
Uzębienie 3, 3 PLUS, 4, 5,  
STEEL, INOX, NON-FERROUS, 
CAST, MICRO, FVK, FVKS, 
PLAST, ALLROUND
ø 4 do 6 mm

Trzpienie frezarskie HSS 
Uzębienia specjalne
do ø 2,3 mm

Ściernice trzpieniowe
Trzpień ø 3 mm:

do ø 20 mm

ø 20 do 25 mm 
Szerokość do 6 mm

Trzpień ø 6 mm:

do ø 13 mm

ø 13 do 16 mm 
Szerokość do 40 mm

ø 16 do 25 mm 
Szerokość do 25 mm

Ściernice trzpieniowe do 
szlifu dokładnego Poliflex
Trzpień ø 3 + 6 mm
Spoiwa:
GR, PUR
do ø 8 mm
GHR, LR, TX
do ø 16 mm
LHR
do ø 20 mm

Opaski ścierne i korpusy 
nośne opasek ściernych
do ø 15 mm

Diamentowe ściernice 
trzpieniowe
ø 4,5 do 10,0 mm
Trzpień ø 3 + 6 mm

Ściernice trzpieniowe z 
nasypem CBN
ø 8,0 do 14,0 mm
Trzpień ø 3 + 6 mm

Ściernice tarczowe do cięcia 
EHT
do ø 40 mm

pasujące  
Trzpienie mocujące 
BO SPG 6/6 0-10

Krążki ścierne ER
do ø 40 mm

pasujące  
Trzpienie mocujące 
BO SPG 6/6 0-10

Jeśli nie podano średnicy trzpienia, zasadniczo dostarczany jest 
trzpień ø 6 mm.

*Katalogi 3/4: Dane odnoszą się do otwartej długości trzpienia 10 mm oraz maks. średnicy 
narzędzia.
Wskazówka: Należy przestrzegać zaleceń dotyczących prędkości skrawania i maks. dopuszczal-
nych ilości obrotów podanych w obszarach katalogowych 2–8 w Podręczniku narzędziowym 23.

Mikrofiltr
Oznaczenie EAN

4007220

SF 24 STG-IG 1/4 953259
Dodatkowe informacje 
dotyczące mikrofiltrów 
znajdują się w Podręczniku 
narzędziowym 23, katalog 9, 
strona 67.

Dodatkowe informacje 
dotyczące zestawów 
przyłączeniowych znajdują 
się w Podręczniku 
narzędziowym 23, katalog 
9, strona 67. 

Zestaw podłączeniowy
Oznaczenie EAN

4007220

AS 2 351116

Wymiary tulei zaciskowych znajdują się w Podręczniku 
narzędziowym 23, katalog 9, strona 116.

Tuleje zaciskowe
Grupa dla ø trzpienia

3 
mm

6 
mm

8 
mm

3/32 
cale

1/8 
cale

1/4 
cale

EAN 4007220

6 212875 212851 212936 234969 212882 212868

Klucz
Oznaczenie EAN

4007220

EM SW 11 mm 206812
EM SW 14 mm 206836

PGAS 3/350 DV 35 000 min-1 / 290 Watt 
PGAS 3/350 HV 35 000 min-1 / 290 Watt

PFERDVALUE:

29

220

16

31

30

29

220

16

31

30
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Nowości w programie PFERD
Napędy pneumatyczne – NITOCUT-Szlifierki kątowe

Pasujące narzędzia PFERD
Katalog 6

Ściernice tarczowe do cięcia
CERAMIC SGP NITOCUT STEELOX (patrz strona 91)

Klucz
Oznaczenie EAN 

4007220

STL SW 35 x 5 mm 193853
SKS SW 5 mm 204467

Mikrofiltr
Oznaczenie EAN

4007220

SF 35 IG 1/2-IG 1/2 072103

Patrz Podręcznik narzędziowy 23, 
Katalog 9, strona 67.

Cechy:
 ■ Przeznaczona wyłącznie do ściernic 
tarczowych do cięcia NITOCUT 150 mm.

