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Precyzyjne narzedzia
do obrobki
skrawaniem metali

0d 1974 roku specjalizujemy sie w produkcji narzedzi do wiercenia,
pogtebiania i narzedzi skrawajgcych. Wysokiej jakosci narzedzia precyzyjne
naszej produkcji w Niemczech sg przeznaczone dla profesjonalnych uzytkownikéw
w przemysle i rzemiosle.

Jestesmy niezawodnym partnerem w zakresie obrébki skrawaniem metali.
Nasza sitg napedowa jest nasza fascynacja.



Fascynacja
precyzja.

Nasza fascynacja rozwigzaniami z zakresu obrébki skrawaniem metali napedza nas.
Pozwala nam ona wykona¢ z metalu nie tylko narzedzie, lecz precyzyjne narzedzie,
ktore nosi nazwe: RUKO.



Strona internetowa RUKO.

Strona internetowa RUKO koncentruje sie na naszych produktach
i praktycznym wsparciu.
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Welcome to the
world's first.
The new RUKO
ULTIMATE!
Wyszukiwarka produktow step drill
Dzieki naszej wyszukiwarce produktéw e

mozna znalez¢ odpowiednie wiertto do swoich
zastosowan.

Effective without compromises.

| The new RUKO
' i step drill generation

Leam mone

T
Porownywarka produktow Pliki do pobrania
Dodaj produkt do listy i poréwnaj je ze soba. Pobierz, rozeslij i przegladaj nasze katalogi,

prospekty i instrukcje obstugi.
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DADS COMPANY BIOg

Czytaj rady, wskazdwki i przydatne informacije
zwigzane z obrébka skrawaniem metali.

Technically perfected.

The new RUKO
ULTIMATE countersink

Aplikacja
RUKO.

Dzieki aplikacji RUKO mozna tatwiej i szyb-
ciej filtrowac, skanowac¢ i zapamietywac pro-
dukty RUKO. Ponadto dzieki aplikacji mozna
przegladac¢ nasze katalogi i sledzi¢ nasze kanaty
informacyjne na serwisach YouTube, Facebook,
Instagram i Twitter.

Pobierz aplikacje RUKO juz teraz w sklepie inter-
netowym App Store lub Google play.

#_ Available on the

@& App Store

Technical data

Available on the Elb AL
>’ Google play ﬁﬁ

e
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Witamy w swiecie
NOWOSCi.

Nowe RUKO
ULTIMATECUT®

wiertta stopniowe

od strony 92

Seria narz edzi ULTIMATECUTIine firmy RUKO oferuje przemystowi

i profesjonalnym uzytkownikom innowacyjne i precyzyjne narzedzia wysokiej
jakosci do najbardziej wymagajgcych zastosowan.




ULTIMATE "' °

/\

Doskonate pod

- wzgledem technicznym.

Nowe RUKO
ULTIMATECUT®

Pogtebiacz stozkowy




RUKO nano Technology
Powtloki

Strony 92 + 112

* bardzo wysoka odpornos¢ na
zuzycie i wysoka temperature
* nadaje sie do zarowno do normalnej jak
i do ciezkiej obrobki skrawaniem
* bez zgrzewania sie materiatow
- optymalna, gtadka powierzchnia
 bardzo wysoka nanotwardos¢




Spis rozdziatow
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01. Wiertto krete

DIN 338 typ VA, HSSE-Co 8

DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

DIN 338 typ UNI, HSSE-Co 5

DIN 338 TL 3000, HSS-G

DIN 338 typ TURBO, HSS-G

DIN 338 typ N, HSS-G

DIN 338 typ N, HSS-G - Skrawanie w lewo

DIN 338 typ N, HSS-G z wierzchotkiem z powtoka TiN
DIN 338 typ N, HSS-R

DIN 338 typ N z odsadzonym trzpieniem

DIN 338 typ N, Wiertto krete z metalu hartowanego
DIN 338 typ N, z wlutowanymi ptytkami skrawajgcymi HM
DIN 338 TL 3000 w calach

DIN 338 UTL 3000 w calach

DIN 338 typ VA, w calach

DIN 338 typ N, w calach

DIN 340 TL 3000, HSSE-Co 5

DIN 340 typ N, HSS-G

DIN 1869 TL 3000, HSS-G - ekstra dtugie

DIN 345 typ N, HSS i HSSE-Co 5

DIN 1897 typ N, HSS-G — krotkie

DIN 333, Nawiertak do nakietkdw, HSS

DIN 1897 typ N, HSSE-Co 5 - krotkie

Wiertto wydrgzone norma zaktadowa typ N, HSS-G
Nawiertak (wiertto udarowe) typ N, HSS-G - ekstra krotkie
Wiertto podwadjne typ KV, HSS-G

7
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02. Wiertta specjalne

Wiertto-Frez HSS do usuwania spoin punktowych

OUT NOow

| Frez HSSE-Co 5 do usuwania spoin punktowych i weglik spiekany z powtoka specjalng - dfuga wersja

Frez HSSE-Co 5 do usuwania spoin punktowych - krétka wersja

Frezy HSS

|

03. Wiertla tuszczeniowe do blachy

Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS, HSSE-Co 5, szlifowane CBN ze szlifem krzyzowym
Wiertta tuszczeniowe do blachy Bit HSS, 1/4", szlifowane CBN ze szlifem krzyzowym

Wiertta do tuszczenia blachy HSS z ogranicznikiem i pogtebiaczem do zamykania pustych przestrzeni, szlifowane CBN szlifem krzyzowym
Szesciokatny uchwyt magnetyczny

OUT NOwW
OUT NOow
OUT NOwW
OUT NOw

04. Wiertia stopniowe

| ULTIMATECUT Wiertto stopniowe HSS RUnaTEC, ze spiralnym rowkiem widrowym i Koricéwka Turbo

| Wiertto stopniowe HSS i HSSE-Co 5, szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym
| Wiertto stopniowe stozkowe HSS-TIAIN do barier ochronnych, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem widrowym

| Wiertto stopniowe-Bit HSS, szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

Wiertto stopniowe HSS, szlifowane CBN, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym, wersja krétka

OUT NOwW

| Wiertto stopniowe HSS i HSSE-Co 5, w wymiarach calowych, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

Szesciokatny uchwyt magnetyczny

OUT NOw
OUT NOwW

| Wiertto stopniowe HSS, szlifowane CBN, z trzema krawedziami tngcymi
| Wiertto stopniowe HSS, ze szlifem krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym dla metrycznych potgczen kabli

Wiertto stopniowe HSS bez ostrza, szlifowane CBN

NEXT GENERATION

ULTIMATECUT®
NEXT GENERATION
NEXT GENERATION
NEXT GENERATION

NEXT GENERATION

NEXT GENERATION
NEXT GENERATION
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? 05. Pogtebiacze Strona

OUT NOW | ULTIMATECUT Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335 ksztatt C 90° ULTIMATECUT® 112-115
Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335 ksztatt C 90° 116-118
Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335 ksztatt C 90° ASP 119
Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztatt C 90°, z dtugim chwytem cylindrycznym 120
Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztatt D 90° 121
Reczny pogtebiacz DIN 335 ksztatt C 90° HSS, CBN szlifowany 121
Universalna rekojes¢ do mocowania narzedzi do pogtebiania 121
Pogtebiacz stozkowy HSS forma C 82° HSS w wymiarach calowych 122
Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS ksztatt C 60° 123
Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS ksztatt D 60° 123
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt C 75° 124
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt D 75° 124
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt C 120° 125
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt D 120° 125
Pogtebiacz stozkowy HSS ksztatt C 90° 126
Pogtebiacz okrawajacy z otworem poprzecznym 90° HSS, HSSE-Co 5 i HSS-TiN 127
Pogtebiacze stozkowe Bit 90° krotkie HSS i HSS-TIN 128
Szesciokagtny uchwyt magnetyczny 128
Pogtebiacze stozkowe Bit 90° dtugie HSS i HSS-TiN 129
Pogtebiacz ptaski DIN 373 HSS i HSS-TiN z pilotem 130-131
Pogtebiacz ptaski HSS z pilotem 132
Pogtebiacz-wiertto stopniowe dtugie typ N HSS 134
Wiertto stopniowe krotkie typ N HSS 135

E 06. Gwintowniki i narzynki

Gwintownik reczny szlifowany M DIN 352 HSS, HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5 142
Narzynka szlifowana M DIN EN 22568 HSS, HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5 143
Gwintownik reczny szlifowany MF DIN 2181 HSS 144
Narzynka szlifowana MF DIN EN 22568 HSS 145
Gwintownik reczny szlifowany G DIN 5157 HSS 146
Narzynka szlifowana G DIN EN 24231 HSS 146
Gwintownik reczny szlifowany BSW = DIN 352 HSS 147
Narzynka szlifowana BSW = DIN EN 22568 HSS 147
Gwintownik reczny szlifowany UNC = DIN 352 HSS 148
Narzynka szlifowana UNC DIN EN 22568 HSS 148
Gwintownik reczny szlifowany UNF = DIN 2181 HSS 149
Narzynka szlifowana UNF = DIN EN 22568 HSS 149
Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany M = DIN 352 HSS i HSSE-Co 5 152
Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany NPT HSS 153
Narzynka szesciokatna szlifowana M DIN 382 HSS 153
Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany G=DIN 5157 HSS 154
Narzynka szesciokatna szlifowana G DIN 382 HSS 154
Przedtuzacz do gwintownikéw DIN 377 155
Uchwyt do narzynek DIN 225 156
Pokretto nastawne DIN 1814 157
Pokretto kuliste do gwintownikéw 157
Uchwyt zapadkowy do gwintownikéw 157
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371 HSS i HSSE-Co 5, ksztatt B 164
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371 HSS i HSSE-Co 5, ksztatt C 165
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376 HSS i HSSE-Co 5, ksztatt B 166
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376 HSS i HSSE-Co 5, ksztatt C 167
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376 HSS, z zebami przestawionymi, ksztatt B 170
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376 HSSE-Co 5 TiCN, ksztatt C 171
Gwintownik maszynowy szlifowany G DIN 5156 HSSE-Co 5 172
Gwintownik maszynowy szlifowany MF DIN 374 HSSE-Co 5, ksztatt B 174
Gwintownik maszynowy szlifowany MF DIN 374 HSSE-Co 5, ksztatt C 175
Gwintownik maszynowy szlifowany UNC DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, ksztatt B 176
Gwintownik maszynowy szlifowany UNC DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, ksztatt C 177
Gwintownik maszynowy szlifowany UNF DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, ksztatt B 178
Gwintownik maszynowy szlifowany UNF DIN 2182/2183 HSSE-Co 5, ksztatt C 179
Gwintownik maszynowy szlifowany PG HSS 180
Gwintownik do nakretek szlifowany M DIN 357 HSS 180
Gwintownik wygniatajgcy DIN 2174 HSSE-Co 5 azotowany VAP i HSSE-Co 5 TiAIN, szlifowany 181
Gwintownik maszynowy szlifowany - kombi-Bit "dtugie" i Bit "krotkie" HSS i HSS-TIN 182-183
Szesciokatny uchwyt magnetyczny 183
Wysokowydajne wietta krete DIN 338 HSS-G 184
Trzpienie do wykrecania, Nakretki do wykrecania, Tulejki wiertarskie 184

o Ko
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T 07. Narzedzie do naprawy gwintow Strona
Tulejki gwintowane 186
Narzedzia do zrywania trzpienia 186
Przyrzady do wkrecania 186
Wiertto krete DIN 338 typ N HSS-szlifowane 189
Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany HSS 189

08. Wiertio koronowe

Wiertto pelne ,Solid 3S" z chwytem Weldon (3/4"), szlifowane CBN i z 3 ostrzami, gtebokos$¢ wiercenia 30,0 mm 195
Wiertto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"), szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 30,0 mm 196-197
Wiertto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"), szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 55,0 mm 198
Wiertto koronowe HSS z chwytem Weldon (3/4"), szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 110,0 mm 199
Wiertto koronowe HSSE-Co 5 z chwytem Quick IN, szlifowane CBN, gteboko$¢ wiercenia 35,0 mm 200
Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych i chwytem Weldon (3/4"), gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm 202 -203
Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych z chwytem Quick IN, szlifowane CBN, gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm 204 -205
Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych i uchwytem gwintowanym, gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm 206 - 207
Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych i uchwytem gwintowanym, gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm 208
Trzpienie prowadzace do wiertet koronowych 209

09. Frezy trzpieniowe

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt A cylinder (ZYA) bez uzebienia czotowego 216
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt B cylinder (ZYAS) z uzebieniem czotowym 216
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt C walec zaokraglony (WRC) 217
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt D sferyczny (KUD) 217
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt E kropla (TRE) 218
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt F tuk pdlkolisty petny (RBF) 218
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt G tuk ostry (SPG) 219
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt H ptomien (FLH) 219
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt J stozek 60° (KSJ) 220
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt K stozek 90° (KSK) 220
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt L stozek okragty (KEL) 221
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt M stozek ostry (SKM) 221
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego ksztatt N stozek odwrdcony (WKN) 222
Szlifierka pneumatyczna - wersja krétka 226
Szlifierka pneumatyczna z gtowica katowa 90° 226
Szlifierka pneumatyczna z gtowica katowa 115° 227
Szlifierka pneumatyczna - wersja dtuga 227

* 10. Otwornice

Otwornice HSS-G, skrawanie ptaskie 233
Akcesoria do otwornicy HSS-G przekréj ptaski 233
Otwornice z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie 234
Wiertta prowadzace do otwornic, skrawanie ptaskie 234
Otwornica uniwersalna z weglika spiekanego MBL 236
Wiertta prowadzgce do otwornic uniwersalnych MBL 236
Uchwyt mocujacy do otwornic uniwersalnych MBL z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5 237
Adapter do otwornic uniwersalnych MBLz uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5 237
Otwornice bimetal HSS ze uzebieniem zmiennym / HSSE-Co 8 z uzebieniem drobnym 238-239
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym do otwornic bimetal HSS i HSSE-Co 8 240
Wyposazenie do otwornic bimetal HSS i HSSE-Co 8 240

m 11. Program do ciecia

Brzeszczoty wyrzynarek RUKO 8011, 8009, 8010, 8012, 8013, 8017 - HSS-stal 248 - 249
Brzeszczoty wyrzynarek RUKO 8016 HSS-stal, 8028 HSS-bimetal, 8033 HSS-bimetal 250
Brzeszczoty wyrzynarek RUKO 8020 HSS-bimetal, 8019 HSS-bimetal, 8021 HSS-bimetal 251
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m 11. Program do cigcia

Brzeszczoty wyrzynarek RUKO 8005, 8007, 8002, 8006, 8072, 8070, 8001, 8018, 8023, 8024 - HCS stal narzedziowa
Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii RUKO 8814 HSS-bimetal, 8824 HSS-bimetal, 8832 HSS-bimetal
Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii RUKO 8811 HSS-bimetal, 8812 HSS-bimetal

Brzeszczoty szablaste RUKO 8939 HM, 8915 HSS-bimetal, 8940 HSS-bimetal

Brzeszczoty szablaste RUKO 8908, 8906, 8918, 8916, 8913, 8985, 8986, 8988, 8989 - HSS-bimetal

Brzeszczoty szablaste RUKO 8917, 8901, 8943, 8909, 8936, 8945, 8933, 8928, 8937 - HSS-bimetal

Brzeszczoty szablaste RUKO 8910 HSS-bimetal, 8929 HSS-bimetal, 8905 HCS stal narzedziowa

Brzeszczoty szablaste RUKO 8903, 8924, 8944, 8923, 8922, 8904 - HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity recznej jedno. HSS-Co Bihard kobalt, Brzeszczot pity recznej jedno. HSS bi-flexible, Oprawka pity Kompakt 33

12. Narzedzia do usuwania zadziorow

Unigrat Rekojes¢ uniwersalna

Unigrat Ostrze B, C,D, E, F

Unigrat Uchwyt stalowy

Przyrzad do usuwania zadzioréw z ostrzami HSS

Przyrzad do szybkiego usuwania zadzioréw z ostrzem HSS

Przyrzad do obrébki wpustow “N” z tarczkg skrawajgcg HSS

Przyrzad do usuwania zadzioréw z dwiema rolkami skrawajgcymi HSS
Narzedzie z ostrzem HSS do usuwania zadzioréw w rurach

Zestawy Unigrat do usuwania zadzioréw

% 13. Dziurkowniki Srubowe

OUT NOW | Dziurkownik srubowy DuoCut / DuoCut SGS-Power do otwordw z wykrojnikiem 2 punkt
Dziurkownik $rubowy do otworéw z wykrojnikiem 3 punkt

Nozny ttocznik hydrauliczny w walizce

Reczny ttocznik hydrauliczny w walizce

' 14. Materialy chtodzaco-smarujace

Pasty do skrawania
Spreje do skrawania
Uniwersalny olej concentrate ciecia

15. Wiertla do betonu i przecinaki

Wiertto udarowe SDS-plus

Wiertto udarowe SDS-plus z trzy ostrzami

Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego

Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego
Wiertto przelotowe do muru z ostrzem z weglika spiekanego
Wiertta udarowe do betonu SDS-plus z trzy ostrzami

Wiertta udarowe do betonu SDS-max

Wiertta uniwersalne z ostrzem z weglika spiekanego

Wiertto do szkfa i glazury z ostrzem z weglika spiekanego
Wiertto udarowe koronowe z ostrzami z weglika spiekanego
Przecinaki SDS-plus i SDS-max

g 16. Wiertta do drewna

Wiertto maszynowe krete do drewna ze stali CV
Wiertto do szalunku ze stali CV
Wiertta krete ze stali CV

PR
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252 - 255
256
257
258
259 - 261
262 - 264
265
266 - 267
268

274
274-275
276
276
276
277
277
277
278

280 - 283
284 - 285
286
286

290
290
290

294 - 295
296 - 297
298
299
300
300

302
302
303
304

308
309
310
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01‘ Przeglad symboli

TL

Kat pochylenia linii Srubowej:
Profil rowka:  normalny
Rdzen: normalny
Kat ostrza: 118°

Kat pochylenia linii srubowe;j:
szeroki z zaokraglonymi krawedziami tylnymi

Profil rowka:

Rdzen: gruby
Kat ostrza: 130°
Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii Srubowe;:
Profil rowka:

bardzo gruby
Kat ostrza: 130°
Szlif ostrza:  Forma U

Kat pochylenia linii Srubowej:

Profil rowka:  normalny
Rdzen: pogrubiony
Katownik: 130°

Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii sSrubowej:
Profil rowka:

Rdzen: normalny
Kat ostrza: 135°
Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii Srubowey:

Profil rowka:  normalny
Rdzen: pogrubiony
Kat ostrza: 130°

Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii Srubowej:

Profil rowka:  normalny
Rdzen: normalny
Kat ostrza: 130°
Szlif ostrza:  Forma C

Kat pochylenia linii

srubowe;j

Rdzen

__:'6‘!-\-

14@

25-30°

400

40°
szeroki z zaokraglonymi krawedziami tylnymi

36°

400

szeroki, dla lepszego usuwania wiérow

DIN
333

DIN
345

DIN
338

=
=

—_
o
(=)
©

340

= =
= =

—_—
oo
©
~

36°
25-30°

-
Profil rowka

Szlif ostrza

Wiertta centrujgce 60° —
forma AiR

Wiertta krete
z chwytem stozkowym Morse'a

Krotkie wiertta krete
z chwytem cylindrycznym

Bardzo dtugie wiertta krete
z chwytem cylindrycznym

Dtugie wiertta krete
z chwytem cylindrycznym

Bardzo krotkie wiertta krete
z chwytem cylindrycznym

Kat ostrza



Szlify i ostrzenia wedtug DIN 1412

3o

Forma N: Szlif powierzchni bocznej stozka, szlif standardowy

Zastosowanie: Do wszystkich zwyktych wiercen w stali, metalach kolorowych i tworzywach sztucznych.
Kat ostrza zalezy od skrawalnosci materiatow. Zalety: Silne skrawanie gtéwne, niewrazliwe na uderzenia i
sity boczne. Prosty szlif reczny mozliwy. Wady: Szeroki $cin wymaga duzej sity posuwu.

Forma A: Zaostrzone $ciny

Zastosowanie: Do wszystkich zwy-ktych wiercen wierttami o mocnym rdzeniu, przy duzych srednicach wiercenia do wiercenia
w petnym materiale. Zalety: Dobre centrowanie przy nawiercaniu przez skrécenie dtugosci scinu do 1/10 srednicy wiertta i
zmniejszenie sity posuwu. Wady: Dodatkowe szlifowanie.

Forma B: Zaostrzone $ciny ze skorygowana krawedzig skrawajaca

Zastosowanie: Do wiercenia w stali o duzej wytrzymatosci, do stali manganowych z ponad 10% Mn, do twardych stali
sprezynowych i do rozwiercania. Zalety: Nieczute na uderzenia, jednostronne obcigzenie i sity boczne. Brak haczenia przy
przedmiotach cienkosciennych. Wady: Wysoka sita posuwu, tendencja do zbaczania z toru, wiekszy naktad przy pézniejszym
szlifowaniu.

Forma C: ostrzenie dwuscinowe

Zastosowanie: Przy wierceniu z bardzo mocnym rdzeniem do szczegdlnie wytrzymatych i twardych materiatéw i do wiercenia
gtebokich otwordw. Zalety: Dobre centrowanie, staba sita posuwu. Dzieki rozdrobnieniu wiéréw lepszy ich transport.

Wady: Doskonaty szlif dodatkowy mozliwy tylko maszynowo.

Forma D: Szlif dla zeliwa szarego

Zastosowanie: Do wiercen w zeliwie szarym, kowalnym i elementach kutych.

Zalety: Ochrona naroznikow skrawania przez przedtuzone skrawanie gtéwne, niewrazliwe na uderzenia,
dobre odprowadzanie cieptadzieki temu polepszona zywotnos¢. Wady: Wiekszy naktad przy doszlifowaniu.

Forma E: Ostrze centralne

Zastosowanie: Do wiercenia w blasze i materiatach miekkich, do otworéw nieprzelotowych o rownym podtozu.

Zalety: Dobre centrowanie, stabe tworzenie sie zadzioréw przy przewiercaniu, doktadne wiercenie w cienkich blachach i rurach,
nie wystepuje zahaczenie. Dostepne od 2,5 mm @

Wady: Czute na uderzenia i jednostronne obcigzenie. Doskonaty szlif mozliwy tylko maszynowo.

Pozostale szlify i ostrzenia

Forma U: Szlif specjalny

Zastosowanie: Do wiercenia ze stabilnym, zgodnym z automatyka profilem, wpust z mocnym rdzeniem.
Zalety: Bardzo dobre samocen-trowanie przy zachowaniu naj-wyzszych wartosci tnacych.

Krotkie widry dzieki wklestemu skrawaniu. Wady: Wymaga wiekszego naktadu przy pézniejszym szlifowaniu.
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, HSSE-Co 8

Wiertto specjalne, ktére przede wszystkim nadaje sie do wiercenia stopéw tytanu oraz austenitycz-
nych stali nierdzewnych, kwasoodpornych i zaroodpornych. Oprocz tego nadaje sie do wiercenia
stali o duzej wytrzymatosci, lecz o niskiej odpornosci na obcigzenia dynamiczne. W okreslonych
warunkach wiertto mozna wykorzystywac¢ do wiercenia stopdéw specjalnych, takich jak Hastelloy,
Inconell, Nimonic itp.

L7

L1

[ ———— i

Opakowania: w tworzywa sztucznego

it Ll |

Stal (N/mm2) < 900 O g Mosigdz H B Y i i

Stal (N/mm2) < 1100 H BN Braz O m

Stal (N/mm2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne H B

Stal nierdzewna H B Zeliwo H | n

Aluminium H B Stop tytanu O nm

(0] L1 L2

2 o = B Bl B
1,00 34,0 12,0 281010 E 10 281 010 EF 10
1,10 36,0 14,0 281011E 10 281011 EF 10
1,20 38,0 16,0 281012 E 10 281012 EF 10
1,30 38,0 16,0 281 013 E 10 281 013 EF 10
1,40 40,0 18,0 281014 E 10 281 014 EF 10
1,50 40,0 18,0 281015E 10 281 015 EF 10
1,60 43,0 20,0 281016 E 10 281 016 EF 10
1,70 43,0 20,0 281017 E 10 281017 EF 10
1,80 46,0 22,0 281018 E 10 281 018 EF 10
1,90 46,0 22,0 281019 E 10 281 019 EF 10
2,00 49,0 24,0 281 020 E 10 281 020 EF 10
2,10 49,0 24,0 281021 E 10 281021 EF 10
2,20 53,0 27,0 281022 E 10 281 022 EF 10
2,30 53,0 27,0 281 023 E 10 281 023 EF 10
2,40 57,0 30,0 281 024 E 10 281 024 EF 10
2,50 57,0 30,0 281025 E 10 281 025 EF 10
2,60 57,0 30,0 281 026 E 10 281 026 EF 10
2,70 61,0 33,0 281027 E 10 281027 EF 10
2,80 61,0 33,0 281028 E 10 281 028 EF 10
2,90 61,0 33,0 281 029 E 10 281 029 EF 10
3,00 61,0 33,0 281 030 E 10 281 030 EF 10
3,10 65,0 36,0 281 031E 10 281031 EF 10
3,20 65,0 36,0 281 032 E 10 281 032 EF 10
3,30 65,0 36,0 281 033 E 10 281 033 EF 10
3,40 70,0 39,0 281034 E 10 281 034 EF 10
3,50 70,0 39,0 281 035E 10 281 035 EF 10
3,60 70,0 39,0 281 036 E 10 281 036 EF 10
3,70 70,0 39,0 281037 E 10 281037 EF 10
3,80 75,0 43,0 281038 E 10 281 038 EF 10
3,90 75,0 43,0 281 039 E 10 281 039 EF 10
4,00 75,0 43,0 281 040 E 10 281 040 EF 10
410 75,0 43,0 281041 E 10 281 041 EF 10
4,20 75,0 43,0 281 042 E 10 281 042 EF 10
4,30 80,0 47,0 281 043 E 10 281 043 EF 10
4,40 80,0 47,0 281044 E 10 281 044 EF 10
4,50 80,0 47,0 281 045 E 10 281 045 EF 10
4,60 80,0 47,0 281 046 E 10 281 046 EF 10
4,70 80,0 47,0 281047 E 10 281 047 EF 10
4,80 86,0 52,0 281 048 E 10 281 048 EF 10
4,90 86,0 52,0 281049 E 10 281 049 EF 10
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5,00 86,0 52,0 281 050 E 10 281 050 EF 10
510 86,0 52,0 281051 E 10 281051 EF 10
5,20 86,0 52,0 281052 E 10 281 052 EF 10
5,30 86,0 52,0 281 053 E 10 281 053 EF 10
5,40 93,0 57,0 281 054 E 10 281 054 EF 10
5,50 93,0 57,0 281 055E 10 281 055 EF 10
5,60 93,0 57,0 281 056 E 10 281 056 EF 10
5,70 93,0 57,0 281 057 E 10 281 057 EF 10
5,80 93,0 57,0 281 058 E 10 281 058 EF 10
590 93,0 57,0 281 059 E 10 281 059 EF 10
6,00 93,0 57,0 281 060 E 10 281 060 EF 10
6,10 101,0 63,0 281061E 10 281061 EF 10
6,20 101,0 63,0 281 062 E 10 281 062 EF 10
6,30 101,0 63,0 281 063 E 10 281 063 EF 10
6,40 1010 63,0 281064 E 10 281 064 EF 10
6,50 101,0 63,0 281 065 E 10 281 065 EF 10
6,60 101,0 63,0 281 066 E 10 281 066 EF 10
6,70 1010 63,0 281067 E 10 281067 EF 10
6,80 109,0 69,0 281 068 E 10 281 068 EF 10
6,90 109,0 69,0 281 069 E 10 281 069 EF 10
7,00 109,0 69,0 281070 E 10 281 070 EF 10
7,10 109,0 69,0 281071 E 10 281071 EF 10
7,20 109,0 69,0 281072 E 10 281 072 EF 10
7,30 109,0 69,0 281073 E 10 281 073 EF 10
7,40 109,0 69,0 281074 E 10 281 074 EF 10
7,50 109,0 69,0 281 075E 10 281 075 EF 10
7,60 117,0 75,0 281076 E 10 281 076 EF 10
7,70 117,0 75,0 281077E 10 281077 EF 10
7,80 117,0 75,0 281078 E 10 281 078 EF 10
790 117,0 75,0 281079E 10 281079 EF 10
8,00 117,0 75,0 281 080 E 10 281 080 EF 10
8,10 117,0 75,0 281081E 10 281081 EF 10
8,20 117,0 75,0 281082 E 10 281 082 EF 10
8,30 117,0 75,0 281 083 E 10 281 083 EF 10
8,40 117,0 75,0 281 084 E 10 281 084 EF 10
8,50 117,0 75,0 281085E 10 281 085 EF 10
8,60 1250 81,0 281 086 E 10 281 086 EF 10
8,70 1250 81,0 281 087 E 10 281 087 EF 10
8,80 125,0 81,0 281088 E 10 281 088 EF 10
8,90 125,0 81,0 281 089 E 10 281 089 EF 10
9,00 1250 81,0 281 090 E 10 281 090 EF 10
9,10 125,0 81,0 281091 E 10 281 091 EF 10
9,20 125,0 81,0 281092 E 10 281 092 EF 10
9,30 1250 81,0 281 093 E 10 281 093 EF 10
9,40 125,0 81,0 281094 E 10 281 094 EF 10
9,50 125,0 81,0 281095 E 10 281 095 EF 10
9,60 1330 87,0 281096 E 10 281 096 EF 10
9,70 133,0 87,0 281097 E 10 281 097 EF 10
9,80 133,0 87,0 281 098 E 10 281 098 EF 10
9,90 133,0 87,0 281099 E 10 281 099 EF 10
10,00 133,0 87,0 281100 E 10 281 100 EF 10
10,20 133,0 87,0 281102 E 10 281102 EF 10
10,50 133,0 87,0 281105 E S 281 105 EF S
11,00 142,0 94,0 281110E 5 281110 EF 5
11,50 142,0 94,0 281115 E S 281 115 EF 5
12,00 151,0 101,0 281120E 5 281120 EF 5
12,50 151,0 101,0 281 125E S 281 125 EF 5
13,00 151,0 101,0 281130 E 5 281 130 EF 5
13,50 160,0 108,0 281 135E S 281 135 EF 5
14,00 160,0 108,0 281140 E 5 281 140 EF 5
14,50 169,0 114,0 281 145E S 281 145 EF 5
15,00 169,0 114,0 281150 E 5 281150 EF 5
15,50 178,0 120,0 281 155E 5 281 155 EF 5
16,00 178,0 120,0 281160 E 5 281160 EF 5
B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe @ 23
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ VA, HSSE-Co 8

HSSE HSSE
EEY R

19 wiertet kretych DIN 338 typ VA 281214 E 281 214 EF
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
25 wiertet kretych DIN 338 typ VA 281215E 281 215EF
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

281 214 ERO 281 214 EFRO

19 wiertet kretych DIN 338 typ VA

@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej
25 wiertet kretych DIN 338 typ VA 281 215 ERO 281 215 EFRO
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

i“"!f

L T

|
—

281214 E
281214 EF
281214 ERO

ﬂ Materialy chtodzaco-smarujace

Materiaty chtodzgco-smarujgce RUKO posiadajg doskonate wtasnosci chtodzace i
wspomagajgce skrawanie. Uzyskuje sie wysokg jakos¢ powierzchni oraz zwiekszong
zywotnos¢ narzedzi takze przy obrébce materiatéw twardych i kruchych.

W naszym nowym rozdziale 14 od strony 289 znajduje sie nowa seria srodkéw
smarujacych i chtodzacych dostosowanych do naszego asortymentu.
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Wiertto krete DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

Bardzo stabilne wiertto uniwersalne ze znakomitg odpornoscig na podwyzszone temperatury,
wzmocnionym rdzeniem wiertta i parabolicznym rowkiem wiérowym srubowym stuzgcym do
optymalnego usuwania wioréw. Doskonale nadaje sie do wiercenia materiatow wytwarzajgcych
srednie i dtugie wiory. Dzieki grubemu rdzeniowi i specjalnemu rowkowi wiérowemu srubowemu
z zaokraglong krawedzig tylng wiertto to optymalnie nadaje sie do wysokowydajnych zastosowan.
Ponadto znajduje zréznicowane zastosowanie jako typy N, H i W.

L1

Opakowania: w tworzywa sztucznego i

il "

Stal (N/mm2) < 900 H B Mosiagdz H | n v L ] i |

Stal (N/mm2) < 1100 H BN Braz O m

Stal (N/mm2) < 1300 | Tworzywa sztuczne H B

Stal nierdzewna H B Zeliwo o0

Aluminium H B Stop tytanu O

(0] L1 L2

o o = i a Bl S
1,00 34,0 12,0 229 010 10 229010 F 10
1,50 40,0 18,0 229015 10 229015F 10
2,00 49,0 24,0 229 020 10 229 020 F 10
2,10 49,0 24,0 229 021 10 229021 F 10
2,20 53,0 27,0 229 022 10 229 022 F 10
2,30 53,0 27,0 229023 10 229023 F 10
2,40 57,0 30,0 229 024 10 229024 F 10
2,50 57,0 30,0 229 025 10 229 025F 10
2,60 57,0 30,0 229 026 10 229 026 F 10
2,70 61,0 33,0 229 027 10 229027 F 10
2,80 61,0 33,0 229 028 10 229 028 F 10
2,90 61,0 33,0 229 029 10 229029 F 10
3,00 61,0 33,0 229 030 10 229 030 F 10
3,10 65,0 36,0 229 031 10 229031F 10
3,20 65,0 36,0 229 032 10 229 032 F 10
3,30 65,0 36,0 229 033 10 229 033 F 10
3,40 70,0 39,0 229 034 10 229 034 F 10
3,50 70,0 39,0 229 035 10 229 035F 10
3,60 70,0 39,0 229 036 10 229 036 F 10
3,70 70,0 39,0 229 037 10 229 037 F 10
3,80 75,0 43,0 229 038 10 229 038 F 10
3,90 75,0 43,0 229039 10 229 039 F 10
4,00 75,0 43,0 229 040 10 229 040 F 10
410 75,0 43,0 229 041 10 229041 F 10
4,20 75,0 43,0 229 042 10 229 042 F 10
4,30 80,0 47,0 229 043 10 229 043 F 10
4,40 80,0 47,0 229 044 10 229 044 F 10
4,50 80,0 47,0 229 045 10 229 045F 10
4,60 80,0 47,0 229 046 10 229 046 F 10
4,70 80,0 47,0 229 047 10 229 047 F 10
4,80 86,0 52,0 229 048 10 229 048 F 10
4,90 86,0 52,0 229 049 10 229 049 F 10
5,00 86,0 52,0 229 050 10 229 050 F 10
510 86,0 52,0 229 051 10 229051 F 10
5,20 86,0 52,0 229 052 10 229 052 F 10
5,30 86,0 52,0 229 053 10 229 053 F 10
5,40 93,0 57,0 229 054 10 229 054 F 10
5,50 93,0 57,0 229 055 10 229 055 F 10
5,60 93,0 57,0 229 056 10 229 056 F 10
5,70 93,0 57,0 229 057 10 229 057 F 10

26 @ Objasnienie symboli od strony 313



) L1 L2
5,80 93,0 57,0 229 058 10 229 058 F 10
5,90 93,0 57,0 229 059 10 229059 F 10
6,00 93,0 57,0 229 060 10 229060 F 10
6,10 1010 63,0 229 061 10 229061 F 10
6,20 101,0 63,0 229 062 10 229062 F 10
6,30 101,0 63,0 229063 10 229063 F 10
6,40 101,0 63,0 229 064 10 229 064 F 10
6,50 101,0 63,0 229 065 10 229065 F 10
6,60 101,0 63,0 229 066 10 229 066 F 10
6,70 1010 63,0 229 067 10 229067 F 10
6,80 109,0 69,0 229 068 10 229 068 F 10
6,90 109,0 69,0 229 069 10 229069 F 10
7,00 1090 69,0 229070 10 229070 F 10
710 109,0 69,0 229 071 10 229071 F 10
720 109,0 69,0 229072 10 229072 F 10
7,30 1090 69,0 229073 10 229073 F 10
7,40 1090 69,0 229074 10 229074 F 10
7,50 109,0 69,0 229075 10 229075F 10
7,60 1170 75,0 229076 10 229076 F 10
7,70 1170 75,0 229077 10 229077 F 10
7,80 117,0 75,0 229078 10 229078 F 10
7,90 117,0 75,0 229079 10 229079 F 10
8,00 1170 75,0 229080 10 229080 F 10
8,10 117,0 75,0 229 081 10 229081 F 10
8,20 117,0 750 229 082 10 229082 F 10
8,30 1170 75,0 229083 10 229083 F 10
8,40 1170 75,0 229084 10 229084 F 10
8,50 117,0 75,0 229085 10 229085F 10
8,60 1250 81,0 229 086 10 229086 F 10
8,70 1250 81,0 229087 10 229087 F 10
8,80 1250 81,0 229 088 10 229 088 F 10
8,90 1250 81,0 229 089 10 229089 F 10
9,00 1250 81,0 229090 10 229090 F 10
9,10 1250 81,0 229 091 10 229091 F 10
9,20 1250 81,0 229092 10 229092 F 10
9,30 1250 81,0 229093 10 229093 F 10
9,40 1250 81,0 229 094 10 229094 F 10
9,50 1250 81,0 229095 10 229095 F 10
9,60 1330 87,0 229 096 10 229096 F 10
9,70 133,0 87,0 229 097 10 229097 F 10
9,80 133,0 87,0 229098 10 229098 F 10
9,90 1330 87,0 229 099 10 229099 F 10
10,00 1330 87,0 229100 10 229100 F 10
10,10 133,0 87,0 229101 10 229101 F 10
10,20 1330 87,0 229102 10 229102 F 10
10,30 133,0 87,0 229103 5 229103 F 5
10,40 1330 87,0 229104 5 229104 F 5
10,50 1330 87,0 229105 5 229 105F 5
10,60 133,0 87,0 229106 5 229106 F S
10,70 142,0 94,0 229107 5 229107 F 5
10,80 142,0 94,0 229108 5 229108 F S
10,90 142,0 94,0 229109 5 229109 F 5
11,00 142,0 94,0 229110 S 229110 F S
11,10 142,0 94,0 229111 5 229111 F 5
11,20 142,0 94,0 229112 ) 229112 F 5
11,30 142,0 94,0 229113 5 229113 F 5
11,40 142,0 94,0 229114 9) 229114 F )
11,50 142,0 94,0 229115 5 229115F 5
11,60 142,0 94,0 229116 5) 229116 F 5
11,70 142,0 94,0 229117 5 229117F 5
11,80 142,0 94,0 229118 © 229118 F ©
11,90 151,0 101,0 229119 5 229119F 5
12,00 151,0 101,0 229120 5) 229120F 5
12,10 151,0 101,0 229121 5 229121 F 5
12,20 151,0 101,0 229122 5 229122 F 5
12,30 1510 101,0 229123 5 229123 F 5
12,40 151,0 101,0 229124 5 229124 F 5
12,50 151,0 101,0 229125 5 229125F 5
12,60 151,0 101,0 229126 5) 229126 F 5
12,70 1510 101,0 229127 5 229127F 5
12,80 151,0 101,0 229128 5 229128 F 5
12,90 151,0 101,0 229129 5 229129 F 5
13,00 151,0 101,0 229130 5 229130 F )
13,50 160,0 108,0 229135 5 229135F 5

W Zastosowanie gtéwne

[0 Zastosowanie dodatkowe
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Wiertto krete DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

4} L1 L2
DO T - EE O
14,00 160,0 108,0 229140 5 229140 F 5
14,50 169,0 114,0 229 145 5 229145F 5
15,00 169,0 114,0 229150 5 229150 F 5
15,50 178,0 120,0 229155 5 229155 F 5
16,00 178,0 120,0 229160 5 229160 F 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 UTL 3000, HSSE-Co 5

HSSE
Cob

HSSE
Co5

19 wiertet kretych DIN 338 UTL 3000
@1,0mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 UTL 3000
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

229214

229215

229214 F

229215F

[V L
< < )
N N N
()} [e)) [))
N N N
N N N
HSSE HSSE
Co5 Co5
19 wiertet kretych DIN 338 UTL 3000 229214 RO 229 214 FRO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej
25 wiertet kretych DIN 338 UTL 3000 229 215R0O 229 215 FRO
@1,0mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej
o e =
[a [V L
< < 0
N N N
()} (@)} o
N N N
N N [Q\]

SRS
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

Wysokowydajne wiertto prawotngce o wyjgtkowej odpornosci na podwyzszone temperatury.
Doskonale nadaje sie do wiercenia stali nierdzewnej, kwasoodpornej i zaroodpornej o duzej
wytrzymatosci.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

F &
iE N

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |

Stal (N/mm?2) < 1100 H Braz O

Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H

Stal nierdzewna ] Zeliwo O

Aluminium [ ] Stop tytanu

0] L1 L2 1A 4] L1 L2 1A

mm mm mm "i ?{ mm mm mm P‘i g’
1,00 34,0 12,0 215010 10 4,30 80,0 47,0 215043 10
1,10 36,0 14,0 215011 10 4,40 80,0 47,0 215044 10
1,20 38,0 16,0 215012 10 4,50 80,0 47,0 215045 10
1,25 38,0 16,0 2150125 10 4,60 80,0 47,0 215 046 10
1,30 38,0 16,0 215013 10 4,70 80,0 47,0 215047 10
1,40 40,0 18,0 215014 10 4,75 80,0 47,0 2150475 10
1,50 40,0 18,0 215015 10 4,80 86,0 52,0 215048 10
1,60 43,0 20,0 215016 10 4,90 86,0 52,0 215049 10
1,70 43,0 20,0 215017 10 5,00 86,0 52,0 215050 10
1,75 46,0 22,0 2150175 10 5,10 86,0 52,0 215051 10
1,80 46,0 22,0 215018 10 5,20 86,0 52,0 215052 10
1,90 46,0 22,0 215019 10 5,25 86,0 52,0 2150525 10
2,00 49,0 24,0 215020 10 5,30 86,0 52,0 215053 10
2,10 49,0 24,0 215021 10 5,40 93,0 57,0 215054 10
2,20 53,0 27,0 215022 10 5,50 93,0 57,0 215055 10
2,25 53,0 27,0 2150225 10 5,60 93,0 57,0 215056 10
2,30 53,0 27,0 215023 10 5,70 93,0 57,0 215057 10
2,40 57,0 30,0 215024 10 575 93,0 57,0 2150575 10
2,50 57,0 30,0 215025 10 5,80 93,0 57,0 215058 10
2,60 57,0 30,0 215026 10 5,90 93,0 57,0 215059 10
2,70 61,0 33,0 215027 10 6,00 93,0 57,0 215060 10
2,75 61,0 33,0 2150275 10 6,10 101,0 63,0 215061 10
2,80 61,0 33,0 215028 10 6,20 101,0 63,0 215062 10
2,90 61,0 33,0 215029 10 6,25 101,0 63,0 2150625 10
3,00 61,0 33,0 215030 10 6,30 101,0 63,0 215063 10
3,10 65,0 36,0 215031 10 6,40 101,0 63,0 215064 10
3,20 65,0 36,0 215032 10 6,50 101,0 63,0 215065 10
3,25 65,0 36,0 2150325 10 6,60 101,0 63,0 215066 10
3,30 65,0 36,0 215033 10 6,70 101,0 63,0 215067 10
3,40 70,0 39,0 215034 10 6,75 101,0 63,0 2150675 10
3,50 70,0 39,0 215035 10 6,80 109,0 69,0 215068 10
3,60 70,0 39,0 215036 10 6,90 109,0 69,0 215069 10
3,70 70,0 39,0 215037 10 7,00 109,0 69,0 215070 10
3,75 70,0 39,0 2150375 10 7,10 109,0 69,0 215071 10
3,80 75,0 43,0 215038 10 7,20 109,0 69,0 215072 10
3,90 75,0 43,0 215039 10 7,25 109,0 69,0 2150725 10
4,00 75,0 43,0 215040 10 7,30 109,0 69,0 215073 10
4,10 75,0 43,0 215041 10 7,40 109,0 69,0 215074 10
4,20 750 43,0 215042 10 7,50 109,0 69,0 215075 10
4,25 75,0 43,0 2150425 10 7,60 117,0 75,0 215076 10

30 @ Objasnienie symboli od strony 313
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

@ L1 L2 ] @ L1 L2 J
7,70 117,0 75,0 215 077 10 10,90 142,0 94,0 215109 5
7,75 117,0 75,0 2150775 10 11,00 142,0 94,0 215110 5
7,80 117,0 75,0 215078 10 11,10 142,0 94,0 215111 5
7,90 117,0 75,0 215079 10 11,20 142,0 94,0 215112 5
8,00 117,0 75,0 215080 10 11,30 142,0 94,0 218 118 5
8,10 117,0 75,0 215081 10 11,40 142,0 94,0 215114 5
8,20 117,0 75,0 215082 10 11,50 142,0 94,0 215118 5
8,25 117,0 75,0 2150825 10 11,60 142,0 94,0 215116 5
8,30 117,0 75,0 215083 10 11,70 142,0 94,0 215117 5
8,40 117,0 750 215084 10 11,80 142,0 94,0 215118 5
8,50 117,0 75,0 215085 10 11,90 151,0 101,0 215119 5
8,60 125,0 81,0 215086 10 12,00 151,0 101,0 215120 5
8,70 125,0 81,0 215087 10 12,10 151,0 101,0 215121 5
8,75 125,0 81,0 2150875 10 12,20 151,0 101,0 215122 5
8,80 125,0 81,0 215088 10 12,30 151,0 101,0 215123 5
8,90 125,0 81,0 215089 10 12,40 151,0 101,0 215124 5
9,00 125,0 81,0 215090 10 12,50 151,0 101,0 215125 5
9,10 125,0 81,0 215091 10 12,60 151,0 101,0 215126 5
9,20 125,0 81,0 215092 10 12,70 151,0 101,0 215127 5
9,25 125,0 81,0 2150925 10 12,80 151,0 101,0 215128 5
9,30 125,0 81,0 215093 10 12,90 151,0 101,0 215129 )
9,40 125,0 81,0 215094 10 13,00 151,0 101,0 215130 5
9,50 125,0 81,0 215095 10 13,50 160,0 108,0 215 185 5
9,60 133,0 87,0 215096 10 14,00 160,0 108,0 215140 5
9,70 133,0 87,0 215097 10 14,50 169,0 114,0 215145 5
9,75 133,0 87,0 2150975 10 15,00 169,0 114,0 215150 5
9,80 133,0 87,0 215098 10 15,50 178,0 120,0 215 158 )
9,90 133,0 87,0 215099 10 16,00 178,0 120,0 215160 5
10,00 133,0 87,0 215100 10 16,50 184,0 125,0 215165 1
10,10 133,0 87,0 215101 10 17,00 184,0 125,0 215170 1
10,20 133,0 87,0 215102 10 17,50 191,0 130,0 215 179 1
10,30 133,0 87,0 215103 10 18,00 191,0 130,0 215180 1
10,40 133,0 87,0 215104 10 18,50 198,0 135,0 215185 1
10,50 133,0 87,0 215105 5 19,00 198,0 135,0 215190 1
10,60 133,0 87,0 215106 5 19,50 205,0 140,0 215195 1
10,70 142,0 94,0 215107 5 20,00 205,0 140,0 215210 1
10,80 142,0 94,0 215108 5 = = = = =

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

HSSE [ 71
5%
19 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215214
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
25 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215215
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
47 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215218
@ 6,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosngco w kasecie przemystowej
50 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215217
@ 1,0 mm do 59 mm x 0,1 mm rosngco w kasecie przemystowe;]
19 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215214 RO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosnaco w kasecie polistyrenowej <«
™
25 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215215R0 0
@1,0mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej N

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe @ 31
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

Wysokowydajne wiertto prawotngce o wyjgtkowej odpornosci na podwyzszone temperatury
i wzmocnionym rdzeniu wiertta. Doskonale nadaje sie do wiercenia stali nierdzewnej, kwaso-
odpornej i zaroodpornej o duzej wytrzymatosci.

