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Technical information
Informacje techniczne

m CONSTRUCTION SPECIFICATIONS

EN 847-1: Tools for woodworking.

Safety requirements.

Part 1: Milling tools and circular saw blades.
This standard is applicable to all hazards
arising from the design and use of tools for
woodworking machines, and describes the
methods for the elimination or reduction of
these hazards by tool design and by the
provision of information.

1. MAN - Manual Feed

Cutters meant for working on single ma-
chines with manual feed. These tools are
designed to achieve the specific purpose of
protecting the operator on the manual feed:

1.1. Major reduction of the injuries, in case
of contact with the tool in motion.

1.2. Reduction of the danger of wood
kickback when machining.

These cutters are designed with:

1.3. Not round form tool, with deflector,
where the maximum difference
between the cutting edge is 1,1 mm
(fig.1)

1.4. Round form tool, with maximum way
out for the cutting edge of 3 mm
(fig.2).

All cutters are marked with maximum and
minimum working rotation.

This kind of tools is identified with the mark-
ing “MAN*.

2.  MEC - Mechanical Feed

Cutters meant for working in machines with
automatic working and feed cycle.

All cutters are marked with maximum admis-
sible rotation. This kind of tools is identified
with the marking “MEC”"(fig.3).

m CUTTING EDGE MATERIALS

DP - Polycrystalline diamond
HC - Coated tungsten carbide
HL - High-alloyed steel

HS - High-speed steel

HSP - Coated High-speed steel
HW - Tungsten carbide

SP - Alloyed steel

ST - Stellites

m CUTTING GEOMETRY

a- Cutting angle / Bevel / Chamfer
B- Working angle

Y- Front outlet angle

Yf- Side outlet cut

Xr - Across outlet angle

AW - Axial cut angle

m CHARAKTERYSTYKA KONSTRUKCYJNA

EN 847-1: Narzedzia do drewna.
Wymagania bezpieczenstwa.

Czes¢ 1: Frezy i pity tarczowe.

Reguluje zasady bezpieczenstwa podczas
pracy z narzedziamii maszynami do obrobki
drewna. Okresla rodzaje niebezpieczenstw
oraz metody ich zapobiegania oraz
redukawania ryzyka poprzez wykonanie
narzedzia i podanie informacji uzytkowych.

1.  MAN — Posuw manualny

Narzedzia do zastosowania z posuwem
manualnym zaprojektowane sg z myslg o
bezpieczenstwie operatora:

1.1. Redukcja do minimum uszkodzen
powstatych w przypadku kontaktu z
narzedziem w czasie obrébki.

1.2. Redukcja niebezpieczeristwa
zwigzanego z odrzutem materiatu
podczas obrobki.

Narzedzia te:

1.3. Nie posiadajg okragtego ksztattu,
wyposazone sg w ogranicznik
posuwu a ostrze wystaje poza
korpus max 1.1 mm (rys. 1).

1.4. Posiadajg okragty ksztatt a ostrze
wystaje poza korpus max 3 mm (rys.

2).

Wszystkie  narzedzia majg  podane
minimalne i maksymalne obroty pracy.
Oznacza sie je jako “MAN”,

2. MEC - Posuw mechaniczny

S3 to narzedzia przeznaczone do maszyn z
automatycznym trybem pracy. Wszystkie
majg podane minimalne i maksymalne
obroty pracy. Oznacza sie je jako “MEC“
(rys. 3).

m RODZAJE OSTRZY

DP - Diament polikrystaliczny

HC - Weglik powlekany

HL - Stal wysokostopowa

HS - Stal szybkotnaca

HSP - Powlekana Stal wysokostopowa
HW - Weglik spiekany

SP - Stop stali

ST - Stéllites

m GEOMETRIA CIECIA

a- Kat natarcia /Skos /Faza
B- Kat ostrza
Y- Kat przytozenia

Yf - Kat przytozenia boczny
Yr - Kat przytozenia poprzeczny
AW - Angle axial
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m CUTTER ROTATION SENSE

Tools with bore

$ 1. i
%E JEat e
1.1. RH- Right hand rotation
Top view on tool : counter clockwise

rotation.