 ■ Wysokowydajny silnik turbinowy.
 ■ Stała moc dzięki zastosowaniu regulatora 
siły odśrodkowej.

 ■ Blokada wrzeciona na czas wymiany 
narzędzia przy pomocy klucza.

Dostarczany osprzęt:
Gwint wewnętrzny 1/2’’, 2 klucze zaciskowe, 
flansza mocująca, podkładka, osłona 
ochronna, uchwyt antywibracyjny.

Oil

PWT 26/150 HV NITOCUT  12 000 min-1 / 2 600 Watt

PFERDVALUE:

    

295

97

40 

Przegub obrotowy

Patrz Podręcznik narzędziowy 23, 
Katalog 9, strona 66.

Oznaczenie EAN
4007220

SH NITOCUT SET N! 224007

Osłona ochronna NITOCUT – zestaw
Zestaw do konwersji PWT 26/120 HV 
zawierający osłonę ochronną NITOCUT i  
flansze mocujące NITOCUT.

Oznaczenie EAN
4007220

Kierunek 
odpro-

wadzania 
powietrza

Zawór Zużycie 
powietrza 

bieg jałowy
[m3/min]

Zużycie 
powietrza z 

obciążeniem
[m3/min]

Gwint
wrzeciona

ø wewn. 
przewód 
doprow. 

[mm]

Mocowanie
narzędzia

[mm]

Waga
netto 

[kg]

PWT 26/150 HV NITOCUT N! 224038 na dole dźwigniowy 0,90 2,25 M14 16 25,4 2,200
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Nowości w programie PFERD
Narzędzia PFERD z systemem  – Tylko jeden click
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Nowości w programie PFERD
Narzędzia PFERD z systemem X-LOCK – Tylko jeden click

System Bosch X-LOCK do szlifierek kątowych 
umożliwia szybką i wygodną wymianę narzę-
dzi. W porównaniu z tradycyjnym okrągłym 
otworem w narzędziach, system X-LOCK 
wyróżnia otwór w kształcie litery X, który 
umożliwia stabilne zamocowanie narzędzia 
na szlifierce kątowej w możliwie najkrótszym 
czasie. Unikalny system X-LOCK spełnia naj-
wyższe standardy jakości i bezpieczeństwa 
oraz jest odpowiedni do stosowania nawet 
przy najbardziej wymagających zadaniach. 

Zalety:
 ■ Szybka i wygodna wymiana narzędzi.
 ■ Pewne mocowanie, aż do momentu 
charakterystycznego kliknięcia.

 ■ Narzędzia z systemem X-LOCK mogą być 
stosowane na tradycyjnych szlifierkach 
kątowych z gwintem M14 i 5/8’’-11 
(wyjątkiem są szczotki techniczne).

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Narzędzie z systemem X-LOCK należy 
zamocować na szlifierce kątowej poprzez 
lekkie dociśnięcie, aż do momentu charak-
terystycznego kliknięcia. 

Sposób użycia:

Narzędzie zwalnia się za pomocą czerwonej 
dźwigni.

Narzędzie należy umieścić poziomo na 
systemie X-LOCK.

Narzędzie mocuje się poprzez 
lekkie dociśnięcie, aż do momentu 
charakterystycznego kliknięcia.

System Bosch X-LOCK to pierwszy na świecie system szybkiej wymiany narzędzi w szlifierkach 
kątowych. Wystarczy umieścić narzędzie na uchwycie X-LOCK, klinkąć i gotowe! W ten sposób 
wymiana narzędzi podczas pracy na szlifierce jeszcze nigdy nie była tak łatwa. X-LOCK tworzy 
nowy standard, który ułatwia pracę profesjonalistom i zwiększa produktywność. Bosch pracuje 
wyłącznie z rzetelnymi partnerami i do nich zalicza markę PFERD. W tym przypadku PFERD 
opracował unikalny sposób łączenia materiałów ściernych, tarcz i szczotek technicznych z 
systemem X-LOCK i produkcję ich na skalę przemysłową.