L1

2 > i

Opakowania: w tworzywa sztucznego

= —
W W :
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H| N | Ba O m
Stal (N/mm?2) < 1300 O Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo O g
Aluminium H B Stop tytanu O \ | |
@ L1 L2 -
1,00 34,0 12,0 2150102 10 215010 F 10
1,50 40,0 18,0 2150157 10 215015F 10
1,90 46,0 22,0 2150197 10 215019 F 10
2,00 49,0 24,0 2150207 10 215020 F 10
2,30 53,0 27,0 2150237 10 215023 F 10
2,50 57,0 30,0 2150257 10 215025 F 10
2,60 57,0 30,0 215026 Z 10 215026 F 10
3,00 61,0 33,0 2150307 10 215030 F 10
3,20 65,0 36,0 2150327 10 215 02 [F 10
3,30 65,0 36,0 2150337 10 215033 F 10
3,40 70,0 39,0 2150347 10 215034 F 10
3,50 70,0 39,0 2150357 10 215035F 10
4,00 75,0 43,0 215040 7 10 215040 F 10
4,20 75,0 43,0 2150427 10 215042 F 10
4,30 80,0 47,0 21504372 10 215043 F 10
4,50 80,0 47,0 2150457 10 215045F 10
5,00 86,0 52,0 215050 Z 10 215050 F 10
510 86,0 52,0 21505172 10 215051 F 10
5,20 86,0 52,0 2150527 10 215052 F 10
5,30 86,0 52,0 2150537 10 215053 F 10
5,50 93,0 57,0 2150557 10 215055F 10
6,00 93,0 57,0 2150607 10 215060 F 10
6,10 101,0 63,0 215061 Z 10 215061 F 10
6,20 101,0 63,0 215062 72 10 215062 F 10
6,40 101,0 63,0 215064 7 10 215064 F 10
6,50 101,0 63,0 2150657 10 215065 F 10
6,80 109,0 69,0 215068 Z 10 215068 F 10
7,00 109,0 69,0 2150707 10 215070 F 10
7,50 109,0 69,0 21507572 10 215075 F 10
8,00 117,0 75,0 2150807 10 215080 F 10
8,50 117,0 75,0 2150857 10 215085 F 10
9,00 125,0 81,0 2150907 10 215090 F 10
9,50 1250 81,0 2150957 10 215095 F 10
9,80 133,0 87,0 2150987 10 215098 F 10
10,00 133,0 87,0 2151007 10 215100 F 10
10,50 133,0 87,0 2151057 5 215105 F 5
11,00 142,0 94,0 2151102 5 215110 F 5
11,50 142,0 94,0 2151157 5 215115F 5
12,00 151,0 101,0 2151207 5 215120 F 5
12,50 151,0 101,0 21512572 5 215125F 5
13,00 151,0 101,0 2151307 5 215130 F 5
13,50 160,0 108,0 2151357 5 215135F 5
14,00 160,0 108,0 21514072 5 215140 F 5

32 @ Objasnienie symboli od strony 313
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ VA, HSSE-Co 5

HSSE HSSE

Co5 Co5
19 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215214 ZRO 215214 FRO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j

25 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215215ZR0O 215215 FRO
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j

215214 ZRO

215214 FRO
215215 ZR0O

W Zastosowanie giéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 33
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Wiertto krete DIN 338 typ UNI, HSSE-Co 5

» 3-powierzchniowy chwyt umozliwia znakomite mocowanie w uchwycie wiertarskim przy minimalnym
naktadzie sity. Ponadto chwyt zapewnia optymalne przenoszenie energii. Wiertto nie obraca sie!

» Wysokowydajne ostrze 135° zapewnia bardzo wysokg doktadnos$¢ centrowania, zwtaszcza w
przypadku zastosowan recznych przy uzyciu wkretarki akumulatorowe;j.
Ostrze zapobiega obsuwaniu przy nawiercaniu wygietych powierzchni.

» Wieksza trwatos¢ akumulatora dzieki zmniejszeniu sity ciecia.

» Czarny ukos zwieksza wytrzymatos$c na zuzycie oraz zapobiega zatarciom i narostom.

» Kat pochylenia wzniosu linii Srubowej wynoszacy 40° umozliwia doktadne i szybkie usuwanie
widrow oraz zapewnia duze predkosci skrawania przy zwiekszonej stabilnosci i doktadnosci.

To wysokowydajne wiertto krete zostato specjalnie opracowane do przeno-
$nego zastosowania w wiertarkach i wkretarkach akumulatorowych.
(optymalna wydajnos$¢ dla grubosci materiatu do 5,0 mm)

if

&Y

Stal (N/mm?2) < 900 ] Mosigdz

Stal (N/mm?2) < 1100 H Braz

Stal (N/mmz2) < 1300 Tworzywa sztuczne

Stal nierdzewna [ | Zeliwo

Aluminium u Stop tytanu Opakowania: w tworzywa sztucznego

@ L1 L2 HSSE (LT I <> 2 L1 L2 HssE [ T P

mm mm mm h‘i \{ mm mm mm Co5 h‘i ir/
1,00 34,0 12,0 228010 10 7,00 109,0 69,0 228 070 10
1,50 40,0 18,0 228015 10 7,50 109,0 69,0 228 075 10
2,00 49,0 24,0 228 020 10 8,00 117,0 75,0 228 080 10
2,50 57,0 30,0 228 025 10 8,50 117,0 75,0 228 085 10
3,00 61,0 33,0 228 030 10 9,00 1250 81,0 228 090 10
3,30 65,0 36,0 228 033 10 9,50 125,0 81,0 228 095 10
3,50 70,0 39,0 228 035 10 10,00 133,0 87,0 228100 10
4,00 75,0 43,0 228 040 10 10,20 133,0 87,0 228102 10
4,20 75,0 43,0 228 042 10 10,50 133,0 87,0 228 105 5
4,50 80,0 47,0 228 045 10 11,00 142,0 94,0 228110 5
5,00 86,0 52,0 228 050 10 11,50 142,0 94,0 228115 5
5,50 93,0 57,0 228 055 10 12,00 151,0 101,0 228120 5
6,00 93,0 57,0 228 060 10 12,50 151,0 101,0 228 125 5
6,50 101,0 63,0 228065 10 13,00 151,0 101,0 228130 5
6,80 109,0 69,0 228 068 10

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ UNI, HSSE-Co 5
HssE [ T 1
b
19 wiertet kretych DIN 338 typ UNI 228214
@1,0mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
25 wiertet kretych DIN 338 typ UNI 228215
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
19 wiertet kretych DIN 338 typ UNI 228 214 RO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej
25 wiertet kretych DIN 338 typ UNI 228 215R0O
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosnaco w kasecie polistyrenowej

228 214 RO

w
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Wiertto krete DIN 338 TL 3000, HSS-G | _

Stabilne wiertto uniwersalne ze wzmocnionym rdzeniem wiertta i parabolicznym rowkiem wiér-
owym $rubowym stuzgcym do optymalnego usuwania wiéréw. Doskonale nadaje sie do wiercenia
materiatow wytwarzajacych srednie i dtugie wiory. Dzieki grubemu rdzeniowi i specjalnemu row-
kowi widrowemu srubowemu z zaokraglong krawedzig tylng wiertto to optymalnie nadaje sie do
wysokowydajnych zastosowan. Ponadto znajduje zréznicowane zastosowanie jako typy N, H i W.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900 H B B Mosigdz H H B \d

Stal (N/mm2) < 1100 O M| [Braz OO0 m

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H H B

Stal nierdzewna O m Zeliwo Ol golg

Aluminium [ | [ | Stop tytanu

L1 L2 !

” > B E Bl
1,00 34,0 12,0 258010 10 258 010 T 10 258 010 F 10
1,10 36,0 14,0 258011 10 258011 T 10 258011F 10
1,20 38,0 16,0 258012 10 258012 T 10 258 012 F 10
1,30 38,0 16,0 258013 10 258013 T 10 258 013 F 10
1,40 40,0 18,0 258014 10 258014 T 10 258 014 F 10
1,50 40,0 18,0 258015 10 258015 T 10 258 015 F 10
1,60 43,0 20,0 258016 10 258016 T 10 258 016 F 10
1,70 43,0 20,0 258017 10 258017 T 10 258017 F 10
1,80 46,0 22,0 258018 10 258018 T 10 258 018 F 10
1,90 46,0 22,0 258019 10 258019 T 10 258 019 F 10
2,00 49,0 24,0 258 020 10 258 020 T 10 258 020 F 10
2,10 49,0 24,0 258 021 10 258 021 T 10 258 021 F 10
2,20 53,0 27,0 258 022 10 258022 T 10 258 022 F 10
2,30 53,0 27,0 258 023 10 258 023 T 10 258 023 F 10
2,40 57,0 30,0 258 024 10 258 024 T 10 258 024 F 10
2,50 57,0 30,0 258 025 10 258025T 10 258 025 F 10
2,60 57,0 30,0 258 026 10 258 026 T 10 258 026 F 10
2,70 61,0 33,0 258 027 10 258 027 T 10 258 027 F 10
2,80 61,0 33,0 258 028 10 258028 T 10 258 028 F 10
2,90 61,0 33,0 258 029 10 258029 T 10 258 029 F 10
3,00 61,0 33,0 258 030 10 258 030 T 10 258 030 F 10
3,10 65,0 36,0 258 031 10 258031 T 10 258 031 F 10
3,20 65,0 36,0 258 032 10 258 032 T 10 258 032 F 10
3,30 65,0 36,0 258 033 10 258 033 T 10 258 033 F 10
3,40 70,0 39,0 258 034 10 258034 T 10 258 034 F 10
3,50 70,0 39,0 258 035 10 258035 T 10 258 035 F 10
3,60 70,0 39,0 258 036 10 258 036 T 10 258 036 F 10
3,70 70,0 39,0 258 037 10 258 037 T 10 258 037 F 10
3,80 75,0 43,0 258 038 10 258038 T 10 258 038 F 10
3,90 75,0 43,0 258 039 10 258 039 T 10 258 039 F 10
4,00 75,0 43,0 258 040 10 258 040 T 10 258 040 F 10
410 75,0 43,0 258 041 10 258041 T 10 258 041 F 10
4,20 75,0 43,0 258 042 10 258 042 T 10 258 042 F 10
4,30 80,0 47,0 258 043 10 258 043 T 10 258 043 F 10
4,40 80,0 47,0 258 044 10 258 044 T 10 258 044 F 10
4,50 80,0 47,0 258 045 10 258 045 T 10 258 045 F 10
4,60 80,0 47,0 258 046 10 258 046 T 10 258 046 F 10
4,70 80,0 47,0 258 047 10 258047 T 10 258 047 F 10
4,80 86,0 52,0 258 048 10 258 048 T 10 258 048 F 10
4,90 86,0 52,0 258 049 10 258 049 T 10 258 049 F 10
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5,00 86,0 52,0 258 050 10 258 050 T 10 258 050 F 10
510 86,0 52,0 258 051 10 258051 T 10 258051 F 10
5,20 86,0 52,0 258 052 10 258052 T 10 258 052 F 10
530 86,0 52,0 258 053 10 258 053 T 10 258 053 F 10
5,40 93,0 57,0 258 054 10 258054 T 10 258 054 F 10
5,50 93,0 57,0 258 055 10 258055 T 10 258 055 F 10
5,60 93,0 57,0 258 056 10 258 056 T 10 258 056 F 10
5,70 93,0 57,0 258 057 10 258 057 T 10 258 057 F 10
5,80 93,0 57,0 258 058 10 258058 T 10 258 058 F 10
590 93,0 57,0 258 059 10 258059 T 10 258 059 F 10
6,00 93,0 57,0 258 060 10 258 060 T 10 258 060 F 10
6,10 101,0 63,0 258 061 10 258061 T 10 258061 F 10
6,20 101,0 63,0 258 062 10 258 062 T 10 258 062 F 10
6,30 101,0 63,0 258 063 10 258 063 T 10 258 063 F 10
6,40 101,0 63,0 258 064 10 258064 T 10 258 064 F 10
6,50 101,0 63,0 258 065 10 258 065 T 10 258 065 F 10
6,60 101,0 63,0 258 066 10 258 066 T 10 258 066 F 10
6,70 1010 63,0 258 067 10 258067 T 10 258 067 F 10
6,80 109,0 69,0 258 068 10 258068 T 10 258 068 F 10
6,90 109,0 69,0 258 069 10 258 069 T 10 258 069 F 10
7,00 109,0 69,0 258 070 10 258070 T 10 258070 F 10
710 109,0 69,0 258 071 10 258071 T 10 258071 F 10
7,20 109,0 69,0 258072 10 2580721 10 258072 F 10
7,30 109,0 69,0 258 073 10 258073 T 10 258073 F 10
7,40 109,0 69,0 258074 10 258074T 10 258074 F 10
7,50 109,0 69,0 258 075 10 258075 T 10 258 075F 10
7,60 117,0 750 258 076 10 258076 T 10 258076 F 10
7,70 117,0 75,0 258 077 10 258077 T 10 258 077 F 10
7,80 117,0 750 258 078 10 258078 T 10 258 078 F 10
7,90 117,0 75,0 258 079 10 258079 T 10 258 079 F 10
8,00 117,0 75,0 258 080 10 258080 T 10 258 080 F 10
8,10 117,0 75,0 258 081 10 258081 T 10 258081 F 10
8,20 117,0 75,0 258 082 10 258082 T 10 258 082 F 10
8,30 117,0 75,0 258 083 10 258083 T 10 258 083 F 10
8,40 117,0 750 258 084 10 258084 T 10 258 084 F 10
8,50 117,0 75,0 258 085 10 258085 T 10 258 085 F 10
8,60 1250 81,0 258 086 10 258086 T 10 258 086 F 10
8,70 1250 81,0 258 087 10 258087 T 10 258087 F 10
8,80 125,0 81,0 258 088 10 258 088 T 10 258 088 F 10
8,90 1250 81,0 258 089 10 258089 T 10 258 089 F 10
9,00 1250 81,0 258 090 10 258090 T 10 258 090 F 10
9,10 125,0 81,0 258 091 10 258091 T 10 258091 F 10
9,20 125,0 81,0 258 092 10 258 092 T 10 258 092 F 10
9,30 1250 81,0 258 093 10 258093 T 10 258 093 F 10
9,40 125,0 81,0 258 094 10 258094 T 10 258 094 F 10
9,50 1250 81,0 258 095 10 258095 T 10 258 095 F 10
9,60 133,0 87,0 258 096 10 258096 T 10 258 096 F 10
9,70 133,0 87,0 258 097 10 258097 T 10 258 097 F 10
9,80 1330 87,0 258 098 10 258098 T 10 258 098 F 10
9,90 133,0 87,0 258 099 10 258099 T 10 258 099 F 10
10,00 133,0 87,0 258100 10 258100 T 10 258100 F 10
10,10 1330 87,0 258101 10 258101 T 10 258101 F 10
10,20 1330 87,0 258102 10 258102T 10 258102 F 10
10,30 133,0 87,0 258103 10 258103 T 10 258 103 F 10
10,40 133,0 87,0 258 104 10 258104 T 10 258104 F 10
10,50 1330 87,0 258 105 5 258105 T 5 258 105F 5
10,60 133,0 87,0 258106 S 258106 T 5 258106 F 5
10,70 142,0 94,0 258107 5 258107 T 5 258107 F 5
10,80 142,0 94,0 258108 S 258108 T 5 258 108 F 8
10,90 142,0 94,0 258109 5 258109 T 5 258 109 F 5
11,00 142,0 94,0 258110 9 258110T S 258110 F 5
11,10 142,0 94,0 258 111 5 2581111 5 258 111 F 5
11,20 142,0 94,0 258112 S 258 112T S 258 112 F S
11,30 142,0 94,0 258113 5 258113 T 5 258 113 F 5
11,40 142,0 94,0 258114 9 258114 T 5 258114 F 5
11,50 142,0 94,0 258115 5 258115 T 5 258 115F 5
11,60 142,0 94,0 258116 S 258116 T 8 258116 F S
11,70 142,0 94,0 258117 5 258117 T 5 258117 F 5
11,80 142,0 94,0 258118 S 258118 T S 258 118 F S
11,90 151,0 101,0 258119 5 258119T 5 258119 F 5
12,00 151,0 101,0 258120 5 258120T 5 258120 F 9
12,10 151,0 101,0 258 121 5 258121 T 5 258 121 F 5
12,20 151,0 101,0 258122 5 258122T & 258122 F S
12,30 1510 101,0 258123 5 258123 T 5 258 123 F 5
B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe @ 37




Wiertlo krete DIN 338 TL 3000, HSS-G

o ks B H B B Bl S
12,40 151,0 101,0 258 124 5 258124 T 5 258 124 F 5
12,50 151,0 101,0 258125 5 258125T 5 258125 F 5
12,60 151,0 101,0 258 126 5 258126 T 5 258 126 F 5
12,70 151,0 101,0 258127 5 258127 T 5 258127 F 5
12,80 151,0 101,0 258128 ) 258128 T 5 258 128 F 5
12,90 151,0 101,0 258129 5 258129 T 5 258129 F 5
13,00 151,0 101,0 258 130 S 258130 T 5 258 130 F 5
13,50 160,0 108,0 258135 5 258135T 5 258 135F 5
14,00 160,0 108,0 258 140 5 258140 T 5 258 140 F 5
14,50 169,0 114,0 258 145 5 258 145T 5 258 145F 5
15,00 169,0 114,0 258 150 5 258 150 T 5 258 150 F 5
15,50 178,0 120,0 258 155 5 258 155T 5 258 155F 5
16,00 178,0 120,0 258 160 5 258160 T 5 258 160 F 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 TL 3000, HSS-G

= B Sl

19 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 214 258214 T 258 214 F
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258215 258215T 258215 F
@ 1,0 mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

19 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 214 RO 258 214 TRO 258 214 FRO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

25 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 215R0O 258 215 TRO 258 215 FRO
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosnagco w kasecie polistyrenowej

258214
258214T
258 214 FRO
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Wiertto krete DIN 338 typ TURBO, HSS-G

Szlifowane wiertto spiralne z wysokowydajnej stali szybkoobrotowej. Wierci precyzyjne otwory
bez zadzioréw na krawedziach. Mozliwe rozpoczecie wiercenia natychmiast po zatozeniu wiertta
ze wzgledu na brak koniecznosci napunktowania. Odporno$é na ztamanie wieksza nawet o 50%
dzieki stopniowemu przyrostowi srednicy rdzenia (od @ 3,2 mm) w kierunku trzonu. Potréjnie fre-
zowane powierzchnie skrawajgce zapobiegajg przekrecaniu sie wiertta w maszynie (od @ 5,0 mm).

Zakresy zastosowarn: stal niestopowa i stopowa (0 wytrzymatosci do ok. 900 N/mm?2), wiercenie w
cienkosciennych profilach i blachach do 5,0 mm, tworzywie sztucznym i drewnie.

To wysokowydajne wiertto krete zostato specjalnie opracowane do przeno-
$nego zastosowania w wiertarkach i wkretarkach akumulatorowych.
(optymalna wydajnos¢ dla grubosci materiatu do 5,0 mm)

Opakowania: w tworzywa sztucznego

i i’
Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm2) <1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo
Aluminium [ | Stop tytanu
@ L1 L2 U
5 = = bsoll 0
1,00 34,0 12,0 2146 010 10
1,50 40,0 18,0 2146 015 10
2,00 49,0 24,0 2146 020 10
2,50 57,0 30,0 2146 025 10
3,00 61,0 33,0 2146 030 10
3,20 65,0 36,0 2146 032 10
3,30 65,0 36,0 2146 033 10
3,50 70,0 39,0 2146 035 10
4,00 75,0 43,0 2146 040 10
4,10 75,0 43,0 2146 041 10
4,20 75,0 43,0 2146 042 10
4,50 80,0 46,0 2146 045 10
4,80 86,0 46,0 2146 048 10
5,00 86,0 46,0 2146 050 10
510 86,0 46,0 2146 051 10
5,20 86,0 46,0 2146 052 10
5,40 93,0 52,0 2146 054 10
5,50 93,0 52,0 2146 055 10
6,00 93,0 57,0 2146 060 10
6,50 101,0 58,0 2146 065 10
6,80 109,0 66,0 2146 068 10
7,00 109,0 66,0 2146 070 10
7,50 109,0 66,0 2146 075 10
8,00 117,0 72,0 2146 080 10
8,50 117,0 72,0 2146 085 10
9,00 125,0 78,0 2146 090 10
9,50 125,0 78,0 2146 095 10
10,00 1330 84,0 2146 100 10
10,50 133,0 84,0 2146 105 5
11,00 142,0 91,0 2146 110 5
11,50 142,0 91,0 2146 115 5
12,00 151,0 98,0 2146 120 5
12,50 151,0 98,0 2146 125 5
13,00 151,0 98,0 2146 130 5
B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe @ 39
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ TURBO, HSS-G

Fi
ol
A%
19 wiertet kretych DIN 338 typ TURBO 214614
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ TURBO 214615
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

19 wiertet kretych DIN 338 typ TURBO 214614 RO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ TURBO 214615R0
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

214614 RO

2146714
214615
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-G

Wysokowydajne, szlifowane standardowe wiertto krete z wysokosprawnej stali szybkotnacej.
W catosci szlifowane wiertto krete zapewnia precyzyjny ruch obrotowy. Dzieki ostrzeniu dwusci-
nowemu wiertto to umozliwia dobre centrowanie i wymaga niewielkiej posuwowej sity skrawania.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

LB
5x0  [2@20mm| 18 25-30° 1

L1

N Nl |

Stal (N/mm?2) < 900 H B B Mosigdz H B B \d _J

Stal (N/mm?2) < 1100 O Braz O g|g

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H H B

Stal nierdzewna O Zeliwo O/ alg

Aluminium H B Stop tytanu

L1 L2 3
= - B B E B
0,30 19,0 3.0 214003 10 214003 S 10 250 003 T 10
0,40 20,0 50 214 004 10 214004 S 10 250004 T 10
0,50 22,0 6,0 214 005 10 214005 S 10 250005 T 10
0,60 24,0 7,0 214 006 10 214006 S 10 250006 T 10
0,70 28,0 9,0 214007 10 214007 S 10 250007 T 10
0,80 30,0 10,0 214008 10 214008 S 10 250008 T 10
0,90 32,0 11,0 214 009 10 214009 S 10 250009 T 10
1,00 34,0 12,0 214010 10 214010 S 10 250010 T 10
1,10 36,0 14,0 214011 10 2140118 10 250011 T 10
1,20 38,0 16,0 214012 10 214012 S 10 250012 T 10
1,25 38,0 16,0 2140125 10 2140125 S 10 2500125 T 10
1,30 38,0 16,0 214013 10 214013 S 10 250013 T 10
1,40 40,0 18,0 214014 10 214014 S 10 250014 T 10
1,50 40,0 18,0 214015 10 214015S 10 250015 T 10
1,60 43,0 20,0 214016 10 214016 S 10 250016 T 10
1,70 43,0 20,0 214017 10 214017 S 10 250017 T 10
1,75 46,0 20,0 2140175 10 2140175S 10 2500175 T 10
1,80 46,0 22,0 214018 10 214018 S 10 250018 T 10
1,90 46,0 22,0 214019 10 214019 S 10 250019 T 10
2,00 49,0 24,0 214020 10 214020 S 10 250020 T 10
2,10 49,0 24,0 214 021 10 214021 S 10 250021 T 10
2,20 53,0 27,0 214022 10 214022 S 10 250022 T 10
2,25 53,0 27,0 214 0225 10 2140225 S 10 250 0225 T 10
2,30 53,0 27,0 214023 10 214023 S 10 250023 T 10
2,40 57,0 30,0 214024 10 214024 S 10 250024 T 10
2,50 57,0 30,0 214 025 10 214 025S 10 250025 T 10
2,60 57,0 30,0 214 026 10 214026 S 10 250026 T 10
2,70 61,0 33,0 214027 10 214027 S 10 250027 T 10
2,75 61,0 33,0 2140275 10 2140275 S 10 2500275 T 10
2,80 61,0 33,0 214028 10 214028 S 10 250028 T 10
2,90 61,0 33,0 214029 10 214029 S 10 250029 T 10
3,00 61,0 33,0 214030 10 214030 S 10 250030 T 10
3,10 65,0 36,0 214 031 10 214031 S 10 250031 T 10
3,20 65,0 36,0 214032 10 214032 S 10 2500321 10
325 65,0 36,0 2140325 10 2140325S 10 2500325 T 10
3,30 65,0 36,0 214033 10 214033 S 10 250033 T 10
3,40 70,0 39,0 214034 10 214034 S 10 250034 T 10
3,50 70,0 39,0 214035 10 2140358 10 250035 T 10
3,60 70,0 39,0 214 036 10 214036 S 10 250036 T 10
3,70 70,0 39,0 214 037 10 214037 S 10 250037 T 10
B Zastosowanie gtéwne O Zastosowanie dodatkowe @ 41
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-G

[9] L1 L2 k
" o e - =~
375 70,0 39,0 214 0375 10 21403758 10 2500375 T 10
3,80 75,0 43,0 214038 10 214038 S 10 250038 T 10
3,90 75,0 43,0 214039 10 214039 S 10 250039 T 10
4,00 75,0 43,0 214 040 10 214040S 10 250040T 10
410 75,0 43,0 214 041 10 214041 S 10 250041 T 10
4,20 75,0 43,0 214 042 10 2140428 10 2500421 10
4,25 75,0 43,0 214 0425 10 21404258 10 2500425 T 10
4,30 80,0 47,0 214043 10 214043 S 10 250043 T 10
4,40 80,0 47,0 214 044 10 214044 S 10 250044 T 10
4,50 80,0 47,0 214 045 10 2140458 10 2500451 10
4,60 80,0 47,0 214 046 10 214046 S 10 250046 T 10
4,70 80,0 47,0 214 047 10 214047 S 10 250047 T 10
4,75 80,0 47,0 214 0475 10 21404758 10 2500475T 10
4,80 86,0 52,0 214048 10 214048 S 10 250048 T 10
4,90 86,0 52,0 214 049 10 214049 S 10 250049 T 10
5,00 86,0 52,0 214050 10 214050 S 10 250050 T 10
510 86,0 52,0 214051 10 214051 S 10 2500581 T 10
5,20 86,0 52,0 214052 10 214052 S 10 250052T 10
D25 86,0 52,0 2140525 10 21405258 10 2500525 T 10
530 86,0 52,0 214053 10 214083 S 10 250083 T 10
5,40 93,0 57,0 214054 10 214054 S 10 250054 T 10
5,50 93,0 57,0 214055 10 2140558 10 250055 T 10
5,60 93,0 57,0 214056 10 214056 S 10 250056 T 10
5,70 93,0 57,0 214 057 10 214057 S 10 250057 T 10
575 93,0 57,0 2140575 10 21405758 10 2500575 T 10
580 93,0 57,0 214058 10 214058 S 10 250058 T 10
5,90 93,0 57,0 214059 10 214089 S 10 250059 T 10
6,00 93,0 57,0 214 060 10 214060 S 10 250060 T 10
6,10 101,0 63,0 214061 10 214061 S 10 250061 T 10
6,20 101,0 63,0 214062 10 214062 S 10 250002 T 10
6,25 101,0 63,0 2140625 10 2140625 S 10 2500625 T 10
6,30 101,0 63,0 214 063 10 214063 S 10 250063 T 10
6,40 101,0 63,0 214 064 10 214064 S 10 250064 T 10
6,50 1010 63,0 214 065 10 214065 S 10 250065T 10
6,60 101,0 63,0 214 066 10 214066 S 10 250066 T 10
6,70 101,0 63,0 214067 10 214067 S 10 250067 T 10
6,75 1010 63,0 2140675 10 2140675S 10 2500675 T 10
6,80 109,0 69,0 214 068 10 214068 S 10 250068 T 10
6,90 109,0 69,0 214 069 10 214069 S 10 250069 T 10
7,00 1090 69,0 214070 10 214070 S 10 250070 T 10
7,10 109,0 69,0 214071 10 214071 S 10 250071 T 10
7,20 109,0 69,0 214072 10 214072S 10 2500727 10
7,25 109,0 69,0 2140725 10 21407258 10 2500725T 10
7,30 109,0 69,0 214073 10 214073 S 10 250073 T 10
7,40 109,0 69,0 214074 10 214074 S 10 250074 T 10
7,50 109,0 69,0 214075 10 2140758 10 250075T 10
7,60 117,0 75,0 214076 10 214076 S 10 250076 T 10
7,70 117,0 75,0 214077 10 214077 S 10 250077 T 10
7,75 117,0 75,0 2140775 10 21407758 10 2500775 T 10
7,80 117,0 75,0 214078 10 214078 S 10 250078 T 10
790 117,0 75,0 214079 10 214079 S 10 250079 T 10
8,00 1170 750 214080 10 214080 S 10 250080 T 10
8,10 117,0 75,0 214 081 10 2140818 10 250081 T 10
8,20 117,0 750 214082 10 214082 S 10 2500821 10
8,25 1170 75,0 214 0825 10 21408258 10 2500825 T 10
8,30 117,0 75,0 214083 10 214083 S 10 250083 T 10
8,40 117,0 75,0 214 084 10 214084 S 10 250084 T 10
8,50 117,0 750 214085 10 214085S 10 250085T 10
8,60 1250 81,0 214 086 10 214086 S 10 250086 T 10
8,70 1250 81,0 214087 10 214087 S 10 250087 T 10
8,75 1250 81,0 2140875 10 21408758 10 2500875T 10
8,80 1250 81,0 214088 10 214088 S 10 250088 T 10
8,90 1250 81,0 214089 10 214089 S 10 250089 T 10
9,00 1250 81,0 214 090 10 214090 S 10 250090 T 10
9,10 1250 81,0 214091 10 214091 S 10 250091 T 10
9,20 1250 81,0 214092 10 214092 S 10 250092 T 10
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9,25 1250 81,0 2140925 10 2140925 S 10 2500925 T 10
9,30 1250 81,0 214093 10 214093 S 10 250093 T 10
9,40 1250 81,0 214094 10 214094 S 10 250094 T 10
9,50 1250 81,0 214095 10 214095 S 10 250095 T 10
9,60 133,0 87,0 214 096 10 214096 S 10 250096 T 10
9,70 133,0 87,0 214097 10 214097 S 10 250097 T 10
9,75 133,0 87,0 2140975 10 21409758 10 2500975 T 10
9,80 1330 87,0 214098 10 214098 S 10 250098 T 10
9,90 133,0 87,0 214099 10 214099 S 10 250099 T 10
10,00 133,0 87,0 214100 10 214100 S 10 250100T 10
10,10 1330 87,0 214101 10 214101 S 10 250101 T 10
10,20 1330 87,0 214102 10 2141028 10 250102T 10
10,30 1330 87,0 214103 10 214103 S 10 250103 T 10
10,40 1330 87,0 214104 10 214104 S 10 250104 T 10
10,50 1330 87,0 214105 5 2141058 5 250105 T D
10,60 133,0 87,0 214106 5 214106 S 5 250106 T 5
10,70 142,0 94,0 214107 5 214107 S 5 250107 T )
10,80 142,0 94,0 214108 5 214108 S 5 250108 T 5
10,90 142,0 94,0 214109 5 214109 S 5 250109 T 5
11,00 142,0 94,0 214110 5 2141108 5 250110T 5
11,10 142,0 94,0 214111 5 2141118 5 2501111 5
11,20 142,0 94,0 214112 5 2141128 5 25011271 5
11,30 142,0 94,0 214113 5 214113 S ) 250113 T 5
11,40 142,0 94,0 214114 5 2141148 5 250114 T 5
11,50 142,0 94,0 214115 5 2141158 5 250115 T 5
11,60 142,0 94,0 214116 5 214116 S 5 250116 T 5
11,70 142,0 94,0 214117 5 214117 S © 250117 T ©
11,80 142,0 94,0 214118 5 2141188 5 250118 T 5
11,90 151,0 1010 214119 5) 214119 S 5 250119 T 5
12,00 1561,0 1010 214120 5 2141208 5 250120 T 5
12,10 151,0 101,0 214121 5 2141218 5 250121 T 5
12,20 151,0 101,0 214122 5 2141228 5 2501227 5
12,30 1510 1010 214123 S 214123 S 5 250123 T S
12,40 151,0 101,0 214124 5 214124 S 5 250124 T 5
12,50 151,0 101,0 214125 5 2141258 S 250125T 5
12,60 1510 1010 214126 5 214126 S 5 250126 T 5
12,70 151,0 101,0 214127 S 214127 S B 250127 T 5
12,80 151,0 101,0 214128 5 214128S 5 250128 T 5
12,90 1510 1010 214129 5 2141298 3) 250129 T 9)
13,00 1510 101,0 214130 5 2141308 5 250130T 5
13,50 160,0 108,0 214135 5 2141358 5 250135T 5)
14,00 160,0 108,0 214140 5 214140 S 5 250140T 5
14,50 169,0 114,0 214145 S 2141458 S 250145 T 9
15,00 169,0 114,0 214150 5 214150 S 5 250180 T 5
15,50 178,0 120,0 214155 ) 2141558 5 250155 T S
16,00 178,0 120,0 214160 5 214160 S 5 250160 T 5
16,50 184,0 1250 214165 1 - - - -
17,00 184,0 1250 214170 1 - — - -
17,50 1910 130,0 214175 1 = = = =
18,00 191,0 130,0 214180 1 - - - -
18,50 198,0 1350 214185 1 - - - -
19,00 198,0 1350 214190 1 - - - -
19,50 205,0 140,0 214195 1 = - - -
20,00 205,0 140,0 214 201 1 - - - -

W Zastosowanie gtéwne
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N, HSS-G

B B

19 wiertet kretych DIN 338 typ N 214214 214214 S 250214 T
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 214215 2142158 250215T
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

47 wiertet kretych DIN 338 typ N 214218 = =
@ 6,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosngco w kasecie przemystowej

50 wiertet kretych DIN 338 typ N 214217 - -
@ 1,0 mmdo 59 mm x 0,1 mm rosnaco w kasecie przemystowej

2142148

214214
214218

=25 =l B

19 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 214 RO 214 214 SRO 250 214 TRO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 215R0O 214215 SRO 250215TRO
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

= e \.'-_r—l."'
e
T e e
e e e

214 214 RO
214214 SRO
250214 TRO
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-G -
Skrawanie w lewo

Wysokowydajne, szlifowane wiertto krete z wysokosprawnej stali szybkotngce;.
W catosci szlifowane wiertto krete zapewnia precyzyjny ruch obrotowy.

L1

Opakowania: w tworzywa sztucznego

i i !
— y _ A
Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo a
Aluminium H Stop tytanu
9] L1 L2 [9] L1 L2
LI T L. <
1,00 34,0 12,0 214010 Li 10 6,50 101,0 63,0 214 065 Li 10
1,50 40,0 18,0 214015 Li 10 7,00 109,0 69,0 214 070 Li 10
2,00 49,0 24,0 214 020 Li 10 7,50 109,0 69,0 214 075 Li 10
2,50 57,0 30,0 214 025 Li 10 8,00 117,0 75,0 214080 Li 10
3,00 61,0 330 214 030 Li 10 8,50 117,0 75,0 214 085 Li 10
3,20 65,0 36,0 214032 Li 10 9,00 125,0 81,0 214090 Li 10
3,50 70,0 39,0 214 035 Li 10 9,50 125,0 81,0 214 095 Li 10
4,00 75,0 43,0 214 040 Li 10 10,00 133,0 87,0 214100 Li 10
4,20 75,0 43,0 214 042 Li 10 10,50 1330 87,0 214105 Li 5
4,50 80,0 47,0 214 045 Li 10 11,00 142,0 94,0 214110 Li 5
4,80 86,0 52,0 214 048 Li 10 11,50 142,0 94,0 214115 Li 8
5,00 86,0 52,0 214 050 Li 10 12,00 151,0 101,0 214120 Li 5
5,50 93,0 57,0 214 055 Li 10 12,50 151,0 101,0 214125 Li B
6,00 93,0 57,0 214 060 Li 10 13,00 151,0 101,0 214130 Li 5
Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N, HSS-G - Skrawanie w lewo
19 wiertet kretych DIN 338 typ N 214214 Li
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
25 wiertet kretych DIN 338 typ N 214215 Li
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej
19 wiertet kretych DIN 338 typ N 214214 LiRO o
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej @
—
<
25 wiertet kretych DIN 338 typ N 214215LiRO :‘r
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j <

B Zastosowanie gtéwne O Zastosowanie dodatkowe @ 45
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-G z wierzchotkiem
z powloka TiN

»|

Wysokowydajne, szlifowane standardowe wiertto krete z wysokosprawnej stali szybkotnace;j.
W catosci szlifowane wiertto krete zapewnia precyzyjny ruch obrotowy. Dzieki ostrzeniu dwuscino-
wemu wiertto to umozliwia dobre centrowanie i wymaga niewielkiej posuwowej sity skrawania.

Powtoka tytanowo-azotynowa jest powszechnie stosowang warstwg standardowa.
Zapewnia 300—400% wiekszg trwato$¢ w poréwnaniu do narzedzi niepowlekanych.
Zaleca sie chtodzenie.