1.2. LH- Left hand rotation
Top view on tool: clockwise rotation.

2. Shank tools

2.1. RH - Right hand rotation
Clockwise rotation when viewed on
top of the shank.

2.2. LH - Left hand rotation
Counter-clockwise rotation when
viewed on top of the shank.

3. Tool position:
| 7 | .
[ [ The position of the machine spindle or tool
L 4‘ is always defined from the feed side of the
| | workpiece.
LH RH

\ m FEED DIRECTION
1. Cutter working against the feed.

On this type of work the cutter and the wood
movements are opposite to each other. The
advantage on this would be the nice finish-
ing for favourable cutting angles and the
disadvantage is on the cutting against the
wood grain.

IMPORTANT: This type of cut is the only pos-
sible for manual feed.

N
Lﬁ\ 1

Working against the feed.

Obrdbka przeciwbiezna.

2. Cutter working with the feed.

On this type of work, cutter and wood move-
ments are in the same sense. Enables well
finished surfaces when cutting towards the
grain of the wood, requiring a small feed

m KIERUNEK OBROTOW

1. Narzedzia z otworem

1.1. RH — Obroty prawe. Patrzac od gory:
narzedzie obraca sie przeciwnie do
ruchéw wskazowek zegara.

1.2. LH — Obroty lewe. Patrzac od gory:
narzedzie obraca sie zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.

2. Narzedzia z trzpieniem

2.1. RH — Obroty prawe. Patrzac od gory:
narzedzie obraca sie zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.

2.2. LH — Obroty lewe. Patrzgc od gory:
narzedzie obraca sie przeciwnie do
ruchéw wskazowek zegara.

3. Pozycja narzedzia:

Ustawienie  wrzeciona maszyny lub
narzedzia uzaleznia element materiatu lub
jego czes¢, ktéra ma by¢ poddana obrébce.

m  KIERUNEK POSUWU
1. Obrébka przeciwbiezna.

Przy tego rodzaju obrdobce materiat i
narzedzie poruszajg sie w przeciwnym
kierunku. Zaletg jest dobre wykonczenie,
wada obrébka w poprzek wtdkien. Ten
rodzaj obrébki mozliwy jest tylko przy
zastosowaniu posuwu manualnego.

2. Obrobka wspétbiezna

Przy tego rodzaju obrébki narzedzie

i materiat poruszajg sie w tym samym
kierunku. Zaletg jest dobre wykonczenie
podczas ciecia wzdtuz wtdkien. Nie wymaga
duzej mocy oraz pozwala na szybsze
posuwy.

Working with the feed power and allowing higher feed speeds. Do zastosowania tylko z posuwem
Obrébk% wspotbiezna : It has the limitation of being able to work only mechanicznym.
P ' on machines which tool feed is mechanical
over the total length of the tool.
. L
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k

Cutting towards the grain.
Ciecie wzdtuz wtdkien.

k

Cutting against the grain.
Ciecie na przeciw witdkien.

Cross cut.
Ciecie w poprzek wtokien.

Cutting in end grain.
Ciecie kraricowe

m CUTTING SENSE

1. Cutting towards the grain.
Easy cut, producing a good quality
surface and possible with high feed
speeds.

2. Cutting against the grain.
Difficult cut, as fibres tend to lift. If pos-
sible avoid this type of work.

3. Cross cut.
Teeth cut easily, but leave a rough sur-
face.

4. Cutting in end grain.
Rotation of teeth 90° to direction of
grain. Difficult cutting, rough surface.

m CUTTING SPEED

The cutting speed, i.e. the speed of the
cutter edge radius is calculated consider-
ing the diameter of the cutter on the cutting
point and in the number of rotations (angu-
lar speed).