102



Ściernice włókninowe oraz wykroje ścierne mocowanie na rzep POLIVLIES, produkowanie są 
w różnych wykonaniach, o różnych średnicach i różnej wielkości ziarna. Wykorzystuje się je do 
obróbki dużych powierzchni ze stali nierdzewnej (INOX). 

Zalety:
 ■ Wysoka ekonomiczność dzięki dobrym 
zdolnościom szlifującym i dużej 
żywotności. 

 ■ Zapewnia stałą wysoką jakość powierzchni 
przez cały okres użytkowania narzędzia, 
dzięki stałemu odsłanianiu nowego, 
równie ostrego ziarna ściernego. 

 ■ Optymalne dopasowanie do obrabianych 
konturów dzięki dużej elastyczności.

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Obrabiane materiały:
 ■ Używa się do obróbki prawie wszystkich 
materiałów.

Odpowiednie napędy narzędzi:
 ■ Szlifierki kątowe
 ■ Akumulatorowe szlifierki kątowe

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu prosimy podać EAN 
lub cały symbol zamówieniowy. Przy 
zamówieniu proszę podać wielkość ziarna.

 ■ Przykład zamówienia: 
EAN 4007220119846 
PVL 115-X-LOCK A 180 M

 ■ Objaśnienie skrótów: 
PVL = ściernice włókninowe POLIVLIES 
115 = ø zewnętrzna D [mm] 
X-LOCK = system szybkomocujący 
A = ziarno ścierne 
180 M = wielkość ziarna

Wskazówki dot. bezpieczeństwa:
 ■ Ze względów bezpieczeństwa nie wolno 
przekraczać podanej maksymalnie 
dopuszczonej liczby obrotów.

        

Ściernice listkowe PVL
Uniwersalne prace od szlifu zgrubnego po szlif precyzyjny. Używane w przemyśle i rzemiośle.

Ziarno ścierne:
Korund A
Dostępne wielkości ziarna POLIVLIES:
100 G =  grube (żółtobrązowe)
180 M =  średnie (czerwonobrązowe)
240 F =  drobne (niebieskie)

Zalecenia dot. użycia:
 ■ Aby uzyskać najlepszą wydajność, należy 
stosować zalecaną prędkość pracy 
30–35 m/s.

Wskazówki dot. zamawiania:
 ■ Przy zamówieniu proszę podać wielkość 
ziarna.

PFERDVALUE:

D
[mm]

T
[mm]

H
[mm]

Wielkość ziarna Zalec. 
liczba obr. 

[min-1]

Maks. dop. 
liczba obr. 

[min-1]

Oznaczenie
100 G 180 M 240 F

EAN 4007220

115 18 X-LOCK (22,23) N! 119839 N! 119846 N! 119853 5 000–5 800 13 300 5 PVL 115-X-LOCK A ...
125 18 X-LOCK (22,23) N! 119860 N! 119907 N! 119914 4 600–5 300 12 200 5 PVL 125-X-LOCK A ...

Nowości w programie PFERD
Ściernice włókninowe POLIVLIES z systemem X-LOCK
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PSF STEELOX ★ ★★ ★ ★★

Ściernica tarczowa do cięcia stali i stali nierdzewnej (INOX) o wysokich właściwościach cięcia 
i dużej żywotności.

Zalety:
 ■ Uniwersalne zastosowanie przy obróbce 
stali i stali nierdzewnej (INOX).

 ■ Szybki postęp pracy dzięki wysokim 
zdolnościom cięcia.

 ■ Wysoka ekonomiczność dzięki długiej 
żywotności narzędzia.

 ■ Cienkie tarcze idealnie nadająsię do 
stosowania na akumulatorowych 
szlifierkach kątowych.