L1

‘4— L2 —— >

Opakowania: w tworzywa sztucznego

u ¥ |
Stal (N/mm2) < 900 | Mosiagdz | \ A _L,
Stal (N/mm?2) < 1100 O Braz |
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium Stop tytanu

L1 L2 P L1 L2 4

1,00 34,0 12,0 2501010 T 10 6,80 109,0 69,0 2501 068 T 10
1,50 40,0 18,0 2501 015T 10 7,00 109,0 69,0 2501070 T 10
1,60 43,0 20,0 2501016 T 10 7,50 109,0 69,0 2501075 T 10
2,00 49,0 24,0 2501020 T 10 8,00 117,0 75,0 2501080 T 10
2,10 49,0 24,0 2501021 T 10 8,50 117,0 75,0 2501085 T 10
2,50 57,0 30,0 250710257 10 9,00 125,0 81,0 2501090 T 10
3,00 61,0 33,0 25071030 T 10 9,50 125,0 81,0 2501 095 T 10
3,30 65,0 36,0 2501033 T 10 10,00 133,0 87,0 2501100 T 10
3,50 70,0 39,0 2501 035T 10 10,20 133,0 87,0 2501102 T 10
4,00 75,0 43,0 2501040 T 10 10,50 133,0 87,0 2501105 T 5
4,20 75,0 43,0 2501042 T 10 11,00 142,0 94,0 2501110 T 5
4,50 80,0 47,0 2501 045T 10 11,50 142,0 94,0 2501 115T 5
5,00 86,0 52,0 25071 050 T 10 12,00 151,0 101,0 2501120 T 5)
5,50 93,0 57,0 2501 055T 10 12,50 151,0 101,0 2501 125T 5
6,00 93,0 57,0 2501 060 T 10 13,00 151,0 101,0 2501130 T 5
6,50 101,0 63,0 25071065 T 10

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N, HSS-G z wierzchotkiem z powtoka TiN

=
19 wiertet kretych DIN 338 typ N 2501214 T
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 25012151
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

19 wiertet kretych DIN 338 typ N 2501 214 TRO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 2501 215 TRO
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosnagco w kasecie polistyrenowej

2501 214 TRO

46 @ Objasnienie symboli od strony 313
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N i typ VA

w stojaku warsztatowym
SNd B2 d

91 wiertet kretych DIN 338 205223 214223 215223
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosngco

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N i typ VA
ze szlifem krzyzowym w magazynek

</ T M [l
=d BN
170 wiertet kretych DIN 338 szlifowane 214200 215200

po 10 sztuk @ 1,0- 8,0 mm x 0,5 mm rosngco
po 5sztuk @8,5-10,0 mm x 0,5 mm rosngco

Szafa z wiertlami kretymi

Y [C/ HssE | T 9%
Tl Zd BN
Szafa na wiertta z 570 wierttami kretymi DIN 338 205 208 214208 215208
po 50 sztuk @ 1,0- 2,5 mm x 0,5 mm rosngco
po 30 sztuk @3,0- 55 mm x 0,5 mm rosngco

po 20 sztuk @ 6,0 - 7,5 mm x 0,5 mm rosngco
po 10 sztuk @ 8,0 - 13,0 mm x 0,5 mm rosnaco

Szafa na wiertta pusta 2052081 L
Wymiary: H1: 46,5 ¢cm, L1:39,0cm, T1: 9,5 cm, T2: 20,0 cm

@ 1,0 mmdo 10,0 mm x 0,1 mm rosnaco

@10,5mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco

Szafa na wiertta pusta 205208 L
Wymiary: H1: 23,0 cm, L1: 37,0 cm, T1: 9,5 cm, T2: 20,0 cm
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco

o 1 wunp Msgaza DIN 138 Typ va
3 1.0 900 w05 mm 'n

e T e
B 108 180 180 19 100 19 L] '!-;-

e
31 W 0o gy g, ‘Iﬂ!lﬂ-i;i

: 0 v
214 223 215200 205208 L

B Zastosowanie gtéwne O Zastosowanie dodatkowe @ 47
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Wiertto krete DIN 338 typ N, HSS-R

Wysokowydajne, wiertto krete walcowane rolkowo i poddane obrébce parg z wysokosprawnej stali
szybkotnacej. Proces produkgji (bez przerw) zwieksza wytrzymatosé i elastyczno$é materiatu.
W ten sposob oferuje podwyzszong pewnos¢ na rozerwanie i nadaje sie do wytrzymatych jedno-

stek wiertarskich.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

MiiHIEC

Stal (N/mm2) < 900 [ | Mosigdz |

Stal (N/mm2) < 1100 Braz [ |

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne

Stal nierdzewna Zeliwo O

Aluminium O Stop tytanu
(0] L1 L2 L1 L2
mm mm mm . mgm mm mm @. E
0,30 19,0 30 201 003 10 3,75 70,0 39,0 201 0375 10
0,40 20,0 50 201 004 10 3,80 75,0 43,0 201 038 10
0,50 22,0 6,0 201 005 10 3,90 75,0 43,0 201 039 10
0,60 24,0 7.0 201 006 10 4,00 75,0 43,0 201 040 10
0,70 28,0 9,0 201 007 10 4,10 75,0 43,0 201 041 10
0,80 30,0 10,0 2017 008 10 4,20 75,0 43,0 201 042 10
0,90 32,0 11,0 201 009 10 4,25 75,0 43,0 201 0425 10
1,00 34,0 12,0 201010 10 4,30 80,0 47,0 201 043 10
1,10 36,0 14,0 201 011 10 4,40 80,0 47,0 201 044 10
1,20 38,0 16,0 201012 10 4,50 80,0 47,0 201 045 10
1,25 38,0 16,0 201 0125 10 4,60 80,0 47,0 201 046 10
1,30 38,0 16,0 201013 10 4,70 80,0 47,0 201 047 10
1,40 40,0 18,0 201014 10 4,75 80,0 47,0 201 0475 10
1,50 40,0 18,0 201 015 10 4,80 86,0 52,0 201 048 10
1,60 43,0 20,0 201 016 10 4,90 86,0 520 201 049 10
1,70 43,0 20,0 201017 10 5,00 86,0 52,0 201 050 10
1,75 46,0 20,0 201 0175 10 510 86,0 52,0 201 051 10
1,80 46,0 22,0 201018 10 5,20 86,0 52,0 201 052 10
1,90 46,0 22,0 201 019 10 829 86,0 52,0 201 0525 10
2,00 49,0 24,0 201 020 10 5,30 86,0 52,0 201 053 10
2,10 49,0 24,0 201 021 10 5,40 93,0 57,0 201 054 10
2,20 53,0 27,0 201 022 10 5,50 93,0 57,0 201 055 10
2,25 53,0 27,0 201 0225 10 5,60 93,0 57,0 201 056 10
2,30 53,0 27,0 201 023 10 570 93,0 57,0 201 057 10
2,40 57,0 30,0 201 024 10 5,78 93,0 57,0 201 0575 10
2,50 57,0 30,0 201 025 10 580 93,0 57,0 201 058 10
2,60 57,0 30,0 201 026 10 5,90 93,0 57,0 201 059 10
2,70 61,0 33,0 201 027 10 6,00 93,0 57,0 201 060 10
2,75 61,0 33,0 201 0275 10 6,10 101,0 63,0 201 061 10
2,80 61,0 33,0 201 028 10 6,20 101,0 63,0 201 062 10
2,90 61,0 33,0 201 029 10 6,25 101,0 63,0 201 0625 10
3,00 61,0 33,0 201 030 10 6,30 101,0 63,0 201 063 10
3,10 65,0 36,0 201 031 10 6,40 101,0 63,0 201 064 10
3,20 65,0 36,0 201 032 10 6,50 101,0 63,0 201 065 10
325 65,0 36,0 201 0325 10 6,60 101,0 63,0 201 066 10
3,30 65,0 36,0 201 033 10 6,70 101,0 63,0 201 067 10
3,40 70,0 39,0 201 034 10 6,75 101,0 63,0 201 0675 10
3,50 70,0 39,0 201 035 10 6,80 109,0 69,0 201 068 10
3,60 70,0 39,0 201 036 10 6,90 109,0 69,0 201 069 10
3,70 70,0 39,0 201 037 10 7,00 109,0 69,0 201 070 10

TS
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9] L1 L2 9] L1 L2
T | R
7,10 109,0 69,0 201 071 10 10,50 133,0 87,0 201 105 )
7,20 109,0 69,0 201072 10 10,60 1330 87,0 201 106 5
7,25 109,0 69,0 201 0725 10 10,70 142,0 94,0 201107 5
7,30 109,0 69,0 201073 10 10,80 142,0 94,0 201108 5
7,40 109,0 69,0 201074 10 10,90 142,0 94,0 201 109 5
7,50 109,0 69,0 201075 10 11,00 142,0 94,0 201110 5
7,60 1170 75,0 201 076 10 11,10 142,0 94,0 207 111 )
7,70 117,0 75,0 201077 10 11,20 142,0 94,0 201112 5
7,75 117,0 75,0 201 0775 10 11,30 142,0 94,0 201113 5
7,80 1170 75,0 201078 10 11,40 142,0 94,0 201114 5
7,90 117,0 75,0 201079 10 11,50 142,0 94,0 201115 ©
8,00 117,0 75,0 201 080 10 11,60 142,0 94,0 201116 5
8,10 117,0 75,0 201 081 10 11,70 142,0 94,0 201117 5
8,20 1170 75,0 201082 10 11,80 142,0 94,0 201118 5
8,25 117,0 75,0 201 0825 10 11,90 151,0 101,0 201119 5
8,30 1170 75,0 201083 10 12,00 1510 1010 201120 5
8,40 1170 75,0 201 084 10 1210 1510 1010 201121 )
8,50 117,0 75,0 201085 10 12,20 151,0 1010 201122 5
8,60 1250 81,0 201 086 10 12,30 151,0 101,0 201123 5
8,70 1250 81,0 201087 10 12,40 1510 1010 201124 5
8,75 1250 81,0 201 0875 10 12,50 151,0 101,0 201125 5
8,80 1250 81,0 201088 10 12,60 151,0 101,0 201126 5
8,90 1250 81,0 201 089 10 12,70 1510 1010 201127 )
9,00 1250 81,0 201 090 10 12,80 1510 101,0 201128 5
9,10 1250 81,0 201 091 10 12,90 151,0 101,0 201129 5
9,20 1250 81,0 201 092 10 13,00 1510 1010 201130 5
9125 1250 81,0 201 0925 10 13,50 160,0 108,0 201135 ©
9,30 1250 81,0 201 093 10 14,00 160,0 108,0 201 140 5
9,40 1250 81,0 201 094 10 14,50 169,0 114,0 201 145 5
9,50 1250 81,0 201 095 10 15,00 169,0 114,0 201150 5
9,60 1330 87,0 201 096 10 15,50 178,0 120,0 201 155 5
9,70 1330 87,0 201 097 10 16,00 178,0 120,0 201160 5
975 133,0 87,0 201 0975 10 16,50 184,0 1250 201165 1
9,80 133,0 87,0 201 098 10 17,00 184,0 1250 201170 1
9,90 1330 87,0 201 099 10 17,50 191,0 130,0 201175 1
10,00 1330 87,0 201100 10 18,00 1910 130,0 201180 1
10,10 1330 87,0 201101 10 18,50 198,0 1350 201185 1
10,20 1330 87,0 201102 10 19,00 198,0 1350 201190 1
10,30 1330 87,0 201103 10 19,50 2050 140,0 201195 1
10,40 133,0 87,0 201104 10 20,00 2050 140,0 201 200 1

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N, HSS-R

19 wiertet kretych DIN 338 typ N 205212
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 205213
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

47 wiertet kretych DIN 338 typ N 205218
@ 6,0 mm do 10,0 mm x 0,1 mm rosngco w kasecie przemystowej

50 wiertet kretych DIN 338 typ N 205217
@ 1,0 mm do 59 mm x 0,7 mm rosngco w kasecie przemystowe]

19 wiertet kretych DIN 338 typ N 205212 RO
@ 1,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

25 wiertet kretych DIN 338 typ N 205213 RO
@ 1,0 mm do 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowej

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe @ 49
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Wiertlo krete DIN 338 typ N z odsadzonym trzpieniem

Idealnie nadaje sie do wiercenia otworéw o duzych srednicach dla wszystkich
stosowanych wiertarek z uchwytem zaciskowym do 13,0 mm.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

L L
Stal (N/mm2) < 900 H H B Mosigdz O | n
Stal (N/mm2) < 1100 | Braz H| O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna O n Zeliwo O/ galg
Aluminium O | N Stop tytanu

@1 L1 r [ L
o w2 = El Y
7 Y% 7 9Y [ 7 W)/
4
10,50 133,0 10,0 30,0 200 105 1 2004 105 1 2005105 1
11,00 142,0 10,0 30,0 200110 1 2004110 1 2005110 1
11,50 142,0 10,0 30,0 200115 1 2004115 1 2005115 1
12,00 151,0 10,0 30,0 200120 1 2004120 1 2005120 1
12,50 151,0 10,0 30,0 200125 1 2004125 1 2005125 1
13,00 151,0 10,0 30,0 200130 1 2004130 1 2005130 1
13,50 160,0 10,0 30,0 200135 1 2004135 1 2005135 1
14,00 160,0 10,0 30,0 200 140 1 2004140 1 2005140 1
14,50 169,0 10,0 30,0 200 145 1 2004 145 1 2005145 1
15,00 169,0 10,0 30,0 200 150 1 2004 150 1 2005150 1
15,50 178,0 10,0 30,0 200 155 1 2004 155 1 2005155 1
16,00 178,0 10,0 30,0 200160 1 2004160 1 2005160 1
16,50 184,0 13,0 350 200 165 1 2004 165 1 2005165 1
17,00 184,0 13,0 350 200170 1 2004170 1 2005170 1
17,50 191,0 13,0 35,0 200175 1 2004175 1 2005175 1
18,00 191,0 13,0 350 200180 1 2004180 1 2005180 1
18,50 198,0 13,0 350 200 185 1 2004185 1 2005185 1
19,00 198,0 13,0 35,0 200190 1 2004190 1 2005190 1
19,50 205,0 13,0 35,0 200195 1 2004 195 1 2005195 1
20,00 205,0 13,0 350 200 200 1 2004 200 1 2005200 1
22,00 205,0 13,0 35,0 200 220 1 = = = =
24,00 205,0 13,0 35,0 200 240 1 — — — —
25,00 205,0 13,0 35,0 200 250 1 = = = =

0w
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Wiertto krete z metalu hartowanego DIN 338 Typ N

Wysokowydajne wiertto krete o strukturze drobnoziarnistej, wykonane ze stopu twardego
K 20, do uniwersalnych zastosowan. Szczegodlnie dobrze przystosowane dla stali o duzej
wytrzymatosci przy zastosowaniu wysokich predkosci skrawania

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900
Stal (N/mm?2) < 1100
Stal (N/mm?2) < 1300

Mosigdz

Braz

Tworzywa sztuczne

[
<%

e

Stal nierdzewna Zeliwo
Aluminium Stop tytanu
9] L1 L2
" ” " K
3,00 61,0 33,0 814 030 1
3,50 70,0 39,0 814 035 1
4,00 75,0 43,0 814 040 1
4,50 80,0 47,0 814 045 1
5,00 86,0 52,0 814 050 1
5,50 93,0 57,0 814 055 1
6,00 93,0 57,0 814 060 1
6,50 101,0 63,0 814 065 1
7,00 109,0 69,0 814070 1
7,50 109,0 69,0 814 075 1
8,00 117,0 75,0 814 080 1
8,50 117,0 75,0 814085 1
9,00 125,0 81,0 814 090 1
9,50 125,0 81,0 814 095 1
10,00 133,0 87,0 814 100 1
10,50 133,0 87,0 814105 1
11,00 142,0 94,0 814110 1
1150 1420 94,0 814115 1
12,00 151,0 101,0 814120 1
12,50 151,0 101,0 814125 1
13,00 151,0 101,0 814 130 1

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe
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Wiertto krete DIN 338 typ N,

z wlutowanymi ptytkami skrawajagcymi HM

Wysokowydajne wiertto krete z wlutowanymi ptytkami skrawajgcymi HM wykonanymi z materiatu
drobnoziarnistego K20. Znajduje uniwersalne zastosowanie i nadaje sie do wiercenia stali o duzej
wytrzymatosci. Wiercenie stali o duzej wytrzymatosci wymaga ciggtego chtodzenia. Specjalnie

zastosowanie do obrébki zeliwa.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

L1

o 7
i°iE i lE
Stal (N/mm2) < 900 H BN Mosigdz H BN \d Lt 114
Stal (N/mm2) < 1100 H BN Braz O m
Stal (N/mm2) < 1300 O Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo H | n
Aluminium H B Stop tytanu O nm
] L1 L2 A4
D S S NE O
2,00 49,0 24,0 815020 1 815020C 1
2,50 57,0 30,0 815025 1 815025C 1
3,00 61,0 33,0 815030 1 815030 C 1
3,30 65,0 36,0 815033 1 815033 C 1
3,50 70,0 39,0 815035 1 815035C 1
4,00 75,0 43,0 815 040 1 815040 C 1
4,20 75,0 43,0 815042 1 815042 C 1
4,50 80,0 47,0 815045 1 815045C 1
5,00 86,0 52,0 815050 1 815050 C 1
5,50 93,0 57,0 815055 1 815055C 1
6,00 93,0 57,0 815 060 1 815060 C 1
6,50 101,0 63,0 815065 1 815065C 1
6,80 109,0 69,0 815068 1 815068 C 1
7,00 109,0 69,0 815070 1 815070C 1
7,50 109,0 69,0 815075 1 815075C 1
8,00 117,0 75,0 815080 1 815080 C 1
8,50 117,0 75,0 815 085 1 815085C 1
9,00 125,0 81,0 815090 1 815090 C 1
9,50 125,0 81,0 815095 1 815095 C 1
10,00 133,0 87,0 815100 1 815100 C 1
10,20 133,0 87,0 815102 1 815102 C 1
10,50 133,0 87,0 815105 1 815105C 1
11,00 142,0 94,0 815110 1 815110C 1
11,50 142,0 94,0 815115 1 815115C 1
12,00 151,0 101,0 815120 1 815120C 1
12,50 151,0 101,0 815125 1 815125C 1
13,00 151,0 101,0 815130 1 815130 C 1

52 @
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Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N,
z wlutowanymi ptytkami skrawajacymi HM

LT
'@
A W

17 wiertet kretych DIN 338 typ N 815214 815214 C
@ 2,0 mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

23 wiertet kretych DIN 338 typ N 815215 815215C
@ 2,0mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie przemystowej

17 wiertet kretych DIN 338 typ N 815214 RO 815214 CRO
@ 2,0mm do 10,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j

23 wiertet kretych DIN 338 typ N 815215R0 815215 CRO
@ 2,0mmdo 13,0 mm x 0,5 mm rosngco w kasecie polistyrenowe;j

Im‘ R

815214
815214 C
815214 RO

W Zastosowanie giéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 53
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Wiertlo krete DIN 338 TL 3000 w calach

Stabilne wiertfo uniwersalne ze wzmocnionym rdzeniem wiertfa i parabolicznym rowkiem wior-
owym srubowym stuzgacym do optymalnego usuwania wiéréw. Doskonale nadaje sie do wiercenia
materiatow wytwarzajgcych srednie i dtugie wiory. Dzieki grubemu rdzeniowi i specjalnemu row-
kowi widrowemu srubowemu z zaokraglong krawedzig tylng wiertto to optymalnie nadaje sie do
wysokowydajnych zastosowan. Ponadto znajduje zréznicowane zastosowanie jako typy N, H i W.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

HET HET 11
Stal (N/mm?2) < 900 H H B Mosigdz H H B | i i L
Stal (N/mm2) < 1100 O m Braz OO m
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H H B ( I (
Stal nierdzewna O n Zeliwo O glg
Aluminium [ ] [ ] Stop tytanu v | 1
L1 L2 1
S om e g CERS B E R
1/16 1,59 17/8 7/8 258 801 10 258801 T 10 258 801 F 10
5/64 1,98 2 1 258 802 10 258802T 10 258 802 F 10
3/32 2,38 21/4 11/4 258 803 10 258803 T 10 258 803 F 10
7/64 2,78 25/8 11/2 258 804 10 258804 T 10 258 804 F 10
1/8 3,18 23/4 15/8 258 805 10 258805 T 10 258 805 F 10
9/64 3,57 27/8 13/4 258 806 10 258806 T 10 258 806 F 10
5/32 3,97 31/8 2 258 807 10 258807 T 10 258 807 F 10
11/64 4,37 31/4 21/8 258 808 10 258808 T 10 258 808 F 10
3/16 4,76 31/2 25/16 258 809 10 258809 T 10 258 809 F 10
13/64 516 35/8 27/16 258 810 10 258810 T 10 258 810 F 10
7/32 5,56 33/4 21/2 258 811 10 258811 T 10 258811 F 10
15/64 5,95 37/8 25/8 258 812 10 258812 T 10 258812 F 10
1/4 6,35 4 23/4 258813 10 258813 T 10 258 813 F 10
17/64 6,75 41/8 27/8 258 814 10 258814 T 10 258 814 F 10
9/32 714 41/4 215/16 258 815 10 258815 T 10 258 815F 10
19/64 7,54 43/8 31/16 258 816 10 258816 T 10 258816 F 10
5/16 7,94 41/2 33/16 258 817 10 258817 T 10 258817 F 10
21/64 8,33 45/8 35/16 258 818 10 258818 T 10 258818 F 10
11/32 8,73 43/4 37/16 258819 10 258819 T 10 258 819 F 10
23/64 9,13 47/8 31/2 258 820 10 258820 T 10 258 820 F 10
3/8 9,53 5 35/8 258 821 10 258821 T 10 258821 F 10
25/64 9,92 51/8 33/4 258 822 10 258822T 10 258 822 F 10
13/32 10,32 51/4 37/8 258 823 10 258823 T 10 258 823 F 10
27/64 10,72 53/8 315/16 258 824 5 258824 T 5 258 824 F 5
7/16 11,11 51/2 41/16 258 825 5] 258825 T 5 258 825 F 5
29/64 11,51 55/8 43/16 258 826 5 258826 T 5 258 826 F 5
15/32 11,91 53/4 45/16 258 827 5 258827 T 5 258827 F 5
31/64 12,30 57/8 43/8 258 828 5 258828 T 5 258 828 F 5
1/2 12,70 6 41/2 258 829 5 258829 T 5 258 829 F 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 TL 3000, w calach

= B S

21 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 850 258850 T 258 850 F
@ 1/16" do 3/8" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej

29 wiertet kretych DIN 338 TL 3000 258 851 258851 T 258 851 F
@1/16"do 1/2" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej
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Wiertlo krete DIN 338 UTL 3000 w calach

Stabilne wiertto uniwersalne ze wzmocnionym rdzeniem wiertta i parabolicznym rowkiem wior-
owym $rubowym stuzgcym do optymalnego usuwania wiéréw. Doskonale nadaje sie do wiercenia
materiatéw wytwarzajacych srednie i dtugie wiodry. Dzieki grubemu rdzeniowi i specjalnemu row-
kowi widrowemu srubowemu z zaokraglong krawedzig tylng wiertto to optymalnie nadaje sie do
wysokowydajnych zastosowan. Ponadto znajduje zréznicowane zastosowanie jako typy N, H i W.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

it '
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz | |
Stal (N/mm2) < 1100 H Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ] I
Stal nierdzewna ] Zeliwo O
Aluminium ] Stop tytanu v
@ 9} L1 L2
cale mm cale cale D g’
1/16 1,59 17/8 7/8 229 801 10
5/64 1,98 2 1 229802 10
3/32 2,38 21/4 11/4 229 803 10
7/64 2,78 25/8 11/2 229 804 10
1/8 318 23/4 15/8 229 805 10
9/64 3,57 27/8 13/4 229 806 10
5/32 3,97 31/8 2 229 807 10
11/64 4,37 31/4 21/8 229808 10
3/16 4,76 31/2 25/16 229 809 10
13/64 516 35/8 27/16 229810 10
7/32 5,56 33/4 21/2 229 811 10
15/64 595 37/8 25/8 229 812 10
1/4 6,35 4 23/4 229 813 10
17/64 6,75 41/8 27/8 229 814 10
9/32 714 41/4 215/16 229 815 10
19/64 7,54 43/8 31/16 229816 10
5/16 794 41/2 33/16 229 817 10
21/64 8,33 45/8 35/16 229818 10
11/32 8,73 43/4 37/16 229 819 10
23/64 9,13 47/8 31/2 229 820 10
3/8 9,53 5 35/8 229 821 10
25/64 9,92 51/8 33/4 229 822 10
13/32 10,32 51/4 37/8 229 823 10
27/64 10,72 53/8 315/16 229 824 5
7/16 11,11 51/2 41/16 229 825 5
29/64 11,51 55/8 43/16 229 826 5
15/32 11,91 53/4 45/16 229 827 5
31/64 12,30 57/8 43/8 229 828 5
1/2 12,70 6 41/2 229 829 5

Zestawy wiertet kretych DIN 338 UTL 3000, w calach

HSE [l
Co5

21 wiertet kretych DIN 338 UTL 3000 229 850
@1/16" do 3/8" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej

29 wiertet kretych DIN 338 UTL 3000 229 851
@1/16"do 1/2" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej

229 850
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Wiertto krete DIN 338 typ VA, w calach

Wysokowydajne wiertto prawotngce o wyjgtkowej odpornosci na podwyzszone temperatury.
Doskonale nadaje sie do wiercenia stali nierdzewnej, kwasoodpornej i zaroodpornej o duzej
wytrzymatosci.

L1

‘<7L74>¢

Opakowania: w tworzywa sztucznego

£ #
i’ i
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 [ ] Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo O
Aluminium ] Stop tytanu \
@ @ L1 L2 HSSE (A ?
cale mm cale cale "g
1/16 1,59 17/8 7/8 215801 10
5/64 1,98 2 1 215802 10
3/32 2,38 21/4 11/4 215803 10
7/64 2,78 25/8 11/2 215804 10
1/8 318 23/4 15/8 215805 10
9/64 3,57 27/8 13/4 215806 10
5/32 397 31/8 2 215807 10
11/64 4,37 31/4 21/8 215808 10
3/16 4,76 31/2 25/16 215809 10
13/64 5716 35/8 27/16 215810 10
7/32 5,56 33/4 21/2 215811 10
15/64 595 37/8 25/8 215812 10
1/4 6,35 4 23/4 215813 10
17/64 6,75 41/8 27/8 215814 10
9/32 714 41/4 215/16 215815 10
19/64 7,54 43/8 31/16 215816 10
5/16 7,94 41/2 33/16 215817 10
21/64 8,33 45/8 35/16 215818 10
11/32 8,73 43/4 37/16 215819 10
23/64 9,13 47/8 31/2 215820 10
3/8 9,53 5 35/8 215821 10
25/64 9,92 51/8 33/4 215822 10
13/32 10,32 51/4 37/8 215823 10
27/64 10,72 53/8 315/16 215824 5
7/16 11,11 51/2 41/16 215825 5
29/64 11,51 55/8 43/16 215826 5
15/32 11,91 53/4 45/16 215827 5
31/64 12,30 57/8 43/8 215828 5
1/2 12,70 6 41/2 215829 5
Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ VA,
w calach
HSSE [ '
&R
21 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215850
@1/16" do 3/8" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej o
L
[e0)
29 wiertet kretych DIN 338 typ VA 215851 ©
@1/16"do 1/2" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej N

56 @ Objasnienie symboli od strony 313
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Wiertto krete DIN 338 typ N, w calach

Wysokowydajne, szlifowane standardowe wiertto krete z wysokosprawnej stali szybkotnacej.
W catosci szlifowane wiertto krete zapewnia precyzyjny ruch obrotowy. Dzieki ostrzeniu dwusci-
nowemu wiertto to umozliwia dobre centrowanie i wymaga niewielkiej posuwowej sity skrawania.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

1Nl |
Stal (N/mm2) < 900 H B Mosiagdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 ] Braz OO
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H BN
Stal nierdzewna O Zeliwo OO
Aluminium [ | Stop tytanu
4] @ L1 L2 i |
cale mm cale cale M M TN \”
1/16 1,59 17/8 7/8 214 801 10 250801 T 10
5/64 1,98 2 1 214 802 10 250802 T 10
3/32 2,38 21/4 11/4 214803 10 250803 T 10
7/64 2,78 25/8 11/2 214 804 10 250804 T 10
1/8 3,18 23/4 15/8 214 805 10 250805 T 10
9/64 3,57 27/8 13/4 214806 10 250806 T 10
5/32 3,97 31/8 2 214 807 10 250807 T 10
11/64 437 31/4 21/8 214808 10 250808 T 10
3/16 4,76 31/2 25/16 214809 10 250809 T 10
13/64 516 35/8 27/16 214810 10 250810 T 10
7/32 5,56 33/4 21/2 214 811 10 250811 T 10
15/64 5,95 37/8 25/8 214812 10 250812 T 10
1/4 6,35 4 23/4 214 813 10 250813 T 10
17/64 6,75 41/8 27/8 214814 10 250814 T 10
9/32 714 41/4 215/16 214815 10 250815 T 10
19/64 7,54 43/8 31/16 214816 10 250816 T 10
5/16 7,94 41/2 33/16 214 817 10 250817 T 10
21/64 8,33 45/8 35/16 214818 10 250818 T 10
11/32 8,73 43/4 37/16 214819 10 250819 T 10
23/64 9,13 47/8 31/2 214 820 10 250820 T 10
3/8 9,53 ) 35/8 214 821 10 250821 T 10
25/64 9,92 51/8 33/4 214 822 10 250822 T 10
13/32 10,32 51/4 37/8 214 823 10 250823 T 10
27/64 10,72 53/8 315/16 214 824 5 250824 T 5
7/16 11,11 51/2 41/16 214 825 5 250825 T 5
29/64 11,51 55/8 43/16 214826 5 250826 T 5
15/32 11,91 53/4 45/16 214827 5 250827 T 5
31/64 12,30 57/8 43/8 214828 5 250828 T 5
1/2 12,70 6 41/2 214 829 5 250829 T )

Zestawy wiertet kretych DIN 338 typ N,
w calach

-
= =
|

21 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 850 250850 T
@1/16" do 3/8" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej

29 wiertet kretych DIN 338 typ N 214 851 250851 T
@1/16"do 1/2" x 1/64" rosngco w kasecie przemystowej

B Zastosowanie gtéwne O Zastosowanie dodatkowe @ 57
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Ponadto znajduje zréznicowane zastosowanie jako typy N, H i W.

[8[%%18]3@

Wiertto krete DIN 340 TL 3000, HSSE-Co 5

Bardzo stabilne wiertto uniwersalne ze znakomita odpornoscig na podwyzszone temperatury,
wzmocnionym rdzeniem wiertta i parabolicznym rowkiem wiérowym srubowym stuzacym do
optymalnego usuwania wioréw. Doskonale nadaje sie do wiercenia materiatéw wytwarzajgcych
srednie i dtugie wiory. Dzieki grubemu rdzeniowi i specjalnemu rowkowi wiérowemu srubowemu
z zaokraglong krawedzig tylng wiertto to optymalnie nadaje sie do wysokowydajnych zastosowan.

L1

Opakowania: w tworzywa sztucznego g
il I

Stal (N/mm2) < 900 H B Mosigdz H B

Stal (N/mm2) < 1100 O m Braz O |

Stal (N/mm2) < 1300 | Tworzywa sztuczne H BN

Stal nierdzewna H B Zeliwo O g

Aluminium H B Stop tytanu Y I 1 |

] L1 L2 HSSE HSSE

2,50 95,0 62,0 253 025 10 253 025 F 10
3,00 100,0 66,0 253 030 10 253030 F 10
3,10 106,0 69,0 253031 10 253031 F 10
3,20 106,0 69,0 253032 10 253032 F 10
3,30 106,0 69,0 253033 10 253 033 F 10
3,40 112,0 73,0 253034 10 253034 F 10
3,50 112,0 73,0 253035 10 253035F 10
3,60 112,0 73,0 253 036 10 253036 F 10
3,70 112,0 73,0 253 037 10 253037 F 10
3,80 119,0 78,0 253038 10 253038 F 10
3,90 119,0 78,0 253 039 10 253 039 F 10
4,00 119,0 78,0 253 040 10 253040 F 10
410 119,0 78,0 253 041 10 253041 F 10
4,20 119,0 78,0 253 042 10 253 042 F 10
4,30 126,0 82,0 253043 10 253 043 F 10
4,40 126,0 82,0 253 044 10 253044 F 10
4,50 126,0 82,0 253 045 10 253 045 F 10
4,60 126,0 82,0 253 046 10 253046 F 10
4,70 126,0 82,0 253 047 10 253047 F 10
4,80 132,0 87,0 253048 10 253048 F 10
4,90 132,0 87,0 253 049 10 253 049 F 10
5,00 132,0 87,0 253 050 10 253050 F 10
510 132,0 87,0 253 051 10 253051 F 10
5,20 132,0 87,0 253 052 10 253052 F 10
5,30 132,0 87,0 253 053 10 253 053 F 10
540 139,0 91,0 253 054 10 253054 F 10
5,50 139,0 91,0 253 055 10 253 055 F 10
5,60 139,0 91,0 253 056 10 253056 F 10
5,70 139,0 91,0 253 057 10 253057 F 10
580 139,0 91,0 253058 10 253 058 F 10
5,90 139,0 91,0 253 059 10 253 059 F 10
6,00 139,0 91,0 253 060 10 253 060 F 10
6,10 148,0 97,0 253 061 10 253061 F 10
6,20 148,0 97,0 253062 10 253 062 F 10
6,30 148,0 97,0 253 063 10 253 063 F 10

5 A
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(0] L1 L2
6,40 148,0 97,0 253 064 10 253 064 F 10
6,50 148,0 97,0 253 065 10 253 065F 10
6,60 148,0 97,0 253 066 10 253 066 F 10
6,70 148,0 97,0 253067 10 253067 F 10
6,80 156,0 102,0 253 068 10 253 068 F 10
6,90 156,0 102,0 253 069 10 253 069 F 10
7,00 156,0 102,0 253 070 10 253070 F 10
7,10 156,0 102,0 253071 10 253071 F 10
7,20 156,0 102,0 253072 10 253072 F 10
7,30 156,0 102,0 253073 10 253073 F 10
7,40 156,0 102,0 253074 10 253074 F 10
7,50 156,0 102,0 253075 10 253075F 10
7,60 165,0 109,0 253076 10 253076 F 10
7,70 165,0 109,0 253077 10 253077 F 10
7,80 165,0 109,0 253078 10 253078 F 10
7,90 165,0 109,0 253079 10 253079 F 10
8,00 165,0 109,0 253 080 10 253 080 F 10
8,10 165,0 109,0 253081 10 253081 F 10
8,20 165,0 109,0 253 082 10 253082 F 10
8,30 165,0 109,0 253083 10 253083 F 10
8,40 165,0 109,0 253 084 10 253084 F 10
8,50 165,0 109,0 253 085 10 253 085F 10
8,60 175,0 115,0 253 086 10 253086 F 10
8,70 175,0 1150 253 087 10 253087 F 10
8,80 175,0 115,0 253 088 10 253 088 F 10
8,90 175,0 115,0 253089 10 253089 F 10
9,00 175,0 115,0 253 090 10 253090 F 10
9,10 175,0 1150 253 091 10 253091 F 10
9,20 175,0 115,0 253 092 10 253092 F 10
9,30 175,0 115,0 253093 10 253093 F 10
9,40 175,0 115,0 253 094 10 253 094 F 10
9,50 175,0 115,0 253 095 10 253 095 F 10
9,60 184,0 121,0 253 096 10 253096 F 10
9,70 184,0 121,0 253 097 10 253097 F 10
9,80 184,0 121,0 253 098 10 253 098 F 10
9,90 184,0 121,0 253 099 10 253099 F 10
10,00 184,0 121,0 253100 10 253 100 F 10
10,50 184,0 121,0 253105 5 253105 F 5
11,00 195,0 128,0 253110 5 253110 F 5
11,50 195,0 128,0 253115 5 253115F 5
12,00 205,0 134,0 253120 5 253120 F 5
12,50 205,0 134,0 253125 5 253125F 5
13,00 205,0 134,0 253130 5 253130 F 5

W Zastosowanie gtéwne

[ Zastosowanie dodatkowe
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Wiertto krete DIN 340 typ N, HSS-G

Wysokowydajne, szlifowane standardowe wiertto krete z wysokosprawnej stali szybkotnace;j.

W catosci szlifowane wiertto krete zapewnia precyzyjny ruch obrotowy.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Ec AR,

L1

101 |

Stal (N/mm2) < 900 H B Mosiagdz H B

Stal (N/mm2) < 1100 O Braz O

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H BN

Stal nierdzewna O Zeliwo O g

Aluminium | | Stop tytanu v ) ol

@ L1 L2 1

- - - oo = o
2,50 95,0 62,0 203 025 10 203025T 10
3,00 100,0 66,0 203 030 10 203030 T 10
3,10 106,0 69,0 203 031 10 203031 T 10
3,20 106,0 69,0 203 032 10 203032T 10
3,30 106,0 69,0 203 033 10 203033 T 10
3,40 112,0 73,0 203 034 10 203034 T 10
3,50 112,0 73,0 203 035 10 203035T 10
3,60 112,0 73,0 203 036 10 203036 T 10
3,70 112,0 73,0 203 037 10 203037 T 10
3,80 119,0 78,0 203 038 10 203038 T 10
3,90 119,0 78,0 203 039 10 203039 T 10
4,00 119,0 78,0 203 040 10 203040 T 10
410 119,0 78,0 203 041 10 203041 T 10
4,20 119,0 78,0 203 042 10 203042 T 10
4,30 126,0 82,0 203 043 10 203043 T 10
4,40 126,0 82,0 203 044 10 203044 T 10
4,50 126,0 82,0 203 045 10 203045T 10
4,60 126,0 82,0 203 046 10 203046 T 10
4,70 126,0 82,0 203 047 10 203047 T 10
4,80 132,0 87,0 203 048 10 203048 T 10
4,90 132,0 87,0 203 049 10 203049 T 10
5,00 132,0 87,0 203 050 10 203050 T 10
510 132,0 87,0 203 051 10 203051 T 10
5,20 132,0 87,0 203 052 10 203052 T 10
5,30 132,0 87,0 203 053 10 203053 T 10
5,40 139,0 91,0 203 054 10 203054 T 10
5,50 139,0 91,0 203 055 10 203055T 10
5,60 139,0 91,0 203 056 10 203056 T 10
570 139,0 91,0 203 057 10 203057 T 10
5,80 139,0 91,0 203 058 10 203058 T 10
5,90 139,0 91,0 203 059 10 203059 T 10
6,00 139,0 91,0 203 060 10 203060 T 10
6,10 148,0 97,0 203 061 10 203061 T 10
6,20 148,0 97,0 203 062 10 203062 T 10
6,30 148,0 97,0 203 063 10 203 063 T 10

60 @
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(4} L1 L2 1
" o e B B B B
6,40 148,0 97,0 203 064 10 203064 T 10
6,50 148,0 97,0 203 065 10 203065 T 10
6,60 148,0 97,0 203 066 10 203066 T 10
6,70 148,0 97,0 203 067 10 203067 T 10
6,80 156,0 102,0 203 068 10 203068 T 10
6,90 156,0 102,0 203 069 10 203069 T 10
7,00 156,0 102,0 203 070 10 203070 T 10
7,10 156,0 102,0 203 071 10 203071 T 10
7,20 156,0 102,0 203 072 10 203072T 10
7,30 156,0 102,0 203073 10 203073T 10
7,40 156,0 102,0 203074 10 203074 T 10
7,50 156,0 102,0 203075 10 203075T 10
7,60 165,0 109,0 203076 10 203076 T 10
7,70 165,0 109,0 203077 10 203077 T 10
7,80 165,0 109,0 203078 10 203078 T 10
7,90 165,0 109,0 203079 10 203079 T 10
8,00 1650 109,0 203 080 10 203080 T 10
8,10 165,0 109,0 203 081 10 203081 T 10
8,20 165,0 109,0 203 082 10 203082 T 10
8,30 165,0 109,0 203 083 10 203083 T 10
8,40 165,0 109,0 203 084 10 203084 T 10
8,50 165,0 109,0 203 085 10 203085T 10
8,60 1750 1150 203 086 10 203086 T 10
8,70 1750 1150 203 087 10 203087 T 10
8,80 1750 1150 203 088 10 203088 T 10
8,90 175,0 1150 203 089 10 203089 T 10
9,00 1750 1150 203 090 10 203090 T 10
9,10 1750 1150 203 091 10 203091 T 10
9,20 175,0 115,0 203 092 10 203092 T 10
9,30 1750 1150 203 093 10 203093 T 10
9,40 1750 115,0 203 094 10 203094 T 10
9,50 175,0 115,0 203 095 10 203095T 10
9,60 184,0 121,0 203 096 10 203096 T 10
9,70 184,0 1210 203 097 10 203097 T 10
9,80 184,0 121,0 203 098 10 203098 T 10
9,90 184,0 121,0 203 099 10 203099 T 10
10,00 184,0 121,0 203100 10 203100 T 10
10,50 184,0 121,0 203105 5 203105T 5
11,00 195,0 128,0 203110 5 203110T 5
11,50 1950 128,0 203115 5 203115T 5
12,00 2050 134,0 203120 5 203120 T 5
12,50 2050 134,0 203125 5 203125T 5
13,00 2050 134,0 203130 5 203130 T S

W Zastosowanie gtéwne

[ Zastosowanie dodatkowe
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Wiertto krete DIN 1869 TL 3000, HSS-G -
ekstra diugie

Stabilne wiertto kretne do wiercenia ekstremalnie gtebokich otworéw w utrudnionych warunkach wiercenia, np.
przy ztym odprowadzaniu wiéréw. Nadaje sie do gtebokich wiercen w ogdlnie dostepnych materiatach do obrébki.

Wysokie zabezpieczenie przeciwko ztamaniu. Podczas wiercenia gtebokich otworéw konieczne sg drobne
posuwy do przodu oraz czestsze wyproznienia widrow.

T

—

L2

Opakowania: w tworzywa sztucznego

||

T |

Omom™
L1

S

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz
Stal (N/mm2) < 1100 Braz
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne

Stal nierdzewna Zeliwo

Aluminium [ | Stop tytanu

o L L2 o L L2

2,00 1250 85,0 254020 1 7,00 2250 1550 254070
2,50 140,0 95,0 254025 1 7,50 2250 1550 254075
3,00 150,0 100,0 254030 1 8,00 240,0 165,0 254 080
3,20 1550 1050 254032 1 8,50 240,0 165,0 254 085
3,30 1550 1050 254033 1 9,00 250,0 1750 254090
3,50 165,0 1150 254035 1 9,50 250,0 1750 254 095
4,00 1750 120,0 254040 1 10,00 265,0 1850 254100
1
1
1
1
1
1

-

[
Bl

RUKO =

4,20 1750 120,0 254 042 10,50 265,0 1850 254105
4,50 1850 1250 254 045 11,00 280,0 1950 254110
5,00 1950 1350 254 050 11,50 280,0 1950 254115
5,50 205,0 140,0 254055 12,00 295,0 2050 254120
6,00 205,0 140,0 254 060 12,50 295,0 2050 254125
6,50 2150 150,0 254 065 13,00 295,0 2050 254130

_\_\_\_|4_\_\44_\_|4_\W

3,00 190,0 130,0 255030
3,20 200,0 1350 255032
3,30 200,0 1350 255033
3,50 210,0 145,0 255035
4,00 220,0 150,0 255 040
4,20 220,0 150,0 255042
4,50 2350 160,0 255045
5,00 2450 170,0 255050
5,50 260,0 180,0 255055
6,00 260,0 180,0 255060
6,50 2750 190,0 255065
7,00 290,0 200,0 255070

7,50 290,0 200,0 255075
8,00 3050 210,0 255080
8,50 305,0 210,0 255085
9,00 320,0 220,0 255090
9,50 320,0 220,0 2551098
10,00 340,0 2350 255100
10,50 340,0 2350 255105
11,00 365,0 250,0 255110
11,50 365,0 250,0 255 118
12,00 375,0 260,0 255120
12,50 375,0 260,0 2551125
13,00 375,0 260,0 255130

P (W U U VT WU (U Y
NV W G G U U G ¥

3,50 265,0 180,0 256 035
4,00 280,0 190,0 256 040
4,20 280,0 190,0 256 042
4,50 2950 200,0 256 045
5,00 3150 210,0 256 050
5,50 330,0 225,0 256 055
6,00 330,0 2250 256 060
6,50 350,0 2350 256 065
7,00 370,0 250,0 256 070
7,50 370,0 250,0 256 075
8,00 390,0 265,0 256 080

62 @ Objasnienie symboli od strony 313

8,50 390,0 265,0 256 085

9,00 410,0 280,0 256 090

9,50 410,0 280,0 256 095
10,00 430,0 2950 256 100
10,50 430,0 2950 256 105
11,00 455,0 310,0 256110
11,50 455,0 310,0 256115
12,00 480,0 330,0 256 120
12,50 480,0 330,0 256125
13,00 480,0 330,0 256 130

|_\_\4_\_\_|4_\_|_\
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Wiertto krete DIN 345 Typ N, HSS i HSSE-Co 5

Wiertto standardowe ze stozkiem Morse'a. Nadaje sie do wiercenia stali stopowej i niestopowe;j,
staliwa i zeliwa. Wysoka odpornos¢ na ztamanie.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900 H B B Mosigdz H H B

Stal (N/mm2) < 1100 B N (B O oo

Stal (N/mm2) < 1300 | Tworzywa sztuczne H H B

Stal nierdzewna H B Zeliwo O/ alg

Aluminium H B Stop tytanu O

1 L1 L2 > ‘ ‘ !
kA o » 1es B P v

10,00 168,0 87,0 1 204100 1 204100 E 1 204100 T 1
10,50 168,0 87,0 1 204105 1 204105 E 1 204105T 1
11,00 175,0 94,0 1 204110 1 204110 E 1 204110T 1
11,50 175,0 94,0 1 204115 1 204115E 1 204115T 1
12,00 182,0 101,0 1 204120 1 204120 E 1 204120 T 1
12,50 182,0 101,0 1 204125 1 204125E 1 204125T 1
13,00 182,0 101,0 1 204 130 1 204130 E 1 204130 T 1
13,50 189,0 108,0 1 204135 1 204135E 1 204135T 1
14,00 189,0 108,0 1 204 140 1 204 140 E 1 204140 T 1
14,50 212,0 114,0 2 204145 1 204 145E 1 2041451 1
15,00 212,0 114,0 2 204150 1 204150 E 1 204150 T 1
15,50 218,0 120,0 2 204 155 1 204 155E 1 204155T 1
16,00 218,0 120,0 2 204 160 1 204160 E 1 204160 T 1
16,50 223,0 125,0 2 204165 1 204165E 1 204165T 1
17,00 223,0 125,0 2 204170 1 204170 E 1 204170 T 1
17,50 228,0 130,0 2 204175 1 204175E 1 2041757 1
18,00 228,0 130,0 2 204180 1 204180 E 1 204180 T 1
18,50 233,0 135,0 2 204185 1 204185E 1 204185T 1
19,00 233,0 135,0 2 204 190 1 204 190 E 1 204190 T 1
19,50 238,0 140,0 2 204195 1 204 195E 1 204195T 1
20,00 238,0 140,0 2 204 200 1 204 200 E 1 204200 T 1
20,50 243,0 145,0 2 204 205 1 204 205E 1 204205T 1
21,00 243,0 145,0 2 204 210 1 204 210 E 1 204210 T 1
21,50 248,0 150,0 2 204 215 1 204 215E 1 2042157 1
22,00 248,0 150,0 2 204 220 1 204220 E 1 204220T 1
22,50 253,0 155,0 2 204 225 1 204 225 E 1 204 225T 1
23,00 253,0 155,0 2 204 230 1 204 230 E 1 204230 T 1
23,50 276,0 155,0 3 204 235 1 204 235E 1 204235T 1
24,00 281,0 160,0 8 204 240 1 204 240 E 1 204240T 1
24,50 281,0 160,0 3 204 245 1 204 245 E 1 204 245T 1
25,00 281,0 160,0 3 204 250 1 204 250 E 1 204250 T 1
25,50 286,0 1650 3 204 255 1 204 255 E 1 204255T 1
26,00 286,0 165,0 3 204 260 1 204 260 E 1 204260 T 1
26,50 286,0 1650 3 204 265 1 204 265E 1 204265T 1
27,00 291,0 170,0 B 204 270 1 204270 E 1 204270T 1
27,50 291,0 170,0 3 204 275 1 204 275E 1 204 275T 1
28,00 291,0 170,0 3 204 280 1 204 280 E 1 204280 T 1
28,50 296,0 175,0 3 204 285 1 204 285E 1 204285T 1
29,00 296,0 175,0 3 204 290 1 204 290 E 1 204290 T 1
29,50 296,0 175,0 3 204 295 1 204295 E 1 204295 T 1

o
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30,00 296,0 1750 3 204 300 1 204 300 E 1 204300 T 1
30,50 301,0 180,0 3 204 305 1 — — — -
31,00 301,0 180,0 8 204 310 1 - - - -
31,50 301,0 180,0 3 204 315 1 — — — -
32,00 334,0 1850 4 204 320 1 - - - -
32,50 334,0 185,0 4 204 325 1 - - - -
33,00 334,0 1850 4 204 330 1 - - i -
33,50 334,0 1850 4 204 335 1 - — - —
34,00 339,0 190,0 4 204 340 1 - o~ - -
34,50 339,0 190,0 4 204 345 1 - — - —
35,00 339,0 190,0 4 204 350 1 - - - -
35,50 339,0 190,0 4 204 355 1 - - - -
36,00 344,0 1950 4 204 360 1 - - - -
36,50 344,0 1950 4 204 365 1 — — - -
37,00 344,0 1950 4 204370 1 - -~ - -
37,50 344,0 1950 4 204375 1 — — — -
38,00 349,0 200,0 4 204 380 1 - - - -
38,50 349,0 200,0 4 204 385 1 — — — -
39,00 349,0 200,0 4 204 390 1 i - - -
39,50 349,0 200,0 4 204 395 1 — — — -
40,00 349,0 200,0 4 204 400 1 i - i -
40,50 354,0 2050 4 204 405 1 - — — -
41,00 354,0 2050 4 204 410 1 - i i -
41,50 354,0 205,0 4 204 415 1 — - - —
42,00 354,0 2050 4 204 420 1 - o~ - -
42,50 354,0 205,0 4 204 425 1 — - - —
43,00 359,0 210,0 4 204 430 1 - — - i
43,50 359,0 210,0 4 204 435 1 - - - -
44,00 359,0 210,0 4 204 440 1 - o - -
44,50 359,0 210,0 4 204 445 1 — — - -
45,00 359,0 210,0 4 204 450 1 - -~ - -
45,50 364,0 2150 4 204 455 1 — — — -
46,00 364,0 2150 4 204 460 1 - - - -
46,50 364,0 2150 4 204 465 1 — — - -
47,00 364,0 2150 4 204 470 1 i - - -
47,50 364,0 2150 4 204 475 1 - — — -
48,00 369,0 220,0 4 204 480 1 - — i -
48,50 369,0 220,0 4 204 485 1 - — - -
49,00 369,0 220,0 4 204 490 1 - i - -
49,50 369,0 220,0 4 204 495 1 - - - -
50,00 369,0 220,0 4 204 500 1 - - o~ -
51,00 412,0 2250 5 204 510 1 — — — -
52,00 4120 2250 5 204 520 1 - - - -
53,00 412,0 2250 5 204 530 1 - — — —
54,00 417,0 230,0 5 204 540 1 - - - -
55,00 417,0 230,0 5 204 550 1 — — - —
56,00 417,0 230,0 5 204 560 1 - o~ - -
57,00 4220 2350 5 204 570 1 - — - —
58,00 422,0 2350 5 204 580 1 - i - -
59,00 422,0 2350 5 204 590 1 - - - —
60,00 422,0 2350 D 204 600 1 - - - -
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Doskonale nadaje sie do prac montazowych w cienkosciennych materiatach, np. blachach, pretach
stalowych ptaskich i profilowanych w karoserii. Znajduje zastosowanie w wiertarkach recznych,

EA AR,

Wiertto krete DIN 1897 typ N, HSS-G - krotkie

Krotkie i stabilne wiertto krete o wyjatkowej odpornosci na podwyzszone temperatury.

automatach i tawach rewolwerowych.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

I | |

Stal (N/mm2) < 900 H BN Mosigdz H BN

Stal (N/mm2) < 1100 O Braz o a

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B

Stal nierdzewna a Zeliwo O g

Aluminium [ ] Stop tytanu

4] L1 L2 b

2,00 38,0 12,0 202 020 10 202 020 T 10
2,10 38,0 12,0 202 021 10 202021 T 10
2,20 40,0 13,0 202 022 10 202022T 10
2,30 40,0 13,0 202 023 10 202 023 T 10
2,40 43,0 14,0 202 024 10 202 024 T 10
2,50 43,0 14,0 202 025 10 202025T 10
2,60 43,0 14,0 202 026 10 202 026 T 10
2,70 46,0 16,0 202 027 10 202027 T 10
2,80 46,0 16,0 202 028 10 202028 T 10
2,90 46,0 16,0 202 029 10 202029 T 10
3,00 46,0 16,0 202 030 10 202 030 T 10
3,10 49,0 18,0 202 031 10 202031 T 10
3,20 49,0 18,0 202 032 10 202032T 10
3,30 49,0 18,0 202 033 10 202033 T 10
3,40 52,0 20,0 202 034 10 202 034 T 10
3,50 52,0 20,0 202 035 10 202035T 10
3,60 52,0 20,0 202 036 10 202 036 T 10
3,70 52,0 20,0 202 037 10 202037 T 10
3,80 55,0 22,0 202 038 10 202038T 10
3,90 55,0 22,0 202 039 10 202039 T 10
4,00 55,0 22,0 202 040 10 202 040 T 10
410 55,0 22,0 202 041 10 202041 T 10
4,20 55,0 22,0 202 042 10 202 042 T 10
4,30 58,0 24,0 202 043 10 202 043 T 10
4,40 58,0 24,0 202 044 10 202044 T 10
4,50 58,0 24,0 202 045 10 202045 T 10
4,60 58,0 24,0 202 046 10 202 046 T 10
4,70 58,0 24,0 202 047 10 202047 T 10
4,80 62,0 26,0 202 048 10 202048 T 10
4,90 62,0 26,0 202 049 10 202049 T 10
5,00 62,0 26,0 202 050 10 202050 T 10
510 62,0 26,0 202 051 10 202051 T 10
5,20 62,0 26,0 202 052 10 202 052 T 10
5,30 62,0 26,0 202 053 10 202053 T 10
5,40 66,0 28,0 202 054 10 202054 T 10
5,50 66,0 28,0 202 055 10 202055T 10
5,60 66,0 28,0 202 056 10 202 056 T 10
5,70 66,0 28,0 202 057 10 202057 T 10
5,80 66,0 28,0 202 058 10 202 058 T 10
5,90 66,0 28,0 202 059 10 202 059 T 10

66 @
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6,00 66,0 28,0 202 060 10 202060 T 10
6,50 70,0 31,0 202 065 10 202065T 10
6,80 74,0 34,0 202 068 10 202068 T 10
7,00 74,0 34,0 202070 10 202070T 10
720 74,0 34,0 202072 10 202072T 10
7,50 74,0 34,0 202075 10 202075T 10
7,80 79,0 37,0 202078 10 202078 T 10
8,00 79,0 37,0 202 080 10 202080 T 10
8,50 79,0 37,0 202 085 10 202085 T 10
9,00 84,0 40,0 202 090 10 202090 T 10
9,50 84,0 40,0 202 095 10 202095 T 10
10,00 89,0 43,0 202 100 10 202100 T 10
10,20 89,0 43,0 202 102 10 202102T 10
10,50 89,0 43,0 202105 5 202105 T 5
11,00 95,0 47,0 202110 5 202110T 5
11,50 95,0 47,0 202115 5 202115T 5
12,00 102,0 51,0 202120 5 202120T 5
12,50 102,0 51,0 202125 5 202125T 5
13,00 102,0 51,0 202 130 © 202130 T ©

e

D
<
=

DIN 7] ‘ >l
| s |8 )

Nawiertak do nakietkéw DIN 333, HSS | |

Wiertto centrujgce do wykonywania nakietkéw wedtug formy A,
formy A ze wzmocniong krawedzig i formy R.