It is calculated from the formula:

_Dxmxn

Ve =3000 x 60

m/s

Whereas

D= External diameter in mm
n= Number of rotations per min
n= Constant = 3,14

m RECOMMENDED SPEEDS FOR
DIFFERENT KINDS OF MATERIALS

m KIERUNEK CIECIA

1. Ciecie wzdtuz wtdkien tatwa obrébka,
dobra jakos¢ wykorczenia i mozliwosé
zastosowania wysokich posuwow.

2. Ciecie na przeciw wtdkien. Trudna
obrébka. Wtdékna maja tendencje
do unoszenia sie. Nalezy unika¢ tego
typu obrdébki.

3. Cieciew poprzek widkien, tatwe ciecie,
jednak  pozostawiajace  szorstka
powierzchnie.

4. CieciekranicoweNarzedzieustawionepod
katem 902 w stosunku do wtdkien.
Trudna  obrébka  pozostawiajaca
szorstkg powierzchnie.

m SZYBKOSC CIECIA

Szybkos$¢ ciecia oblicza sie biorgc pod
uwage Srednice narzedzia oraz obroty. Do
wyliczenia stuzy wzor:

_Dxmxn

V€= 3000 x 60

m/s

Gdzie:

D= Srednica zewnetrzna w mm
n=Liczba obrotéw na minute
n=Stata = 3,14

m REKOMENDOWANE SZYBKOSCI W
ZALEZNOSCI OD MATERIALU

the Manual feed (MAN) tools should be
within 40- 70 mts/seg.

\F/'CS(m/S) U(\;N(/ra/Ps) Materials Materiat
50-80 60-90 Soft woods Drewno miekkie
40-70 50-90 Hard woods Drewno twarde
60-90 Chipboard Ptyta widrowa
60-90 Plywood Sklejka
40-70 Hard fibers panel board Ptyty wtdknowe
40-70 Veneered panel board Ptyty fornirowane
40-60 Thermoplastic Tworzywa termoplastyczne
30-50 Aluminium Aluminium
Note: The speed range recommended for Uwaga: Zakres predkosci dla narzedzi

przeznaczonych do posuwu manualnego
(MAN) powinien zawiera¢ sie w przedziale
40-70 mts/seg.

400 FREZITE.-

www.frezite.com



Technical information
Informacje techniczne

m CUTTING FEED
(Surface quality)

The quality to be obtained on a surface is
associated to the cutting feed especially of
each tooth feed and the number of teeth of
the tool.

The feed speed can be easily calculated as
following and determined by the diagram:

_FzxnxZ

Vf = 1000 m/min

Whereas:

Fz = Feed speed per edge in mm by rotation
n = Maximum allowable cutter RPM

Z = Number of teeth

Feed speed per edge (Fz)
0,3-0,8 mm: good finishing
0,8-2,5 mm: medium finishing
2,5-5,0 mm: rough finishing

m GRAPHIC TO DETERMINE THE FEED
SPEED

m POSUW
(Jakos¢ powierzchni)

Jakos$¢ powierzchni uzalezniona jest od
szybkosci posuwu a w szczegdlnosci od
posuwu na jeden zgb i od ilosci zebdw.

Posuw mozna tatwo obliczy¢ dzieki
WZOrowi:
FzxnxZ .
Vf = 3000 m/min
Gdzie:

Fz = Posuw na zgb w mm/obr.
n = Max. RPM narzedzia
Z = llos¢ zebow

Posuw na zab (Fz)

0,3-0,8 mm: dobra jakos$¢ wykonczenia
0,8-2,5 mm: $rednia jakos¢ wykonczenia
2,5-5,0 mm: staba jako$¢ wykoriczenia

m WYKRES OBRAZUJACY DOBOR PREDKOSCI
POSUWU

Cutting edges feed
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Example : Przyktad :

A cutter with 4 edges in hard metal, with
140 mm diameter turning at 6.000 rpm. for a
finishing work.

What is the cutting feed?

_ 04x6000 x4

Vi 1000

=9,6 m/min

Jaki bedzie posuw dla freza Z4, HW, $rednicy
140 mm i 6000 rpm?