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Obrabiane materiały:
Stal, stal nierdzewna (INOX)

Zadania obróbcze:
Cięcie blach, profili, materiału pełnego, 
wycinanie otworów

Ziarno ścierne:
Korund A

PFERDVALUE:
Cienkie tarcze:

               

       

D
[mm]

T/U
[mm]

EAN
4007220

H
[mm]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

Wykonanie proste EHT (kształt 41) X-LOCK

115 1,0 N! 113400 X-LOCK (22,23) 13 300 25 EHT 115-1,0 PSF STEELOX/X-LOCK
1,6 N! 113417 X-LOCK (22,23) 13 300 25 EHT 115-1,6 PSF STEELOX/X-LOCK

125 1,0 N! 113431 X-LOCK (22,23) 12 200 25 EHT 125-1,0 PSF STEELOX/X-LOCK
1,6 N! 113455 X-LOCK (22,23) 12 200 25 EHT 125-1,6 PSF STEELOX/X-LOCK

Wykonanie odgięte EH (kształt 42) 
115 2,4 N! 113424 X-LOCK (22,23) 13 300 25 EH 115-2,4 PSF STEELOX/X-LOCK
125 2,4 N! 113448 X-LOCK (22,23) 12 200 25 EH 125-2,4 PSF STEELOX/X-LOCK

SG STEELOX ★ ★ ★★ ★ ★ ★

Ściernica tarczowa do cięcia o wysokich właściwościach cięcia i najwyższej żywotności.

Zalety:
 ■ Uniwersalne zastosowanie przy obróbce 
stali i stali nierdzewnej (INOX).

 ■ Szybki postęp pracy dzięki wysokim 
zdolnościom cięcia.

 ■ Najwyższa ekonomiczność dzięki długiej 
żywotności narzędzia.

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i wygod-
nej wymiany narzędzia.

Obrabiane materiały:
Stal, stal nierdzewna (INOX)

Zadania obróbcze:
Cięcie blach, profili, materiału pełnego, 
wycinanie otworów

Ziarno ścierne:
Wysokowydajny korund A

PFERDVALUE:
Cienkie tarcze:

               

       

D
[mm]

T/U
[mm]

EAN
4007220

H
[mm]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

Wykonanie proste EHT (kształt 41) X-LOCK

115 1,0 N! 113486 X-LOCK (22,23) 13 300 25 EHT 115-1,0 SG STEELOX/X-LOCK
1,6 N! 113509 X-LOCK (22,23) 13 300 25 EHT 115-1,6 SG STEELOX/X-LOCK

125 1,0 N! 113585 X-LOCK (22,23) 12 200 25 EHT 125-1,0 SG STEELOX/X-LOCK
1,6 N! 113592 X-LOCK (22,23) 12 200 25 EHT 125-1,6 SG STEELOX/X-LOCK

Wykonanie odgięte EH (kształt 42) 
115 2,4 N! 113479 X-LOCK (22,23) 13 300 25 EH 115-2,4 SG STEELOX/X-LOCK
125 2,4 N! 113493 X-LOCK (22,23) 12 200 25 EH 125-2,4 SG STEELOX/X-LOCK

Nowości w programie PFERD
Ściernice tarczowe do cięcia z systemem X-LOCK –  
Linia uniwersalna PSF ★ ★★ ★ ★★

Ściernice tarczowe do cięcia z systemem X-LOCK – Linia wydajna SG ★ ★ ★★ ★ ★ ★
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Z PSF STEELOX ★ ★★ ★ ★★

Ściernica listkowa POLIFAN o wysokiej wydajności szlifowania i dużej żywotności.

Zalety:
 ■ Szybki postęp prac i wysoka 
ekonomiczność dzięki bardzo dobrym 
właściwościom szlifowania.

 ■ Duża żywotność.
 ■ Odpowiednia także do akumulatorowych 
szlifierek kątowych. 

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Obrabiane materiały:
Stal, stal nierdzewna (INOX)

Zadania obróbcze:
Szlif powierzchniowy, obróbka spawów

Ziarno ścierne:
Korund A

PFERDVALUE:

               

       

D
[mm]

Wielkość ziarna H
[mm]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie
40 60 80

EAN 4007220

Wykonanie odgięte PFC X-LOCK

115 N! 113608 N! 113615 N! 113622 X-LOCK (22,23) 13 300 10 PFC 115 Z ... PSF STEELOX/X-LOCK
125 N! 113639 N! 113646 N! 113653 X-LOCK (22,23) 12 200 10 PFC 125 Z ... PSF STEELOX/X-LOCK

Z SG POWER STEELOX ★ ★ ★★ ★ ★ ★

Ściernica listkowa POLIFAN Z SG POWER, o wysokiej agresywności pracy, wyjątkowej 
żywotności i najwyższej ekonomiczności. Jest najlepszą ściernicą listkową do obróbki stali.