Forma A

Forma A ze zgrubieniem
M wzmacniajacym [

22
E FormaR

Opakowania: w tworzywa sztucznego

A A+ .
EEE EEE

Stal (N/mm?2) < 900 H B B Mosigdz H H B

Stal (N/mmz2) < 1100 Braz OO g

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H H B

Stal nierdzewna Zeliwo Ol glg

Aluminium H B B Stop tytanu
21 L1 @2 L 2 >
o o s BN E BN B2 BR B
0,80 20,0 3,15 217 008 1 = 1 2172008 1
1,00 31,5 3,15 217 010 1 2171010 1 2172010 1
1,60 35 4,00 217016 1 2171016 1 2172016 1
2,00 40,0 5,00 217 020 1 2171020 1 217 2020 1
2,50 45,0 6,30 217 025 1 217 1025 1 217 2025 1
3,15 50,0 8,00 217 315 1 2171315 1 2172315 1
4,00 56,0 10,00 217 040 1 217 1040 1 217 2 040 1
5,00 63,0 12,50 217 050 1 217 1050 1 217 2050 1
6,30 71,0 16,00 217 063 1 2171063 1 217 2063 1
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Wiertlo krete DIN 1897 typ N, HSSE-Co 5 - krétkie

Krotkie i stabilne wiertto krete o wyjatkowej odpornosci na podwyzszone temperatury.

Doskonale nadaje sie do prac montazowych w cienkosciennych materiatach, np. blachach, pretach
stalowych ptaskich i profilowanych w karoserii. Znajduje zastosowanie w wiertarkach recznych,
automatach i tawach rewolwerowych.

Na zadanie dostarczamy wielkosci ponadprzecigtne. J s

Opakowania: w tworzywa sztucznego

1" i 08
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H BN Braz O m
Stal (N/mm?2) < 1300 O Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo Ol g
Aluminium H B Stop tytanu O
4] L1 L2
" A e ot < S| S

2,00 38,0 12,0 202 020 E 10 202 020 EF 10

2,50 43,0 14,0 202 025E 10 202 025 EF 10

3,00 46,0 16,0 202 030 E 10 202 030 EF 10

3,10 49,0 18,0 202031 E 10 202 031 EF 10

3,20 49,0 18,0 202 032 E 10 202 032 EF 10

3,25 49,0 18,0 202 0325 E 10 202 0325 EF 10

3,30 49,0 18,0 202 033 E 10 202 033 EF 10

3,50 52,0 20,0 202 035E 10 202 035 EF 10

3,60 52,0 20,0 202 036 E 10 202 036 EF 10

4,00 55,0 22,0 202040 E 10 202 040 EF 10

410 55,0 22,0 202041 E 10 202 041 EF 10

4,20 55,0 22,0 202 042 E 10 202 042 EF 10

4,50 58,0 24,0 202 045 E 10 202 045 EF 10

4,80 62,0 26,0 202 048 E 10 202 048 EF 10

4,90 62,0 26,0 202 049 E 10 202 049 EF 10

5,00 62,0 26,0 202 050 E 10 202 050 EF 10

510 62,0 26,0 202 051 E 10 202 051 EF 10

5,20 62,0 26,0 202 052 E 10 202 052 EF 10

5,50 66,0 28,0 202 055 E 10 202 055 EF 10

5,70 66,0 28,0 202 057 E 10 202 057 EF 10

5,80 66,0 28,0 202 058 E 10 202 058 EF 10

5,90 66,0 28,0 202 059 E 10 202 059 EF 10

6,00 66,0 28,0 202 060 E 10 202 060 EF 10

6,30 70,0 31,0 202 063 E 10 202 063 EF 10

6,50 70,0 31,0 202 065 E 10 202 065 EF 10

6,80 74,0 34,0 202 068 E 10 202 068 EF 10

7,00 74,0 34,0 202070 E 10 202 070 EF 10

7,50 74,0 34,0 202 075E 10 202 075 EF 10

8,00 79,0 37,0 202 080 E 10 202 080 EF 10

8,50 79,0 37,0 202 085E 10 202 085 EF 10

9,00 84,0 40,0 202 090 E 10 202 090 EF 10

9,50 84,0 40,0 202 095 E 10 202 095 EF 10

10,00 89,0 43,0 202 100 E 10 202 100 EF 10

10,50 89,0 43,0 202 105 E 5 202 105 EF 5

11,00 95,0 47,0 202110 E 5 202 110 EF 5

11,50 95,0 47,0 202 115E 5 202 115 EF 5

12,00 102,0 51,0 202120 E 5 202 120 EF 5

12,50 102,0 51,0 202125E 5 202 125 EF 5

13,00 102,0 51,0 202 130 E ) 202 130 EF 5
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Wiertlo wydrazone norma zaktadowa
typ N, HSS-G

|<7L24>¢

Dzieki krotkiej czesci spiralnej wiertto nadaje sie szczegdlnie do obrébki i mocowania profili
wydrazonych. Poprzez specjalnie uksztat-towany $cin zapewnia optymalne srodkowanie i wysoka
trwatos$¢ narzedzia.

L1

Opakowania: w tworzywa sztucznego

. I

Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz [ |

Stal (N/mm2) <1100 Braz

Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |

Stal nierdzewna Zeliwo

Aluminium [ ] Stop tytanu v

@ L1 L2

mm mm mm . g’
490 70,0 30,0 257 919 10
4,90 100,0 30,0 257 491 10
4,90 120,0 30,0 257 516 10
4,90 150,0 30,0 257 492 10
5,00 70,0 30,0 257 501 10
5,00 100,0 30,0 257 502 10
5,00 120,0 30,0 257 517 10
5,00 150,0 30,0 257 503 10
5,00 180,0 30,0 257 518 10
5,00 210,0 30,0 257 504 10
5,10 70,0 30,0 257 519 10
510 100,0 30,0 257 511 10
5,10 120,0 30,0 257520 10
5,10 150,0 30,0 257 512 10
510 180,0 30,0 257 521 10
5,10 210,0 30,0 257 513 10
5,30 70,0 30,0 257 522 10
5,30 100,0 30,0 257 531 10
5,30 120,0 30,0 257 528 10
5,30 150,0 30,0 257 532 10
5,30 180,0 30,0 257 524 10
5,30 210,0 30,0 257 533 10
5,50 100,0 30,0 257 551 10
5,50 150,0 30,0 257 552 10
5,50 210,0 30,0 257 553 10
570 70,0 30,0 257 571 10
5,70 100,0 30,0 257 572 10
5,70 150,0 30,0 257 573 10
5,70 180,0 30,0 257 529 10
5,70 210,0 30,0 257 574 10
5,80 70,0 30,0 257 530 10
5,80 100,0 30,0 257 581 10
5,80 120,0 30,0 257 534 10
5,80 150,0 30,0 257 582 10
5,80 180,0 30,0 257 538 10
5,80 210,0 30,0 257 583 10
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Nawiertak (wiertlo udarowe) typ N, HSS-G -
ekstra krétkie

—_——— P
‘47 L2 —»

Bardzo krotkie i stabilne wiertto standardowe. Krétsze od DIN 1897. Idealne do prac montazowych
w cienkosciennych materiatach jak np. blachach, ptytach i profilach zelaznych. Wysoka odpornos¢ -
na ztamanie. Zastosowanie w wiertarkach recznych.

Zalety DIN 1412 C: Dobre wysrodkowanie, mata sita posuwu. Dzieki rozdrobnieniu wior lepszy transport. J

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900 [ ] Mosigdz [ |

Stal (N/mm2) < 1100 Braz |

Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |

Stal nierdzewna Zeliwo a

Aluminium [ | Stop tytanu

@ L1 L2

mm mm mm @
2,50 38,0 14,0 251 025 10
2,80 40,0 16,0 251028 10
3,00 40,0 16,0 2517 030 10
3,10 40,0 16,0 251 031 10
3,20 40,0 16,0 251032 10
3,25 41,0 16,0 2510325 10
3,30 41,0 16,0 251033 10
3,40 42,0 16,0 251 034 10
3,50 42,0 16,0 2517035 10
4,00 42,0 16,0 251 040 10
410 44,0 18,0 251 041 10
4,20 44,0 18,0 251 042 10
4,30 44,0 18,0 257 043 10
4,50 48,0 20,0 251 045 10
4,70 48,0 20,0 251 047 10
4,80 48,0 20,0 251 048 10
4,90 50,0 22,0 251 049 10
5,00 52,0 24,0 251 050 10
510 52,0 24,0 251 051 10
5,20 52,0 24,0 251052 10
5,50 52,0 24,0 251 055 10
6,00 55,0 26,0 251 060 10
6,50 60,0 26,0 251 065 10
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Wiertto podwajne typ KV, |

HSS-G

Bardzo krétkie i stabilne wiertto standardowe. Krétsze od DIN 1897. Idealne do prac montazowych

w cienkosciennych materiatach jak np. blachach, ptytach i profilach zelaznych. Wysoka odpornosé 5
na ztamanie. Zastosowanie w wiertarkach recznych, mozna uzytkowa¢ dwustronnie.

Zalety DIN 1412 C: Dobre wysrodkowanie, mata sita posuwu. J

Opakowania: w tworzywa sztucznego

- -

Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz [ ]

Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O

Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H

Stal nierdzewna Zeliwo O

Aluminium ] Stop tytanu

2 L1 L2 v

mm mm mm HSSG | -
2,50 43,0 10,0 252 025 10
2,80 46,0 11,0 252028 10
3,00 46,0 11,0 252 030 10
3,10 49,0 11,0 252 031 10
3,20 49,0 11,0 252 032 10
3,25 49,0 11,0 252 0325 10
3,30 49,0 11,0 252 033 10
3,40 52,0 14,0 252 034 10
3,50 52,0 14,0 252 035 10
4,00 55,0 14,0 252 040 10
4,10 55,0 14,0 252 041 10
4,20 55,0 14,0 252 042 10
4,30 58,0 17,0 252 043 10
4,50 58,0 17,0 252 045 10
4,80 62,0 17,0 252 048 10
4,90 62,0 17,0 252 049 10
5,00 62,0 17,0 252 050 10
510 62,0 17,0 252 051 10
5,20 62,0 17,0 252 052 10
5,50 66,0 20,0 252 055 10
6,00 66,0 20,0 252 060 10
6,50 70,0 20,0 252 065 10

B Zastosowanie gtéwne O Zastosowanie dodatkowe @ 71
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ﬂ Wiertla krete -
4 tabela liczby obrotéw

Wiertto Predko$¢ skrawania Vc = m/min

@ mm 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100

llos¢ obrotow U/min

10 1274 1911 2548 3185 3822 4777 5732 6369 7962 9554 11146 12739 15924 19108 25478 31847
1.5 849 1274 1699 2123 2548 3185 3822 4246 5308 6369 7431 8493 10616 12739 16985 21231
2,0 637 955 1274 1592 1911 2389 2866 3185 3981 4777 5573 6369 7962 9554 12739 15924
2,5 510 764 1019 1274 1529 1911 2293 2548 3185 3822 4459 5096 6369 7643 10191 12739
3,0 425 637 849 1062 1274 1592 1911 2123 2654 3185 3715 4246 5308 6369 8493 10616
3.5 364 546 728 910 1092 1365 1638 1820 2275 2730 3185 3640 4550 5460 7279 9099
4,0 318 478 637 796 955 1194 1433 1592 1990 2389 2787 3185 3981 4777 6369 7962
4,5 283 425 566 708 849 1062 1274 1415 1769 2123 2477 2831 3539 4246 5662 7077
50 255 382 510 637 764 955 1146 1274 1892 1911 2229 2548 3185 3822 5096 6369
56 232 347 463 579 695 869 1042 1158 1448 1737 2027 2316 2895 3474 4632 5790
6,0 212 318 425 531 637 796 955 1062 1327 1592 1858 2123 2654 3185 4246 5308
6,5 196 294 392 490 588 735 882 980 1225 1470 1715 1960 2450 2940 3920 4900
7,0 182 273 364 455 546 682 819 910 1137 1365 1892 1820 2275 2730 3640 4550
7,5 170 255 340 425 510 637 764 849 1062 1274 1486 1699 2123 2548 3397 4246
8,0 159 239 318 398 478 597 717 796 995 1194 1393 1592 1990 2389 3185 3981
8,5 150 225 300 375 450 562 674 749 937 1124 1311 1499 1873 2248 2997 3747
9,0 142 212 283 354 425 531 637 708 885 1062 1238 1415 1769 2123 2831 3539
9,5 134 201 268 335 402 503 603 670 838 1006 1173 1341 1676 2011 2682 3352
10,0 127 191 255 318 382 478 573 637 796 955 1115 1274 1592 1911 2548 3185
11,0 116 174 232 290 347 434 521 579 724 869 1013 1158 1448 1737 2316 2895
12,0 106 159 212 265 318 398 478 531 663 796 929 1062 1327 1892 2123 2654
13,0 98 147 196 245 294 367 441 490 612 735 857 980 1225 1470 1960 2450
14,0 91 136 182 227 273 341 409 455 569 682 796 910 1137 1365 1820 2275
15,0 85 127 170 212 255 318 382 425 531 637 743 849 1062 1274 1699 2123
16,0 80 119 159 199 239 299 358 398 498 597 697 796 995 1194 15892 1990
17,0 75 112 150 187 225 281 S/ 375 468 562 656 749 937 1124 1499 1873
18,0 71 106 142 177 212 265 318 354 442 531 619 708 885 1062 1415 1769
19,0 67 101 134 168 201 251 302 335 419 503 587 670 838 1006 1341 1676
20,0 64 96 127 159 191 239 287 318 398 478 557 637 796 955 1274 1892
21,0 61 91 121 152 182 227 273 303 379 455 531 607 758 o 1208 S
22,0 58 87 116 145 174 217 261 290 362 434 507 579 724 869 1158 1448
23,0 55 83 111 138 166 208 249 277 346 415 485 554 692 831 1108 1385
24,0 53 80 106 133 159 199 239 265 332 398 464 531 663 796 1062 1327
250 51 76 102 127 153 191 229 255 318 382 446 510 637 764 1019 1274
26,0 49 73 98 122 147 184 220 245 306 367 429 490 612 735 980 1225
27,0 47 71 94 118 142 177 212 236 295 354 413 472 590 708 944 1180
28,0 45 68 91 114 136 171 205 227 284 341 398 455 569 682 910 1137
29,0 44 66 88 110 132 165 198 220 205 329 384 439 549 659 879 1098
30,0 42 64 85 106 127 159 191 212 265 318 372 425 531 637 849 1062
31,0 41 62 82 103 123 154 185 205 257 308 360 411 514 616 822 1027
32,0 40 60 80 100 119 149 179 199 249 299 348 398 498 597 796 995
33,0 39 58 77 97 116 145 174 193 241 290 338 386 483 579 772 965
34,0 37 56 75 94 112 141 169 187 234 281 328 375 468 562 749 937
350 36 55 73 91 109 136 164 182 227 273 318 364 455 546 728 910
36,0 35 53 71 88 106 133 159 177 221 265 310 354 442 531 708 885
37,0 34 52 69 86 103 129 155 172 215 258 301 344 430 516 689 861
38,0 34 50 67 84 101 126 151 168 210 251 293 335 419 503 670 838
39,0 33 49 65 82 98 122 147 163 204 245 286 327 408 490 653 817
40,0 32 48 64 80 96 119 143 159 199 239 279 318 398 478 637 796
41,0 31 47 62 78 93 117 140 155 194 233 272 311 388 466 621 777
42,0 30 45 61 76 91 114 136 152 190 227 265 303 379 455 607 758
43,0 30 44 59 74 89 111 133 148 185 222 259 296 370 444 P38 741
44,0 29 43 58 72 87 109 130 145 181 217 253 290 362 434 579 724
45,0 28 42 &7 71 85 106 127 142 177 212 248 283 354 425 566 708
46,0 28 42 55 69 83 104 125 138 173 208 242 277 346 415 554 692
47,0 27 41 54 68 81 102 122 136 169 208 237 271 339 407 542 678
48,0 27 40 53 66 80 100 119 133 166 199 232 265 332 398 531 663
49,0 26 39 52 65 78 97 117 130 162 195 227 260 325 390 520 650
50,0 25 38 51 64 76 96 115 127 159 191 223 255 318 382 510 637

Materiat Predk. skrawania Srodek Materiat Predk. skrawania Srodek

Ve m/min chtodzacy Ve m/min chtodzacy
stal konstrukecyjna weglowa < 700 N/mm? 30- 35 spray do wiercenial stopy CuZn ciagliwe 35-60 sprez. powietrze
stal konstrukeyjna stopowa > 700 N/mm? 20- 25 spray do wiercenial stopy Al do 11% Si 30-50 spray do wiercenia
stal stopowa < 1000 N/mm? 20- 25 spray do wiercenia tworzywa termoplastyczne 20-40 woda
zeliwo < 250 N/mm? 15- 25 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. nieorganiczn. 15-25 sprez. powietrze
zeliwo > 250 N/mm? 10- 20 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. organicznym 15-35 sprez. powietrze
stopy CuzZN kruche 60-100 sprez. powietrze
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Wiertla krete -
tabela liczby obrotow

Wiertto Predko$¢ skrawania Vc = m/min

@ cal 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100
llos¢ obrotéw U/min

1/16 800 1190 1590 1990 2390 2990 3580 3980 4980 5970 6970 7960 9950 11940 15920 19900
5/64 640 960 1270 1590 1910 2390 2870 3180 3980 4780 5570 6370 7960 9550 12740 15920
3/32 530 800 1060 1330 1590 1990 2390 2650 3320 3980 4640 5310 6630 7960 10620 13270
7/64 450 680 910 1140 1360 1710 2050 2270 2840 3410 3980 4550 5690 6820 9100 11370
1/8 400 600 800 1000 1190 1490 1790 1990 2490 2990 3480 3980 4980 5970 7960 9950
9/64 350 530 710 880 1060 1330 1590 1770 2210 2650 3100 3540 4420 5310 7080 8850
5/32 320 480 640 800 960 1190 1430 1590 1990 2390 2790 3180 3980 4780 6370 7960
11/64 290 430 580 720 870 1090 1300 1450 1810 2170 2530 2900 3620 4340 5790 7240
3/16 270 400 530 660 800 1000 1190 1330 1660 1990 2320 2650 3320 3980 5310 6630
13/64 240 370 490 610 730 920 1100 1220 1530 1840 2140 2450 3060 3670 4900 6120
7/32 230 340 450 570 680 850 1020 1140 1420 1710 1990 2270 2840 3410 4550 5690
15/64 210 320 420 530 640 800 960 1060 1330 1590 1860 2120 2650 3180 4250 5310
1/4 200 300 400 500 600 750 900 1000 1240 1490 1740 1990 2490 2990 3980 4980
17/64 190 290 380 480 570 710 860 950 1190 1430 1660 1900 2380 2850 3800 4750
9/32 180 270 360 450 540 670 810 900 1120 1350 1570 1790 2240 2690 3590 4490
19/64 170 250 340 420 510 640 760 850 1060 1270 1490 1700 2120 2550 3400 4250
5/16 160 240 320 400 480 600 730 810 1010 1210 1410 1610 2020 2420 3230 4030
21/64 150 230 310 380 460 580 690 770 960 1150 1340 1530 1920 2300 3070 3840
11/32 150 220 290 370 440 550 660 730 920 1100 1280 1460 1830 2200 2930 3660
23/64 140 210 280 350 420 520 630 700 870 1050 1220 1400 1750 2100 2800 3500
3/8 130 200 270 340 400 500 600 670 840 1010 1170 1340 1680 2010 2680 3350
25/64 130 190 260 320 390 480 580 640 800 970 1130 1290 1610 1930 2570 3220
13/32 120 190 250 310 370 460 560 620 770 930 1080 1240 1550 1860 2470 3090
27/64 120 180 240 300 360 450 540 600 740 890 1040 1190 1490 1790 2380 2980
7/16 110 170 230 290 340 430 520 570 720 860 1000 1150 1430 1720 2300 2870
29/64 110 170 220 280 330 420 500 550 690 830 970 1110 1380 1660 2220 2770
15/32 110 160 210 270 320 400 480 540 670 800 940 1070 1340 1610 2140 2680
31/64 110 160 210 260 310 390 470 520 650 780 910 1040 1290 1550 2070 2590
1/2 110 150 200 250 300 380 450 500 630 750 880 1000 1250 1500 2010 2510

Materiat Predk. skrawania Srodek Materiat Predk. skrawania Srodek

Ve m/min chtodzacy Ve m/min chtodzacy
stal konstrukcyjna weglowa < 700 N/mm?2 30- 35 spray do wiercenial stopy CuZn ciggliwe 35-60 sprez. powietrze
stal konstrukecyjna stopowa > 700 N/mm? 20- 25 spray do wiercenial stopy Al do 11% Si 30-50 spray do wiercenia
stal stopowa < 1000 N/mm? 20- 25 spray do wiercenial tworzywa termoplastyczne 20-40 woda
zeliwo < 250 N/mm? 15- 25 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. nieorganiczn. 15-25 sprez. powietrze
zeliwo > 250 N/mm?2 10- 20 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. organicznym 15-35 sprez. powietrze
stopy CuZN kruche 60-100 sprez. powietrze




)
ﬂ Zastosowanie wiertet i warunki ciecia
01

Materiat Zalecane zastosowanie Ch’rqdze- Pre_dkps’é Srednica wiertta d [mm]
nie ciecia
v [m/min] 2 4 6 9 12
Zastosowanie Zastosowanie
gtéwne alternatywne Posuw f [mm/obrot]

Stal automatowa 350-500 N/mm? 214 ... 268 .../202 .. E 30-40 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Stal automatowa 500-900 N/mm? 214 .. 228../202 ... E 25-30 0,04 008 01 0125 0,16
Stal konstrukeyjna do 500 N/mm? 214 ... 258../202... B 30-40 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Stal konstrukcyjna 500-900 N/mm? 214 ... 228../202.. E 20-25 0,032 0063 008 0,1 0,125
Stal niestopowa do naweglania do 600 N/mm? 214 ... 258 .../202 ... E 25-35 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Stal stopowa do naweglania 500-900 N/mm? 214 .. 228../202.. E 20-25 04 0,08 0,1 0,125 0,16
Stal stopowa do naweglania 900-1200 N/mm? 281 .. E 202 .. E E O 10-15 0,025 005 0063 0,08 0,1
Stal do azotowania 700-900 N/mm? 281..E 228../202..E E 15-20 0,032 0063 008 0,1 0,125
Ulepszona stal do azotowania 800-1250 N/mm? 281 .. E 228 ... E 0 8-12 0,025 005 0063 0,08 0,1
Stal miekka do ulepszania 500-750 N/mm? 214 .. 228 ../202 .. E 25-35 0,04 0,08 0,1 0,125 0,16
Stal niestvopowa do naweglania stosowana do 281 E 298 E 1520 004 008 071 0125 016
ulepszania 700-1000 N/mm? ) : ’ i ’
ﬁf:g:;gg%wgogi’;%Vgelj’/‘i:‘rfftosowana do 281 . E 28. EO 1015 0032 0063 008 01 0125
Stal manganowa z zawartoscig powyzej 10% Mn 281 .. E 202 ... E E O 3-6 0,2 0,04 0063 0,08 0,1
Stal narzedziowa niestopowa 700-900 N/mm? 281 .. E 228../202 .. E E 14-18 0,032 0,063 0,08 0,1 0,12
Stal narzedziowa stopowa 850-1250 N/mm? 281 .. E 228 ... E, O 8-12 0,025 005 0063 0,08 0,1
Stal zaroodporna 450-600 N/mm? 281 .. E 281 .. EF 0 15-20 0,032 0,063 0,08 0,1 0,125
Stale nierdzewne 215 ... 281 ..E E O 6-10 002 0032 005 008 0,1
Stopy Hastelloy, Inconel, Nimonic 281 .. E 281 ... EF 0 3-6 0,02 0,04 0063 008 0,125
Zeliwo szare HB 180-240 214 ... 228 ... E, DL 30-40 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Zeliwo szare HB 240-300 214 ... 228 ... E, DL 20-30 0,05 01 0,125 0,76 0,2
Zeliwo ciggliwe HB 180-240 214 ... 228 ... DL 20-30 0,05 0,1 0125 0,16 02
Aluminium 258 ...F 258... E 50-80 0,05 01 0125 06 0,2
Stopy aluminiowe z zawartoscig do 10% Sii 180 N/mm? 258 .. F 258 ... E 40-65 0,063 0,1255 0,16 0,2 0,25
Stopy aluminiowe z zawartoscig do 10% Sii 150-250 N/mm? 214 ... 202 ... E 30-50 0,063 0,255 0,16 02 0,25
MiedZ 200-400 N/mm? 258 .. F 228 ... E O 30-40 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Krucha miedz dajaca krétkie wiory 350-550 N/mm? 281 .. E 281 .. EF E O 60-80 0,063 0,1255 0,16 02 0,25
Ciggliwa miedz dajgca dtugie widry 250-550 N/mm? 258 .. F 258 .. F E, O 30-50 0,063 01 0125 0,16 02
Braz 200-500 N/mm? 258 .. F 258 ..F E O 20-40 005 008 0125 0716 0,2
Braz 500-800 N/mm? 214 ... 258 ... E O 15-30 005 008 0125 0116 0,2
Stopy magnezu — elektron 281 .. E 281 .. EF - 60-100 008 0,125 0016 0,02 0,25
Cynk, stopy cynku 214 ... 258 ... E 35-45 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Stopy tytanu do 700 N/mm? 281 .. E 281 .. EF 0 3-6 0,03 0,05 0,063 0,08 0,1
Stopy tytanu 700-1000 N/mm? 281 .. E 281 ... EF 0 3-6 0,02 0,04 0,05 0063 0,08
Srebro 214 .. 258... E 30-40 005 008 0,1 0125 0,16
Tworzywa termoutwardzalne 281..E 281 ... EF DL 10-20 0,04 008 0,1 0125 0,16
Tworzywa termoplastyczne 258 ... F 258 ... F W, DL 20-40 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Materiaty powlekane (papier, drewno) wzdtuz warstwy 258 ... F 258 .. F DL 15-25 005 008 0125 016 0,2

E = emulsja / O = olej chtodzaco-smarujgcy / DL = powietrze sprezone / W = woda
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Przeglad produktow
i zastosowari:
g
S8z | 22| 2| E = | f
> =4 a o x x &} (S z o
HSS ' 06 1011017 8
' . ‘ 101104 M
NEXT GENERATION v/
. - HSSE DIN Ml /4 )/ , ) 101107
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[0 Zzastosowanie dodatkowe

W Zastosowanie gtéwne
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Wiertto-Frez HSS do usuwania spoin punktowych

Do luzowania punktowo spawanych elementéw blaszanych. Frezy skrawajg obustronnie i sg
wymienialne. Gtebokos¢ frezu nastawiana jest przy pomocy sruby. Nie zachodzi deformacja bla-
chy. Racjonalna i szybka pracy.

101102

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

- 1
101103

m .
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) <1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne ] —?
Stal nierdzewna Zeliwo
Aluminium [ ] Stop tytanu
L1 9} py A
™ " Od &
Frez spawania punktowego 72,0 = 101 101 1
Zeracz pierécieniowy - 9,6 101102 5
Kotek centrujgcy = 25 101103 1

Zestaw wiertet-frezow do usuwania spoin punktowych

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

ld

1 wiertto-frez do usuwania spoin punktowych, komplet 101 104
+ 10 zeraczy pierscieniowych
+ 2 kotki centrujace

101104

Zestaw specjalny do usuwania spoin punktowych

Opakowanie: Kaseta ze styropianiu

EiE 4

1 wiertto-frez do usuwania spoin punktowych, komplet 101 104 M
+ 5 zeraczy pierscieniowych + 2 kotki centrujace
+ 1 wiertto szybkoskrawajgce @ 8,0 mm HSSE-Co 5

78 @ Objasnienie symboli od strony 313
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DIN [HSSE

Frez HSSE-Co 5 do usuwania spoin punktowych i
weglik spiekany z powloka specjalng, dluga wersja

Bardzo stabilna konstrukcja do trudnych warunkéw wiercenia przy pomocy wiertarek recznych.
Szczegdlnie nadaje sie do rozwiercania punktdw spawania i wiercenia w cienkosciennych elementdw.
Nadzwyczaj wysoka precyzja i wolne od zadzioréw wiercenie bez punktowania.

Do wiercenia w blachach stalowych, mosieznych, aluminiowych, cynkowych, miedzianych i pty-
tach tworzywa sztucznego.

—>
i

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

1Tk 1" NEXT
Stal (N/mm?2) < 900 H H B Mosigdz H H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H H B Braz O | n GENERATION
Stal (N/mm2) < 1300 O m Tworzywa sztuczne H B B Zaktualizowany i udoskonalony produkt.
Stal nierdzewna H H B Zeliwo O | n Zastepuje poprzednia wersje.
Aluminium H H B Stop tytanu ]
s o BAE NEXT) EE ERNEXT <
6,0 66,0 101 107 101 107 TC 101 107 HM 1
7.0 74,0 101 111 - - 1
8,0 80,0 101 108 101108 TC 101 108 HM 1
10,0 88,0 101114 101 114TC — 1

LIILIES
= 180° 25-30° -~ ] B

Frez HSSE-Co 5 do usuwania spoin punktowych,
krotka wersja

[
S}

-

Specjalny uchwyt trzpienia do zastosowania w maszynach pneumatycznych.
Do rozwiercen czystych i bez zadzioréw punktéw spawania.
Nadzwyczaj wysoka precyzja i brak zadziorow bez punktowania. (v = vario)

‘47 L1

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i il
Stal (N/mm2) < 900 H N Mosigdz H Bn
Stal (N/mm?2) < 1100 H B Braz O g
Stal (N/mm?2) < 1300 O g Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo O nm
Aluminium H B Stop tytanu O
: = EE O

6,5 40,0 101 065 = 1

8,0 40,0 107 080 1071 080TC 1

8,0 (V) 44,0 101 081 101081 TC 1

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe
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Frezy HSS

Do wiercenia i frezowania w blasze, drewnie, tworzywie sztucznym i cienkosciennych materiatach.
Krotka czes¢ spirali wiertta przechodzgca we frezowanie z tamaczem pidra.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

e o o et

_— o o o e o .

Stal (N/mmz2) < 900 H B Mosigdz H B

Stal (N/mm2) < 1100 O Braz O g

Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B

Stal nierdzewna O Zeliwo o a

Aluminium ] Stop tytanu

[0} L1 Py

o = B B+ B
6,0 90,0 101 201 101201 T
8,0 90,0 101 202 101202T
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Wiertla specjalne -
tabela liczby obrotow

Ve =m/min 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100

@mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min  U/min  U/min U/min U/min U/min U/min  U/min

10 1274 1911 2548 3185 3822 4777 5732 6369 7962 9554 11146 12739 15924 19108 25478 31847
1,5 849 1274 1699 2123 2548 3185 3822 4246 5308 6369 7431 8493 10616 12739 16985 21231
2,0 637 955 1274 1592 1911 2389 2866 3185 3981 4777 5573 6369 7962 9554 12739 15924
2,5 510 764 1019 1274 1529 1911 2293 2548 3185 3822 4459 5096 6369 7643 10191 12739
3,0 425 637 849 1062 1274 1592 1911 2123 2654 3185 3715 4246 5308 6369 8493 10616
3,5 364 546 728 910 1092 1365 1638 1820 2275 2730 3185 3640 4550 5460 7279 9099
4,0 318 478 637 796 955 1194 1433 1592 1990 2389 2787 3185 3981 4777 6369 7962
4,5 283 425 566 708 849 1062 1274 1415 1769 2123 2477 2831 3539 4246 5662 7077
50 255 382 510 637 764 955 1146 1274 1592 1911 2229 2548 3185 3822 5096 6369
55 232 347 463 579 695 869 1042 1158 1448 1737 2027 2316 2895 3474 4632 5790
6,0 212 318 425 531 637 796 955 1062 1327 1592 1858 2123 2654 3185 4246 5308
6,5 196 294 392 490 588 735 882 980 1225 1470 1715 1960 2450 2940 3920 4900
7.0 182 273 364 455 546 682 819 910 1137 1365 1592 1820 2275 2730 3640 4550
7,5 170 255 340 425 510 637 764 849 1062 1274 1486 1699 2123 2548 3397 4246
8,0 159 239 318 398 478 597 717 796 995 1194 1393 1592 1990 2389 3185 3981
8,5 150 225 300 375 450 562 674 749 937 1124 1311 1499 1873 2248 2997 3747
9,0 142 212 283 354 425 531 637 708 885 1062 1238 1415 1769 2123 2831 3539
9,5 134 201 268 335 402 503 603 670 838 1006 1173 1341 1676 2011 2682 3352
10,0 127 191 255 318 382 478 573 637 796 955 1115 1274 1592 1911 2548 3185
11,0 116 174 232 290 347 434 521 579 724 869 1013 1158 1448 1737 2316 2895
12,0 106 159 212 265 318 398 478 531 663 796 929 1062 1327 1592 2123 2654
13,0 98 147 196 245 294 367 441 490 612 735 857 980 1225 1470 1960 2450
14,0 91 136 182 227 273 341 409 455 569 682 796 oner 1137 | 1365 | 1820 | 2275
150 85 127 170 212 255 318 382 425 531 637 743 849 1062 1274 1699 2123
16,0 80 119 159 199 239 299 358 398 498 597 697 796 995 1194 1592 1990
17,0 75 112 150 187 225 281 337 375 468 562 656 749 937 1124 1499 1873
18,0 71 106 142 177 212 265 318 354 442 531 619 708 885 1062 1415 1769
19,0 67 101 134 168 201 251 302 335 419 503 587 670 838 1006 1341 1676
20,0 64 96 127 159 191 239 287 318 398 478 5157/ 637 796 955 1274 1592
21,0 61 91 121 152 182 227 273 303 379 455 531 607 758 910 1213 1517
22,0 58 87 116 145 174 217 261 290 362 434 507 579 724 869 1158 1448
23,0 55 83 111 138 166 208 249 277 346 415 485 554 692 831 1108 1385
24,0 98 80 106 133 159 199 239 265 332 398 464 531 663 796 1062 1327
250 51 76 102 127 153 191 229 255 318 382 446 510 637 764 1019 1274
26,0 49 73 98 122 147 184 220 245 306 367 429 490 612 735 980 1225
27,0 47 71 94 118 142 177 212 236 295 354 413 472 590 708 944 1180
28,0 45 68 91 114 136 171 205 227 284 341 398 455 569 682 910 1137
29,0 44 66 88 110 132 165 198 220 275 329 384 439 549 659 879 1098
30,0 42 64 85 106 127 159 191 212 265 318 372 425 531 637 849 1062
31,0 41 62 82 103 123 154 185 205 257 308 360 411 514 616 822 1027
32,0 40 60 80 100 119 149 179 199 249 299 348 398 498 597 796 995
33,0 39 58 77 97 116 145 174 193 241 290 338 386 483 579 772 965
34,0 37 56 75 94 112 141 169 187 234 281 328 79 468 562 749 937
350 36 55 73 91 109 136 164 182 227 273 318 364 455 546 728 910
36,0 35 53 71 88 106 133 159 177 221 265 310 354 442 53l 708 885
37,0 34 52 69 86 103 129 155 172 215 258 301 344 430 516 689 861
38,0 34 50 67 84 101 126 151 168 210 251 293 335 419 503 670 838
39,0 33 49 65 82 98 122 147 163 204 245 286 327 408 490 653 817
40,0 32 48 64 80 96 119 143 159 199 239 279 318 398 478 637 796
41,0 31 47 62 78 93 117 140 155 194 233 272 311 388 466 621 777
42,0 30 45 61 76 91 114 136 152 190 227 265 303 3179 455 607 758
43,0 30 44 59 74 89 111 133 148 185 222 259 296 370 444 593 741
44,0 29 43 58 72 87 109 130 145 181 217 253 290 362 434 579 724
45,0 28 42 57 71 85 106 127 142 177 212 248 283 354 425 566 708
46,0 28 42 23 69 83 104 125 138 173 208 242 277 346 415 554 692
47,0 27 41 54 68 81 102 122 136 169 203 237 271 339 407 542 678
48,0 27 40 53 66 80 100 119 133 166 199 232 265 332 398 531 663
49,0 26 39 52 65 78 97 117 130 162 195 227 260 325 390 520 650
50,0 25 38 51 64 76 96 115 127 159 191 223 255 318 382 510 637

Materiat Predk. skrawania Srodek Materiat Predk. skrawania Srodek

Ve m/min chtodzacy Ve m/min chtodzacy
stal konstrukcyjna weglowa < 700 N/mm? 30- 35 spray do wiercenia stopy CuZn ciggliwe 35-60 sprez. powietrze
stal konstrukcyjna stopowa > 700 N/mm? 20- 25 spray do wiercenia stopy Aldo 11% Si 30-50 spray do wiercenia
stal stopowa < 1000 N/mm? 20- 25 spray do wiercenia tworzywa termoplastyczne 20-40 woda
Zeliwo < 250 N/mm? 15- 25 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. nieorganiczn. 15-25 sprez. powietrze
zeliwo > 250 N/mm?2 10- 20 sprez. powietrze tworz. utwardzalne z wypetn. organicznym 15-35 sprez. powietrze
stopy CuzZN kruche 60-100 sprez. powietrze

l Zastosowanie gtéwne [0 zastosowanie dodatkowe @ 81
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Wiertta tuszczeniowe do blachy HSS, HSSE-Co 5,
ze szlifem krzyzowym

Gteboko szlifowany i skrecony rowek widrowy srubowy daje absolutny spokdj biegu i wysoka jakosé

skrawania. Wierzchotek utatwia wyciggniecie z przewierconej blachy.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

<—U —»\

:H«

i

A

L JHEN

Stal (N/mm?2) < 900 H H B Mosigdz H H B

Stal (N/mm?2) < 1100 H O Braz O gl g % -

Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B B

Stal nierdzewna B O Zeliwo O g g

Aluminium H B Stop tytanu

wielkog¢ @1-92 L1 @3 HSSE :
v ” - 3 s [
1 30-140 58,0 6,0 101 001 101 001 E 101001 T 1
2 4,0-20,0 71,0 8,0 101 002 101 002 E 1071002 T 1
3 16,0-30,5 76,0 9,0 101 003 101 003 E 101003 T 1
4 24,0 - 40,0 89,0 10,0 101 004 - 101004 T 1
5 36,0-50,0 97,0 12,0 101 005 = = 1
6 40,0-61,0 103,0 13,0 101 006 — - 1
7 50-254 87,0 10,0 101 007 i = 1
8 50-31,0 103,0 9,0 101 008 107 008 E 101008 T 1
9 50-225 79,0 8,0 101 022 = = 1

Wiertla tluszczeniowe do blachy Bit HSS, 1/4",
ze szlifem krzyzowym

Gteboko szlifowany i skrecony rowek wiérowy srubowy daje absolutny spokdj biegu i wysoka jakos$¢

skrawania. Wierzchotek utatwia wyciggniecie z przewierconej blachy.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

it K
Stal (N/mm?2) < 900 ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
wielkosé g1-02 LT @3 @3 v >
nr mm mm mm Zoll m .
| 2 50- 20,0 78,0 6,35 x 27,0 1/4" 101 049 H 1]

W Zastosowanie gtéwne

[ Zastosowanie dodatkowe
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Zestawy wiertet tuszczeniowych do blachy HSS i HSSE-Co 5
w kasecie przemystowej

HSSE :
BT BT B
Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 3 101 009 = =

i 1 puszka pasty skrawajgcej o zawartosci 50 g w kasecie z polistyrenu

Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 3 101 020 101 020 E 101020 T
i 1 puszka pasty skrawajgcej o zawartosci 30 g w kasecie przemystowej

101 020 E
101020T

Zestawy wiertet tuszczeniowych do blachy HSS i HSSE-Co 5
w plastikowej kasecie

HSSE :
BT &N B
Wiertta tuszczeniowe do blachy w wielkosciach 1, 2, 31 1 puszka pasty skrawajacej 101 020 RO 101 020 ERO 101 020 TRO
o zawartosci 30 g

101 020 RO
101 020 ERO
101 020 TRO

86 @ Objasnienie symboli od strony 314




Wiertta do tuszczenia blachy HSS z ogranicznikiem
i pogtebiaczem do zamykania pustych przestrzeni,
szlifem krzyzowym

Gteboko szlifowany i skrecony rowek wiérowy srubowy daje absolutny spokdj biegu
i wysoka jakos¢ skrawania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

it i
Stal (N/mm?2) < 900 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium H Stop tytanu
WleLkrOSC @:n ng?z r;:n n(f?n E
1 30- 7.8 48,0 6,0 101 041 1
2 3,0-10,2 52,0 6,0 101 042 1
8 30-118 56,0 6,0 101 043 1
5 20- 78 48,0 6,0 101 045-1 1

Szesciokatny uchwyt magnetyczny

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu g
Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013 1

ﬂ Materialy chtodzaco-smarujace

Materiaty chtodzgco-smarujgce RUKO posiadajg doskonate wtasnosci chtodzace i
wspomagajgce skrawanie. Uzyskuje sie wysokg jakos¢ powierzchni oraz zwiekszong
zywotnos¢ narzedzi takze przy obrobce materiatéw twardych i kruchych.