_ 0,4x6000 x 4

Vi 1000

= 9,6 m/min

www.frezite.com

FREZITE.-» 401



Technical information
Informacje techniczne

w)

» FORMULA TO DETERMINE TOOL
DIAMETER

All orders for special profile tooling must
clearly specify dimension, side to table,
direction of rotation,cutting sense (cutting
with the grain / against the grain), type of

m OBLICZANIE SREDNICY NARZEDZIA

Wszystkie zamodwienia na narzedzia
specjalne powinny zawiera¢ doktadng
charakterystyke  narzedzia, S$rednice,
ustawienie na maszynie, obroty, rodzaj

material (soft wood / hard wood, MDF, etc.) wykonywanej obrébki, obrabiany materiat,
o on all workpiece samples or drawings and rodzaj posuwu, rysunki techniczne lub
~ design specifications, MAN (with deflector szkice.
J or rounf form tool )or MEC.
d
ﬂJ ) [ ] Frez
= Moulding cutter: Otwér @30 : D= 2 x Pt +90
Bore @30 : D=2 x Pt +90 Otwor @40 : D= 2 x Pt +100
Bore @40 : D=2 x Pt +100 Otwor @50 : D= 2 x Pt +110
Bore @50 : D=2 x Pt +110
. ) m  Gflowica profilowa
S, }_ . Eg"rg“%%g‘ﬂ%e_’h;idpt 100 Otwor @30 : D=2 x Pt +100
é‘ih e Otwdr @40 : D=2 x Pt +110
Bore 940 D=2 x Pt +110 Otwér @50 : D=2 x Pt +120
— Bore @50 : D= 2 x Pt +120 :
= SAFETY REGULATIONS = BEZPIECZENSTWO
Inf.__ A wood cutter is considered a dangerous Ze wzgledu na kat krawedzi tnacych, ich
é" tool, due to it’s positive cutting angles, sharp ostrosac pre:jz wyéo!(t;i.ogroty podcza‘s pracy
‘ cutting edges, and high working speeds. narzedzie 0o Obrobki drewna uwazane sg
In this way we recommend: za niebezpieczne.
m  Before placing the tool on the machine: m Przed montazem narzedzia na maszynie:
As the manufacturer protects the tools Producent zabezpiecza produkt na czas
against transport damages, also the user dostawy. Réwniez uzytkownik narzedzia
should have maximum care with the han- powinien je przechowywac¢ z nalezyty
dling of the tool. The placement of the tools starannoscig. Nalezy unikaé¢ twardych
in a hard base my cause small cracks or opakowan, ktére mogauszkodzicostrza
even complete breakage of the cutting tngce (zwtaszcza HW i DP).
edge.
1. Narzedzieorazjegomocowaniepowinno
1. The tool and it’s fitting on the machine by¢ czyste.
should be very well cleaned. 2. Do montazu powinny by¢ uzyte tylko
2. The assembly and placement of gtadkie podkfadki, a otwér narzedzia
the tool should only be made using i wrzeciono maszyny nie powinno
precision grind spacers. Also assure mie¢ zadnych zabrudzen, ktére moga
that the fitting between the tool bore utrudni¢ montaz.
and the spindle is dirt free, in order to 3. Wszystkiesrubymontazowepowinnybyé
allow a smooth fitting of the tool in the dobrze dokrecone.
spindle. 4. Upewnic sie, ze zadne z ostrzy nie jest
3. Assure that all the clamping screws uszkodzone.
that secure the knives are well tighten. 5. Sprawdzié¢ kierunek obrotéw.
4. Check that the tool has all of the cutting 6. Zweryfikowacczyobrotynarzedziasgtakie
edges in perfect conditions. same jak obroty maszyny.
5. Control the sense of rotation.
6. Compare the rotations admitted on Upewnic sie, ze zamontowane sg wszystkie
the tool, with the one’s selected on the ostony.
machine adjust accordingly.
m W trakcie pracy:
All the equipment’s should have the proper
protections, according with the applied law. ) o )
Use the proper protection for each type of 1. Nalezy kontrolowa¢ zuzycie narzedzia.
job. 2. Podczas ciecia wiory przylegaja do
narzedzia i moga utrudnia¢ obrébke,
u During use dlatego nalezy regularnie czysci¢
narzedzie.
1. Control the wear of the tool
2. During the cut, chips of wood together
with resin, are glued in the cutting
edges. This will cause the reduction
of the cutting angle, causing the
diminishing of the capacity to remove
the chips and consequently increasing
the cutting effort. The cutter should be
cleaned frequently.
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N
(¢} 4