Zalety:
 ■ Szybki postęp prac i najwyższa 
ekonomiczność dzięki agresywnym 
właściwościom szlifowania.

 ■ Najwyższa agresywność.
 ■ Rzadsza wymiana narzędzia dzięki 
znakomitej żywotności. 

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Obrabiane materiały:
Stal, stal nierdzewna (INOX)

Zadania obróbcze:
Obróbka spawów, fazowanie, 
odgratowywanie

Ziarno ścierne:
Korund cyrkonowy Z

Zalecenia dot. użycia:
Narzędzie przeznaczone do szlifu 
powierzchniowego na stali.

PFERDVALUE:

               

       

D
[mm]

Wielkość ziarna H
[mm]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie
40 60 80

EAN 4007220

Wykonanie odgięte PFC X-LOCK

115 N! 113677 N! 113684 N! 113691 X-LOCK (22,23) 13 300 10 PFC 115 Z ... SG POWER STEELOX/X-LOCK
125 N! 113707 N! 113714 N! 113721 X-LOCK (22,23) 12 200 10 PFC 125 Z ... SG POWER STEELOX/X-LOCK

Nowości w programie PFERD
Ściernice listkowe POLIFAN z systemem X-LOCK –  

Linia uniwersalna PSF ★ ★★ ★ ★★

Ściernice listkowe POLIFAN z systemem X-LOCK – Linia wydajna SG ★ ★ ★★ ★ ★ ★
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Nowości w programie PFERD
Ściernice listkowe POLIFAN z systemem X-LOCK –  
Linia specjalna SGP ★ ★ ★ ★★ ★ ★ ★

Z SGP STRONG STEEL ★ ★ ★ ★★ ★ ★ ★

Obrabiane materiały:
Stal

Zadania obróbcze:
Obróbka spawów, fazowanie, 
odgratowywanie

Ziarno ścierne:
Korund cyrkonowy Z

Zalecenia dot. użycia:
 ■ Wielkość ziarna 36 optymalnie nadaje się 
doszlifu zgrubnego przy obróbce spawów.

 ■ Wielkość ziarna 50 jest optymalna do 
obróbki spawów na krawędziach, np. 
przy fazowaniu czy uzyskiwaniu gładkich 
powierzchni.

PFERDVALUE:

               

               

D
[mm]

Wielkość ziarna H
[mm]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie
36 50

EAN 4007220

Wykonanie odgięte PFC X-LOCK

115 N! 113738 N! 113745 X-LOCK (22,23) 13 300 10 PFC 115 Z ... SGP STRONG STEEL/X-LOCK
125 N! 113752 N! 113769 X-LOCK (22,23) 12 200 10 PFC 125 Z ... SGP STRONG STEEL/X-LOCK

POLIFAN-STRONG STEEL
Innowacyjna ściernica listkowa POLIFAN-STRONG to wyjątkowe narzędzie o szczególnie 
wysokim poziomie wydajności. Dzięki opatentowanej konstrukcji listków charakteryzuje się 
znacznie wyższą efektywnością i ekonomiczną w porównaniu z tradycyjnymi ściernicami 
listkowymi.

Zalety:
 ■ Szybkie szlifowanie poprzez stałą jego agresywność aż do ostatniego ziarna ściernego.
 ■ Najwyższa efektywność ekonomiczna dzięki maksymalnemu wynikowi szlifowania na 
jednostkę czasu przy jednoczesnym mniejszym zużyciu ściernicy.

 ■ Wyjątkowo długa żywotność.
 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i wygodnej wymiany narzędzia.