W naszym nowym rozdziale 14 od strony 289 znajduje sie nowa seria srodkow
smarujacych i chtodzacych dostosowanych do naszego asortymentu.

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe @ 87




Wiertla tuszczeniowe do blachy -
tabela liczby obrotéow

Materiat: Niestop. Niestop. Stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Al Termo- Duro-
stal budowl. stal budowl.  stopowa CuZn CuZn plasty plasty
do o do do ponad do
700 N/mm?2 700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm? 250 N/mm? kruchy ciagliwy 11% Si
Grubos¢ blachy w mm: do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0
Ve =m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
Smar chiodzacy: _Spray _Sprqy _Sprqy Spre;Zone SprgZone Spre_Zone Spre_zone _Spray Woda SprgZone
wiertniczy ~ wiertniczy ~ wiertniczy =~ powietrze ~ powietrze  powietrze ~ powietrze  wiertniczy powietrze
Wielkos¢ @ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
Nr. 1 3,0-140 3185682 2123-455 2123-455 1592-341 1062-227 6369-1365 3715-796 3185-682 2123-455 1592-341
Nr. 2 4,0-200 1911-478 1274-318 1274-318 955-239 637-159 3822- 955 2229-557 1911-478 1274-318 955-239

Nr. 3 16,0-30,5 597-313  398-209  398-209  299-157  199-104 1194- 627 697-365  597-313  398-209  299-157
Nr. 4 24,0-400  398-239 265159  265-159  199-119  133- 80 796- 478 464-279  398-239  265-159  199-119
Nr. 5 36,0-50,0  265-191 177127 177127 133- 96 88- 64  531- 382 310-223  265-191 177-127  133- 96
Nr. 6 40,0-61,0  239-157  159-104 159-104  119- 78 80- 52  478- 313 279-183  239-157 1589-104  119- 78
Nr. 7 50-254 1911-8376 1274-251 1274-251  955-188  637-125 3822- 752 2229-439 1911-376 1274-251 955-188
Nr. 8 50-31,0 1911-308 1274-205 1274-205  955-154  637-103 3822- 616 2229-360 1911-308 1274-205  955-154

Nr. 9 50-22,5 1911-425 1274-283 1274-283  955-212  637-142 3822- 849 2229-495 1911-425 1274-283  955-212
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Przeglad
produktow
i zastosowan:

€
9 2
©” ©
= 5
8 g g @ N 2
K e 3 2 £ 7 2
s | 2| ¢ g8 8 2| ¢ £ g 5
= 2 © 2 % = z S © 2
= zZ o G) hVZ (%) O S c n
ML =N I'd Bl 3 P= 60120 | 101082P
€3] P B ; | 62 - - 92-95
& tSER . 60-270 | 101084P
— > y.E T3 P> | 40-120 | 1010505
NEXT oS it HSS s8E < ﬁ a® - - 96-99
GENERATION "y _‘ﬁ @ f Ev' Vi ' 9)’ 6,0740’0 101 097
T ) £ B | <A P | 40-120 | 1010509E
NEXT HSSE T L F | 7" | 6-99
\m‘*SE Co5 @ i | D . > 65-325 | 101534E
E 7 ey = | 40-120 | 1010505T
HSS TiN @ v sE y F ’g\’ - - 96-99
i | D J J 60-400 | 1010977
E i HEg P> | 40-120 | 101050-5F
= DEEEMUdE
it | IRC 60-400 | 101097F
><E y '? ." /
NEXT m v % @’ 60-180 | 101068F1 | 100
GENERATION :«;' 118 L
’ E i HEP ® | 40-120 | 1010509 H
s il 2 00 L
42 e 40-30,0 101 052 H
E | ([T ® | 40-120 |101050-9TH
it | IR 40-300 | 101052 TH
; E i ey = | 40-120 101 067
orEEMUE 0 0
it e 40-30,0 101 063
y E i ey P> | 3/16-1/2 | 101701
= dle
it | IRC 7/8-11/8 | 101709
y E i ey P | 3/16-1/2 | 101701E
= A EEMULC ol
0 it | IRC 7/8-11/8 | 101709E
E i ey P> | 3/16-1/2 | 101701T
3 e e
it | IRC 7/8-11/8 | 101709T
E i HE® P> | 3/16-1/2 | 101701F
= Sl AT T )= o
it | BT — 7/8-11/8 | 101709F
; H EA W3 P> | 40-120 | 1013509
NEXT HSS v:EQ % av . ° 103
@ t oSl A Ld o000 o
; E i ey P= | 53-305 101 090
= DrEEMidC e
Sl e 6,5-32,5 101 093
E 7 ey P> | 53-305 | 101090T
O & "I | =l
Sl e > 65-325 | 101003T
E W | T ] P> | 53-305 | 101000F
=0 CEmeEMic |
Sl e 65-325 | 101093F
‘ b .E P> | 120-200 | 101361
s I : | o0 s |
+ =3 — 300-400 | 101363
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Witamy w swiecie
noOwosci.

Nowe RUKO
ULTIMATECUT®

wiertta stopniowe

* Narzedzie 5w 1
* Do 75% wieksza oszczednos¢ czasu
« Optymalna elastycznosé |

Informacje
1
whyt!

Strony 8



fi ULTIMATE "' °

Wyjatkowe na kazdym poziomie.

+ Niewymagane punktowanie dzigki specjalnie opracowanej
koncowcee Turbo.

- Niewymagana wymiana narzedzi jak w przypadku
nawiercania lub wiercenia wierttami kretymi, np. w przy-
padku réznych srednic otwordw.

+ tatwy dostep do trudnodostepnych miejsc jak np. teowniki,
w przypadku ktérych wiercenie wierttami trepanacyjnymi
stanowi problem.

| + Bezproblemowe wiercenie wiertarkg reczng w materiatach
o grubosci <10 mm w przypadku zastosowania wiertarek
ze stojakiem magnetycznym o niewielkiej przyczepnosci.

- Niewymagane dodatkowe gratowanie, gdyz zostaje ono
wykonane w nastepnym kroku.




;;
4=

&

max
10,0 mm

v
3

ULTIMATECUT Wiertlo stopniowe HSS RUnaTEC,
ze spiralnym rowkiem wiérowym i Koncowka Turbo

Wiertto stopniowe ULTIMATECUT rewolucjonizuje proces obrobki, a dzieki oszczednosci czasu do
75% wyznacza nowe standardy w zakresie czasu obrébki. Wiertto stopniowe firmy RUKO osigga
to dzieki swojej rewolucyjnej geometrii ostrzy, fgczac ze sobg najrézniejsze rodzaje zastosowania
i narzedzia. Oznacza to mniejszg liczbe wymaganych narzedzi, mniej zmian narzedzi i absolutng

elastycznosc.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

- Chtodzi¢

- Dopasowac liczbe obrotéw
- Mniejsze predkosci obrotowe przy wierceniu recznym (wiertarka reczng).

- Nalezy przestrzegac tabeli predkosci obrotowych dla wiertet stopniowych ULTIMATECUT.
- Przy wierceniu nalezy zwraca¢ uwage na dtugosc catkowitg wiertta stopniowego.

ULTIMATECUT®

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |

Stal (N/mm?2) < 1100 | Braz O

Stal (N/mm2) < 1300 O Tworzywa sztuczne [ |

Stal nierdzewna O Zeliwo O

Aluminium [ ] Stop tytanu I EZER

Wielkos¢ 21-22 Zakres wiercenia L1 llosg¢ a3 <>

Nr. mm @ mm mm stopni mm m . V
S1 6,0-12,00 60/70/80/90/100/11,0/12,0 1050 7 8,0 101 082 P 1
M2 6,0 - 20,00 6,0/80/10,0/120/14,0/16,0/18,0/20,0 120,0 8 10,0 101 083 P 1
L3 6,0 - 27,00 6,0/90/120/150/180/21,0/24,0/270 125,0 8 12,0 101 084 P 1

WAL RN AR AP R
vl IC T [Ofi]

ULTIMATECUT Zestawy wiertet stopniowych
HSS RUnaTEC, w kasecie plastikowej

w wielkosciach S1, M2, L3

ULTIMATECUT Wiertto stopniowe

101 087 PRO

o

LTIMATE

e
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"' 4d) ULTIMATECUT Wiertta stopniowe - tabela liczby obrotéw

Materiat

Stal konstrukcyjna

(np. S235JR) metale
niezelazne, pleksiglas,
tworzywa sztuczne, drewno

stal nierdzewna
do V2A

Zastosowanie

Operacja

Nawiercanie
(wiercenie 1. stopnia)

Nawiercanie
(od 2. stopnia)

Nawiercanie
(wiercenie 1. stopnia)

Nawiercanie
(od 2. stopnia)

Wiertarka reczna

do 1000 obr./min
zalecane chtodzenie

100-250 obr./min
zalecane chtodzenie

do 600 obr./min
konieczne chtodzenie

100-200 obr./min
konieczne chfodzenie

Wiertarka stojakowa
Posuw reczny

do 1000 obr./min
zalecane chtodzenie

250-350 obr./min
zalecane chtodzenie

do 600 obr./min
konieczne chtodzenie

200-300 obr./min
konieczne chfodzenie

ULTIMATE

Wiertarka stojakowa /
obrabiarka CNC

Posuw automatyczny

ok. 750 obr./min,
f=0,1T mm/obr,,
konieczne chfodzenie

ok. 600 obr./min,
f=0,05 mm/obr,,
konieczne chfodzenie




Bezkompromisowo
skuteczny.

Nowa generacja wiertet
stopniowych RUKO

* Do 4 razy wiecej
wywierconych otworow
 Ltagodniejszy i bardziej

spokojny przebieg wiercenia
« Znacznie lepszy rezultat
wiercenia

Zaktualizowany i udoskonalony produkt.
GENERATION Zastepuje poprzednig wersje.




FlowStep Technology

tatwy do kontrolowania na delikatnych materiatach tak
cienkich jak blacha czy Plexiglas, silny na trudnych
materiatach jak stal nierdzewna.

Nowa geometria powierzchni skrawajgcej pozwala na
gtadkie oraz ciggte przejscie pomiedzy réznymi rozmiarami.




{
é HSSE
04 Co5

|
118°

NEXT Wiertto stopniowe HSS i HSSE-Co 5, ze szlifem

GENERATION krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

Gteboko szlifowany i spiralny rowek wiérowy zapewnia stabilng prace narzedzia oraz duzg wydajnos¢
skrawania. W trakcie pracy widry odprowadzane sg w sposéb ciggty podobnie jak w przypadku wier-
cenia wierttem kretym. Zmniejsza to tworzenie sie narostu i zatar¢ na ostrzach. Stozkowy wierzchotek
utatwia wyjecie wiertta z przewierconej blachy.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

]

el

. L IREin
- dopasowaé liczbe obrotéw Stal (N/mmz2) < 900 H B BN Mosiadz H B BN
- nie dociskac Stal (N/mm?2) < 1100 H O n Braz O/ g gl
- wiertto stopniowe samod zielnie Stal (N/mm2) < 1300 O | |Tworzywa sztuczne H B B R
wejdzie w blache Stal nierdzewna B O O Zeliwo O g/ glg
Aluminium | N | ] Stop tytanu
Wielkos¢ ?1-02 L1 llose @3 ’
Nr. mm mm stopni mm m I-(|33085E i E . E . %'r’
0/5 4,0-12,00 65,0 B 6,0 101 050-5 = 101 050-5T 101 050-5F 1
0/9 4,0-12,00 65,0 9 6,0 101 050-9 101 0509 E 7010509 T 101 050-9 F 1
1 4,0-20,00 75,0 9 8,0 101 051 101 051 E 101051 T 101 051 F 1
2 4,0-30,00 100,0 14 10,0 101 052 101 052 E 17010527 101 052 F 1
3 6,0 - 38,00 100,0 12 10,0 101 053 = 101 053 T 101 053 F 1
4 6,0 - 26,75 75,0 8 10,0 101 055 — 101 055T 101 055 F 1
5 4,0-39,00 107,0 13 10,0 101 056 701 056 E 101056 T 101 056 F 1
6 6,0-32,00 75,0 8 10,0 101 057 - 101057 T 101 057 F 1
7 5,0-28,00 69,0 7 10,0 101 058 = 101 058 T 101 058 F 1
8 6,0 - 30,50 80,0 9 10,0 101 098 - 101098 T 101 098 F 1
9 6,0 - 37,00 100,0 12 10,0 101 060 101 060 E 101 060 T 101 060 F 1
12 6,0 - 32,00 76,0 9 10,0 101 096 — 101096 T 101 096 F 1
13 6,0 - 40,00 105,0 16 13,0 101 097* = 101 097 T* 101 097 F* 1
18 6,5- 32,50 91,0 12 10,0 — 101 534 E — — 1

* proste wyztobienie

Nr. @ mm

Wielko$¢  Zakres wiercenia

0/5 40/60/80/100/120
0/9 40/50/60/70/80/90/100/11,0/120
1 40/60/80/100/120/140/160/180/20,0
2 40/60/80/100/120/140/16,0/180/20,0/22,0/240/260/280/30,0
3 60/90/130/160/190/21,0/230/260/290/320/350/380
4 60/90/114(PG7)/ 14,0 (PGY) /17,25 (PG11) /19,0 (PG13,5) / 21,25 (PG16) / 26,75 (PG21)
5  40/60/120/150/180/21,0/240/27,0/300/330/360/39,0
6
7
8
9

6,0/9,0/112(R1/8) /14,5 (R1/4) / 182 (R3/8) / 22,3 (R1/2) / 27,9 (R3/4) / 32,0
50/88(G1/8)/ 11,8 (G1/4)/ 153 (G3/8) / 19,0 (G1/2) / 24,5 (G3/4) / 28,0
6,0/9,0/125(PG7) /152 (PGY) / 18,6 (PG11) / 20,4 (PG13,5) / 22,5 (PG16) / 28,3 (PG21) / 30,5
6,0/9,0/125(PG7)/ 152 (PG9) / 18,6 (PG11) / 20,4 (PG13,5) / 22,5 (PG16) / 26,0 / 28,3 (PG21) / 30,5 / 34,0 / 37,0 (PG29)
12 60/90/120/160/200/225/250/285/320
13 60/11,0/17,0/230/290/30,0/31,0/320/330/340/ 350/360/37,0/380/39,0/40,0
18 65/85/105/127/152(PG9)/ 162 /18,6 (PG11) /20,4 (PG13,5)/ 22,5 (PG16) / 25,5/ 28,3 (PG21) / 32,5
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DGkl iR ACIC (Ol

NEXT Zestawy wiertet stopniowych HSS i HSSE-Co 5
GENERATION W kasecie przemystowej

HSSE ;
BT BT B+ Ol

Wiertto stopniowe 101 026 101 026 E 101026 T 101 026 F
w wielkosciach 0/9, 1, 2

101 026
101026 T
101 026 F

NEXT Zestawy wiertet stopniowych HSS i HSSE-Co 5
GENERATION W kasecie plastikowej

HSSE :
B BT O« Ol

Wiertto stopniowe 101 026 RO 101 026 ERO 101 026 TRO 101 026 FRO
w wielkosciach 0/9, 1, 2

101 026 RO
101 026 TRO
101 026 FRO

W Zastosowanie giéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 99



NEXT Wiertto stopniowe stozkowe HSS-TiAIN do
GENERATION barier ochronnych, ze szlifem krzyzowym i

spiralnym rowkiem wiorowym

Specjalnie zaprojektowane do wiercenia w barierkach ochronnych.
Stosowacé do 3,5 mm grubosci materiatu.

Chtodzenie nie jest konieczne, ale zalecane. (zwiekszenie trwatosci narzedzia)

Krok @:6.0/8.0/10.0/12.0/14.0/16.0/18.0 mm

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ ] Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 O Tworzywa sztuczne | |
Stal nierdzewna | Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
01-22 L1 llos¢ @3 -
mm mm stopni mm E . 4
6,0 - 18,00 68,0 7 10,0 101 068 F-1 1 ‘
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NEXT Wiertlo stopniowe-Bit HSS, ze szlifem
GENERATION krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

—

40/60/80/100/120/140/16,0/180/20,0
2 40/60/80/10,0/120/140/160/18,0/20,0/220/240/260/280/300

Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm2) < 1100 (| Braz oo
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna O Zeliwo O g
Aluminium [ ] Stop tytanu
Wielkos¢ @1-9@2 L1 llose @3 @3 r. 3
Nr. mm mm stopni mm inch m E i
0/9 4,0-12,00 72,0 9 6,35 x 27,0 1/4" 101 050-9 H 101 050-9 TH 1
1 4,0-20,00 81,0 9 6,35x27,0 1/4" 1701051 H 1071051 TH 1
2 4,0-30,00 105,0 14 6,35x 27,0 1/4" 101 052 H 101 052 TH 1
0/9 40/50/60/70/80/90/100/11,0/12,0

o B

17 AR AK AR AP "
JiMRIC T (el

Wiertto stopniowe HSS, ze szlifem krzyzowym
i spiralnym rowkiem wiérowym, wersja krotka

Idealna do budowy szafek sterowniczych o grubosci blachy do 2,0 mm.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1 %‘

Tk 40/60/80/100/120/140/16,0/180/20,0
2k 40/60/80/100/120/14,0/16,0/180/20,0/220/240/260/280/300

it -
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo ]
Aluminium ] Stop tytanu
Wielkos¢ ?1-22 L1 llos¢ 73 -
Nr. mm mm stopni mm E D R
0/9k 4,0-12,00 48,0 9 6,0 101 061 1
Tk 4,0-20,00 58,0 9 8,0 101 062 1
2k 4,0-30,00 72,0 14 10,0 101 063 1
0/9k 40/50/60/70/80/90/100/11,0/12,0

W Zastosowanie gtéwne

[ Zastosowanie dodatkowe
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NEXT Wiertlo stopniowe HSS i HSSE-Co 5, {

GENERATION W wymiarach calowych, ze szlifem krzyzowym
i spiralnym rowkiem wiérowym

przypadku wiercenia wierttem kretym. Zmniejsza to tworzenie sie narostu i zatar¢ na ostrzach.
Stozkowy wierzchotek utatwia wyjecie wiertta z przewierconej blachy.

—
Gteboko szlifowany i spiralny rowek wiérowy zapewnia stabilng prace narzedzia oraz duza
wydajnos¢ skrawania. W trakcie pracy widry odprowadzane sg w sposob ciggty podobnie jak w
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego J

TmE —
RN L

Stal (N/mm2) < 900 H B N N | | Mosidz H B BN

Stal (N/mmz2) < 1100 W O W [Ba oo o m

Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H H B B

Stal nierdzewna H O N Zeliwo O gojglg

Aluminium H B [ ] Stop tytanu

Wielkos¢ @1 - @2 L1 llogé @3 HSSE ! -
Nr. cal cal stopni cal m D D HSS IR . -
1 3/16-1/2 31/8 6 1/4 101 701 101701 E 101701 T 101 701 F 1
2 1/8-1/2 31/8 13 1/4 101702 101702 E 101702T 101702 F 1
8 1/4-3/4 23/4 9 3/8 101 703 101 703 E 101 703 T 101 703 F 1
4 3/16-7/8 31/4 12 3/8 101 704 101704 E 101704 T 101704 F 1
5 5/16-1 31/4 9 3/8 101 705 101 705 E 101705T 101 705 F 1
6 7/8-13/8 31/4 5 3/8 101 706 101706 E 101706 T 101 706 F 1
7 3/8-1/2 17/8 2 1/4 101 707 101 707 E 101707 T 101 707 F 1
8 7/8 219/32 1 3/8 701 708 101 708 E 101708T 101 708 F 1
9 7/8-11/8 37/64 2 3/8 101 709 101 709 E 101709 T 101 709 F 1

Wielko$¢  Zakres wiercenia

Nr. @ mm

1 3/16-1/4-5/16-3/8-7/16-1/2

2 1/8-5/32-3/16-7/32-1/4-9/32-5/16-11/32-3/8-19/32-3/16-15/32-1/2
3 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-9/16-5/8-11/16-3/4

4 3/16-1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-9/16-5/8-11/16-3/4-13/16-7/8

9 5/16-1/2-9/16-5/8-11/16-3/4-13/16-7/8-15/16-1"

6 7/8-11/8-17/32-11/4-13/8

7 3/8-1/2

8 7/8

9 7/8-11/8
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N EXT Wiertlo stopniowe HSS,
GENERATION Z trzema krawedziami thagcymi

Gteboko szlifowane rowki widrowe w wierttach stopniowych z trzema krawedziami tngcymi
gwarantujg catkowicie stabilng i réwnomierng prace narzedzia. Na skutek zmniejszenia obcigzen
krawedzi tnagcych mozliwe jest stosowanie duzych posuwdw w przypadku miekkich materiatow
jakimi sg metale niezelazne. Stozkowy wierzchotek utatwia wyjecie wiertta z przewierconej blachy.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

it K
Stal (N/mm?2) < 900 ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O 23 |
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
Wielkos¢ 01-02 B llosé @3 e
Nr. mm mm stopni mm E D V
0/9 4,0-12,00 65,0 9 6,0 101 350-9 1
1 4,0-20,00 75,0 9 8,0 101 351 1
4,0-30,00 100,0 14 10,0 101 352 1
0/9 40/50/60/70/80/90/100/11,0/12,0
1 40/60/80/100/120/14,0/16,0/18,0/20,0
2 40/6,0/80/10,0/120/140/16,0/18,0/20,0/22,0/240/26,0/280/30,0

AWARER AP VLt
O IMEIC

NE XT Zestawy wiertet stopniowych HSS, z trzema
GENERATION krawedziami thacymi w kasecie przemystowej

Wiertto stopniowe zt 3 krawedziami 101 326
w wielkosciach 0/9, 112

101 326

Szesciokatny uchwyt magnetyczny

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Nazwa nr artykutu

Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013 1

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe

@ 103
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NE XT Wiertio stopniowe HSS, ze szlifem

GENERATION krzyzowym i spiralnym rowkiem wiérowym
dla metrycznych potaczen kabli

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm2) < 900 H B B Mosigdz H H B
Stal (N/mm2) < 1100 M | B O o m
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H H B
Stal nierdzewna O m Zeliwo Ol golg
Aluminium ] ] Stop tytanu
Wielkos$¢ Wymiary @1-02 L1 llosé @3 F. Y @
Nr. mm mm stopni mm m E R E .
14 wymiaréw przelotowych 5,3-30,5 79,0 9 10,0 101 093 101093 T 101 093 F 1
15 otworéw pod gwint 6,5-32,5 79,0 9 10,0 101 092 101092T 101 092 F 1
16 wymiaréw przelotowych 5,3 -38,5 96,0 11 10,0 101 091 101091 T 101 091 F 1
17 otworéw pod gwint 6,5-40,5 96,0 11 10,0 101 090 101090 T 101 090 F 1
14 DIN/EN 60423 53/70/90/105/14,5/185/235/270/30,5
15 DIN/EN 50262 6,5/85/105/125/16,5/205/255/290/325
16 DIN/EN 60423 53/70/90/105/145/185/235/270/305/345/385
17 DIN/EN 50262 6,5/85/105/125/165/20,5/255/290/325/365/40,5
w 1' = b «E « 22,
) i—al V- x £ I I
E AR ACG - [Oles
- o r|| \ f < |
Wiertlo stopniowe HSS
bez ostrza
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego -
L |
- K
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1100 Braz (|
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H
Stal nierdzewna Zeliwo O »‘ 3 ‘%
Aluminium [ ] Stop tytanu
Wielkos¢ ?1-02 B llosé 73 -
Nr. mm stopni mm E D
20 12,0-20,00 66,0 9 8,0 101 361 1
30 20,0- 30,00 78,0 11 10,0 101 362 1
40 30,0 - 40,00 78,0 11 10,0 101 363 1
20 12,0/130/14,0/150/16,0/17,0/18,0/19,0/ 20,0
30 20,0/21,0/22,0/230/24,0/250/260/27,0/280/290/300
40 30,0/31,0/32,0/330/34,0/350/360/37,0/380/390/40,0
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N EXT Wiertta stopniowe -

GENERATION tabela liczby obrotow

Materiat: Niestop. Niestop. Stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Al Termo- Duro-

stal stal stopowa CuZn CuZn plasty plasty

budowl. budowl.
do ponad do do ponad do
700 N/mm?2 700 N/mm?2 1000 N/mm?2 250 N/mm? 250 N/mm? kruchy ciggliwy 11% Si
Grubos¢ blachy w mm: do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0 do 4,0
Ve =m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
Smar chtodzacy: Spray Spray Spray Sprezone Sprezone Sprezone Sprezone Spray Woda Sprezone
wiertniczy ~ wiertniczy ~ wiertniczy =~ powietrze ~ powietrze powietrze powietrze wiertniczy powietrze

Wielkos¢ @ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min

0/5 4,0- 12,0 800-2400 500-1600 500-1600 400-1200 300- 800 1600- 4800 900- 2800 800-2400 500-1600 400-1200
0/9 4,0- 12,0 800-2400 500-1600 500-1600 400-1200 300- 800 1600-4800 900- 2800 800-2400 500-1600 400-1200
4,0- 20,0 500-2400 300-1600 300-1600 200-1200 200- 800 1000-4800 600- 2800 500-2400 300-1600 200-1200
4,0- 30,0 300-2400 200-1600 200-1600 200-1200 100- 800 600-4800 400- 2800 300-2400 200-1600 200-1200
6,0- 38,0 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
6,0- 26,8 400-1600 200-1100 200-1100 200- 800 100- 500 700-3200 400- 1900 400-1600 200-1100 200- 800
4,0- 320 300-2400 200-1600 200-16001200- 100 100- 800 600-4800 300- 2800 300-2400 200-1600 100-1200
6,0- 32,0 300-1600 200-1100 200-1100 800- 100 100- 500 600-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
50- 280 300-1900 200-1300 200-1300 200-1000 100- 600 700-3800 400- 2200 300-1900 200-1300 200-1000
6,0- 30,5 300-1600 200-1100 200-1100 200- 800 100- 500 600-3200 400- 1900 300-1600 200-1100 200- 800
6,0- 37,0 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
10 4,8- 10,7 900-2000 600-1300 600-1300 400-1000 300- 700 1800- 4000 1000- 2300 900-2000 600-1300 400-1000
11 6,0- 250 400-1600 300-1100 300-1100 200- 800 100- 500 800-3200 400- 1900 400-1600 300-1100 200- 800
12 6,0- 32,0 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 600-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
13 6,0- 40,0 200-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 200-1600 200-1100 100- 800
14 53-30,5 300-1800 200-1200 200-1200 200- 900 100- 600 600-3600 400- 2100 300-1800 200-1200 200- 900
15 6,5- 32,5 300-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 600-2900 300- 700 300-1500 200-1000 100- 700
16 53-38,5 200-1800 200-1200 200-1200 100- 900 100- 600 500-3600 300- 2100 200-1800 200-1200 100- 900
17 6,5- 40,5 200-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 500-2900 300- 1700 200-1500 200-1000 100- 700
18 6,5- 32,5 300-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 600-2900 300- 1700 300-1500 200-1000 100- 700
20 12,0- 20,0 500- 800 300- 500 300- 500 200- 400 200- 300 600-1600 600- 900 500- 800 300- 500 200- 400
30 20,0- 30,0 300- 500 200- 300 200- 300 200- 200 100- 200 600-1000 400- 600 300- 500 200- 300 200- 200
40 30,0- 400 200- 300 200- 200 200- 200 100- 200 100- 100 500- 600 300- 400 200- 300 200- 200 100- 200

0 N oo g b~ WwN =

O

Wielko$c 2" U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min

1 3/16- 1/2 800-2000 500-1300 1300- 500 400-1000 300- 700 1500- 4000 900- 2300 800-2000 500-1300 400-1000
2 1/8 - 1/2 800-3000 500-2000 2000- 500 400-1500 300-1000 1500- 6000 900- 3500 800-3000 500-2000 400-1500
3 1/4 - 3/4 500-1500 300-1000 1000- 300 300- 800 200- 500 1000- 3000 600- 1800 500-1500 300-1000 300- 800
4 3/16- 7/8 400-2000 300-1300 1300- 300 200-1000 100- 700 900- 4000 500- 2300 400-2000 300-1300 200-1000
® 5/16- 1  400-1200 300- 800 800- 300 200- 600 100- 400 800- 2400 400- 1400 400-1200 300- 800 200- 600
6 7/8 -13/8 300- 400 200- 300 300- 200 100- 200 100- 100 500- 900 300- 500 300- 400 200- 300 100- 200
7 3/8 - 1/2 800-1000 500- 700 700- 500 400- 500 300- 300 1500- 2000 900- 1200 800-1000 500- 700 400- 500
8 7/8 400 300 300 200 100 900 500 400 300 200

9 7/8 -11/8 300- 400 200- 300 300- 200 200- 200 100- 100 700- 900 400- 500 300- 400 200- 300 200- 200
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N E XT Tabela stosowania

GENERATION wiertet stopniowych

Wielkos¢ Zakres wiercenia
Nr. @ mm
0/5 Dla metrycznych wymiaréw otworu
24,0 26,0 @80 @100 @120
0/9 Dla metrycznych wymiaréw otworu
24,0 @50 26,0 270 28,0 @90 @100 @110 @120
1 Dla metrycznych wymiaréw otworu
24,0 26,0 @80 @100 @120 @140 @160 @180 @200
2 Dla metrycznych wymiaréw otworu
@40 26,0 80 @100 @120 @140 @160 @180 @200 @220 @240 @260 @280 @300
8 Dla metrycznych wymiaréw otworu
26,0 @90 @130 @160 @190 @210 @230 @260 @290 @320 @350 @380
4 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw otworéw pod gwint
PG7/@114 PG9/@ 140 PG11/@1725 PG135/@190 PG16/@2125 PG21/026,75
5 Dla metrycznych wymiaréw otworu
24,0 26,0 @90 @120 @150 @180 @210 @240 @270 @300 @330 @360 @390
6 Dla gwintéw rurowych @ zewnetrzna wymiar przelotowy
R1/8"/@11,2 R1/4"/14,5 R3/8"/@182 R1/2"/@223 R3/4"/ @279
7 Dla gwintéw rurowych wymiaréw otworéw pod gwint
G1/8"/@88 G1/4"/11,8 G3/8"/@153 G1/2"/@19,0 G3/4"/ @245
8 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
PG7/©0125 PG9/@152 PG11/@186 PG135/@204 PG16/@225 PG21/@283
9 Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
PG7/@125 PG9/@152 PG11/@186 PG135/@204 PG16/@225 PG21/@283 PG29/@370
10 Dla nakretek jednostronnie zamykanych M3 - M4 - M5 - M6 - M8
248 264 072 @96 ©@10,65
11 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z bardzo wysokim stopniem
26,0 @90 @120 @160 @200 @225 @250
12 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z bardzo wysokim stopniem
26,0 290 @120 @160 @200 @225 @250 @285 @320
13 Dla metrycznych wymiaréw otworéw z duzymi srednicami
260 @110 @170 @230 @290 @300 @310 @320 @330 @340 @350 @360 @370 @380
?390 @400
14 Dla metrycznych potaczen kabli, otworéw pod gwint wedtug DIN/EN 60423
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32
253 @70 @90 @105 @145 @185 @235 @305
15 Dla metrycznych potaczen kabli, wymiaréw przelotowych wedtug DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32
26,5 @85 @105 @125 @165 @205 @255 @325
16 Dla metrycznych potaczen kabli, otworéw pod gwint wedtug DIN/EN 60423
M6 M8 M 10 M 12 M16 M 20 M 25 M 32 M 40
253 @70 @90 @105 @145 @185 @235 @305 @385
17 Dla metrycznych potaczen kabli, wymiaréw przelotowych wedtug DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32 M 40
26,5 @85 @105 @125 @165 @205 @255 @325 @405
18 Dla metrycznych potaczen kabli / Dla pancernych gwintéw rurowych wymiaréw przelotowych
M6 M8 M 10 M12/PG7 PG9 M16  PG11 M20/PG135 PG16 M25 PG21 M 32
26,5 @285 @105 2130 @157 @165 @190 @21,0 @230 @255 @288 @325
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0 20/25 |102305E
2/5 1023017
Q 20/25 {102305T
= \ > W102313
3-205
HSS | ol B o - 128
90"'; 4 ¥ MM w102318
= \ - W102 313T
. d |63-205
HSS TiN LA v. =] | 6320, - 128
ad R ¥ MM w102 318T
p= \ > 102313
HSs ; ol | P 50 - 129
- '} 4 < mm- 1102318
p= \ > 102313T
k / 3-205
SN | | TiN S v- = | 63-20, : 129
D4 4 & MM 11023187
f \ M3 | 102401 130
HSS ; 4 2°s | - :
a0° 4 M12 | 102421 131
i . M3 [102401T 130
Sl | | TiN iR v. ‘ ’ ' * 3
180° A Q M12 1024217 131
f \ PP | M0 | 102422
f‘.’.L ?— . - - 132
180 A M22 | 102442
HSS m (.)’ M_S 102_601 f‘ 12
‘ M12 | 102619 i
’ M3 | 102620 | 7
M12 | 102638 i
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Doskonate pod
wzgledem technicznym

Nowe RUKO
ULTIMATECUT®

Pogtebiacz stozkowy

* Do 30% wieksza oszczednos$¢ czasu
* Do 2 razy wiecej zagtebien
« Optymalna, gtadka powierzchnia
pogtebianego otworu

Informacje
i filmy

Strony 8



* ULTIMATE "' ' °

Bardziej precyzyjne. Szybsze.
Mochiejsze

Specjalnie opracowane parametry przestrzeni obrébki,
takie jak kat natarcia, promien przejscia, a takze dodat-
kowy szeroki rowek zapewniajg optymalne odprowadzanie
wiorow i ciepta, a tym samym bardzo wysokg odpornosé
na zuzycie. Ponadto nowa geometria przeciwdziata zgrze-
waniu sie materiatu i znacznie zmniejsza sity pogtebiania.

Specjalnie opracowany szlif tylny o zmiennym prze-
biegu zapewnia bardzo cichg prace podczas procesu
pogtebiania. W ten sposéb powstaje optymalna jakosc
powierzchni gwarantujac najlepsze wyniki pogtebiania.
(Dzieki nowej powtoce RUnaTEC mozna jeszcze bardziej
podwyzszy¢ jako$¢ powierzchni).




o
OIS E & ULTIMATECUT®

ULTIMATECUT Pogtebiacz stozkowy « 22,
21

DIN 335 forma C 90° |

Pogtebiacz stozkowy ULTIMATECUT to wysokowydajne narzedzie zapewaniajgce najlepsze rezul- /

taty: Oszczednos¢ czasu do 30%, dwa razy wiecej pogtebien niz w przypadku standardowych

pogtebiaczy oraz optymalna, gtadka powierzchnia pogtebianego otworu — i to niemalze we wszy-
stkich rodzajach materiatu.

Pogtebiacz stozkowy firmy RUKO osigga to dzieki swojej wyjatkowej geometrii ostrzy, ze specjalnym
zmiennym zaszlifem, promieniami przejscia i niezwykle szerokim rowkiem widérowym.

L1

,Jl,*u(![ TITATECUT

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

b - osigga najlepsza wydajnosc¢ w prawie I II !W !I I II I] II
wszystkich materiatach i aplikacjach - —

- wymagana jest znacznie mniejsza sita posuwu | | Stal (N/mm2) < 900 HE E BN Mosiadz E R RN
- do 60% diuzsza zywotnosc Stal (N/mm2) < 1100 O || M| B O o|jo|o
- do 30% szybsze pogtebianie
] wyjatk;wo cicha praca Stal (N/mmz2) < 1300 O | M | | Tworzywa sztuczne H H E N
- optymalny obraz pogtebiania Stal nierdzewna O N H n Zeliwo O oOo|ogo|ag
- idealne odprowadzanie wioréw Aluminium BN BE BN | Stop tytanu ]

@2 @1 L1 @3 Pogtebienia wg HSSE HSSE g
mm mm mm mm DIN 74 Co5 Cob ~

6,3 1.5 45,0 50 M 3 102 767 102767 P 102767 E 102 767 EP 1

83 2,0 50,0 6,0 M 4 102771 102771 P 102771 E 102771 EP 1
10,4 2,5 50,0 6,0 M 5 102774 102774 P 102774 E 102 774 EP 1
12,4 2,8 56,0 8,0 M 6 102776 102776 P 102776 E 102776 EP 1
150 Si2 60,0 10,0 M 8 102778 102778 P 102778 E 102 778 EP 1
16,5 32 60,0 10,0 M 8 102779 102779 P 102779 E 102779 EP 1
19,0 3,5 63,0 10,0 M10 102 780 102780 P 102780 E 102 780 EP 1
20,5 3,5 63,0 10,0 M10 102 781 102781 P 102781 E 102 781 EP 1
23,0 38 67,0 10,0 M12 102782 102782 P 102782 E 102782 EP 1
250 3,8 67,0 10,0 M12 102 783 102783 P 102 783 E 102 783 EP 1
31,0 42 71,0 12,0 M16 102 785 102785 P 102785 E 102 785 EP 1

114 @ Objasnienie symboli od strony 314
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ULTIMATECUT Zestawy pogtebiaczy stozkowych HSS
DIN 335 forma C 90° w kasecie polistyrenowej

ULTIMATECUT Pogtebiacze stozkowe HSS (DIN 335) forma C 90° 102 790 RO 102 790 PRO
?63-83-104-124-16,5-20,5mm

ULTIMATECUT Pogtebiacze stozkowe HSS (DIN 335) forma C 90° 102791 RO 102791 PRO
?63-10,4-16,5-20,5-250mm

102 790 RO
102 790 PRO
102 791 PRO

ULTIMATECUT Zestawy pogtebiaczy stozkowych HSSE-Co 5
DIN 335 forma C 90° w kasecie polistyrenowej

HSSE HSSE

Co5 Co5
ULTIMATECUT Pogtebiacze stozkowe HSSE-Co 5 (DIN 335) forma C 90° 102 790 ERO 102 790 EPRO
?63-83-104-12,4-16,5-20,5mm

ULTIMATECUT Pogtebiacze stozkowe HSSE-Co 5 (DIN 335) forma C 90° 102 791 ERO 102 791 EPRO
#63-10,4-16,5-20,5-250mm

102 790 ERO
102 791 ERO
102 791 EPRO

B Zastosowanie gtéwne O Zastosowanie dodatkowe @ 115
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Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335
ksztatt C 90°

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego rowka widrowego w technologii CBN otrzymuije sie ide-
alnie ostre krawedzie tngce. Doskonate narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania zadziordw.
Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie predkosci skrawania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

|23,
Aby zwiekszy¢ zywotnos¢ — zmniejszyc¢ liczbe obrotow !
Chtodzi¢ podczas pogtebiania!
| |
Nz 10010 mi 0z 0000 I
Stal (N/mm?2) < 900 H O B H B B Mosigdz H O B B B O
Stal (N/mmz2) < 1100 H O N N Braz O Oo/oo m
Stal (N/mm?2) < 1300 [ ] Tworzywa sztuczne H B B B B B
Stal nierdzewna H O | n Zeliwo O Olg g m
Aluminium H B B H B Stop tytanu
@2 @1 L1 @3 Pogtebienia w mr
nonon s ae EEY O e E Em
AF BF
43 1,3 40,0 4,0 102 101 — 102 101 E 102101 T 102 101 F i 1
48 1,5 400 4,0 102 102 — — 102102 T 102 102 F — 1
50 1,5 40,0 4.0 M 2,5 102 103 = 102 103 E 102103 T 102 103 F = 1
53 1,5 40,0 4,0 102 104 — 102 104 E 102104 T 102 104 F — 1
58 1,5 450 50 102 105 = = 102105T 102105 F = 1
6,0 1,5 45,0 5,0 M 3 102 106 — 102 106 E 102106 T 102 106 F — 1
6,3 1,5 45,0 50 M 3 102 107 102 107 A 102 107 E 102107 T 102 107 F 102 261 1
7,0 18 50,0 6,0 M 3,5 102 108 — — 102108 T 102 108 F — 1
7.3 1,8 500 6,0 102109 = = 102109 T 102 109 F = 1
8,0 2,0 50,0 6,0 M 4 102110 — 102110 E 102110T 102110 F — 1
83 2,0 50,0 6,0 M 4 102 111 102 11T A 102111 E 102111 T 102 111 F 102 262 1
9,4 2,2 50,0 6,0 102112 — - 102112 T 102112 F — 1
10,0 2,5 50,0 6,0 M 5 102113 = 102113 E 102113 T 102 113 F = 1
10,4 2,5 50,0 6,0 M 5 102114 102114 A 102114 E 102114 T 102 114 F 102 263 1
11,5 2.8 56,0 8,0 M 6 102 115 = 102115 E 102115T 102115 F =5 1
12,4 2,8 56,0 8,0 M 6 102116 102116 A 102116 E 102116 T 102116 F 102 264 1
13,4 29 56,0 8,0 102117 - i 102117 T 102117 F i 1
15,0 32 60,0 10,0 M 8 102118 — 102 118 E 102118 T 102 118 F — 1
16,5 32 60,0 8,0 M 8 102 119 102119 A 102119 E 102119 T 102119 F =P 1
16,5 32 60,0 10,0 M 8 102 119-1 102119-TA 102119-1E 102119-1T 102119-1F 102 265 1
19,0 35 630 10,0 M10 102120 = 102120 E 102120T 102120 F =5 1
20,5 3,5 63,0 10,0 M10 102121 102121 A 102121 E 102121 T 102121 F 102 266 1
23,0 38 67,0 10,0 M12 102 122 = 102122 E 102122 T 102 122 F =2 1
25,0 38 67,0 10,0 M12 102 123 102 123 A 102 123 E 102123 T 102 123 F 102 267 1
26,0 39 71,0 12,0 M14 102171 = i 102171 T 102171 F 3 1
28,0 40 71,0 12,0 M14 102 124 - 102124 E 102124 7T 102 124 F - 1
30,0 41 71,0 12,0 M16 102172 = i 102172 T 102 172 F i 1
31,0 4,2 71,0 12,0 M16 102125 102 125A 102125E 102125T 102125 F 102 268 1
37,0 4.8 90,0 12,0 102173 = = 102173 T 102 173 F = 1
400 10,0 80,0 15,0 102 174 — — 102174 T 102174 F — 1

116 @ Objasnienie symboli od strony 314



Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335 forma C 90°
HSS, HSSE-Co 5 i weglika spiekanego K 20 w kasecie przemystowej

(SN HsSE !
B B .