HW

HS

DP

2]
o

Sa432a&f < F

Manual feed / Cut with scoring
Posuw manualny b l Ciecie z podcinaniem
Mechanical feed Eggg{;%me

Posuw mechaniczny

Tungsten carbide Hogging

Weglik spiekany

High-speed steel
Stal szybkotnaca

Polycrystalline diamond
Diament polikrystaliczny

Rozdrabnianie

End trimming
Przycinanie

Grooving
Wykonywanie wpustu

Aluminum and plastic profiles

Alloyed steel ) - e
! Profile z aluminium i tworzyw

Stop stali

sztucznych
Erlét;erblock Dry cut

Dry Cut
Solid construction Grooving
Konstrukcja jednolita Wpusty
Cutterhead Rebating
Gtowica Wregowanie
Multiple cut (along the grain) Tenoning
Ciecie na wielopile (wzdtuzne) Czopowanie
Universal cut (along and across
the grain) Jointing

Ciecie uniwersalne (wzdtuzne i
poprzeczne)

Cut along the grain
Ciecie wzdtuzne

Cut of stacks
Ciecie w pakietach

Cut across the grain
Ciecie poprzeczne

ESaa®oRTTFiLAaN

Wykanczanie

Planing
Struganie

Chanfering and rounding
Fazowanie i zaowalanie

Tongue and groove
Piéro/wpust

Glue jointing
Pofaczenia na klej

I

Chanfering and raising
Fazowanie i ptyciny

Profiling
Profilowanie

Drilling
Wiercenie

Milling
Frezowanie

Drilling and milling
Wiercenie i frezowanie

Grooving
Wpusty

Single acting hydro system
System hydro jednostronny

Double acting hydro system
System hydro dwustronny

Activated by grease pump

T=EFATTT e el

Regulacja poprzez srube

={

TRIBOS® system
System TRIBOS®

éga

Shrink-fit system
System termokurczliwy

Regulacja poprzez smarownice

Activated by piston screw mechanism

www.frezite.com
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General sales conditions

Warunki sprzedazy

n PLACEMENT OF ORDERS

The preparation of an order is based on the
acceptance of the General FREZITE Sales
Conditions and the express confirmation of
the latter by the customer.

All orders must include the necessary data
to clearly define the tool to be delivered,
and the customer shall be responsible
for supplying all elements (drawings,
samples and other). These elements will
be kept by FREZITE for a period of six
months and shall only be returned to the
customer when requested in writing. The
cancellation or alteration of the order by the
customer requires the express consent and
permission of FREZITE, and all costs shall
be supported by the customer.

m DELIVERY AND RETURN TIME

The order delivery times are not binding but
merely indicative, and therefore does not
confer the right, due to any delays, to pen-
alties or cancellation of the order. FREZITE
does not accept the return of special tools.
Any other return requires the prior written
permission of FREZITE and it shall not be
responsible thereof. The company shall
have the right to pass on to the customer
5% of the value of the return, deemed to be
handling costs.

m SHIPMENTS

The goods sent by FREZITE are transported
at the customer’s expense and risk, even
with postage paid at origin. Insurance to
cover any loss for damage or loss suffered
during shipment will only be applied upon
the written request of the customer, who will
be liable for the costs thereof.

m PRICES

The prices shown in the tables and budgets
are free of taxes and fees, and only reflect
the value of the product in storage.