Długie, uporządkowane lamele
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Nowości w programie PFERD
Ściernice listkowe POLIFAN z systemem X-LOCK –  

Linia specjalna SGP ★ ★ ★ ★★ ★ ★ ★

Z SGP CURVE STEELOX ★ ★ ★ ★★ ★ ★ ★

Wysokowydajna ściernica listkowa do najbardziej wymagających zadań obróbczych na stali 
i stali nierdzewnej (INOX).

Obrabiane materiały:
Stal, stal nierdzewna (INOX)

Zadania obróbcze:
Obróbka spawów pachwinowych, obróbka 
spawów, fazowanie, odgratowywanie

Ziarno ścierne:
Korund cyrkonowy Z

PFERDVALUE:

               

       

D
[mm]

Szer. 
spawu 

pachw. 
[mm]

Wielkość 
ziarna

Szerokość H
[mm]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

40
EAN 4007220

Wykonanie promieniste PFR  X-LOCK

115 > 5 N! 113776 M (11 mm) X-LOCK (22,23) 13 300 10 PFR 115-M Z 40 SGP CURVE STEELOX/X-LOCK
> 8 N! 113783 L (14 mm) X-LOCK (22,23) 13 300 10 PFR 115-L Z 40 SGP CURVE STEELOX/X-LOCK

125 > 5 N! 113790 M (11 mm) X-LOCK (22,23) 12 200 10 PFR 125-M Z 40 SGP CURVE STEELOX/X-LOCK
> 8 N! 113806 L (14 mm) X-LOCK (22,23) 12 200 10 PFR 125-L Z 40 SGP CURVE STEELOX/X-LOCK

POLIFAN-CURVE
POLIFAN-CURVE jest innowacją firmy PFERD przy obróbce spawów pachwinowych. Jedyny 
w swoim rodzaju kształt radialny poprzez specjalne ułożenie listków ściernych zapewnia 
niezrównane rezultaty pracy przy najtrudniejszych i najbardziej złożonych zadaniach 
obróbczych na spawach pachwinowych.

Zalety:
 ■ Wysoka wydajność szlifowania dzięki 
szybkiemu, agresywnemu szlifowi i 
wynikająca z tego znaczna oszczędność 
kosztów pracy.

 ■ Znakomita żywotność przy obróbce 
spawów pachwinowych.

 ■ Precyzyjne i optymalne uwydatnienie 
geometrii szlifu spawu pachwinowego.

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Wykonanie M:  
Do obróbki promieni pachrinowych 
powyżej 5 mm i wymiarze a do 6 mm przy 
kącie 90°, szerokość promienia: 11 mm.

 ■ Wykonanie L:   
Do obróbki promieni pachwinowych  
powyżej 8 mm i wymiarze a powyżej 
6 mm przy kącie 90°, szerokość promienia: 
14 mm.

a-Maß

a
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PSF STEEL ★ ★★ ★ ★★

Ściernica tarczowa do zdzierania przeznaczona do obróbki stali. Wysokie właściwości 
szlifujące i duża żywotność.

Zalety:
 ■ Szybki postęp prac i wysoka 
ekonomiczność dzięki bardzo dobrym 
właściwościom szlifowania.

 ■ Duża żywotność.
 ■ Także do stosowania na szlifierkach 
o małej mocy. Dobre właściwości szlifujące 
już przy niewielkim nacisku.

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Obrabiane materiały:
Stal, żeliwo

Zadania obróbcze:
Szlif powierzchniowy, obróbka spawów, 
obróbka spawów pachwinowych, wybieranie 
spawów, fazowanie, odgratowywanie

Ziarno ścierne:
Korund A

PFERDVALUE:

D
[mm]

U
[mm]

EAN
4007220

H
[mm]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

Wykonanie odgięte E (kształt 27) 
115 7,2 N! 113516 X-LOCK (22,23) 13 300 10 E 115-7 PSF STEEL/X-LOCK
125 7,2 N! 113523 X-LOCK (22,23) 12 200 10 E 125-7 PSF STEEL/X-LOCK

SG STEEL ★ ★ ★★ ★ ★ ★

Ściernica tarczowa do zdzierania przeznaczona do obróbki stali. Wysokie właściwości 
szlifujące i bardzo duża żywotność.