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 154 102154 A 102154 E 102154 T 102 154 F -
?6,3-10,4-16,5-20,5-250mm
(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102152 102152 A 102152 E 102152T 102152F 102152 HM
?63-83-104-124-16,5-20,5mm
(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

102154
102154 T
102154 F

102152T
102152 F

102152

Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335 forma C 90°
HSS w kasecie drewnianej

= [

17 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 155
?#43-50-60-63-70-80-83-10,0-104-11,5-124-150-16,5-19,0-
20,5-23,0-250 mm

(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

w kasecie drewnianej

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe @ 117




HSSE DIN | e=p
E s |8 e C |0 [ @@

Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335 forma C 90°
HSS, HSSE-Co 5 i weglika spiekanego K 20 w kasecie polistyrenowej

N HSSE 114
B DmET B~ B BT

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 154 RO = 102 154 ERO 102154 TRO 102154 FRO -
?6,3-10,4-16,5-20,5-250mm
(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 152 RO - 102 152 ERO 102 152 TRO 102 152 FRO 102 152
?63-83-104-124-16,5-20,5mm HMRO
(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

17 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 155 RO = = = = =
?»43-50-60-63-70-80-83-10,0-10,4-

11,5-124-150-16,5-19,0-20,5-23,0- 250 mm

(@ 16,5 mm = chwyt @ 10,0 mm)

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 forma C 90° 102 142 102 142 A 102142 E 102142T = =
?63-10,4-16,5-20,5-250mm

(@ 16,5 mm = chwyt @ 8,0 mm)

+ 1 Pasta do skrawania 50 g

102154 TRO
102 152 FRO
102 155 RO

102142
102142 E
10214271

118 @ Objasnienie symboli od strony 314
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Pogtebiacz stozkowy szlifowany CBN DIN 335

ksztalt C 90° ASP

Pogtebiacz stozkowy i gratownik DIN 335 typu C 90° ASP produkowany jest z metalu technikg
metalurgii proszkowej i dzieki temu posiada wyzszg stabilno$¢ krawedzi tnacej. Najlepsze efekty

zapewniajg stale VA, Hardox 400, tytan i stopy tytanu.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ | Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna [ | Zeliwo ]
Aluminium [ | Stop tytanu a
@2 a1 L1 @3 pogtebienia wg o
mm mm mm mm DIN 74/ BF m D V
6,3 1,9 45,0 50 M 3 102 107 ASP 1
8,3 2,0 50,0 6,0 M 4 102 111 ASP 1
10,4 A5 50,0 6,0 M 5 102 114 ASP 1
12,4 2,8 56,0 8,0 M 6 102 116 ASP 1
16,5 32 60,0 10,0 M 8 102 119-1 ASP 1
20,5 3,5 63,0 10,0 M 10 102 121 ASP 1
25,0 38 67,0 10,0 M12 102 123 ASP 1
31,0 4,2 71,0 12,0 M16 102 125 ASP 1

E EIERECARE

Zestawy pogtebiaczy stozkowych DIN 335
forma C 90° ASP w kasecie przemystowej

= [

6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335
forma C 90° ASP
?63-83-104-124-16,5-20,5mm

5 Pogtebiacze stozkowe DIN 335
forma C 90° ASP
?63-104-16,5-20,5-250mm

102 152 ASP

102 154 ASP

102 152 ASP

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe




(i)
; N
< [ B3| C |9 Fe|

Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztatt C 90°,
z dlugim chwytem cylindrycznym

Dzieki gtebokiemu szlifowaniu spiralnego rowka widrowego w technologii CBN otrzymuje sie ide-
alnie ostre krawedzie tngce. Doskonate narzedzie do pogtebiania otworéw i usuwania zadziordw.
Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujgc niewielkie predkosci skrawania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

-
i K
Stal (N/mm?2) < 900 ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ] v
Stal nierdzewna Zeliwo a I
Aluminium [ ] Stop tytanu ol 23 e
@2 o) L1 73 Pogtebienia wg 4 >
mm mm mm mm DIN 74 E V
AF BF
6,3 1,5 85,0 50 = M 3 102 271 1
83 2,0 85,0 6,0 - M 4 102272 1
10,4 2,5 88,0 6,0 = M 5 102 273 1
12,4 2,8 108,0 8,0 - M 6 102274 1
15,0 32 110,0 10,0 M8 = 102 275 1
16,5 32 112,0 10,0 - M 8 102 276 1
20,5 89 1150 10,0 = M10 102 277 1
25,0 3.8 118,0 10,0 - M12 102 278 1
@2 1 L1 @3 Pogtebienia wg
mm mm mm mm DIN 74 N
AF BF
6,3 1,5 154,0 50 = M 3 102 281 1
8,3 2,0 155,0 6,0 - M 4 102 282 1
10,4 2,5 157,0 6,0 = M 5 102 283 1
12,4 2,8 158,0 8,0 - M 6 102 284 1
15,0 32 158,0 10,0 M8 = 102 285 1
16,5 32 161,0 10,0 - M 8 102 286 1
20,5 815 164,0 10,0 = M10 102 287 1
25,0 3.8 164,0 10,0 - M12 102 288 1

B B

Pogtebiacz stozkowy DIN 335 HSS ksztatt C 90°, z
dtugim chwytem cylindrycznym w kasecie polistyrenowej

= [

6 Pogtebiacze stozkowe DIN 335 102 158 RO
forma C 90°
#63-83-104-124-16,5-20,5mm

102 158 RO

120 @
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Pogtebiacz stozkowy DIN 335

HSS ksztatt D 90°
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
it -
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
@2 a1 L1 chwytu Pogtebienia wg o«
mm mm mm 1 DIN 74 m V
AF BF
15,0 82 85,0 MK 1 M 8 = 102 126 1
16,5 32 85,0 MK1 - M 8 102 127 1
19,0 35 100,0 MK 2 M 10 = 102 128 1
20,5 3,5 100,0 MK 2 - M 10 102 129 1
23,0 38 106,0 MK 2 M 12 = 102130 1
25,0 338 106,0 MK 2 - M 12 102131 1
26,0 38 106,0 MK 2 M 14 = 102 132 1
28,0 4,0 112,0 MK 2 - M 14 102133 1
30,0 42 112,0 MK 2 M 16 = 102 134 1
31,0 42 112,0 MK 2 - M 16 102 135 1
34,0 4,5 118,0 MK 2 M 18 M 18 102 136 1
37,0 4.8 118,0 MK 2 M 20 M 20 102137 1
40,0 10,0 140,0 MK 3 = = 102 138 1
50,0 14,0 150,0 MK 3 - - 102 139 1
63,0 16,0 180,0 MK 4 = = 102 140 1
80,0 22,0 190,0 MK 4 - - 102 141 1
S N
DIN (—; v_
EE v
Reczny pogiebiacz DIN 335 ksztalt C 90° HSS,
CBN szlifowany
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
= [ <
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 12,4 mm 102 143 1
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 15,0 mm 102 144 1
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréow @ 16,5 mm 102 145 1
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 20,5 mm 102 146 1
Reczny pogtebiacz do usuwania zadzioréw @ 25,0 mm 102 147 1

Universalna rekojes¢ do mocowania narzedzi
do pogtebiania

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

B

Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem @ 8,0 mm 102 148 1
Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem @ 10,0 mm 102 149 1
Rekojes¢ uniwersalna do pogtebiaczy z chwytem szesciokatnym %" 102 320 1

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe
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Pogtebiacz stozkowy HSS ‘

forma C 82° HSS w wymiarach calowych

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

3
=
K K
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mmz2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O E—
Aluminium [ ] Stop tytanu el P8 e
22 o1 @3 L1 -
inch mm inch inch mm inch mm N hd
1/4 6,4 3/64 3/16 50 13/4 45,0 102 182 1
5/16 79 4/64 1/4 6,0 2" 50,0 102183 1
3/8 9,5 5/64 1/4 6,0 2" 50,0 102 184 1
1/2 12,7 6/64 5/16 8,0 23/16 56,0 102 186 1
5/8 159 7/64 3/8 10,0 23/8 60,0 102 188 1
3/4 19,1 8/64 3/8 10,0 21/2 63,0 102189 1
7/8 22,2 9/64 3/8 10,0 25/8 67,0 102 190 1
1 254 9/64 3/8 10,0 25/8 76,0 102191 1

=8 C PP

Zestawy pogtebiaczy stozkowych forma C 82° HSS w
wymiarach calowych, w kasecie polistyrenowej

= o

5 Pogtebiacze stozkowe 102 193 RO
forma C 82° HSS
@1/4-3/8-1/2-3/4-1inch

102 193 RO

ﬂ Materiaty chtodzaco-smarujace

Materiaty chtodzgco-smarujgce RUKO posiadajg doskonate wtasnosci chtodzace i
wspomagajace skrawanie. Uzyskuje sie wysoka jako$¢ powierzchni oraz zwiekszona
zywotnos¢ narzedzi takze przy obrébce materiatow twardych i kruchych.

W naszym nowym rozdziale 14 od strony 289 znajduje sie nowa seria srodkow
smarujgcych i chtodzacych dostosowanych do naszego asortymentu.

122 @ Objasnienie symboli od strony 314
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Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS

ksztatt C 60°

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

it K
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
@2 @1 L1 @3
mm mm mm mm E
6,3 1,6 45,0 50 102 201 1
8,0 2,0 50,0 6,0 102 202 1
10,0 245 50,0 6,0 102 203 1
12,5 32 56,0 8,0 102 204 1
16,0 4,0 63,0 10,0 102 205 1
20,0 50 67,0 10,0 102 206 1
25,0 6,3 71,0 10,0 102 207 1

=y ¢
s | D |9 A4

Pogtebiacz stozkowy DIN 334 HSS

ksztatt D 60°

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

it K
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu
@2 a1 L1 chwytu
g m > B
16,0 40 90,0 MK 1 102 208 1
20,0 50 106,0 MK 2 102 209 1
25,0 6,3 112,0 MK 2 102210 1
31,5 10,0 118,0 MK 2 102 211 1
40,0 12,5 150,0 MK 3 102 212 1
50,0 16,0 160,0 MK 3 102 213 1
63,0 20,0 190,0 MK 4 102 214 1
80,0 25,0 200,0 MK 4 102 215 1

W Zastosowanie gtéwne

[ Zastosowanie dodatkowe
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Pogtebiacz stozkowy HSS
ksztalt C 75°

7

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

!
=
K K
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz [ |
Stal (N/mmz2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O —
Aluminium [ | Stop tytanu ol DB e
@2 o1 L1 @3
TR -
6,3 1,6 45,0 5,0 102 221 1
83 2,0 50,0 6,0 102 222 1
10,4 2,5 50,0 6,0 102 223 1
12,4 32 56,0 8,0 102 224 1
16,5 4,0 63,0 10,0 102 225 1
20,5 50 67,0 10,0 102 226 1
25,0 6,3 71,0 10,0 102 227 1

=

Pogiebiacz stozkowy HSS
ksztatt D 75°

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

K i
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm2) < 1100 Braz |
Stal (N/mmz2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu

@2 o) L1 chwytu
mm mm mm S1 HSS

16,5 3,5 87,0 MK 1 102 228 1
20,5 4,5 102,0 MK 2 102 229 1
250 50 109,0 MK 2 102 230 1
31,0 50 116,0 MK 2 102 231 1
40,0 10,0 145,0 MK 3 102 232 1
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Pogtebiacz stozkowy HSS

ksztatt C 120°

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

it -
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz [ |
Stal (N/mm2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
@2 @1 L1 @3
mm mm mm mm E
6,3 1,5 45,0 50 102 241 1
8,3 2,0 50,0 6,0 102 242 1
10,4 2,5 50,0 6,0 102 243 1
12,4 30 56,0 8,0 102 244 1
16,5 215 63,0 10,0 102 245 1
20,5 4,0 67,0 10,0 102 246 1
25,0 510 71,0 10,0 102 247 1

= D

@

Pogtebiacz stozkowy HSS

ksztatt D 120°

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900

it
|

Mosigdz

Stal (N/mm?2) < 1100

Braz

Stal (N/mm2) < 1300

Tworzywa sztuczne

Stal nierdzewna

Zeliwo

.
OmoOm™

Aluminium [ ] Stop tytanu

22 21 L1 chwytu ri -
mm mm mm S1 E
16,5 35 87,0 MK 1 102 248 1
20,5 4,5 102,0 MK 2 102 249 1
25,0 50 109,0 MK 2 102 250 1
31,0 50 116,0 MK 2 102 251 1
40,0 10,0 145,0 MK 3 102 252 1

W Zastosowanie gtéwne

[ Zastosowanie dodatkowe
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Pogltebiacz stozkowy HSS
ksztait C 90°

Mozliwe tylko pogtebianie i usuwanie zadzioréw.

Pogtebiaczy z ostrzem nie zaleca sie do petnego pogtebiania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

7"
i K
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo a
Aluminium [ ] Stop tytanu
02 L1 23 -
o - > B E
6,0 45,0 50 102 521 1
8,0 50,0 6,0 102 522 1
10,0 50,0 6,0 102 523 1
12,0 56,0 8,0 102 524 1
16,0 60,0 10,0 102 525 1
20,0 63,0 10,0 102 526 1
25,0 67,0 10,0 102 527 1
30,0 71,0 12,0 102 528 1
40,0 89,0 15,0 102 529 1
50,0 98,0 15,0 102 530 1

L1 4>‘

23
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HSSE j e -
Pogtebiacz okrawajacy z otworem poprzecznym 90°
HSS, HSSE-Co 5 i HSS-TiN
Ciecie tuszczace. Przebieg wiéréw przez otwor chroni przed zablokowanie sie wiérow narze-dziu. o
Idealne do pogtebiania bez zadzioréw i karbéw, usuwania zadzioréw i pogtebiania w stali, zeliwie,
el

metalach kolorowych i lekkich. Najlepsze rezultaty przy matej predkosci ciecia.
Pogtebiaczy z ostrzem nie zaleca sie do petnego pogtebiania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

= ame
S 1N
Stal (N/mm?2) < 900 H H B Mosigdz H H B
Stal (N/mm2) < 1100 B O |Ba o oo
Stal (N/mm?2) < 1300 O Tworzywa sztuczne H H B
Stal nierdzewna [ | Zeliwo O g g
Aluminium H B Stop tytanu
Wielkos¢ o1 @2 @3 L1 HSSE . -
Nr. mm mm mm mm m D [I HSS IR \\r/
1/4 1,0- 40 6,35 6,35 45,0 = 102 300 E = 1
2/5 2,0- 50 10,00 6,00 45,0 102 301 102301 E 102301 T 1
5/10 50-10,0 14,00 8,00 48,0 102 302 102 302 E 102302 T 1
10/15 10,0-150 21,00 10,00 65,0 102 303 102 303 E 102303 T 1
15/20 15,0-20,0 28,00 12,00 85,0 102 304 102 304 E 102 304 T 1
20/25 20,0-25,0 35,00 12,00 102,0 102 305 102 305 E 102305T 1

Zestaw poglebiaczy okrawajacych z otworem
poprzecznym 90° HSS, HSSE-Co 5 i HSS-TiN

HSSE .
s [ Il =
Pogtebiacze okrawajgce z otworem = 102310 E =
poprzecznym 90° w kasecie polistyrenowe;j

@ nominal mm: 2/5-5/10-10/15- 15/20
+ 1 Pasta do skrawania 50 g

Pogtebiacze okrawajgce z otworem 102 312 102312 E 1023127 ~
poprzecznym 90° w kasecie przemystowej b
@ nominal mm: 2/5-5/10-10/15-15/20 o
+ 1 Pasta do skrawania 30 g —
Zestaw pogtebiaczy okrawajacych z otworem poprzecznym
90° HSS, HSSE-Co 5 i HSS-TiN w kasecie polistyrenowej
HSSE .
s [ [l = I
&
Pogtebiacze okrawajgce z otworem 102312 RO 102312 ERO 102312 TRO N
poprzecznym 90° o
@ nominal mm: 2/5-5/10-10/15-15/20 o

W Zastosowanie gtéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 127
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Pogtebiacze stozkowe Bit 90° krotkie
HSS i HSS-TiN

Narzedzie wygodne do uzycia i zmiany dzieki mocowaniu w rekojesci uniwersalnej.
Doskonate - do recznego pogtebiania i usuwania zadzioréw w stali, zeliwie, metalach kolorowych
i lekkich.

— |1 4>‘

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

:

| | | |
Stal (N/mm2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mmz2) < 1100 O Braz OO
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna | Zeliwo O g
Aluminium [ ] Stop tytanu
@2 a1 L1 @3 pogtebienia wg " <>
mm mm mm inch DIN 74 E D il 1
AF BF
6,3 1,5 31,0 1/4" = M 3 W102 313 W102 313T 1
83 2,0 31,0 1/4" - M 4 W102 314 W102 314T 1
10,4 2,3 34,0 1/4" = M 5 W102 315 W102315T 1
12,4 2,8 350 1/4" - M 6 W102 316 W102316T 1
16,5 32 40,0 1/4" = M 8 W102 317 W102317T 1
20,5 3,5 41,0 1/4" - M 10 W102 318 W102318T 1

‘;~ /4, \ )
BRI

Zestawy pogtebiaczy stozkowych Bit 90° krétkie
HSS i HSS-TiN w kasecie przemystowej

= [ [

Pogtebiacze stozkowe Bit W102 319 W102319T
?6,3-83-10,4-12,4-16,5-20,5z rekojescig uniwersalng i
wewnetrznym chwytem szesciokatnym %"

W 102 319

Szesciokatny uchwyt magnetyczny

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

>
N B E
Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013 1
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Pogtebiacze stozkowe Bit 90° diugie
HSS i HSS-TIN

Narzedzie wygodne do uzycia i zmiany dzieki mocowaniu w rekojesci uniwersalne;j.
Doskonate - do recznego pogtebiania i usuwania zadzioréow w stali, zeliwie, metalach kolorowych
i lekkich.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

—'—‘
L A -
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 O Braz [
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna O Zeliwo O 4
Aluminium [ ] Stop tytanu
@2 a1 L1 @3 pogtebienia wg " o>
mm mm mm inch DIN 74 E D m il =
AF BF
6,3 1,5 38,0 1/4" - M 3 102 313 102313 T 1
8,3 2,0 38,0 1/4" - M 4 102 314 102314 T 1
10,4 25 41,0 1/4" = M 5 102 315 102315T 1
12,4 2,8 42,0 1/4" - M 6 102 316 102316 T 1
16,5 32 47,0 1/4" - M 8 102 317 102317 T 1
20,5 3,5 48,0 1/4" - M 10 102 318 102318 T 1

: P PN
5|9

Zestawy pogtebiaczy stozkowych Bit 90° diugie
HSS i HSS-TiN w kasecie przemystowej

s el =

Pogtebiacze stozkowe Bit 102 319 102319 T
?6,3-83-10,4-12,4-16,5-20,5 z rekojescig uniwersalng
i wewnetrznym chwytem szesciokgtnym %"

102 319

Zestawy pogtebiaczy stozkowych Bit 90° diugie
HSS i HSS-TiN w kasecie polistyrenowej

= [ = R

Pogtebiacze stozkowe Bit 102319RO 102319 TRO
#6,3-83-10,4-12,4-16,5-20,5z rekojescig uniwersalna

i wewnetrznym chwytem szesciokgtnym %"

+ 1 Pasta do skrawania 30 g

102 319 TRO

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe



Pogtebiacz ptaski DIN 373 HSS i HSS-TiN
z pilotem

Do pogtebiania otwordw pod sruby z tbem walcowym lub szesciokatnym. Doskonate narzedzie do
pogtebiania otworéw i usuwania zadziorow w stali, odlewach zeliwnych, metalach kolorowych i w

stopach lekkich. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie predkosci skrawania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

N Nl
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 O Braz o g NN P
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna O Zeliwo O g
Aluminium [ ] Stop tytanu
Do otworow przelotowych - dokladne
UM SR SN RS - - -
gwintow mm mm mm mm v
M 3 6,0 32 50 71,0 102 401 102401 T 1
M 4 8,0 4,3 50 71,0 102 402 102402 T 1
M 5 10,0 53 8,0 80,0 102 403 102 403 T 1
M 6 11,0 6,4 8,0 80,0 102 404 102 404 T 1
M 8 150 84 12,5 100,0 102 405 102405T 1
M 10 18,0 10,5 12,5 100,0 102 406 102406 T 1
M 12 20,0 13,0 12,5 100,0 102 407 102407 T 1
Do otworow przelotowych - sredniodokladne
do @2 @1 @3 L1 1 Q
gwintow mm mm mm mm E D m TiN 4
M 3 6,0 34 50 71,0 102 408 102 408 T 1
M 4 8,0 4,5 50 71,0 102 409 102409 T 1
M 5 10,0 9,9 8,0 80,0 102 410 102410T 1
M 6 11,0 6,6 8,0 80,0 102 411 1024117 1
M 8 150 9,0 12,5 100,0 102 412 102412 T 1
M 10 18,0 11,0 12,5 100,0 102 413 102413 T 1
M 12 20,0 13,5 12,5 100,0 102 414 102414 T 1
Do otworow pod gwint
do 22 1 23 L1 . !
gwintow mm mm mm mm E m TN
M 3 6,0 2,5 50 71,0 102 415 102415T 1
M 4 8,0 33 50 71,0 102 416 102416 T 1
M 5 10,0 4,2 8,0 80,0 102 417 102417 T 1
M 6 11,0 5,0 8,0 80,0 102 418 102418 T 1
M 8 150 6,8 12,5 100,0 102 419 102419T 1
M 10 18,0 8,5 12,5 100,0 102 420 102420T 1
M 12 20,0 10,2 12,5 100,0 102 421 102421 T 1
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Zestaw pogtebiaczy ptaskich DIN 373 HSS i HSS-TiN z
chwytem walcowym i pilotem stalym w kasecie przemystowej

- e -

Pogtebiacze ptaskie do otwordw przelotowych - 102 450 102450 T
precyzyjne do gwintow: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10

Pogtebiacze ptaskie do otwordw przelotowych - 102 451 102451 T
sredniodoktadne do gwintéw: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10

Pogtebiacze ptaskie do otworéw pod gwint 102 452 102452 T
do gwintéw: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10

102 450
102 451
102450 T

Zestaw pogtebiaczy ptaskich DIN 373 HSS i HSS-TiN z
chwytem walcowym i pilotem stalym w kasecie polistyrenowej

BT B

Pogtebiacze ptaskie do otworéw przelotowych - 102 450 RO 102 450 TRO
precyzyjne do gwintow: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10

Pogtebiacze ptaskie do otwordw przelotowych - 102 451 RO 102 451 TRO
sredniodoktadne do gwintéw: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10

Pogtebiacze ptaskie do otworéw pod gwint 102 452 RO 102 452 TRO
do gwintéw: M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10

102 450 RO
102 451 RO
102 450 TRO

l Zastosowanie gtéwne [0 zastosowanie dodatkowe @ 131
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Pogiebiacz ptaski HSS

z pilotem

Do pogtebiania otwordw pod sruby z tbem walcowym lub szesciokgtnym.
Doskonate narzedzie do pogtebiania otwordw i usuwania zadzioréw w stali, odlewach zeliwnych,
metalach kolorowych i w stopach lekkich. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie stosujac niewielkie

predkosci skrawania.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

- K
Stal (N/mm?2) < 900 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu

Do otworow przelotowych - dokladne

do @2 71 chwyt L1 <«
gwintow mm mm S1 mm m D &
M 10 18,0 10,5 MK 2 150,0 102 422 1
M 12 20,0 13,0 MK 2 150,0 102 423 1
M 14 24,0 150 MK 2 160,0 102 424 1
M 16 26,0 17,0 MK 3 190,0 102 425 1
M 18 30,0 19,0 MK 3 190,0 102 426 1
M 20 33,0 21,0 MK 3 190,0 102 427 1
M 22 36,0 23,0 MK '3 2050 102 428 1
Do otwordow przelotowych - sSredniodokladne
do @2 o1 chwyt L1 o>
gwintéw mm mm ST mm E D
M 10 18,0 11,0 MK 2 150,0 102 429 1
M 12 20,0 13,5 MK 2 150,0 102 430 1
M 14 24,0 165 MK 2 160,0 102 431 1
M 16 26,0 17,5 MK 3 190,0 102 432 1
M 18 30,0 20,0 MK 3 190,0 102 433 1
M 20 33,0 22,0 MK '3 190,0 102 434 1
M 22 36,0 24,0 MK 3 205,0 102 435 1
Do otworow pod gwint
do @2 21 chwyt L1 P
gwintow mm mm S1 mm E gl
M 10 18,0 8,5 MK 2 150,0 102 436 1
M 12 20,0 10,2 MK 2 150,0 102 437 1
M 14 24,0 12,0 MK 2 160,0 102 438 1
M 16 26,0 14,0 MK '3 190,0 102 439 1
M18 30,0 18,8 MK 3 190,0 102 440 1
M 20 330 17,5 MK 3 190,0 102 441 1
M 22 36,0 19,5 MK 3 205,0 102 442 1

132 @
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Pogtebiacz-wiertto stopniowe diugie typ N HSS
Wiercenie i pogtebianie przeprowadzane sg w jednej operacji.
Wskazowka: predkos¢ skrawania nalezy przyja¢ wedtug wiekszej srednicy natomiast posuw

wedtug srednicy mniejsze;.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

- i
Stal (N/mmz2) < 900 [} Mosigdz |
Stal (N/mm2) < 1100 Braz |
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium ] Stop tytanu

WP=Y 90°do otworéw przelotowych - doktadne
8374 |, ¥

Narzedzie stuzy do wykonywania otwordw przelotowych z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby $rub pod katem 90°

do 21 02/ @3 L3 L2 L1 o«
gwintow mm mm mm mm mm M . ~
M 3 32 6,0 9,0 57,0 93,0 102 601 1
M 4 4,3 8,0 11,0 75,0 117,0 102 602 1
M 5 58 10,0 130 87,0 1330 102 603 1
M 6 6,4 11,5 150 94,0 142,0 102 604 1
M 8 84 15,0 19,0 114,0 169,0 102 605 1
M 10 10,5 19,0 23,0 1350 198,0 102 606 1

m
180°

_ j’L 180° do otworéw przelotowych - sSredniodoktadne
B\ 8376

Narzedzie stuzy do wykonywania otwordw przelotowych z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod thy $rub pod katem 180°

do 71 02 /23 L3 L2 L1
gwintow mm mm mm mm mm m .
M 3 34 6,0 9,0 57,0 93,0 102 607 1
M 4 4,5 8,0 11,0 75,0 117,0 102 608 1
M 5 515 10,0 130 87,0 133,0 102 609 1
M 6 6,6 11,0 150 94,0 142,0 102 610 1
M 8 9,0 15,0 19,0 114,0 169,0 102 611 1
M 10 11,0 18,0 23,0 130,0 191,0 102612 1

90 - o F4 H
(17; 90° do otworow pod gwint
AH% 8378 0 Narzedzie stuzy do wykonywania otworéw pod gwint z jednoczesnym fazowaniem pod tby wkretéw pod katem 90°.

do @1 22 /23 L3 L2 L1
gwintow mm mm mm mm mm m .
M 3 2,9 34 88 39,0 70,0 102613 1
M 4 33 4,5 11,4 47,0 80,0 102614 1
M 5 4,2 9,9 13,6 57,0 93,0 102615 1
M 6 50 6,6 16,5 63,0 101,0 102616 1
M 8 6,8 9,0 21,0 81,0 125,0 102617 1
M 10 8,5 11,0 25,5 94,0 142,0 102618 1
M 12 10,2 13,5 30,0 108,0 160,0 102 619 1
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% r‘ 4 :W/W »\Z—?‘«
BN ER -

Wiertto stopniowe krétkie typ N HSS ‘
Krotkie i wytrzymate na skrecanie narzedzie nadajgce sie szczegdlnie do stosowania w obrabiarkach _
CNC i CN. Wiercenie i pogtebianie przeprowadzane sg w jednej operacji. Wskazowka: predkos¢ -
skrawania nalezy przy-ja¢ wedtug wiekszej srednicy natomiast posuw wedtug $rednicy mniejsze;. \

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

|
I I N
Stal (N/mmz2) < 900 [ ] Mosigdz |
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz |
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu

(i; 90° do otworow przelotowych - dokiadne

Nf 90°

Narzedzie stuzy do wykonywania otwordw przelotowych z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod thy $rub pod katem 90°

do 21 22 /23 L3 L2 L1 o«

gwintow mm mm mm mm mm m .
M 3 32 6,0 9,0 28,0 66,0 102 620 1
M 4 4,3 8,0 11,0 37,0 79,0 102 621 1
M 5 2 10,0 130 43,0 89,0 102 622 1
M 6 6,4 11,5 150 47,0 95,0 102 623 1
M 8 84 150 19,0 56,0 111,0 102 624 1
M 10 10,5 19,0 23,0 64,0 127,0 102 625 1

WL 180° do otwordow przelotowych - sredniodoktadne

NEN] e Narzedzie stuzy do wykonywania otwordw przelotowych z jednoczesnym pogtebianiem otworu pod tby $rub pod katem 180°

do @1 @2/ 23 L3 L2 L1 <>

gwintow mm mm mm mm mm ~
M 3 34 6,0 9,0 28,0 66,0 102 626 1
M 4 4,5 8,0 11,0 37,0 79,0 102 627 1
M 5 515 10,0 13,0 43,0 89,0 102 628 1
M 6 6,6 11,0 150 47,0 95,0 102 629 1
M 8 9,0 150 19,0 56,0 111,0 102 630 1
M 10 11,0 18,0 23,0 62,0 123,0 102 631 1

N P=Y 90° do otwordéw pod gwint

1
4“4 Narzedzie stuzy do wykonywania otworéw pod gwint z jednoczesnym fazowaniem pod tby wkretéw pod katem 90°.
do 1 @2/@3 L3 L2 L1 o>
gwintéw mm mm mm mm mm m . 4
M 3 2D 34 8.8 20,0 52,0 102 632 1
M 4 33 4,5 11,4 24,0 58,0 102 633 1
M 5 472 5,5 13,6 28,0 66,0 102 634 1
M 6 50 6,6 16,5 31,0 70,0 102 635 1
M 8 6,8 9,0 21,0 40,0 84,0 102 636 1
M 10 8,5 11,0 25,5 47,0 95,0 102 637 1
M 12 10,2 13,5 30,0 54,0 107,0 102 638 1

W Zastosowanie gtéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 135



Pogtebiacze stozkowe -

tabela predkosci obrotowych

Materiat: niestop. niestop. stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Termo- Duro-
stal budowl.  stal budowl. stopowa CuZn CuZn Al plasty plasty
do ponad do do ponad kruchy ciagliwy do
700 N/mm2z 700 N/mm?2 1000 N/mm?2 250 N/mm2? 250 N/mm? 11% Si
Ve =m/min 20 15 10 10 8 40 20 20 15 10
Grubosc¢ Spray Spray Spray Sprezone Sprezone Sprezone Sprezone Spray Woda Sprezone
blachy w wiertniczy wiertniczy wiertniczy powietrze powietrze powietrze powietrze wiertniczy powietrze
@ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
43 1481 1111 741 741 593 2963 1481 1481 1111 741
50 1274 955 637 637 510 2548 1274 1274 955 637
8o 1202 901 601 601 481 2404 1202 1202 901 601
58 1098 824 549 549 439 2196 1098 1098 824 549
6,0 1062 796 531 531 425 2123 1062 1062 796 531
6,3 1011 758 506 506 404 2022 1011 1011 758 506
7.0 910 682 455 455 364 1820 910 910 682 455
7.3 873 654 436 436 349 1745 873 873 654 436
8,0 796 597 398 398 318 1592 796 796 597 398
8,3 767 576 384 384 307 1535 767 767 576 384
94 678 508 339 339 271 1355 678 678 508 339
10,0 637 478 318 318 255 1274 637 637 478 318
10,4 612 459 306 306 245 1225 612 612 459 306
11,5 554 415 277 277 222 1108 554 554 415 277
12,0 531 398 265 265 212 1062 531 531 398 265
12,4 514 385 257 257 205 1027 514 514 385 257
12,5 510 382 2505 255 204 1019 510 510 382 255
13,4 475 356 238 238 190 951 475 475 356 238
150 425 318 212 212 170 849 425 425 318 212
16,0 398 299 199 199 159 796 398 398 299 199
16,5 386 290 193 193 154 772 386 386 290 193
19,0 335 251 168 168 134 670 335 335 251 168
20,0 318 239 159 159 127 637 318 318 239 159
20,5 311 233 155 155 124 621 311 311 233 155
23,0 277 208 138 138 111 554 277 277 208 138
25,0 255 191 127 127 102 510 255 255 191 127
26,0 245 184 122 122 98 490 245 245 184 122
28,0 227 171 114 114 91 455 227 227 171 114
30,0 212 159 106 106 85 425 212 212 159 106
31,0 205 154 103 103 82 411 205 205 154 103
31,5 202 152 101 101 81 404 202 202 152 101
34,0 187 141 94 94 75 375 187 187 141 94
37,0 172 129 86 86 69 344 172 172 129 86
40,0 159 119 80 80 64 318 159 159 119 80
50,0 127 96 64 64 51 255 127 127 96 64
63,0 101 76 51 51 40 202 101 101 76 51
80,0 80 60 40 40 32 159 80 80 60 40

Pogtebienia DIN 74 dla wkretow z them stozkowym ptaskim wg DIN

Forma AF

wg DIN 74

Forma BF

DIN 963 / DIN 964
DIN 965 / DIN 966
DIN 7513 F u. G.
DIN7516D. u. E.

DIN 7991 (1SO 10642)
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Orientacyjne predkosci obrotowe
dla pogtebiaczy z weglika spiekanego

Materiat: niestop. niestop. stal Zeliwo Zeliwo Stop Stop Stop Termo- Duro-
stal budowl.  stal budowl. stopowa Cuzn Cuzn Al plasty plasty
ponad
do 700 N/mm? do do ponad kruchy ciggliwy do
700 N/mm? 1200 N/mm? 250 N/mm? 250 N/mm? 11% Si
Ve =m/min 15 12 8 12 10 25 15 20 20 10

@ mm U/min f  U/min f  U/min f  U/min f  U/min f  U/min f  U/min f  U/min f  U/min f  U/min f

6,3 758 0,10 606 0710 404 010 606 0715 505 0,15 1263 0,13 758 0,13 1011 0,13 1011 0,13 505 0,13

83 575 0,15 460 0,15 307 0,15 460 020 384 020 959 0,16 575 0716 767 0,716 767 018 384 0,18
10,4 459 0,15 367 015 245 0,15 367 020 306 020 765 0,16 459 0716 612 0,16 612 020 306 020
12,4 385 020 308 020 205 020 308 025 257 025 642 020 385 020 513 020 513 020 257 020
16,5 289 020 231 020 154 020 231 025 193 025 482 022 289 022 386 022 38 025 193 025
20,5 233 | 0,25 | 186 | 0,25 | 124 | 0,25 | 186 | 0,30 | 155 | 0,30 | 3881 10,250 1233 0025 MNSINRNC;25MNSiliNN 0,250 155 | 0,25
250 191 030 183 030 102 030 183 030 127 030 318 025 191 025 255 025 255 030 127 030
31,0 154°10,35 1 123 | 035 | 82 0,35/ 123 [0,351] 103" 0,350 12578808 ORN52NN0 S U200 U2 0SRN0 SoRN10810,35

f w mm/obr = posuw na kazdy obrét

Pogtebienia wg DIN 74 arkusz 2

Pogtebienia ksztattu H - )
do wkretow cylindrycznych wg DIN 84 i DIN 7984
do gwintow wkretéw samogwintujgcych wg DIN 7513, ksztatt B V

do wkretdw wyciskajgcych gwint bezwiérowo DIN 7500, ksztatt B

Pogtebienia ksztaltu J
do $érub z tbem walcowym wg DIN 6912

Pogtebienia ksztaltu K
do $rub z tbem walcowym wg DIN 912

Do d1 precyzyj d1 $rednia d1 otwor d2 t t t tolerancj

gwinton H12 H13 pod gwint H13 forma H forma J forma K adlat

mm mm mm mm mm mm mm mm
M 3 32 34 2,5 6,0 2,4 - 34 0+01
M 4 4,3 4,5 33 8,0 32 34 4,6 0+04
M 5 59 89 42 10,0 4,0 42 57 0+04
M 6 6,4 6,6 50 11,0 4,7 4,8 6,8 0+04
M 8 84 9,0 6,8 15,0 6,0 6,0 6,0 0+04
M 10 10,5 11,0 8,5 18,0 7.0 7,5 11,0 0+04
M12 13,0 186 10,2 20,0 8,0 8,5 13,0 0+04
M 14 150 155 12,0 24,0 9,0 9,5 150 0+04
M 16 17,0 17,5 14,0 26,0 10,5 11,5 17,5 0+04
M 18 19,0 20,0 15,5 30,0 11,5 12,5 19,5 0+04
M 20 21,0 22,0 17,5 33,0 12,5 1189 21,5 0+04
M 22 23,0 24,0 19,5 36,0 13,5 14,5 23,5 0+04
ksztatt A do:

- $rub z tbem stozkowym ptaskim wg DIN 963 i DIN 965

- $rub z tbem soczewkowym stozkowym wg DIN 964 i DIN 966

- $rub samogwintujgcych: ksztattki F i G wg DIN 7513 /D i E wg DIN 7516
- $rub wygniatajacych gwint wewnetrzny: ksztattki K, L i M wg DIN 7500

- wkretow z them stozkowym ptaskim do drewna wg DIN 95 i DIN 7997

- wkretow z tbem soczewkowym do drewna wg DIN 95 DIN 7997

ksztatt B do:
- $rub z tbem walcowym z gniazdem szesciokatnym DIN 7991
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% HSSE DIN
06 Co5 352

Gwintownik reczny szlifowany M DIN 352 HSS,
HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5

Komplet:

Zdzierak:

Posredni:
Wykarnczak:

Gwint:

Boki zarysu gwintu:

3-czesciowy

ok. 6 - 8 zwojéw nakroju
ok. 4 - 5 zwojow nakroju
ok. 2 - 3 zwoje nakroju
metryczny DIN ISO 13
zaszlifowane

Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Zdzierak: nrartykutu 230 ......-1
Posredni: nr artykutu 230 .....-2
Wykanczak: nrartykutu 230 .....-3

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

800 Vhoimooietes Ll L
B TEE o - [ H[E HHEE
Stal (N/mm?2) < 800 H H B Mosigdz H H B
ED 230 _ Li Stal (N/mm?2) < 1000 ] Braz O O m
e Tworzywa sztuczne H B B
HSSE 1000 bao Stal nierdzewna ] Zeliwo O g|lOg
Co5 N/mm2 J Aluminium H H B Stop tytanu
$rednica skok @1 otworu L1 L2
nominalna gwintu pod gwint mm mm
gwintu M mm mm
M 2 0,40 1,60 36,0 8,0 230 020 = 230 020 E 1
M 25 0,45 2,10 40,0 8,0 230025 - - 1
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 230 030 230 030 Li 230030 E 1
M 3,5 0,60 2,90 450 12,0 230035 - - 1
M 4 0,70 3,30 45,0 12,0 230 040 230 040 Li 230 040 E 1
M 4,5 0,75 3,70 50,0 16,0 230 045 - - 1
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 230 050 230 050 Li 230050 E 1
M 6 1,00 5,00 56,0 15,0 230 060 230 060 Li 230060 E 1
M 7 1,00 6,00 56,0 16,0 230070 = = 1
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 230080 230 080 Li 230080 E 1
M 9 1,25 7,80 63,0 22,0 230 090 = = 1
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 230100 230 100 Li 230100 E 1
M 11 1,50 9,50 70,0 24,0 230110 = = 1
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 230120 230 120 Li 230120 E 1
M 14 2,00 12,00 80,0 30,0 230140 230 140 Li 230140 E 1
M 15 2,00 13,00 80,0 32,0 230150 - - 1
M 16 2,00 14,00 80,0 32,0 230 160 230 160 Li 230160 E 1
M 18 2,50 15,50 95,0 40,0 230180 230 180 Li 230180 E 1
M 20 2,50 17,50 95,0 40,0 230 200 230 200 Li 230200 E 1
M 22 2,50 19,50 100,0 40,0 230220 — 230220 E 1
M 24 3,00 21,00 110,0 45,0 230 240 = 230240 E 1
M 27 3,00 24,00 110,0 50,0 230270 — - 1
M 30 3,50 26,50 1250 56,0 230 300 = = 1
M 33 3,50 29,50 125,0 56,0 230 330 — - 1
M 36 4,00 32,00 150,0 63,0 230 360 = = 1
M 39 4,00 35,00 150,0 63,0 230390 — — 1
M 42 4,50 37,50 150,0 63,0 230420 = = 1
M 45 4,50 40,50 160,0 70,0 230 450 — - 1
M 48 5,00 43,00 180,0 75,0 230 480 = = 1
M 52 5,00 47,00 180,0 75,0 230 520 — — 1
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HSSE ’ DINEN

Co5 22568
Narzynka szlifowana M DIN EN 22568 HSS,
HSS-do gwintu lewego i HSSE-Co 5

Typ: ksztalt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: metryczny DIN ISO 13

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

237 L | LN L
238 | K L i K

Stal (N/mm?2) < 800 H H B Mosigdz H H B

m 237 L Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz Og m

Tworzywa sztuczne H H B

Stal nierdzewna ] Zeliwo Ol g g

HSSE 237 ..E
Co5 Aluminium H B B Stop tytanu
Srednica skok 21 grubosc¢ >
nominalna gwintu zewnetrzne Tmm =
gwintu M mm mm

M 2 0,40 16,0 50 237 020 - - 237020 E 1
M 25 0,45 16,0 50 237 025 — — - 1
M 3 0,50 20,0 50 237030 - 237 030 Li 237030 E 1
M 3 0,50 25,0 9,0 - 238 030 — - 1
M 35 0,60 20,0 50 237 035 - i - 1
M 4 0,70 20,0 50 237 040 - 237 040 Li 237040 E 1
M 4 0,70 25,0 9,0 — 238 040 - 1
M 45 0,75 20,0 7,0 237 045 — — — 1
M 5 0,80 20,0 7.0 237 050 i 237 050 Li 237050 E 1
M 5 0,80 25,0 9,0 — 238 050 — — 1
M 6 1,00 20,0 7.0 237 060 237 060 Li 237 060 E 1
M 6 1,00 25,0 9,0 — 238 060 — — 1
M 7 1,00 25,0 9,0 237070 - 237 070 Li - 1
M 8 1,25 25,0 9,0 237080 238 080 237 080 Li 237080 E 1
M 9 1,25 25,0 9,0 237 090 - - - 1
M 10 1,50 30,0 11,0 237 100 - 237 100 Li 237100 E 1
M 10 1,50 25,0 9,0 - 238100 - - 1
M 11 1,50 30,0 11,0 237110 - — - 1
M 12 1,75 38,0 14,0 237120 - 237 120 Li 237120 E 1
M 12 1,75 25,0 9,0 — 238120 — — 1
M 14 2,00 38,0 14,0 237 140 - 237 140 Li 237 140 E 1
M 16 2,00 45,0 18,0 237 160 - 237 160 Li 237160 E 1
M 18 2,50 45,0 18,0 237180 - 237 180 Li 237180 E 1
M 20 2,50 45,0 18,0 237 200 — 237 200 Li 237 200 E 1
M 22 2,50 55,0 22,0 237 220 - - 237220 E 1
M 24 3,00 55,0 22,0 237 240 - — 237 240 E 1
M 27 3,00 65,0 25,0 237270 - - - 1
M 30 3,50 65,0 25,0 237 300 — - — 1
M 33 3,50 65,0 25,0 237 330 - - - 1
M 36 4,00 65,0 25,0 237 360 — - — 1
M 39 4,00 75,0 30,0 237 390 - - - 1
M 42 4,50 75,0 30,0 237 420 — - - 1
M 45 4,50 90,0 36,0 237 450 - - - 1
M 48 5,00 90,0 36,0 237 480 — - — 1
M 52 5,00 90,0 36,0 237 520 i e i 1

W Zastosowanie gtéwne [0 Zzastosowanie dodatkowe @ 143
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EE

Gwintownik reczny szlifowany MF DIN 2181 HSS o !

MF
‘ v —>> <
ET e

Komplet:  2-czesciowy

Zdzierak:  ok. 5-6 zwojow nakroju
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

-
—

W ten sposéb zmniejsza sie obcigzenie gwintownika.
Zaleca sie smarowanie za pomocg oleju chtodzaco-smarujacego RUKO.