The amounts stated in the invoice represent
the applicable prices as at the date of the is-
sue thereof. The prices for the special tools
must be stated and confirmed in the order.

m RESERVATION OF OWNERSHIP
Until full payment is made of the tools sup-
plied, FREZITE reserves the right of owner-
ship over the same.

n WARRANTY

FREZITE, as a certified company, warrants
the quality of the tools it produces and sup-
plies. Defects, however, arising from the in-
correct use and/or normal wear of the tool
are not covered by the warranty. The war-
ranty only covers the replacement or repair
costs of the tool when it is recognized by
FREZITE as being defective. Complaints
must be lodged in writing and duly substan-
tiated in order to be taken into considera-
tion.

m SKLADANIE ZAMOWIEN

Przygotowanie zamowien odbywa sie na
podstawie akceptacji warunkow sprzedazy
FREZITE i potwierdzenia koficowego przez
klienta.

Wszystkie zamdwienia muszg zawierac nie-
zbedne dane do identyfikacji zamawianego
produktu, ktére powinny by¢ dostarczone
przez klienta (rysunki techniczne, probki
i inne).Wszystkie te dane bedg przecho-
wywane przez FREZITE przez okres sze-
$ciu miesiecy i zostang wydane klientowi
tylko na pisemng prosbe. Anulowanie lub
wprowadzenie zmian do zamodwienia przez
klienta wymaga zgody FREZITE, a wszelkimi
zwigzanymi z tym kosztami obcigzony jest
klient.

m TERMINY DOSTAW | ZWROTOW

Termin dostawy nie sg wigzace tylko orien-
tacyjne, dlatego wszelkie opdznienia nie
dajg prawa klientowi do egzekwowania
kar lub anulowania zamdwienia. FREZITE
nie akceptuje zwrotéw narzedzi wykona-
nych na specjalne zamodwienie. Kazdy inny
zwrot wymaga wczesniejszej pisemnej zgo-
dy FREZITE. Firma ma prawo do obcigzenia
klienta kosztami manipulacyjnymi w wyso-
kosci 5% wartosci zamodwienia.

= WYSYtKI

FREZITE wysyta produkty na koszt i odpo-
wiedzialnos¢ klienta, nawet w przypadku
ptatnosci z géry. Ubezpieczenie na wypa-
dek uszkodzenia lub zagubienia przesytki
bedzie mozliwe tylko na pisemng prosbhe
klienta, ktéory bedzie musiat pokry¢ jego
koszty.

m CENY
Ceny zawarte w cenniku sg cenami netto,
ktére nie zawierajg podatkow i optat.
Ceny zawarte na fakturze s3 cenami obo-
wigzujacymi w dniu jej wystawienia. Ceny
za narzedzia specjalne musza by¢ zawarte i
potwierdzone w zamdwieniu.

m ZASTRZEZENIE PRAWA WLASNOSCI
Do czasu uregulowania catkowitej zaptaty
za dostarczone narzedzia, FREZITE zastrze-
ga sobie prawo wtasnosci sprzedawanych
produktow.

s GWARANCIA

FREZITE jako wiarygodna firma gwarantu-
je jakos¢ produkowanych i sprzedawanych
produktow. Wady powstate w wyniki nie-
prawidtowego uzytkowania i/lub zuzycie
narzedzia podczas jego prawidtowego uzyt-
kowania nie podlegajg gwarancji. Gwaran-
cja pokrywa koszty wymiany lub naprawy
narzedzia tylko w przypadku gdy FREZITE
stwierdzi, ze produkt jest wadliwy.

404
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General sales conditions

Warunki sprzedazy

m SAFETY

The tools for woodworking and plastic are
considered dangerous tools because of
their cutting angles which are usually posi-
tive, their very sharp cutting edges and high
working speed. Therefore, they require a
secure and reliable construction, to reduce
the risks to the user. FREZITE tools are de-
signed and produced in accordance with
European Standard EN 847 1-3 with respect
to safety, design and quality requirements.

m GENERAL INFORMATION

FREZITE reserves the copyright over all
documents, whether images, sketches,
samples or otherwise, and does not consent
to their change or disclosure to third parties
without its prior express consent, given in
writing.