Zalety:
 ■ Szybki postęp prac i najwyższa 
ekonomiczność dzięki bardzo dobrym 
właściwościom szlifowania.

 ■ Rzadsza wymiana narzędzia dzięki bardzo 
dużej żywotności.

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Obrabiane materiały:
Stal

Zadania obróbcze:
Szlif powierzchniowy, obróbka spawów, 
obróbka spawów pachwinowych, wybieranie 
spawów, fazowanie, odgratowywanie

Ziarno ścierne:
Korund specjalny A

Zalecenia dot. użycia:
 ■ Szerokość 4,1 mm optymalnie 
dostosowana do obróbki spawów.

PFERDVALUE:

D
[mm]

U
[mm]

EAN
4007220

H
[mm]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

Wykonanie odgięte E (kształt 27) 
115 4,1 N! 113530 X-LOCK (22,23) 13 300 10 E 115-4,1 SG STEEL/X-LOCK

7,2 N! 113554 X-LOCK (22,23) 13 300 10 E 115-7 SG STEEL/X-LOCK
125 4,1 N! 113547 X-LOCK (22,23) 12 200 10 E 125-4,1 SG STEEL/X-LOCK

7,2 N! 113561 X-LOCK (22,23) 12 200 10 E 125-7 SG STEEL/X-LOCK

Nowości w programie PFERD
Ściernice tarczowe do zdzierania z systemem X-LOCK –  
Linia uniwersalna PSF ★ ★★ ★ ★★

Ściernice tarczowe do zdzierania z systemem X-LOCK – Linia wydajna SG ★ ★ ★★ ★ ★ ★
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TBU
Znakomita do średnio ciężkich prac na dużych powierzchniach oraz do odgratowywania,  
czyszczenia i usuwania rdzy.

Zalety:
 ■ Optymalne dopasowanie do obrabianego 
konturu przedmiotu dzięki dużej 
elastyczności.

 ■ Uzyskuje precyzyjny obraz powierzchni.
 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Aby uzyskać optymalne efekty stosować 
na szlifierkach kątowych o regulowanym 
zakresie obrotów. 

PFERDVALUE:

D
[mm]

LT
[mm]

DA DF
[mm]

Opakowanie Zalec.  
liczba obr.

[min-1]

Maks. dop.
liczba obr.

[min-1]

Oznaczenie

1

EAN 4007220
Drut stalowy (ST)

60 20 X-LOCK 0,30 N! 119150 6 300–9 400 12 500 POS TBU 60/X-LOCK ST 0,30
75 25 X-LOCK 0,30 N! 119327 6 300–9 400 12 500 POS TBU 75/X-LOCK ST 0,30

Drut ze stali nierdzewnej (INOX)
Wszystkie szczotki INOX są odtłuszczone.

60 20 X-LOCK 0,30 N! 119198 5 000–8 100 12 500 POS TBU 60/X-LOCK INOX 0,30
75 25 X-LOCK 0,30 N! 119440 5 000–8 100 12 500 POS TBU 75/X-LOCK INOX 0,30

Nowości w programie PFERD
Szczotki garnkowe z systemem X-LOCK, nieplecione

D DA

LT

DF 
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TBG
Agresywna szczotka, odpowiednia do ciężkich prac na dużych powierzchniach, do 
odgratowywania, czyszczenia, usuwania rdzy.

Zalety:
 ■ Agresywny efekt pracy szczotki dzięki 
sztywnym splotom.

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Optymalne rezultaty na szlifierkach 
kątowych z regulowaną liczbą obrotów.

PFERDVALUE:

   

D
[mm]

LT
[mm]

DA DF
[mm]

Ilość
splotów

[szt.]

Opakowanie Zalec.  
liczba obr.

[min-1]

Maks. dop. 
liczba obr 

[min-1]

Oznaczenie

1

EAN 4007220
Drut stalowy (ST)

65 22 X-LOCK 0,35 18 N! 119457 6 300–12 500 12 500 POS TBG 65/X-LOCK ST 0,35
0,50 18 N! 119532 6 300–12 500 12 500 POS TBG 65/X-LOCK ST 0,50

80 20 X-LOCK 0,50 20 N! 119686 5 000–10 000 11 500 POS TBG 80/X-LOCK ST 0,50
Drut ze stali nierdzewnej (INOX)
Wszystkie szczotki INOX są odtłuszczone.