O
Po dwdch obrotach odkreci¢ wiertto o 1/3 obrotu, aby ztamac wiory. J

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

|
i -
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ | ) o ) )
Stal nierdzewna Zeliwo O Gwmtowml« dostarczamy takze pojedynczo
— Zdzierak: nrartykutu 235 .....-1
Aluminium u Stop tytanu Wykanczak: nrartykutu 235 .....-2
drednica skok @ otworu L1 L2 - drednica skok @ otworu L1 L2 vy
nominalna  gwintu pod gwint mm mm N nominalna  gwintu pod gwint mm mm N
gwintu MF mm @1 mm gwintu MF mm @1 mm
MF 3 0,35 2,60 40,0 100 235030 1 MF 18 1,50 16,50 80,0 22,0 235180 1
MF 4 0,35 310 45,0 100 235040 1 MF 18 2,00 16,00 80,0 22,0 235182 1
MF 4 0,50 3,50 45,0 12,0 235041 1 MF 20 1,00 19,00 80,0 220 235201 1
MF 5 0,50 4,50 50,0 13,0 235050 1 MF 20 1,25 18,80 80,0 22,0 235203 1
MF 5 0,75 4,25 50,0 130 235051 1 MF 20 1,50 18,50 80,0 22,0 235200 1
MF 6 0,50 5,50 50,0 140 235061 1 MF 20 2,00 18,00 80,0 22,0 235202 1
MF 6 0,75 5,20 50,0 150 235060 1 MF 22 1,00 21,00 80,0 220 235221 1
MF 7 0,75 6,20 50,0 140 235070 1 MF 22 1,50 20,50 80,0 22,0 235220 1
MF 8 0,50 7,50 50,0 190 235082 1 MF 22 2,00 20,00 80,0 22,0 235222 1
MF 8 0,75 7,20 56,0 180 235080 1 MF 24 1,00 23,00 90,0 22,0 235242 1
MF 8 1,00 7,00 56,0 180 235081 1 MF 24 1,50 22,50 90,0 22,0 235240 1
MF 9 0,75 8,20 56,0 190 235092 1 MF 24 2,00 22,00 90,0 22,0 235241 1
MF 9 1,00 8,00 63,0 20,0 235090 1 MF 25 1,50 23,50 90,0 220 235250 1
MF 10 0,75 9,20 63,0 20,0 235102 1 MF 26 1,50 24,50 90,0 220 235261 1
MF 10 1,00 9,00 63,0 180 235100 1 MF 26 2,00 24,00 90,0 22,0 235260 1
MF 10 1,25 8,70 70,0 240 235101 1 MF 27 1,50 25,50 90,0 220 235270 1
MF 11 1,00 9,20 63,0 20,0 235110 1 MF 27 2,00 25,00 90,0 22,0 235271 1
MF 11 1,25 9,80 63,0 22,0 235111 1 MF 28 1,50 26,50 90,0 22,0 235280 1
MF 12 1,00 11,00 70,0 200 235122 1 MF 28 2,00 26,00 90,0 220 235281 1
MF 12 1,25 10,70 70,0 20,0 235121 1 MF 30 1,00 29,00 90,0 22,0 235300 1
MF 12 1,50 10,50 70,0 20,0 235120 1 MF 30 1,50 28,50 90,0 22,0 235301 1
MF 13 1,00 12,00 70,0 220 235130 1 MF 30 2,00 28,00 90,0 22,0 235302 1
MF 13 1,50 11,50 70,0 220 235131 1 MF 32 1,50 30,50 90,0 220 235320 1
MF 14 1,00 13,00 70,0 20,0 235142 1 MF 35 1,50 33,50 100,0 250 235350 1
MF 14 1,25 12,70 70,0 20,0 235140 1 MF 38 1,50 36,50 110,0 250 235380 1
MF 14 1,50 12,50 70,0 20,0 235141 1 MF 40 1,50 38,50 110,0 250 235400 1
MF 15 1,50 13,50 70,0 22,0 235150 1 MF 42 1,50 40,50 110,0 250 235420 1
MF 16 1,00 15,00 70,0 200 235161 1 MF 45 1,50 43,50 1100 250 235450 1
MF 16 1,25 14,75 70,0 200 235162 1 MF 48 1,50 46,50 1250 40,0 235480 1
MF 16 1,50 14,50 70,0 20,0 235160 1 MF 50 1,50 48,50 125,0 40,0 235500 1
MF 18 1,00 17,00 80,0 22,0 235181 1 MF 52 1,50 50,50 125,0 40,0 235520 1
MF 18 1,25 16,80 80,0 22,0 235183 1
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Narzynka szlifowana MF DIN EN 22568 HSS

Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13

Zaleca sie co pewien czas odkrecac narzynke, aby ztamac widry i zapobiec
zablokowaniu potgczen gwintowych.
Zaleca sie smarowanie za pomocg oleju chtodzaco-smarujacego RUKO.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i i
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne |

Stal nierdzewna Zeliwo a

Aluminium [ | Stop tytanu
Srednica skok @2 grubosc¢ N 9 drednica skok @2 grubosc¢ m 9

nominalna gwintu zewnetrzne Tmm nominalna gwintu zewnetrzne Tmm

gwintu MF mm mm gwintu MF mm mm
MF 3 0,35 20,0 50 239 030 1 MF 18 1,50 45,0 14,0 239 180 1
MF 4 0,35 20,0 5,0 239 040 1 MF 18 2,00 45,0 14,0 239182 1
MF 4 0,50 20,0 50 239 041 1 MF 20 1,00 45,0 14,0 239 201 1
MF 5 0,50 20,0 5,0 239 050 1 MF 20 1,25 45,0 14,0 239203 1
MF 5 0,75 20,0 7,0 239 051 1 MF 20 1,50 45,0 14,0 239 200 1
MF 6 0,50 20,0 50 239 061 1 MF 20 2,00 45,0 14,0 239202 1
MF 6 0,75 20,0 7,0 239 060 1 MF 22 1,00 55,0 16,0 239 221 1
MF 7 0,75 25,0 9,0 239070 1 MF 22 1,50 55,0 16,0 239 220 1
MF 8 0,50 250 9,0 239 082 1 MF 22 2,00 55,0 16,0 239222 1
MF 8 0,75 25,0 9,0 239 080 1 MF 24 1,00 55,0 16,0 239 242 1
MF 8 1,00 25,0 9,0 239 081 1 MF 24 1,50 55,0 16,0 239 240 1
MF 9 0,75 25,0 9,0 239 090 1 MF 24 2,00 55,0 16,0 239 241 1
MF 9 1,00 25,0 9,0 239 091 1 MF 25 1,50 55,0 16,0 239 250 1
MF 10 0,75 30,0 11,0 239102 1 MF 26 1,50 55,0 16,0 239 261 1
MF 10 1,00 30,0 11,0 239100 1 MF 26 2,00 55,0 16,0 239 262 1
MF 10 1,25 30,0 11,0 239101 1 MF 27 1,50 65,0 18,0 239270 1
MF 11 1,00 30,0 11,0 239110 1 MF 27 2,00 65,0 18,0 239 271 1
MF 11 1,25 30,0 11,0 239111 1 MF 28 1,50 65,0 18,0 239 281 1
MF 12 1,00 38,0 10,0 239121 1 MF 28 2,00 65,0 18,0 239282 1
MF 12 1,25 38,0 10,0 239122 1 MF 30 1,00 65,0 18,0 239 300 1
MF 12 1,50 38,0 10,0 239 120 1 MF 30 1,50 65,0 18,0 239 301 1
MF 13 1,00 38,0 10,0 239131 1 MF 30 2,00 65,0 18,0 239 302 1
MF 13 1,50 38,0 10,0 239 130 1 MF 32 1,50 65,0 18,0 239 320 1
MF 14 1,00 38,0 10,0 239142 1 MF 35 1,50 65,0 18,0 239 350 1
MF 14 1,25 38,0 10,0 239 140 1 MF 38 1,50 75,0 20,0 239 380 1
MF 14 1,50 38,0 10,0 239 141 1 MF 40 1,50 75,0 20,0 239 400 1
MF 15 1,50 38,0 10,0 239 150 1 MF 42 1,50 75,0 20,0 239 420 1
MF 16 1,00 45,0 14,0 239 161 1 MF 45 1,50 90,0 22,0 239 450 1
MF 16 1,25 45,0 14,0 239162 1 MF 48 1,50 90,0 22,0 239 480 1
MF 16 1,50 45,0 14,0 239 160 1 MF 50 1,50 90,0 22,0 239 500 1
MF 18 1,00 45,0 14,0 239 181 1 MF 52 1,50 90,0 22,0 239 520 1
MF 18 1,25 45,0 14,0 239 183 1

W Zastosowanie gtéwne

[0 Zastosowanie dodatkowe
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Gwintownik reczny szlifowany G DIN 5157 HSS

Komplet: 2-czesciowy

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojow nakroju
Wykarniczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ ] ) o ) )
Stal nierdzewna eliwo O Gwmtowmkl dostarczamy takze pojedynczo
— Zdzierak: nr artykutu 236 ......-1
Aluminium B | [Stoptytany Wykariczak: nrartykutu 236 .....-2
$rednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 o>
G/Rp na cal gwint mm mm mm E &
G1/8 Rp 1/8 28 8,80 63,0 18,0 236018 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 70,0 20,0 236014 1
G3/8 Rp 3/8 19 1525 70,0 20,0 236 038 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 80,0 22,0 236012 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 80,0 22,0 236 058 1
G 3/4 Rp 3/4 14 24,50 90,0 22,0 236 034 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 90,0 22,0 236 078 1
G1" Rp 1" 11 30,75 100,0 25,0 236010 1
G11/8 Rp11/8 11 35,30 1250 40,0 236118 1
G11/4 Rp11/4 11 39,25 1250 40,0 236114 1
G13/8 Rp13/8 11 41,70 140,0 40,0 236138 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 140,0 40,0 236112 1
G13/4 Rp13/4 11 51,10 140,0 40,0 236 134 1
G2 Rp 2" 11 57,00 160,0 40,0 236 020 1
5o | 201 o r
N/mm?2 ‘ j
N -
o (S
Narzynka szlifowana G DIN EN 24231 HSS (
Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym 1
Gwint: DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @2 grubosce $rednica ilos¢ @2 grubosce
nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm m nominalna ZWojow zewnetrzne Tmm m
gwintu G na cal mm gwintu G na cal mm
G1/8 28 30,0 11,0 240018 1 G11/8 11 75,0 20,0 240118 1
G1/4 19 38,0 10,0 240014 1 G11/4 11 75,0 20,0 240114 1
G3/8 19 45,0 14,0 240038 1 G13/8 11 90,0 22,0 240138 1
G1/2 14 45,0 14,0 240012 1 G11/2 11 90,0 22,0 240112 1
G 5/8 14 55,0 16,0 240 058 1 G15/8 11 90,0 22,0 240158 1
G3/4 14 55,0 16,0 240 034 1 G13/4 11 1050 22,0 240134 1
G7/8 14 65,0 18,0 240078 1 G2 11 1050 22,0 240 020 1
G1" 11 65,0 18,0 240010 1
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Gwintownik reczny szlifowany BSW = DIN 352 HSS

Komplet: 3-czesciowy

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojow nakroju

Posredni: ok. 4 - 5 zwojow nakroju
Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: Whitwortha BSW poprzednio DIN 11

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L
«—— 2 —>
‘;l'\llrllru-\:-lh—-_\,
W P
2

E—

i i
Stal (N/mmz2) < 800 [ ] Mosiadz ] -
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne W | Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Stal nierdzewna Zeliwo O Zdzierak: nrartykutu 246 .....-1
— Posredni: nrartykutu 246 .....-2
Aluminium W | [Stoptytany Wykariczak: nr artykutu 246 .....-3
$rednica ilos¢ @ otworu L1 L2 drednica ilos¢ @ otworu L1 L2
nominalna  zwojéw  pod gwint mm mm N gf nominalna  zwojow  pod gwint mm mm N gf
gwintu na cal @1 mm gwintu na cal @7 mm
1/16 60 1,15 32,0 70 246116 1 5/8 11 13,50 80,0 320 246058 1
3/32 48 1,80 40,0 80 246332 1 3/4 10 16,50 95,0 400 246034 1
1/8 40 2,50 40,0 100 246018 1 7/8 9 19,25 100,0 400 246078 1
5/32 32 3,10 45,0 120 246 532 1 1" 8 22,00 110,0 500 246010 1
3/16 24 3,60 50,0 130 246316 1 11/8 7 24,75 1250 50,0 246118 1
7/32 24 4,40 50,0 150 246732 1 11/4 7 27,75 125,0 500 246114 1
1/4 20 510 50,0 160 246014 1 13/8 6 30,20 150,0 63,0 246138 1
5/16 18 6,50 56,0 180 246516 1 11/2 6 33,50 150,0 630 246112 1
3/8 16 790 70,0 240 246038 1 15/8 o) 35,50 150,0 63,0 246158 1
7/16 14 9,30 70,0 240 246716 1 13/4 5 38,50 160,0 700 246134 1
1/2 12 10,50 80,0 30,0 246012 1 17/8 41/2 41,50 180,0 750 246178 1
9/16 12 12,00 80,0 30,0 246916 1 2" 41/2 44,50 180,0 750 246 020 1
Ww | DIN | 800
(BSW) | 22568 | Nimme | s
Narzynka szlifowana BSW =~ DIN EN 22568 HSS
Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint:  Whitwortha BSW poprzednio DIN 11
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @2 grubos¢ $rednica ilos¢ @2 grubos¢
nominalna ZWOjOwW zewnetrzne Tmm E nominalna ZWOjOW zewnetrzne Tmm E
gwintu BSW na cal mm gwintu BSW na cal mm
1/16 60 16,0 50 247116 1 5/8 11 45,0 18,0 247058 1
3/32 48 16,0 50 247 332 1 3/4 10 45,0 18,0 247 034 1
1/8 40 20,0 50 247018 1 7/8 9 55,0 22,0 247078 1
5/32 32 20,0 50 247 532 1 1" 8 55,0 22,0 247010 1
3/16 24 20,0 7.0 247 316 1 11/8 7 65,0 250 247118 1
7/32 24 20,0 7.0 247732 1 11/4 7 65,0 25,0 247114 1
1/4 20 250 9,0 247014 1 13/8 6 65,0 250 247138 1
5/16 18 250 9,0 247 516 1 11/2 6 75,0 30,0 247112 1
3/8 16 30,0 11,0 247 038 1 15/8 5 75,0 30,0 247 158 1
7/16 14 30,0 11,0 247716 1 13/4 5 90,0 36,0 247134 1
1/2 12 38,0 14,0 247012 1 17/8 41/2 90,0 36,0 247178 1
9/16 12 38,0 14,0 247916 1 2" 41/2 90,0 36,0 247 020 1

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe
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Gwintownik reczny szlifowany UNC = DIN 352 HSS

Komplet: 3-czesciowy

Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojow nakroju

Posredni: ok. 4 - 5 zwojéw nakroju

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju

Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego

bk bk bohhehshohshshma)

l—— L2 —>
L —

Stal (N/mm?2) < 800 ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne W | Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Stal nierdzewna Zeliwo O Zdzierak: nr artykutu 246 ...... UNC1
— Posredni: nr artykutu 246 ...... UNC2
Aluminium W | [Stoptytan Wykariczak: nr artykutu 246 ... UNC3
$rednica ilos¢ @ otworu L1 L2 $rednica ilos¢ @ otworu L1 L2
nominalna  zwojéw  pod gwint  mm mm N % nominalna  zwojéw  pod gwint  mm mm N
gwintu UNC  nacal @1 mm gwintu UNC  nacal @1 mm
Nr. 2 56 1,8 360 11,0 246020 UNC 1 1/2 13 10,8 750 29,0 246012UNC 1
Nr. 3 48 2,1 360 11,0 246030UNC 1 9/16 12 12,2 800 300 246916 UNC 1
Nr. 4 40 23 40,0 120 246040UNC 1 5/8 11 18,8 80,0 320 246058UNC 1
Nr. & 40 2,6 400 120 246050 UNC 1 3/4 10 16,5 950 40,0 246034UNC 1
Nr. 6 32 2,8 450 140 246060 UNC 1 7/8 9 19,5 1000 40,0 246078 UNC 1
Nr. 8 32 3,5 450 140 246080UNC 1 1" 8 22,2 1100 50,0 246010UNC 1
Nr. 10 24 39 500 16,0 246100UNC 1 11/8 7 25,0 1320 56,0 246118 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 500 180 246120UNC 1 11/4 7 28,0 1320 56,0 246114UNC 1
1/4 20 51 500 19,0 246014UNC 1 13/8 6 30,7 1500 63,0 246138UNC 1
5/16 18 6,6 560 22,0 246516 UNC 1 11/2 6 34,0 1500 63,0 246112UNC 1
3/8 16 8,0 700 240 246038 UNC 1 13/4 5 39,5 1600 700 246134UNC 1
7/16 14 9,4 70,0 240 246716 UNC 1 2" 41/2 45,0 1900 80,0 246200UNC 1
UNC DIN | 800
22568 | N/mm? »
Narzynka szlifowana UNC DIN EN 22568 HSS
Typ:  ksztalt B zamkniety, z nacieciem wstepnym
Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @2 grubosc¢ $rednica ilos¢ @2 grubosc¢
nominalna Zwojow  zewnetrzne Tmm m nominalna Zwojow  zewnetrzne Tmm E g
gwintu UNC na cal mm gwintu UNC na cal mm
Nr. 2 56 16,0 50 240 020 UNC 1 1/2 13 38,0 14,0 240 012 UNC 1
Nr. 3 48 16,0 50 240 030 UNC 1 9/16 12 38,0 14,0 240916 UNC 1
Nr. 4 40 20,0 50 240 040 UNC 1 5/8 11 45,0 18,0 240 058 UNC 1
Nr. 5 40 20,0 50 240 050 UNC 1 3/4 10 45,0 18,0 240 034 UNC 1
Nr. 6 32 20,0 7.0 240 060 UNC 1 7/8 9 55,0 22,0 240 078 UNC 1
Nr. 8 32 20,0 7,0 240 080 UNC 1 1" 8 55,0 22,0 240 010 UNC 1
Nr. 10 24 20,0 7.0 240100 UNC 1 11/8 7 65,0 25,0 240 118 UNC 1
Nr. 12 24 20,0 7,0 240 120 UNC 1 11/4 7 65,0 25,0 240 114 UNC 1
1/4 20 20,0 7.0 240 014 UNC 1 13/8 6 65,0 250 240 138 UNC 1l
5/16 18 25,0 9,0 240 516 UNC 1 11/2 6 75,0 30,0 240112 UNC 1
3/8 16 30,0 11,0 240 038 UNC 1 13/4 S 90,0 36,0 240 134 UNC 1
7/16 14 30,0 11,0 240716 UNC 1 2" 4,5 90,0 36,0 240 200 UNC 1
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| DIN | 800 ! >
& [GER o
Gwintownik reczny szlifowany UNF =~ DIN 2181 HSS o 4
Komplet: 2-czesciowy i 3
Zdzierak: ok. 5 - 6 zwojow nakroju 4

Wykanczak: ok. 2 - 3 zwoje nakroju
Gwint: amerykarnski gwint drobnozwojny UNF

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane o
Opakowanie: komplet w opakowaniu z tworzywa sztucznego
—
f
K i |
Stal (N/mm?2) < 800 ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne ]
- - Gwintowniki dostarczamy takze pojedynczo
Stal d Zel
é n'|e.r zewna SO = Zdzierak: nrartykutu 246 ...... UNF1
Aluminium W | [Stoptytany Wykariczak:  nr artykutu 246 ... UNF2
$rednica ilos¢ @ otworu L1 L2 $rednica ilos¢ @ otworu L1 L2
nominalna  zwojow  pod gwint  mm mm N gf nominalna  zwojow  pod gwint  mm mm N gf
gwintu UNF  nacal 27 mm gwintu UNF  nacal @1 mm
Nr. 2 64 1,85 320 100 246020UNF 1 7/16 20 9,90 630 220 246716 UNF 1
Nr. 3 56 2,15 320 100 246030UNF 1 1/2 20 11,50 750 24,0 246012UNF 1
Nr. 4 48 2,40 360 11,0 246040UNF 1 9/16 18 12,90 80,0 28,0 246916 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 360 11,0 246050UNF 1 5/8 18 14,50 80,0 28,0 246058UNF 1
Nr. 6 40 2,95 40,0 120 246060 UNF 1 3/4 16 17,50 950 320 246034UNF 1
Nr. 8 36 3,50 40,0 120 246080 UNF 1 7/8 14 20,50 100,0 360 246078UNF 1
Nr. 10 B2 4,10 450 140 246100UNF 1 1" 12 2325 1100 40,0 246010UNF 1
Nr. 12 28 4,60 500 140 246120UNF 1 11/8 12 22,00 1100 50,0 246118UNF 1
1/4 28 5,50 500 180 246014UNF 1 11/4 12 22,00 1320 560 246114UNF 1
5/16 24 6,90 56,0 22,0 246516 UNF 1 13/8 12 28,00 1320 56,0 246138UNF 1
3/8 24 8,50 630 220 246038UNF 1 11/2 12 3200 1500 630 246112UNF 1
UNF DIN | 800
22568 | Nimm2 | L
Narzynka szlifowana UNF = DIN EN 22568 HSS
Typ:  ksztatt B zamkniety z nacieciem wstepnym
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica ilos¢ @2 grubosc¢ $rednica ilos¢ @2 grubos¢
nominalna ZWOjowW zewnetrzne Tmm E nominalna ZWOjOW zewnetrzne Tmm E
gwintu UNF na cal mm gwintu UNF na cal mm
Nr. 2 64 16,0 5,0 240 020 UNF 1 7/16 20 30,0 11,0 240 716 UNF 1
Nr. 3 56 16,0 5,0 240 030 UNF 1 1/2 20 38,0 10,0 240 012 UNF 1
Nr. 4 48 16,0 5,0 240 040 UNF 1 9/16 18 38,0 10,0 240 916 UNF 1
Nr. 5 44 20,0 5,0 240 050 UNF 1 5/8 18 45,0 14,0 240 058 UNF 1
Nr. 6 40 20,0 5,0 240 060 UNF 1 3/4 16 45,0 14,0 240 034 UNF 1
Nr. 8 36 20,0 7,0 240 080 UNF 1 7/8 14 55,0 16,0 240 078 UNF 1
Nr. 10 32 20,0 7,0 240 100 UNF 1 1" 12 55,0 16,0 240 010 UNF 1
Nr. 12 28 20,0 7,0 240 120 UNF 1 11/8 12 65,0 18,0 240 118 UNF 1
1/4 28 20,0 7,0 240 014 UNF 1 11/4 12 65,0 18,0 240 114 UNF 1
5/16 24 25,0 9,0 240 516 UNF 1 13/8 12 65,0 18,0 240 138 UNF 1
3/8 24 30,0 11,0 240 038 UNF 1 11/2 12 75,0 20,0 240 112 UNF 1
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HSSE DIN N 1s0-8"
B DERIES

Zestawy gwintownikow recznych HSS i HSSE-Co 5 w kasecie metalowej

HSSE
Co5
21- czesciowy zestaw gwintownikdw recznych szlif. M DIN 352 245 001 245001 E
po jednym komplecie 3-czesciowym M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

22- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. M DIN 352 245002 245002 E
po jednym komplecie 3-czesciowym M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 11/2

29- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. DIN 352 245003 245003 E
po jednym komplecie 3-czesciowym M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N @ 2,5-3,3-42-50-6,8-8,5-10,2 mm

+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 11/2

245001
245002
245003
245003 E

Zestawy gwintownikow recznych HSS i HSSE-Co 5 v plastovém boxu

HSSE
Co5
21- czesciowy zestaw gwintownikow recznych szlif. M DIN 352 245001 RO 245001 ERO
po jednym komplecie 3-czesciowym M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

28- czesciowy zestaw gwintownikéw recznych szlif. DIN 352 245003 RO 245003 ERO
po jednym komplecie 3-czesciowym M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N @ 2,5-3,3-4,2-50-6,8-8,5-10,2 mm

245001 RO
245001 ERO
245003 RO
245003 ERO
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HSSE DIN
Co5 352

Zestawy narzedzi do gwintowania HSS i HSSE-Co 5 w kasecie metalowej

HSSE
BT B

31-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu "Hobby" 245010 245010 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 narzynce @250 mm = DIN EN 22568 M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 1 uchwyt do narzynek 25,0 x 9,0 mm DIN 225

+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos¢ 1% + 1 Srubokret

37-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245020 245020 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikéw recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7narzynce M DIN EN 22568 M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 5 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0 x 5,0 mm-20,0 x 7,0 mm-25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 14,0 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielko$¢ 1 + wielkos¢ 2 + 1 srubokret + 1 grzebien do gwintow

44-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245030 245030 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikow recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N @2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-85-102 mm

7 narzynce M DIN EN 22568 M 3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 5 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0 x 5,0 mm-20,0 x 7,0 mm-25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 14,0 mm

+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos$¢ 1 + wielkos¢ 2 + 1 srubokret + 1 grzebier do gwintow

a

54-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245040 245040 E
po jednym komplecie 3-czesciowym gwintownikow recznych M DIN 352
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M 18-M 20

+ 11 narzynce M DIN EN 22568

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16-M18-M 20

6 uchwyt do narzynek DIN 225

20,0x 50mm-20,0x 7,0 mm-250x9,0mm-30,0x 11,0 mm - 38,0 x 14,0 mm - 45,0 x 18,0 mm

2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 3

1 srubokret

1 grzebien do gwintow

+

+ + +

43-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu 245 041 =
po jednym komplecie 2-czesciowym gwintownikow recznych MF DIN 2181
MF 3x0,35-MF 4x0,35-MF5x0,5-MF6x0,75-MF 8x0,75 -
MF10x1,0-MF12x1,5-MF14x1,5-MF 16 x1,5-MF 18 x 1,5 - MF 20 x 1,5 mm

+ 11 narzynce MF DIN 22568

MF 3 - MF 4 - MF 5-MF 6 - MF 8 - MF 10 - MF 12 - MF 14 - MF 16 - MF 18 - MF 20

6 uchwyt do narzynek DIN 225

20,0 x 5,0 mm-20,0 x 7,0 mm -25,0 x 9,0 mm - 30,0 x 11,0 mm - 38,0 x 10,0 mm - 45,0 x 14,0 mm

2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 1 + wielkos¢ 3

1 srubokret

1 grzebien do gwintow

a5

+ + +

245020 245030 245 040
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é HSSE DIN ] so-B"
N[ NEERIEE

Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany
M = DIN 352 HSS i HSSE-Co 5

Gwint: metryczny DIN ISO 13 L

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

L1

Gwintownik do nacinania gwintu HSS do gwintéw przelotowych w stalach zwyktych i niskosto-
powych o wytrzymatosci do 800 N/mm? i Gwintownik do nacinania gwintu HSSE-Co 5 do gwintéw
przelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci do 1000 N/mm?2, zeliwie i metalach
kolorowych. Gwint moze by¢ wykonywany recznie i maszynowo w jednym przejsciu roboczym.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego y ==
mmm
]| & 1
Stal (N/mm?2) < 800 H B Mosigdz | N |
N 800 Jemmmmiiiiiiiiiiiiag 231 Stal (N/mm?2) < 1000 ] Braz O m
Q| s pammmmanmanes
N Tworzywa sztuczne H B
HSSE ] 000 [— a1 & Stal nierdzewna [ ] Zeliwo OO
Co5 Nimm? [ —————————— Aluminium H B Stop tytanu
$rednica skok @1 otworu L1 L2 F F
nominalna gwintu gwintu pod gwint mm mm m |'(|:SOS5E }0”
M mm mm
M 3 0,50 2,50 40,0 10,0 231030 231030 E 1
M 4 0,70 3,30 45,0 12,0 231 040 231040E 1
M 5 0,80 4,20 50,0 13,0 231 050 231050 E 1
M 6 1,00 5,00 50,0 15,0 231 060 231060 E 1
M 8 1,25 6,80 56,0 18,0 231080 231080 E 1
M 9 1,25 7,80 67,0 22,0 231090 - 1
M 10 1,50 8,50 70,0 24,0 231 100 231100 E 1
M 12 1,75 10,20 75,0 29,0 231120 231120E 1
Zestaw gwintownikow do nacinania gwintow HSS
w jednym przejSciu w kasecie metalowej
15-czesciowy zestaw gwintownikéw do nacinania gwintow 245004
7 gwintownik do nacinania gwintu = DIN 352 HSS,
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12 <
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N HSS, s
#25-33-42-50-68-85-10,2mm L
+ 1 pokretto DIN 1814 wielkos$¢ 11/2 o
Zestaw gwintownikow do nacinania gwintow HSS
w jednym przejsciu w plastikowej kasecie
15-czesciowy zestaw gwintownikéw do nacinania gwintow 245004 RO
7 gwintownik do nacinania gwintu = DIN 352 HSS, Q
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12 <
+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N HSS, 8
@#25-33-42-50-68-85-102mm L
+ 1 pokretto DIN 1814 wielko$é 11/2 o
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Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany NPT HSS

Gwint: amerykarski stozkowy gwint rurowy wg ANSI B.1.20.1
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane
Stozek: 116

Do nacinania gwintow w otworach przelotowych w stalach weglowych i niskostopowych o wytrzy- -
matosci do 800 N/mm?, zeliwie ciggliwym oraz metalach kolorowych. Gwint moze by¢ wykony-

wany recznie i maszynowo w jednym przejsciu roboczym.

Wskazéwka: wierci¢ wstepnie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i i
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium ] Stop tytanu
$rednica ilos¢ @ otworu gtebokose L1 L2 "
nominalna ZWOjowW pod gwint skrawania mm mm m h -1
gwintu NPT na cal @1 mm mm
1/16 27,0 6,00 12,00 65,0 19,0 231 116 NPT 1
1/8 27,0 8,25 12,00 65,0 19,0 231 018 NPT 1
1/4 18,0 10,70 17,50 70,0 25,0 231 014 NPT 1
3/8 18,0 14,10 17,50 75,0 26,0 231 038 NPT 1
1/2 14,0 17,40 22,90 80,0 31,0 231 012 NPT 1
3/4 14,0 22,60 23,00 100,0 33,0 231 034 NPT 1
1" 11,5 28,50 27,40 1100 38,0 231 010 NPT 1
11/4" 11,5 37,00 28,10 1250 41,0 231 114 NPT 1
11/2" 11,5 43,50 28,40 140,0 42,0 231 112 NPT 1
2" 11,5 55,00 28,40 160,0 44,0 231 020 NPT 1

- F DIN | 800
382 N/mm2

Narzynka szesciokatna szlifowana M DIN 382 HSS

Gwint: metryczny DIN ISO 13

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

$rednica skok rozwarto$¢  grubos¢ $rednica skok rozwarto$¢  grubosé

nominalna gwintu klucza Tmm m nominalna  gwintu mm klucza Tmm E

gwintu M mm SWmm gwintu M SWmm
M 3 0,50 18,0 50 267 030 1 M 16 2,00 41,0 18,0 267 160 1
M 4 0,70 18,0 50 267 040 1 M18 2,50 41,0 18,0 267 180 1
M 5 0,80 18,0 7,0 267 050 1 M 20 2,50 41,0 18,0 267 200 1
M 6 1,00 18,0 7.0 267 060 1 M 22 2,50 50,0 22,0 267 220 1
M 8 1,25 21,0 9,0 267 080 1 M 24 3,00 50,0 22,0 267 240 1
M 10 1,50 27,0 11,0 267 100 1 M 27 3,00 60,0 25,0 267 270 1
M 12 1,75 36,0 14,0 267 120 1 M 30 3,50 60,0 25,0 267 300 1
M 14 2,00 36,0 14,0 267 140 1
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EE

G D | DIN | 800

Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany G=DIN 5157 HSS

Gwint:

DIN ISO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

ol GRD
A
|—>|

< L2 —p
M

I I | |
Stal (N/mm?2) < 800 | | Mosigdz [ |
Stal (N/mm?2) < 1000 Braz O
Tworzywa sztuczne [ | : 4
Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ ] Stop tytanu o
drednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 g
G/Rp na cal gwint mm mm mm "
G1/8 Rp 1/8 28 8,6 63,0 20,0 236218 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,5 70,0 22,0 236214 1
G 3/8 Rp 3/8 19 150 70,0 22,0 236 238 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,0 80,0 22,0 236212 1
G 3/4 Rp 3/4 14 24,5 90,0 22,0 236 234 1
G 1 Rp 1" 11 30,5 100,0 25,0 236 210 1
G DIN | 800
BsP) | | 382 | nmme
Narzynka szesciokatna szlifowana G DIN 382 HSS
Gwint: DIN I1SO 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
$rednica nominalna skok gwintu rozwartos¢ klucza grubosce <«
gwintu G mm SWmm Tmm 4
G1/8 28 27,0 11,0 267618 1
G1/4 19 36,0 10,0 267 614 1
G3/8 19 41,0 14,0 267 638 1
G1/2 14 41,0 14,0 267 612 1
G3/4 14 50,0 16,0 267 634 1
G 1 11 60,0 18,0 267 610 1

Zestaw gwintowniki do napraw instalacji sanitarnych do
gwintow rurowych HSS w walizce z tworzywa sztucznego

13- czesciowy zestaw gwintownikéw HSS szlifowanych,
6 gwintownikéw do gwintowania w jednym przejsciu
G/Rp = DIN 5157 HSS, szlifowanych G/Rp 1/8"x 28 - G/Rp 1/4" x 19 -
G/Rp 3/8"x19-G/Rp 1/2"x 14-G/Rp 3/4"x 14-G/Rp 1" x 11
+ 6 narzynek szesciokatnych G DIN 382 HSS, szlifowanych
G1/8"x28-G1/4"x19-G3/8"x19-G1/2"x14-G3/4"x14-G1"x 11
+ 1 Pasta do skrawania 50 g

245 059

245059
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Przedtuzacz do gwintownikéw DIN 377

Do przedtuzania gwintownikéw recznych.
Wymiar zewnetrzny i wewnetrzny przedtuzacza jest jednakowy.

Wykonanie: hartowany i szlifowany
Chwyt: czop kwadratowy wg DIN 10

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

czop kwadrat. L1 do gwintownikéw recznych B
mm mm M Ww G g
2,1 60,0 M1-M26 1/16-3/32 - 241 021 1
2,7 80,0 M3 - — 241 027 1
34 95,0 M 4 5/32 - 241 034 1
49 110,0 M 5-M 8 7/32-5/16 — 241 049 1
8,9 115,0 M 9-M10 3/8 1/8 241 055 1
7.0 125,0 M 12 1/2 - 241 070 1
9,0 135,0 M13-M16 9/16-5/8 1/4 241 090 1
11,0 150,0 M 18 11/16-3/4 — 241110 1
12,0 155,0 M 20 13/16 1/2 241120 1
14,5 174,0 M22-M24 7/8-15/16 5/8 241 145 1
16,0 185,0 M 27 -M 28 1 3/4 241 160 1
18,0 195,0 M 30-M 32 11/8 7/8 241180 1

Zestawy narzedzi do gwintowania HSS w kasecie drewnianej

= o

28-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245074
komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych G DIN 5157 — 1/8-1/4-3/8-1/2-5/8-3/4-1"
+ 7 narzynce G DIN EN 24231 —1/8-1/4-3/8-1/2-5/8-3/4-1"
+ 5 uchwyt do narzynek DIN 225
30,0x11,0mm-38,0x 10,0 mm -45,0x 140 mm - 55,0 x 16,0 mm - 65,0 x 18,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 3 i wielkos¢ 5

35-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245073
komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych UNF = DIN 2181 —1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 9 narzynce UNF = DIN EN 22568 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0x7,0mm-25,0x9,0 mm-30,0x11,0mm~-38,0x 10,0 mm-45,0x 14,0 mm - 55,0 x 16,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 2 i wielkos¢ 4

44-czesciowy zestaw narzedzi do gwintu po jednym 245072
komplecie 2-czesciowym gwintownikéw recznych UNC = DIN 352 —1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 9 narzynce UNC = DIN EN 22568 — 1/4-5/16-3/8-7/16-1/2-5/8-3/4-7/8-1"
+ 6 uchwyt do narzynek DIN 225
20,0x 7,0 mm-25,0x9,0 mm-30,0x 11,0 mm-38,0 x 10,0 mm - 45,0 x 18,0 mm - 55,0 x 22,0 mm
+ 2 pokretle DIN 1814 wielkos¢ 2 i wielkosé 4

245074 245073 245072
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Uchwyt do narzynek DIN 225 A

Do mocowania narzynek z nacieciem wstepnym wg DIN EN 24231.
Pochwyt metalowy z jedng czescig wykrecang. Pie¢ wkretéw na obwodzie do ustalania narzynki.

Wykonanie:  korpus z odlewu cynkowego

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

* ﬁ'_ *
o
wielkos¢  grubos¢ L1 do narzynek -
mm | mm M +MF W G m N

16 50 160,0 M1-M26  1/16-3/32 = 242165 1
20 50 175,0 M3-M4 1/8-5/32 — 242 205 1 T
20 7,0 175,0 M4,5-M6 3/16-1/4 — 242 207 1
25 9,0 210,0 M7-M9 5/16 1/16 242 259 1
30 11,0 260,0 M10-M 11 3/8-7/16 1/8 242 3011 1
38 14,0 310,0 M12-M14 1/2-9/16 - 242 3814 1
45 18,0 440,0 M16-M 20 5/8-3/4 - 242 4518 1
55 22,0 495,0 M22-M 24 7/8-1 - 242 5522 1
65 25,0 630,0 M27-M36 11/8-13/8 — 242 6525 1
75 30,0 700,0 M38-M42 11/2-15/8 - 242 7530 1
90 36,0 900,0 M 45-M 52 13/4-2 - 242 9036 1

105 36,0 930,0 M54-M63 21/4-23/4 — 242 10536 1 Y I
38 10,0 3100 MF12-MF 14 - 1/4 242 3810 1
45 14,0 4400 MF16-MF 20 - 3/8-1/2 242 4514 1
55 16,0 4950 MF 22 -MF 24 - 5/8-3/4 242 5516 1
65 18,0 6300 MF 27-MF 36 - 7/8-1 242 6518 1
75 20,0 750,0 MF 38-MF 42 - 11/8-11/4 2427520 1
90 22,0 900,0 MF 45-MF 52 i 13/8-15/8 2429022 1

105 22,0 930,0 MF 54 - MF 63 — 13/4-2 242 10522 1
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Pokretio nastawne DIN 1814

Idealne do gwintowania w miejscach trudno dostepnych.
Uchwyt zaciskowy dwuszczekowy do mocowania czopow kwadratowych.
Pochwyt metalowy z jednej strony wykrecany.

Wykonanie: korpus z odlewu cynkowego
Szczeki: hartowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielkos¢ L1 do narzynek >
mm M Ww G m g
0 125,0 M 1-M 8 1/16-5/16 - 241100 1 A
1 175,0 M 1-M10 1/8-3/8 - 241101 1
11/2 175,0 M 1-M12 1/8-1/2 1/8 241112 1
2 265,0 M 4-M12 3/16-5/8 1/8-3/8 241102 1
3 370,0 M 5-M20 1/4-3/4 1/8-1/2 241103 1
4 480,0 M 11-M 27 1/2-1 1/8-3/4 241104 1
5 700,0 M 13-M32 5/8-11/4 1/4-1 241 105 1
6 1000,0 M 19-M38 3/4-11/2 1/4-11/4 241 106 1
7 1250,0 M 25-M 52 7/8-2 5/8-21/4 241107 1

Pokretio kuliste do gwintownikow

Doskonate do tatwego mocowania i szybkiej wymiany gwintownikdw.

L1

Wykonanie: korpus z odlewu cynkowego
Chwyt: czop kwadratowy wg DIN 10

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

wielkos¢ L1 do narzynek
mm M Ww G m
0 2000 M 1-M 4 1/16-5/32 - 241 200 1
1 2000 M35-M 8  5/32-5/16 — 241 207 1
2 2400 M 4-M10  5/32-3/8 - 241 202 1
3 3000 M 5-M12  7/32-1/2 - 241 203 1
4 3400 M 9-M16 3/8-5/8 - 241 204 1
5 4500  M12-M20  1/2-13/16 - 241 205 1
6 6500 M18-M27  11/16-1 - 241 206 T Y I 5
Uchwyt zapadkowy do gwintownikéw e

Idealny do gwintowania w miejscach trudno dostepnych. "-4

Uchwyt zaciskowy dwuszczekowy do mocowania czopdw kwadratowych.

Wykonanie: nastawny w kierunku lewym, prawym oraz na state -
Chwyt: pochwyt przesuwny z rowkami na obydwadch koricach
Powierzchnia:  chromowana
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego y —v)
wielkos¢ L1 do narzynek e
mm M W G m ~
1 85,0 M3-M10 1/8-3/8 o 241 001 1
2 100,0 M&5-M12  7/32-1/2 1/8 241002 1
10 250,0 M3-M10 1/8-3/8 - 241010 1
20 300,0 M5-M12  7/32-1/2 1/8 241020 1
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Charakterystyka produktu do gwintownik maszynowy

E [ m n g
N/mm? Il | <
HSS

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotnacej. Do gwintdéw przelotowych i nieprze-
lotowych w stalach zwyktych o wytrzymatosci do 800 N/mma2. Gwint wykonywany jest w jednym
przejsciu roboczym.

Stal szybkotnaca znana przede wszystkim jako High Speed Steel, oznacza grupe narzedziowych stali
stopowych o zawartosci wegla do 2,06 % i 30 % zawartosci elementdw stopu, takich jak wolfram, mo-
libden, wanad, kobalt, nikiel i tytan. Materiaty HSS wyrdzniajg sie wysoka twardoscig, wytrzymatosciag
na Scieranie i wytrzymatoscig cieplng do 600°C. Narzedzia HSS sg niewrazliwe na uderzenia i
skrecenia, ktére w przypadku twardszych materiatéw skrawajgcych prowadzg do ztaman.

HSSE |l
&

HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu.

Dzieki wysokiej wytrzymatosci na podwyzszone temperatury uzyskuje sie znaczne wydtuzenie
zywotnosci narzedzia. Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i sto-
powych o wytrzymatosci do 1000 N/mm?, i metalach kolorowych. Gwint wykonywany jest w jed-
nym przejsciu roboczym.

Podobnie jak stal szybkotngca HSS ze stopem z kobaltu. Ten odporny na ciepto materiat jest
stosowany do obrobki surowcéw o duzej wytrzymatosci i przy dtugich kanatach skrawania ze
stosownym ocieplaniem sie. Udziat kobaltu 5 % zapewnia wysokg wytrzymatosc na ciepto oraz
wyzszg obcigzalnosé.

1S0 2'
6H

il

ANMOE
Co5 N/mm2

HSSE-Co 5 VAP do stali VA

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotngcej z dodatkiem kobaltu poddany pro-
cesowi waporyzacji. Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwykitych i stopowych o
wytrzymatosci do 1000 N/mm?, stalach VA. Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym.

Poprzez ,odparowywanie" napylanie metalowej powierzchni utlenionej. Odparowywanie dziata ja-
ko wartos¢ oddzielajgca i zapobiega powstawaniu zgrzewdw na zimno. W przypadku zgrzewow
na zimno chodzi o widry z obrabianych narzedzi, ktére zgrzewaja sie na zboczu gwintownika i
uszkadzajg wykonany gwint. Skutkami zgrzewow na zimno sg zerwane lub nieczyste powierz-
chnie nosne gwintu. Znacznie zmniejsza sie zywotnos$¢ narzedzi w wyniku i ztaman. VAP poprawia
przyczepnosé srodkdw smarujgcych do powierzchni narzedzia.
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Charakterystyka produktu do gwintownik maszynowy

2 Mk
N/mm?

HSS-TiN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowe;j stali szybkotnacej z powtoka azotku tytanu. | /]‘
Dzieki twardej warstwie Tin posiada uniwersalne zastosowanie do szerokiej palety materiatow.
Do gwintéw przelotowych i nieprzelotowych w stalach zwyktych i stopowych o wytrzymatosci

do 900 N/mm?, stalach VA. Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym.

Wskazowka: Predkosci skrawania od 10 m/min. Dzieki powtoce chronigcej przed zuzyciem TiN
zwieksza sie twardos¢ powierzchni do ok. 2500 HV. Azotek tytanu to zwigzek chemiczny tytanu i
azotu. TiN to metalowy materiat twardy o typowo zétto-ztotej farbie.

Zalety: Wyzsza twardos¢, mniejszy wspotczynnik tarcia, dtuzsza zywotnosc.
Chtodzenie nie jest konieczne, ale zalecane. | ]

HSSE 1200
Co5 N/mmz

HSSE-Co 5 TiAIN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej stali szybkotngcej. Do gwintéw przelotowych i nieprze-
lotowych, w stalach niestopowych, niskostopowych i stopowych, do wytrzymatosci do 1200 N/mm?
i zeliwie. Gwint wykonywany jest w jednym przejsciu roboczym. Dzieki powtoce TiAIN, chronigcej
przed zuzywaniem sig, zwieksza sie twardos¢ powierzchni do ok. 3500 HV. Azotek aluminium i tyta-
nu to zwigzek chemiczny trzech elementéw — azotu, aluminium i tytanu. TiAIN to metalowy materiat
twardy o typowo czarno-fioletowej barwie.

Zalety: Powtoka TiAIN umozliwia narzedziom skrawajgcym prace na sucho, chtodzenie nie jest ko-
nieczne. Wyzsza twardos¢, bardzo niski wspotczynnik tarcia, optymalna zywotnosc.

Dane techniczne:
— | 45 |— — |23 | -——
Ksztatt B ok. 4 - 5 zwojow Ksztatt C/ 35° RSP
z nakrojem o krawedzi srubowe;j ok. 2 - 3 zwoje
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371
HSS i HSSE-Co 5

M
@ﬂ : e

|
-

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych. ‘
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e LSS :L= % — L. ety

Nakroj: ksztatt B ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi Srubowej ‘
Gwint: metryczny DIN ISO 13 -
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane - ‘
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
Aby zwiekszy¢ zywotnos¢ — zmniejszyc¢ liczbe obrotow ! l
Chtodzi¢ podczas pogtebianial A4 il )

m
EFIEmiEn IRl n
Stal (N/mm?2) < 800 H H H B B Mosigdz H B B B B
Stal (N/mm2) < 1000 H EH O N Braz Oooo m
Stal (N/mm?2) < 1200 [ | Tworzywa sztuczne Ol o 0o o0olg
Stal nierdzewna O g g m Zeliwo O g/ gojg g
Aluminium O gl g O Stop tytanu O
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 max. @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 2 0,40 1,60 45,0 8,0 2.8
M 2,5 0,45 2,05 50,0 9,0 2,8
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 BI5
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0
$rechica nomi- B 500 [ Fisse ] 1000 [N isse 1000 Sl o00 [N isse 1200 N e8>
nalna gwintu M I N/mm? Co5 N/mm2 Co5 N N/mm2 Cob N/mm?2 R
M 2 232 020 232 020 E 232 020 VA 232020 T 232 020 EF 1
M 2,5 232 025 232 025E 232 025 VA 23202571 232 025 EF 1
M 3 232 030 232030 E 232 030 VA 232030 T 232 030 EF 1
M 4 232 040 232040 E 232 040 VA 232040T 232 040 EF 1
M 5 232 050 232 050 E 232 050 VA 232050 T 232 050 EF 1
M 6 232 060 232 060 E 232 060 VA 232060 T 232 060 EF 1
M 8 232 080 232080 E 232 080 VA 232080 T 232 080 EF 1
M 10 232 100 232100 E 232 100 VA 232100T 232 100 EF 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncoéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371
HSS i HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy z wzmocnionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

ksztatt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje
metryczny DIN ISO 13
zaszlifowane

Nakrdj:
Gwint:
Boki zarysu gwintu:

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Aby zwiekszy¢ zywotnos¢ — zmniejszy¢ liczbe obrotow !
Chtodzi¢ podczas pogtebianial

L] =
Il n FiEmin
Stal (N/mm?2) < 800 H H BH B B Mosigdz H B H B B
Stal (N/mm?2) < 1000 H B O N Braz Oooo m
Stal (N/mm?2) < 1200 H Tworzywa sztuczne O Oo|go Oolg
Stal nierdzewna H B O B Zeliwo O gl gojg g
Aluminium O g|lg O Stop tytanu O
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 max. @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 2 0,40 1,60 45,0 8,0 28
M 2,5 0,45 2,05 50,0 9,0 2,8
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 35
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0
$rechica nomi- Bl s00 [N s [l 1000 [N issE 1000 Sl o00 [N issE 1200l a8
nalna gwintu M N/mm2 Co5 N/mm? Co5 N/mm? N/mm?2 Co5 N/mm?
M 2 234 020 234 020 E 234020 VA 234020 T 234 020 EF 1
M 2,5 234025 234 025E 234025 VA 2340257 234 025 EF 1
M 3 234030 234030 E 234030 VA 234030 T 234 030 EF 1
M 4 234 040 234040 E 234 040 VA 2340407 234 040 EF 1
M 5 234050 234050 E 234 050 VA 234050 T 234 050 EF 1
M 6 234 060 234060 E 234 060 VA 234060 T 234 060 EF 1
M 8 234 080 234080 E 234080 VA 234080 T 234 080 EF 1
M 10 234 100 234100 E 234 100 VA 234100 T 234 100 EF 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncowkami.
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\

A T | E
Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376 S -
HSS i HSSE-Co 5 y |
Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem do gwintéw w otworach przelotowych.
—
Nakroj: ksztatt B ok. 4 - 5 zwojow z nakrojem o krawedzi sSrubowej .‘
Gwint: metryczny DIN ISO 13 - |
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane {
£
I %
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
v I! uu
llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice
. . @2
moga byc dostarczane z koncéwkami. —p| -
Stal (N/mm?2) < 800 H H H B B Mosigdz H B B B B
Stal (N/mm2) < 1000 H EH O N Braz Oooo m
Stal (N/mm?2) < 1200 [ | Tworzywa sztuczne Ol o 0o o0olg
Stal nierdzewna H B O B Zeliwo O g/ gojg g
Aluminium O o g O Stop tytanu O
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 max. @2
gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 22
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 35
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 6,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 7,0
M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0
M18 2,50 15,50 1250 34,0 14,0
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0
M 27 3,00 24,00 160,0 38,0 20,0
M 30 3,50 26,50 180,0 45,0 22,0
srednica nomi- 800 HSSE 1000 HSSE 1000 Y 00 HSSE 1200 Ml o8
nalna gwintu M N/mm2 Co5 I N/mm2 Co5 N/mm2 N/mm2 Co5 N/mm2
M 3 = 232031E 232 031 VA = 232 031 EF 1
M 4 — 232041 E 232 041 VA — 232 041 EF 1
M 5 = 232051 E 232 051 VA = 232 051 EF 1
M 6 - 232061 E 232 061 VA — 232 061 EF 1
M 8 - 232081E 232081 VA - 232 081 EF 1
M 10 - 232101 E 232101 VA — 232101 EF 1
M 12 232120 232120 E 232 120 VA 232120T 232 120 EF 1
M 14 232140 232140 E 232 140 VA 2321401 232 140 EF 1
M 16 232160 232160 E 232 160 VA 232160 T 232 160 EF 1
M 18 232180 232180 E 232 180 VA 232180T 232 180 EF 1
M 20 232 200 232200 E 232 200 VA 232200T 232 200 EF 1
M 22 232 220 232220E 232 220 VA 23222071 232 220 EF 1
M 24 232 240 232240 E 232 240 VA 232240T 232 240 EF 1
M 27 232270 232270E 232 270 VA 232270T 232 270 EF 1
M 30 232 300 232 300 E 232 300 VA 232300 T 232 300 EF 1
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 376
HSS i HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

Nakrdj: ksztatt C / 35° RSP ok. 2 - 3 zwoje

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice
moga byc dostarczane z koncéwkami.