FREZITE is entitled to make any technologi-
cal and graphic changes without prior no-
tice. The place for fulfilment of the contract
concluded with the customer shall be the
registered office of FREZITE in Trofa, Portu-
gal. It is expressly established that the Fo-
rum for the District of Santo Tirso shall have
jurisdiction to determine any disputes aris-
ing from it, to the exclusion of all others.

m BEZPIECZENSTWO

Narzedzia do obrébki drewna i tworzyw
sztucznych uwazane sg za niebezpieczne
ze wzgledu na ich katy ciecia, ktore zwy-
kle s3 pozytywne, ostre krawedzie tnace i
wysoka predkos¢ pracy. Dlatego wymagaja
one bezpiecznej i niezawodnej konstrukcji
aby zminimalizowac¢ ryzyko, na ktére na-
razony jest uzytkownik. Narzedzia FREZITE
sg projektowane i produkowane w oparciu
o Europejskg Norme EN 847 1-3 zgodnie z
wymogami bezpieczenstwa i jakosci.

m POSTANOWIENIA OGOLNE
FREZITE zastrzega sobie wszelkie pra-
wa do dokumentéw, zdje¢, szkicow, pro-
bek i nie zezwala na ich zmiane oraz
rozpowszechnianie przez osoby trzecie
bez wczesniejszej pisemnej zgody. FREZITE
jest upowaznione do wprowadzania zmian
technologicznych oraz graficznych bez
uprzedniego informowania. Wszelkie spory
rozstrzygane bedga przez sgd w Santo Tirso
(Portugalia).
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0T T 100
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B0 vt 156
B2 oo 162
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185 v 160
BB vt 155
T80 oot 192/194
T84 oo 194
2

Y 72
310 F O 173
2B oo 191
< F O 184/186
4

A5 e 163
T P 166
A80 ..o 175
5

BO2 ..o 102/103
BOB ..ot 102/103
BOB .ot 80
10 S 90/94
k< TS 82
L= TSRS 66
520 oo 177/178
521 e 176
222 S 72
B2 oo 120
T 195/198
3.0 F TS 79
B30 oo 81
53 e 159
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B34 oo 163
535 et 88/255
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e ;ig%
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B8 99
BAD 98
DAL 114
BAB ..o 73
BAB 74
B0 203
DD 164
BBB e 106/107
D 106/107
BB0 i 101
561

BENACO-Eurostar..........c.cccccoviviiiiie 206
BENACO-Eurostar Light.........c.coociiiiiiiiin 208
BENACO-Eurostar Soft...........cccciiiiiiii 207
CONFORT 12/17 oo 213
CONFORT 12/56-63-68..........ccccevvviieeiieann.. 209/210
CONFORT 12/68-78 ... 211/212
BASY SiXuuiviiiiiiiiii e 219
IV 78-88-92. ..., 215/216
V 78-88-92. ... 214
BB 135/136
BB 130/131
D8 .. 118
B70 o 187/188
BT 189/190
BT 133
BT oo 98
DT 116
D8 180/182
BB 204
BB 93/96
BO0 L 137/146
DO 122
D 124
DO 157
DD 183
BOB . 200/202
DO 199
B8 104
D00 104
6

B0 132
BO2 .. 95
B0 . 97
B0 .o 179
7

08 55
TOA 349
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FREZITE — Ferramentas de Corte, SA

Head Office / Siedziba Centrali: Rua do Vau, 173, Apartado 134, 4786-909 Trofa, PORTUGAL
Tel: +351 252 400 360 | Fax: +351 252 417 254 | E-mail: info @frezite.com

Find your local partner at / Znajdz dystrybutora na:

www.frezite.com

FREZITE Group
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