65 22 X-LOCK 0,35 18 N! 119624 5 000–12 500 12 500 POS TBG 65/X-LOCK INOX 0,35
0,50 18 N! 119631 5 000–12 500 12 500 POS TBG 65/X-LOCK INOX 0,50

80 20 X-LOCK 0,50 20 N! 119730 4 000–10 000 11 500 POS TBG 80/X-LOCK INOX 0,50

Nowości w programie PFERD
Szczotki garnkowe z systemem X-LOCK, plecione

D DA

LT

DF 
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Nowości w programie PFERD
Szczotki tarczowe z systemem X-LOCK, plecione

RBG
Agresywna praca szczotki. Do ciężkich prac w przemyśle metalowym, takich jak usuwanie  
zgorzeliny, usuwanie rdzy, odgratowywanie, czyszczenie spawów, usuwanie resztek kleju.

Zalety:
 ■ Agresywny efekt pracy szczotki dzięki  
sztywnym splotom.

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i wygod-
nej wymiany narzędzia.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Optymalne rezultaty na szlifierkach  
kątowych z regulowaną liczbą obrotów.

PFERDVALUE:

D
[mm]

WF
[mm]

LT
[mm]

DA DF
[mm]

Ilość
splotów

[szt.]

Opakowanie Zalec.  
liczba obr.

[min-1]

Maks. dop. 
liczba obr 

[min-1]

Oznaczenie

1

EAN 4007220
Drut stalowy (ST)

115 12 22 X-LOCK (22,23) 0,50 24 N! 118559 6 300–12 500 12 500 POS RBG 11512/X-LOCK ST 0,50
125 12 28 X-LOCK (22,23) 0,50 24 N! 118764 5 500–12 500 12 500 POS RBG 12512/X-LOCK ST 0,50

Drut ze stali nierdzewnej (INOX)
Wszystkie szczotki INOX są odtłuszczone.

115 12 22 X-LOCK (22,23) 0,50 24 N! 118757 5 000–12 500 12 500 POS RBG 11512/X-LOCK INOX 0,50
125 12 28 X-LOCK (22,23) 0,50 24 N! 118771 4 400–12 500 12 500 POS RBG 12512/X-LOCK INOX 0,50

D DA

LT

WF

DF

RBG PIPE, Pipeline
Agresywna i stabilna szczotka, wytrzymuje duże obciążenia mechaniczne. Optymalne 
zastosowanie przy trudnych pracach przy budowie rurociągów i zbiorników. 

Zalety:
 ■ Dzięki wyjątkowo wąskiemu wykonaniu 
optymalnie dociera do trudno dostępnych 
miejsc, takich jak np. spawy pachwinowe.

 ■ Agresywny efekt pracy szczotki dzięki 
sztywnym splotom.

 ■ Z uchwytem X-LOCK dla szybkiej i 
wygodnej wymiany narzędzia.

Zalecenia dot. użytkowania:
 ■ Optymalne rezultaty na szlifierkach 
kątowych z regulowaną liczbą obrotów.

PFERDVALUE:

D
[mm]

WF
[mm]

LT
[mm]

DA Ilość
splotów

[szt.]

DF
[mm]

Opakowanie Zalec.  
liczba obr.

[min-1]

Maks. dop. 
liczba obr 

[min-1]

Oznaczenie

1

EAN 4007220
Drut stalowy (ST)

115 6 21 X-LOCK (22,23) 36 0,50 N! 118948 6 300–12 500 12 500 POS RBG 11506/X-LOCK PIPE ST 0,50
125 6 18 X-LOCK (22,23) 48 0,50 N! 119136 6 300–12 500 12 500 POS RBG 12506/X-LOCK PIPE ST 0,50

D DA

LT

WF

DF

Szczotki tarczowe z systemem X-LOCK, Pipeline
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