[
Bl

RiEnnn RiEnnrn
Stal (N/mm?2) < 800 H H B B B Mosigdz H H H B B
Stal (N/mm?2) < 1000 H B O N Braz Oooo m
Stal (N/mm?2) < 1200 H Tworzywa sztuczne Oolo|go o g
Stal nierdzewna H B OB Zeliwo O/gl go|glg
Aluminium O 0o a | Stop tytanu O
$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu L1 L2 max. @2
gwintuM mm pod gwint mm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 2,2
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 2,8
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 89
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 4,5
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 6,0
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 7,0
M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0
M 16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0
M 27 3,00 24,00 160,0 38,0 20,0
M 30 3,50 26,50 180,0 45,0 22,0
e NE 0@ En
nalna gwintu M N/mm2 Cob N/mm2 Co5 N/mm2 N/mm2 Cob N/mm2
M 3 - 233030 E 233030 VA - 233 030 EF 1
M 4 - 233040 E 233040 VA - 233 040 EF 1
M 5 = 233 050 E 233050 VA - 233 050 EF 1
M 6 — 233060 E 233060 VA - 233 060 EF 1
M 8 = 233080 E 233 080 VA = 233 080 EF 1
M 10 - 233100 E 233100 VA — 233100 EF 1
M 12 233120 233120 E 233120 VA 233120 T 233120 EF 1
M 14 233140 233140 E 233140 VA 2331401 233 140 EF 1
M 16 233160 233160 E 233160 VA 233160 T 233 160 EF 1
M 18 233180 233180 E 233180 VA 233180 T 233180 EF 1
M 20 233200 233200 E 233200 VA 233200T 233 200 EF 1
M 22 233220 233220 E 233220 VA 233220T 233220 EF 1
M 24 233240 233240 E 233240 VA 233240T 233 240 EF 1
M 27 233270 233270 E 233270 VA 2332701 233270 EF 1
M 30 233 300 233300 E 233 300 VA 233300 T 233 300 EF 1

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe
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Zestawy gwintownik maszynowy HSS i HSSE-Co 5

w kasecie metalowej

HSSE HSSE TiN HSSE
Cob Co5 Co5

7-czesciowy zestaw
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt, B
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

7-czesciowy zestaw
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

14-czesciowy zestaw

7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376
ksztatt, B z nakrojem o krawedzi sSrubowej
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-102mm

=& C& T

14-czesdciowy zestaw

7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-10,2mm

Ckl

21-czesciowy zestaw

7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376

ksztatt, B z nakrojem o krawedzi Srubowej
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N
?25-33-42-50-68-85-102mm

CRICE]

245 057

245058

245 048

245 049

245061

245062

245 051

245052

245054

245 063 245 065 245 068

245064 245066 245069

245058

245062

245063

245065

245051

245052
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Zestawy gwintownik maszynowy HSS i HSSE-Co 5
w plastikowej kasecie

HSSE HSSE TN HSSE
Cob Cob Cob

7-czesciowy zestaw 245057 RO 245061 RO 245063 RO 245065R0O 245068 RO
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt, B
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

7-czesciowy zestaw 245058 RO 245062 RO 245064 RO 245066 RO 245069 RO
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

14-czesciowy zestaw 245048 RO 245051 RO = = =
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376

ksztatt, B z nakrojem o krawedzi srubowej

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N

?25-33-42-50-68-85-102mm

=& CE T

14-czesciowy zestaw 245049 RO 245052 RO — - —
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N

?25-33-42-50-68-85-102mm

Ckl

21-czesciowy zestaw = = = == =
7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376

ksztatt, B z nakrojem o krawedzi sSrubowej

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 gwintowniku maszynowym DIN 371 / 376 ksztatt C / 35° RSP

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M 12

+ 7 wiertet spiralnych DIN 338 Typ N

?25-33-42-50-68-85-102mm

CRICE]

245058 RO
245062 RO
245063 RO

245052 RO

245065 RO
245051 RO

W Zastosowanie gtéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 169
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376
HSS, z zebami przestawionymi

Nakroj: ksztatt B - AZ ok. 4 - 5 zwojow
z nakrojem o krawedzi Srubowej i przestawionymi zebami
Gwint: metryczny DIN ISO 13

Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

- K
Stal (N/mm?2) < 800 | Mosigdz O
Stal (N/mmz2) < 1000 Braz
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna Zeliwo
Aluminium ] Stop tytanu

=
25y

-

e |

W Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem, do gwintéw w otworach przelotowych,

Hil  do aluminium i jego stop6w, brazu, miedzi, niklu i tworzyw sztucznych.

Srednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. 22 E
gwintu M mm gwintmm mm mm mm
M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 3,9 272 030 1
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 272 040 1
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 272 050 1
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 272 060 1
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 272080 1
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 272100 1

W Gwintownik maszynowy z chwytem z wybiegiem, do gwintéw w otworach przelotowych,

LB do aluminium i jego stopéw, brazu, miedzi, niklu i tworzyw sztucznych.

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2 E g/
gwintu M mm gwintmm mm mm mm
M 12 1,75 10,20 1100 28,0 9,0 272120 1
M 14 2,00 12,00 1100 30,0 11,0 272 140 1
M 16 2,00 14,00 1100 32,0 12,0 272 160 1
M 18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 272180 1
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 272 200 1
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 272 220 1
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 272 240 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncoéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany M DIN 371/376
HSSE-Co 5 TiCN

Nakroj:
Gwint:
Boki zarysu gwintu:

ksztatt C / ok. 2 - 3 zwoje
metryczny DIN ISO 13
zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

|

L1

Stal (N/mm?2) < 800 H Mosigdz [ ]

Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O

Stal (N/mm2) < 1200 O Tworzywa sztuczne O RS |1

Stal nierdzewna [ | Zeliwo O I !

Aluminium O Stop tytanu A A

ol

hY] Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym uchwytem do gwintow

Al przelotowych w zeliwie i stopach zeliwnych

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. 72 HSSE o«

gwintu M mm gwint mm mm mm mm Co5 R

M 3 0,50 2,50 56,0 11,0 gi5 273 030 ETC 1
M 4 0,70 3,30 63,0 13,0 4,5 273 040 ETC 1
M 5 0,80 4,20 70,0 16,0 6,0 273 050 ETC 1
M 6 1,00 5,00 80,0 19,0 6,0 273 060 ETC 1
M 8 1,25 6,80 90,0 22,0 8,0 273 080 ETC 1
M 10 1,50 8,50 100,0 24,0 10,0 273100 ETC 1

Y Gwintownik maszynowy z wydtuzonym uchwytem do gwintéw

EiB przelotowych w Zeliwie i stopach zeliwnych

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2 HSSE g]

gwintu M mm gwint mm mm mm mm Co5 4

M 12 1,75 10,20 110,0 28,0 9,0 273120 ETC 1
M 14 2,00 12,00 110,0 30,0 11,0 273 140 ETC 1
M16 2,00 14,00 110,0 32,0 12,0 273 160 ETC 1
M18 2,50 15,50 125,0 34,0 14,0 273180 ETC 1
M 20 2,50 17,50 140,0 34,0 16,0 273 200 ETC 1
M 22 2,50 19,50 140,0 34,0 18,0 273220 ETC 1
M 24 3,00 21,00 160,0 38,0 18,0 273 240 ETC 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncowkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany G DIN 5156
HSSE-Co 5

Gwint: DIN IS0 228 "G" (cylindryczny gwint rurowy)
DIN 2999 "Rp" (gwint rurowy Whitworth)
Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ ]

Stal (N/mm?2) < 1000 [ ] Braz O

Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne |

Stal nierdzewna O Zeliwo O

Aluminium O Stop tytanu

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem do gwintow
w otworach przelotowych.
Srednica nominalna gwintu ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 max. 22 HSSE %
G/Rp na cal gwint mm mm mm mm Co5 -

G1/8 Rp 1/8 28 8,80 90,0 20,0 7.0 262018 E 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 100,0 22,0 11,0 262014 E 1
G 3/8 Rp 3/8 19 1525 700,0 22,0 12,0 262 038 E 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 125,0 25,0 16,0 262012 E 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 125,0 25,0 18,0 262 058 E 1
G3/4 Rp 3/4 14 24,50 140,0 28,0 20,0 262 034 E 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 150,0 28,0 22,0 262 078 E 1
G1" Rp1" 11 30,75 160,0 30,0 25,0 262010 E 1
G11/8 Rp11/8 11 35,50 170,0 30,0 28,0 262 118 E 1
G11/4 Rp11/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 262114 E 1
G13/8 Rp 13/8 11 41,80 180,0 32,0 36,0 262 138 E 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 262112 E 1
G13/4 Rp 13/4 11 51,30 190,0 32,0 40,0 262 134 E 1
G2 Rp 2" 11 57,20 220,0 40,0 45,0 262 020 E 1

C Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

$rednica nominalna gwintu ilo$¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 max. 22 g]
G/Rp na cal gwint mm mm mm mm Co5 -
G1/8 Rp 1/8 28 8,80 90,0 20,0 7,0 263018 E 1
G1/4 Rp 1/4 19 11,80 100,0 22,0 11,0 263014 E 1
G 3/8 Rp 3/8 19 15,25 100,0 22,0 12,0 263038 E 1
G1/2 Rp 1/2 14 19,00 1250 250 16,0 263012E 1
G 5/8 Rp 5/8 14 21,00 125,0 250 18,0 263058 E 1
G 3/4 Rp 3/4 14 24,50 140,0 28,0 20,0 263034 E 1
G7/8 Rp 7/8 14 28,25 150,0 28,0 22,0 263078 E 1
G1" Rp 1" 11 30,75 160,0 30,0 250 263010 E 1
G11/8 Rp11/8 11 35,50 170,0 30,0 28,0 263118 E 1
G11/4 Rp11/4 11 39,50 170,0 30,0 32,0 263114 E 1
G13/8 Rp13/8 11 41,80 180,0 32,0 36,0 263138 E 1
G11/2 Rp11/2 11 45,25 190,0 32,0 36,0 263112 E 1
G13/4 Rp13/4 11 51,30 190,0 32,0 40,0 263134 E 1
G2' Rp 2" 11 57,20 220,0 40,0 45,0 263020 E 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncoéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany

MF DIN 374 HSSE-Co 5

Gwint:
Boki zarysu gwintu:

metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i

K i
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 [ ] Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne |
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium a Stop tytanu

' Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

L1

22
—» <

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2 HSSE E
gwintu MF mm gwint mm mm mm mm Cob
MF 4 0,50 3,50 63,0 10,0 2,8 260041 E 1
MF 5 0,50 4,50 70,0 12,0 3,5 260050 E 1
MF 6 0,75 5,20 80,0 14,0 4,5 260 060 E 1
MF 8 1,00 7,00 90,0 22,0 6,0 260081 E 1
MF 10 1,00 9,00 90,0 20,0 7,0 260100 E 1
MF 10 1,25 8,80 100,0 24,0 7,0 260101 E 1
MF 12 1,00 11,00 100,0 20,0 9,0 260122 E 1
MF 12 1,25 10,80 100,0 22,0 9,0 260121 E 1
MF 12 1,50 10,50 100,0 22,0 9,0 260120 E 1
MF 14 1,00 13,00 100,0 20,0 11,0 260 142 E 1
MF 14 1,25 12,80 100,0 22,0 11,0 260 143 E 1
MF 14 1,50 12,50 100,0 22,0 11,0 260141 E 1
MF 16 1,00 15,00 100,0 20,0 12,0 260161 E 1
MF 16 1,50 14,50 100,0 22,0 12,0 260160 E 1
MF 18 1,00 17,00 110,0 25,0 14,0 260181 E 1
MF 18 1,50 16,50 110,0 25,0 14,0 260180 E 1
MF 18 2,00 16,00 125,0 34,0 14,0 260182 E 1
MF 20 1,00 19,00 125,0 25,0 16,0 260201 E 1
MF 20 1,50 18,50 125,0 25,0 16,0 260200 E 1
MF 20 2,00 18,00 140,0 34,0 16,0 260202 E 1
MF 22 1,50 20,50 125,0 25,0 18,0 260220 E 1
MF 22 2,00 20,00 140,0 34,0 18,0 260222 E 1
MF 24 1,00 23,00 140,0 28,0 18,0 260242 E 1
MF 24 1,50 22,50 140,0 28,0 18,0 260240 E 1
MF 24 2,00 22,00 140,0 28,0 18,0 260241 E 1
MF 28 1,50 26,50 140,0 28,0 20,0 260281 E 1
MF 28 2,00 26,00 140,0 28,0 20,0 260282 E 1
MF 30 1,50 28,50 150,0 28,0 22,0 260301 E 1
MF 30 2,00 28,00 150,0 28,0 22,0 260 302 E 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncoéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany
MF DIN 374 HSSE-Co 5

x

Gwint: metryczny drobnozwojny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i i
Stal (N/mm?2) < 800 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm?2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu

u Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

$rednica nominalna skok gwintu @1 otworu pod L1 L2 max. @2 \Q/
gwintu MF mm gwint mm mm mm mm Cob v
MF 4 0,50 3,50 63,0 10,0 2,8 261 041 E 1
MF 5 0,50 4,50 70,0 12,0 3,5 261050 E 1
MF 6 0,75 5,20 80,0 14,0 45 261 060 E 1
MF 8 1,00 7,00 90,0 22,0 6,0 261081 E 1
MF 10 1,00 9,00 90,0 20,0 7,0 261 100 E 1
MF 10 1,25 8,80 100,0 24,0 7,0 261101 E 1
MF 12 1,00 11,00 100,0 20,0 9,0 261122 E 1
MF 12 1,25 10,80 100,0 22,0 9,0 261121 E 1
MF 12 1,50 10,50 100,0 22,0 9,0 261120 E 1
MF 14 1,00 13,00 100,0 20,0 11,0 261 142 E 1
MF 14 1,25 12,80 100,0 22,0 11,0 261 143 E 1
MF 14 1,50 12,50 100,0 22,0 11,0 261 141 E 1
MF 16 1,00 15,00 100,0 20,0 12,0 261161 E 1
MF 16 1,50 14,50 100,0 22,0 12,0 261160 E 1
MF 18 1,00 17,00 110,0 25,0 14,0 261 181E 1
MF 18 1,50 16,50 110,0 25,0 14,0 261180 E 1
MF 18 2,00 16,00 125,0 34,0 14,0 261182 E 1
MF 20 1,00 19,00 125,0 25,0 16,0 261201 E 1
MF 20 1,50 18,50 125,0 25,0 16,0 261 200 E 1
MF 20 2,00 18,00 140,0 34,0 16,0 261 202 E 1
MF 22 1,50 20,50 125,0 25,0 18,0 261220 E 1
MF 22 2,00 20,00 140,0 34,0 18,0 261222 E 1
MF 24 1,00 23,00 140,0 28,0 18,0 261 242 E 1
MF 24 1,50 22,50 140,0 28,0 18,0 261240 E 1
MF 24 2,00 22,00 140,0 28,0 18,0 261241 E 1
MF 28 1,50 26,50 140,0 28,0 20,0 261 281E 1
MF 28 2,00 26,00 140,0 28,0 20,0 261 282 E 1
MF 30 1,50 28,50 150,0 28,0 22,0 261301 E 1
MF 30 2,00 28,00 150,0 28,0 22,0 261 302 E 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncowkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany UNC
HSSE-Co 5

Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

]
‘4‘

Stal (N/mm?2) < 800
Stal (N/mmz2) < 1000
Stal (N/mm2) < 1200

Stal nierdzewna

Mosigdz

Braz

|
oooe™

Tworzywa sztuczne
Zeliwo

(
l |
Stop tytanu \/ y !

oo mm

Aluminium

' Gwintownik maszynowy ze wzmochionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2
gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm Cob v
Nr. 4 40 2,3 56,0 11,0 89 265040 UNC 1
Nr. 5 40 2,6 56,0 11,0 3,5 265050 UNC 1
Nr. 6 32 2,8 56,0 13,0 4,0 265 060 UNC 1
Nr. 8 32 3,5 63,0 13,0 4,5 265080 UNC 1
Nr. 10 24 38 70,0 16,0 6,0 265 100 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 70,0 16,0 6,0 265120 UNC 1
1/4 20 5,1 80,0 17,0 7,0 265014 UNC 1
5/16 18 6,5 90,0 20,0 8,0 265 516 UNC 1
3/8 16 8,0 100,0 22,0 9,0 265 038 UNC 1

' Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.

$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22
gwintu UNC na caIJ gwint mrz mm mm mm \fg

7/16 14 9,3 100,0 22,0 8,0 265716 UNC 1
1/2 13 10,8 110,0 25,0 9,0 265012 UNC 1
9/16 12 12,2 1100 26,0 11,0 265916 UNC 1
5/8 11 18,5 110,0 27,0 12,0 265 058 UNC 1
3/4 10 16,5 1250 30,0 14,0 265034 UNC 1
7/8 9 19,3 140,0 32,0 18,0 265078 UNC 1

1" 8 22,2 160,0 36,0 18,0 265010 UNC 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncoéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany UNC
HSSE-Co 5

Gwint: amerykanski gwint grubozwojny UNC
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i i
Stal (N/mm?2) < 800 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm?2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu

u Gwintownik maszynowy z wzmocnionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 \Q/
gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm Cob v
Nr. 4 40 2,3 56,0 7.0 89 266 040 UNC 1
Nr. 5 40 2,6 56,0 7,0 3,5 266 050 UNC 1
Nr. 6 32 2,8 56,0 8,0 4,0 266 060 UNC 1
Nr. 8 32 3,5 63,0 8,0 4,5 266 080 UNC 1
Nr. 10 24 38 70,0 10,0 6,0 266 100 UNC 1
Nr. 12 24 4,5 70,0 10,0 6,0 266 120 UNC 1
1/4 20 oAl 80,0 13,0 7.0 266 014 UNC 1
5/16 18 6,5 90,0 14,0 8,0 266 516 UNC 1
3/8 16 8,0 100,0 16,0 10,0 266 038 UNC 1

u Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

$rednica nominalna ilo$¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2

gwintu UNC na cal gwint mm mm mm mm Co5 “
7/16 14 9,3 100,0 17,0 8,0 266 716 UNC 1

1/2 13 10,8 110,0 20,0 9,0 266 012 UNC 1

9/16 12 12,2 110,0 20,0 11,0 266 916 UNC 1

5/8 11 13,5 110,0 22,0 12,0 266 058 UNC 1

3/4 10 16,5 125,0 25,0 14,0 266 034 UNC 1

7/8 9 19,3 140,0 27,0 18,0 266 078 UNC 1

1" 8 22,2 160,0 30,0 18,0 266 010 UNC 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncowkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany UNF

HSSE-Co 5
Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane
| S —
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego -
Stal (N/mm?2) < 800 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 [ ] Braz O
Stal (N/mm2) < 1200 Tworzywa sztuczne | /
Stal nierdzewna a Zeliwo O l
Aluminium a Stop tytanu Y y
el
' Gwintownik maszynowy ze wzmochionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 HSSE Q
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm Cob v
Nr. 4 48 2,40 56,0 11,0 8ie 265 040 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 56,0 11,0 35 265 050 UNF 1
Nr. 6 40 2,95 56,0 13,0 4,0 265 060 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 63,0 13,0 4,5 265 080 UNF 1
Nr. 10 32 4,10 70,0 16,0 6,0 265 100 UNF 1
Nr. 12 28 4,60 70,0 16,0 6,0 265120 UNF 1
1/4 28 5,50 80,0 17,0 7,0 265 014 UNF 1
5/16 24 6,60 90,0 17,0 8,0 265516 UNF 1
3/8 24 8,50 100,0 18,0 10,0 265 038 UNF 1
' Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem
do gwintéw w otworach przelotowych.
$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 HSSE g/
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm Co5 -
7/16 20 9,90 100,0 22,0 8,0 265716 UNF 1
1/2 20 11,50 100,0 22,0 9,0 265012 UNF 1
9/16 18 12,90 100,0 22,0 11,0 265916 UNF 1
5/8 18 14,50 100,0 22,0 12,0 265 058 UNF 1
3/4 16 17,50 110,0 25,0 14,0 265 034 UNF 1
7/8 14 20,50 140,0 26,0 18,0 265078 UNF 1
1" 12 2325 150,0 28,0 18,0 265 010 UNF 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncoéwkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany UNF
HSSE-Co 5

Gwint: amerykanski gwint drobnozwojny UNF
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

i i
Stal (N/mm?2) < 800 H Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1000 [ | Braz O
Stal (N/mm?2) < 1200 Tworzywa sztuczne O
Stal nierdzewna O Zeliwo O
Aluminium O Stop tytanu

u Gwintownik maszynowy z wzmocnionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 @2 \Q/
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm Cob v
Nr. 4 48 2,40 56,0 99 89 266 040 UNF 1
Nr. 5 44 2,70 56,0 6,0 3,5 266 050 UNF 1
Nr. 6 40 2,95 56,0 7,0 4,0 266 060 UNF 1
Nr. 8 36 3,50 63,0 7,5 4,5 266 080 UNF 1
Nr. 10 32 410 70,0 8,0 6,0 266 100 UNF 1
Nr. 12 28 4,60 70,0 9,0 6,0 266 120 UNF 1
1/4 28 5,50 80,0 10,0 7.0 266 014 UNF 1
5/16 24 6,90 90,0 10,0 8,0 266 516 UNF 1
3/8 24 8,50 100,0 10,0 10,0 266 038 UNF 1

u Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem i prawoskretnymi rowkami
spiralnymi 35° RSP do gwintéw w otworach nieprzelotowych.

$rednica nominalna ilo$¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22 HSSE
gwintu UNF na cal gwint mm mm mm mm

7/16 20 9,90 100,0 13,0 8,0 266 716 UNF 1
1/2 20 11,50 100,0 13,0 9,0 266 012 UNF 1
9/16 18 12,90 100,0 150 11,0 266 916 UNF 1
5/8 18 14,50 100,0 150 12,0 266 058 UNF 1
3/4 16 17,50 110,0 17,0 14,0 266 034 UNF 1
7/8 14 20,50 140,0 17,0 18,0 266 078 UNF 1

1" 12 2875 150,0 20,0 18,0 266 010 UNF 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncowkami.
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Gwintownik maszynowy szlifowany PG HSS

Gwintownik maszynowy z pogrubionym chwytem do gwintéw w otworach przelotowych.

Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

gwint w rurce stalowopancernej DIN 40 430
zaszlifowane

Stal (N/mmz2) < 800

] Mosigdz

Stal (N/mm2) < 1000

Braz

Stal (N/mmz2) < 1200

Tworzywa sztuczne

Stal nierdzewna

Zeliwo

||
oooe™

Aluminium

O Stop tytanu

‘4— L2 —»

L1

»‘Q‘«

$rednica nominalna ilos¢ zwojow @1 otworu pod L1 L2 22 m g
gwintu PG na cal gwint mm mm mm mm
PG 7 20 11,35 70,0 22,0 9,0 264 007 1
PG 9 18 13,95 70,0 22,0 12,0 264 009 1
PG 11 18 17,35 80,0 22,0 14,0 264 011 1
PG 13,5 18 19,15 80,0 22,0 16,0 264135 1
PG 16 18 21,25 80,0 22,0 18,0 264016 1
PG 21 16 26,95 90,0 22,0 22,0 264 021 1
PG 29 16 35,60 100,0 250 28,0 264 029 1
PG 36 16 45,60 140,0 40,0 36,0 264 036 1
PG 42 16 52,60 140,0 40,0 40,0 264 042 1
PG 48 16 57,90 160,0 40,0 45,0 264 048 1

DIN
367

1s0 2"
H

i

i

Gwintownik do nakretek szlifowany M DIN 357 HSS

Dtugi chwyt stuzy do mocowania wiekszej ilo$ci nakretek.

Nakroj:
Gwint:

Boki zarysu gwintu:

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

ok. 2/3 dtugosci gwintu
metryczny DIN ISO 13
zaszlifowane

drednica  skok gwintu @1 otworu L1 L2 @2 E >

nominalna mm pod gwint mm mm mm R

gwintu M mm
M 3 0,50 2,8 70,0 22,0 2,2 243 030 1
M 4 0,70 33 90,0 25,0 2,8 243 040 1
M 5 0,80 4,2 100,0 28,0 85 243 050 1
M 6 1,00 50 110,0 32,0 4,5 243 060 1
M 8 1,25 6,8 125,0 40,0 6,0 243 080 1
M 10 1,50 8,5 140,0 45,0 7,0 243100 1
M 12 1,75 10,2 180,0 50,0 9,0 243120 1
M 14 2,00 12,0 200,0 56,0 11,0 243 140 1
M 16 2,00 14,0 200,0 63,0 12,0 243160 1
M 18 2,50 15,5 220,0 63,0 14,0 243180 1
M 20 2,50 17,5 250,0 70,0 16,0 243 200 1
M 22 2,50 19,5 280,0 80,0 18,0 243220 1
M 24 3,00 21,0 280,0 80,0 18,0 243 240 1

llustracja schematyczna. Z przyczyn produkcyjnych mniejsze srednice moga byc dostarczane z koncoéwkami.
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Gwintownik wygniatajacy D
azotowany VAP i HSSE-Co 5 TiAIN, szlifowany

IN 2174 HSSE-Co 5

Gwintownik maszynowy ze wzmocnionym chwytem do gwintow,

w otworach przelotowych i nieprzelotowych.

Gwint: metryczny DIN ISO 13
Boki zarysu gwintu:  zaszlifowane

Dzieki formowaniu bezwiérowemu nie wystepuje zjawisko przerwania widkien w materiale.
W wyniku deformacji powstajg bardzo sztywne skoki gwintu. Permanentna doktadnosc¢ takze

w przypadku duzych produkc;ji.

HSSE-Co 5 azotowany VAP

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej
stali szybkotnacej z dodatkiem kobaltu pod-
dany procesowi azotowany i waporyzowany.
Zastosowanie: do stali weglowych i stopowych
0 wytrzymatosci do 1000 N/mm? oraz metali
kolorowych.

HSSE-Co 5 TiAIN

Gwintownik maszynowy z wysokostopowej
stali szybkotnacej, dodatkiem kobaltu z war-
stwg azotkéw aluminiowo-tytanowych. Zasto-
sowanie: do stali weglowych i stopowych o wy-
trzymatosci do 1000 N/mm?2, stali wysokochro-
mowych V2A oraz metali kolorowych.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

|

L1

HSSE . . i T[T
Cod Stal (N/mm2) < 800 B | B |Vosiad: BN ]
Stal (\/mm2) < 1000 H N | | o/a
Stal (N/mm?2) < 1200 [ | Tworzywa sztuczne O g
HSSE m 271 F Stal nierdzewna O | Zeliwo [ .|
Co 5 Aluminium Ol g Stop tytanu O
$rednica nomi- skok gwintu @1 otworu L1 L2 @2 . \./
nalna gwintu M mm pod gwint mm mm mm mm Cob Co5 & v
M 3 0,50 2,80 56,0 11,0 815 271 003 N 271 003 F 1
M 4 0,70 3,70 63,0 13,0 4,5 271 004 N 271 004 F 1
M 5 0,80 4,65 70,0 16,0 6,0 271 005N 271 005 F 1
M 6 1,00 5,55 80,0 19,0 6,0 271 006 N 271006 F 1
M 8 1,25 745 90,0 22,0 8,0 271 008 N 271 008 F 1
M 10 1,50 9,35 100,0 24,0 10,0 271 010N 271010 F 1
M 12 1,75 11,20 110,0 28,0 9,0 271012 N 271012 F 1
Informacje ogélne:
Gwintowanie Formowanie gwintu
Przebieg krawedzi podczas Przebieg krawedzi podczas
gwintowania formowania gwintu

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe

@ 181




Gwintownik maszynowy szlifowany - kombi-Bit 1l
n sl e H 4 s Jn H H
dtugie" i Bit "krétkie" HSS i HSS-TIN

Gwintownik maszynowy - kombi z chwytem %" sze$ciokatny do wykonywania gwintow

przelotowych i nieprzelotowych. b

Boki zarysu gwintu: zaszlifowane

Chwyt: 6,35x 27,0 mm

Gwintownik maszynowy - kombi jest idealnym narzedziem do obrébki blach za pomoca wiertarek

akumulatorowych lewo- i prawobieznych. Gwint wykonywany jest w jednej operacji technologicz-

nej bez potrzeby zmiany narzedzia. Wiertto krete wykonuje wstepnie otwor pod gwint.
W jednej operaciji technologicznej: HSS HSS - Ti N
v wiercenie otworu pod gwint

wierttem kretym Zastosowanie: Zastosowanie:

¥’ nacinanie gwintu do stali weglowych oraz stopowych o wytrzyma- do stali weglowych oraz stopowych o wytrzy-
v’ usuwanie zadzioréw tosci ponizej 600 N/mm?, zeliwa ciggliwego i me- matosci ponizej 900 N/mm?, zeliwa ciggliwego
v’ czyszczenie gwintu (przy powrocie) tali niezelaznych. i metali niezelaznych.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

600 S S 121 10
Nimm: [ Y070 T | stal (vmm2) < 800 O | W | |Mosiadz LN
Stal (N/mm?2) < 1000 O Braz OO
Stal (N/mm?2) < 1200 Tworzywa sztuczne B O
E TiN Ng/002 ﬁﬂ' R 270... Stal nierdzewna O Zeliwo O g
il R270..T | Auminium [ ] Stop tytanu
Gwintownik maszynowy szlifowany -
. . e o .
kombi-Bit "dtugie" HSS i HSS-TiN
Srednica nomi- skok L1 S1 L2 21 22 ! %
nalna gwintu gwintu mm mm mm mm mm mm E D E iy R
M 3 0,50 51,0 50 7,0 2,9 7,0 270014 270014 T 1
M 4 0,70 54,0 6,0 8,5 33 7,0 270015 270015T 1
M 5 0,80 57,0 7,0 10,0 4,2 7,0 270016 270016 T 1
M 6 1,00 60,0 8,0 12,0 50 7,0 270017 270017 T 1
M 8 1,25 68,0 11,0 15,0 6.8 9,5 270018 270018 T 1
M 10 1,50 75,0 150 17,0 8,5 11,5 270019 270019T 1

Gwintownik maszynowy szlifowany -
kombi-Bit "krotkie" HSS i HSS-TiN

$rednica nomi- skok L1 S1 L2 o) @2 1
nalna gwintu gwintu mm mm mm mm mm mm m D E TiN
M 3 0,50 36,0 50 6,0 25 7.2 R270014 R270014T 1
M 4 0,70 39,0 6,0 8,0 33 7.2 R 270015 R270015T 1
M 5 0,80 41,0 7,0 9,0 4,2 7.2 R 270016 R270016 T 1
M 6 1,00 44,0 8,0 11,0 50 7.2 R 270017 R270017T 1
M 8 1,25 51,0 11,0 14,0 6,8 88 R 270018 R270018 T 1
M 10 1,50 59,0 150 150 8,5 11,0 R 270019 R270019T 1
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Zestawy gwintownik maszynowy - kombi "dtugie”
HSS i HSS-TIiN w kasecie metalowej

= [ =

7-czesciowy zestaw "dtugie” 270020 270020 T
6 gwintownik maszynowy szlifowany - kombi

M3-M4-M5-M6-M8-M10

+ 1 chwyt magnetyczny szesciokatny

270020 T

Zestawy gwintownik maszynowy - kombi "krétkie"
HSS i HSS-TiN w kasecie metalowej

= [ = I

7-czesciowy zestaw 'krétkie" R 270 020 R270021 T
6 gwintownik maszynowy szlifowany - kombi

M3-M4-M5-M6-M8-M10

+ 1 chwyt magnetyczny szesciokatny

R 270020

Szesciokatny uchwyt magnetyczny

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

nr artykutu \0/

Szesciokatny uchwyt magnetyczny 270013 1

Zestawy do wykrecania uszkodzonych
gwintow w kasecie

r.

Zestaw 1: 21-czesciowy w kasecie 244150
4 wiertta krete, 4 trzpienie,
4 nakretki i 9 tulejek wiertarskich

Zestaw 2: 25-czesciowy w kasecie 244151
5 wiertet kretych, 5 trzpieni,
5 nakretek i 10 tulejek wiertarskich

244151

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe




% H Wysokowydajne wietta krete DIN 338

06 HSS-G
! SW
szlifowane, dokladnie dopasowane do tulejki wiertarskiej o1
@4
4] @ dowielkosci  diugosé A
mm cal trzpienia mm
18
32 1/8 1-4 650 214032 o
4.8 3/16 5-7 86,0 214048
6,4 1/4 8 101,0 214064 ; Y
8,0 5/16 9 117,0 214080 03—

8,7 11/32 10 1250 214087 32

Trzpienie do wykrecania Nakretki do wykrecania
ze specjalnej stali profilowanej, hartowane i oksydowane o specjalnym profilu wewnetrznym, hartowane i oksydowane
wielkos¢ do 4} ] dtugosé <« wielkos¢  do wielko$ci rozwarto$¢ dtugosc¢ <«
gwintu mm cal mm . ~ trzpienia klucza mm mm . 3
1 M 5-M 6 32 1/8 60,0 244001 1 1 1 10,0 16,0 244032 1
2 M 7-M 8 4.8 3/16 700 244002 1 2 2 11,0 16,0 244 046 1
3 M 9-M10 6,4 1/4 780 244003 1 3 & 13,0 16,0 244 064 1
4 M 12 8,0 5/16 830 244004 1 4 4 14,0 16,0 244080 1
5 M14-M16 8,7 11/32 94,0 244005 1 5 5 17,0 16,0 244 087 1
B Tulejki wiertarskie
do lezacych gteboko resztek srub (@1 + @ 2), do wystajacych czesci uszkodzonych srub (@ 4), hartowane i oksydowane
wielkos¢ @1 22 73 a4 73 a4 SW L o
mm mm mm mm cal cal mm mm =
1 7,0 6,0 32 50 1/8 3/16 6,0 30,0 244101 1
2 8,0 7,0 32 6,0 1/8 — 7,0 30,0 244102 1
3 9,0 = 32 7.0 1/8 1/4 8,0 30,0 244103 1
4 10,0 - 32 8,0 1/8 5/16 9,0 30,0 244104 1
5 11,0 = 48 8,0 3/16 5/16 9,0 30,0 244105 1
6 12,0 - 4,8 9,0 3/16 - 10,0 30,0 244106 1
7 13,0 = 4,8 10,0 3/16 1/8 11,0 30,0 244107 1
8 14,0 - 6,4 11,0 1/4 7/16 12,0 30,0 244108 1
9 15,0 = 8,0 12,0 5/16 - 13,0 30,0 244109 1
10 17,0 16,0 8,7 14,0 11/32 — 14,0 30,0 244110 1
Zastosowanie

wbi¢ trzpien w otwor i nasunac¢ nakretke do samego dotu.

-
Nr1
ztamany gwint nawierci¢ z tulejkg wiertarska.
Nr 2
e

bad Nr 3
wykrecac¢ rownomiernie utrzymujac trzpien w pionie.
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NARZEDZIE DO NAPRAWY
GWINTOW

FASCINATIONJ#1: PRECISION®



Tulejki gwintowane

Standardowe wykonanie, ze stali nierdzewnej, o wolnym przeptywie.

Stuza do wzmocnienia gwintdw narzedzi o mniejszej wytrzymatosci na $cinanie, np. wykonanych
ze stopow aluminium lub magnezu, lub do naprawy zuzytych albo uszkodzonych gwintow.

Opakowania: w tworzywa sztucznego

Srednica nominalna skok gwintu Wysokos¢ = nr artykutu
gwintu M mgm czyynnik x @ ! ?r’
M 3 0,50 1,0 244303 50
M 4 0,70 10 244304 50
M 5 0,80 1,0 244 305 50
M 6 1,00 10 244306 50
M 8 125 1,0 244308 50
M 10 1,50 10 244310 50
M 12 175 1,0 244312 25
M 14 2,00 10 244314 25
MF 14 125 1,0 244315 25
M 3 0,50 15 244 403 50 »’@_W’«
M 4 0,70 15 244 404 50 -
M 5 0,80 15 244 405 50
M 6 1,00 15 244 406 50 1 T
M 8 1,25 15 244 408 50 )
M 10 1,50 15 244 410 50 -
M 12 1,75 15 244 412 25 -
M 14 2,00 15 244 414 25 A
MF 14 1,25 1,5 244 415 25 -
M 3 0,50 2,0 244 503 50 A
M 4 0,70 2,0 244 504 50 A
M 5 0,80 2,0 244 505 50 9 {73
M 6 1,00 20 244 506 50 v
M 8 125 2,0 244 508 50
M 10 1,50 2,0 244510 50
M 12 175 2.0 244512 25 N
M 14 2,00 2,0 244514 25 -
MF 14 1,25 2,0 244515 25
N
Narzedzia do zrywania trzpienia J

$rednica nomi- a1 @2 @3 L1 L2 L3 nr artykutu
nalna gwintu M mm mm mm mm mm mm ! ?’l »@l« »@L
M 3 2,0 9,8 6,0 150 75,0 250 244163 1
M 4 2,7 9.8 6,0 20,0 75,0 20,0 244 164 1
M 5 8IS 9,8 = 22,0 75,0 180 244165 1
M 6 4,6 98 - 22,0 75,0 18,0 244 166 1
M 8 6,0 98 © 40,0 75,0 o 244168 1
M 10 7,5 98 - 40,0 75,0 - 244170 1
M 12 9,0 12,2 - 40,0 75,0 - 244172 1
M 14 10,0 14,5 - 40,0 80,0 - 244174 1

Przyrzady do wkrecania

$rednica nominalna @1 L1 nr artykutu
gwintu M mm mm /

M 3 2,0 60,0 244183 1

M 4 2.8 60,0 244184 1

M 5 35 60,0 244185 1

M 6 48 60,0 244186 1

M 8 6,0 80,0 244188 1

M 10 7,5 80,0 244190 1 \4

M 12 9,5 80,0 244192 1

M 14 11,2 80,0 244194 1 »w«
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Asortyment ProCoil do naprawy gwintow w walizce
z tworzywa sztucznego

nr artykutu

Asortyment 1  AsortymentM 5-M 12 244208
5 wiertet kretych HSS @ 5,2-6,2-8,3-10,3- 12,4 mm
+ 5 gwintownikéw recznych DIN 352 HSSM 5-M6-M8-M10-M 12

5 przyrzadéw do wkrecaniaM 5-M6-M8-M 10-M 12

5 narzedzi do zrywania trzpienia @ 3,5-4,6-6,0-7,5-9,0 mm

60 tulejek gwintowanychM 5-M10,5x @ 1,0/1,5/ 2,0: Wysokos$¢ = 1,0 x @

6 tulejek gwintowanychM 12,2 x @ 1,0/ 1,5/ 2,0: Wysokos¢ = 1,0 x @

+ + + +

Asortyment 2 AsortymentM 6-M 14 244209
5 wiertet kretych HSS @ 6,2-8,3-10,3-12,4- 14,5 mm
+ 5 gwintownikéw recznych DIN 352 HSSM 6-M 8-M 10-M 12 - MF 14

5 przyrzadéw do wkrecaniaM 6-M8-M10-M 12-M 14

5 narzedzi do zrywania trzpienia @ 4,6 -6,0-7,5-9,0- 10,0 mm

45 tulejek gwintowanychM 6-M 10,5x @ 1,0/ 1,5/ 2,0: Wysokos¢ = 1,0 x @

+
+
+
+ 12 tulejek gwintowanych M 12-MF 14,2 x @ 1,0/ 1,5/ 2,0: Wysokos$¢ = 1,0 x @

244208

W Zastosowanie gtéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 187




Zestawy ProCoil do naprawy gwintow w walizce
2 z tworzywa sztucznego

18-czesciowy zestaw ProCoil do naprawy gwintow

Description nr artykutu

Zestaw M3 1 wiertto krete @ 3,1 mm 244 200
1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSS M 3 x 0,5

1 przyrzadéw do wkrecania M 3

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 2,0 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokosc = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosc¢ = 2,0 x @

+ + + +

Zestaw M4 1 wiertto krete @ 4,7 mm 244 201
1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSSM 4 x 0,7

1 przyrzadéw do wkrecania M 4

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 2,7 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosc = 2,0 x @

+ o+ + +

Zestaw M5 1 wiertto krete @ 5,2 mm 244202
1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSS M 5 x 0,8

1 przyrzadéw do wkrecania M 5

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 3,5 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokos¢ = 2,0 x @

+ + + +

Zestaw M 6 1 wiertto krete @ 6,2 mm 244 203
1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSSM 6 x 1,0

1 przyrzaddw do wkrecania M 6

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 4,6 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosc = 2,0 x @

+ + + +

ZestawM 8 1 wiertto krete @ 8,3 mm 244204
1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSS M 8 x 1,25

1 przyrzadéw do wkrecania M 8

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 6,0 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokose = 2,0 x @

+ + + +

Zestaw M 10 1 wiertto krete @ 10,3 mm 244 205
1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSSM 10 x 1,5

1 przyrzaddw do wkrecania M 10

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 7,5 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokos$e = 2,0 x @

+ o+ 4+ +

Zestaw M 12 1 wiertto krete @ 12,4 mm 244 206
1 gwintownik reczny DIN 352 HSS do gwintow M 12 x 1,75

1 przyrzaddéw do wkrecania M 12

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 9,0 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosc = 2,0 x @

+ + + +

Zestaw M 14 1 wiertto krete @ 14,5 mm 244 207
1 gwintownik reczny DIN 352 do gwintéw HSS M 14 x 2,0

1 przyrzaddw do wkrecania M 14

1 narzedzi do zrywania trzpienia @ 10,0 mm

po 5 tulejek gwintowanych Wysokos¢ = 1,0 x @ / Wysokos¢ = 1,5 x @ / Wysokosé = 2,0 x @

+

+ + +

244205
244 206
244 207
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DIN Ya
338 L7 ]

Wiertto krete DIN 338 typ N HSS-szlifowane

Wiertto krete szlifowane o wzmocnionej konstrukcji z wysokowydajnej stali szybkotngcej.
Catkowicie szlifowane wiertto krete posiada wiekszg doktadno$¢ ruchu obrotowego. Zakresy
zastosowan: do stali, staliwa zwyktego i stopowego (o0 wytrzymatosci do 900 N/mm?), zeliwa sza-
rego, ciagliwego, sferoidalnego i odlewdw cisnieniowych, spiekdw zelaznych, mosigdzéw wysoko-

niklowych, grafitu, stopéw aluminium dajgcych krétkie widry, mosigdzu i brazu.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

keI
5xg  [z@20mm] 118 25-30° 1

- K
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne ]
Stal nierdzewna Zeliwo a
Aluminium [ ] Stop tytanu

gwidn?éw Patgqorrsr::/om nl;:n nI;?n E \01/

M 3 310 65,0 36,0 214031 10

M 4 4,10 75,0 43,0 214041 10

M 5 5,20 86,0 52,0 214052 10

M 6 6,20 101,0 63,0 214062 10

M 8 8,30 117,0 75,0 214083 10

M 10 10,30 133,0 87,0 214103 10

M 12 12,40 151,0 101,0 214124 5

M 14 + MF 14 14,50 169,0 114,0 214145 5

B E
N/mm?

Gwintownik do nacinania gwintu szlifowany HSS

Gwintownik do nacinania gwintu HSS do gwintéw przelotowych w stalach zwyktych i niskosto-
powych o wytrzymatosci do 800 N/mm?, zeliwie i metalach kolorowych. Gwint moze by¢ wykony-

wany recznie i maszynowo w jednym przejsciu roboczym.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

K I
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm2) <1100 Braz O
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne ]
Stal nierdzewna Zeliwo ]
Aluminium [ | Stop tytanu
do Patniho otvoru M L1 L2

gwintow @1 mm mm mm mm m' .

M 3 3,10 36 53,0 13,0 244 603 1

M 4 4,10 49 58,0 16,0 244 604 1

M 5 5,20 6,0 66,0 19,0 244 605 1

M 6 6,20 7.3 72,0 22,0 244 606 1

M 8 8,30 9,6 80,0 24,0 244 608 1

M 10 10,30 119 89,0 29,0 244 610 1

M 12 12,40 14,3 95,0 30,0 244612 1

M 14 14,50 16,6 102,0 32,0 244614 1

MF 14 14,50 156 102,0 32,0 244615 1

W Zastosowanie gtéwne

[0 Zastosowanie dodatkowe
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WIERTLA KORONOWE

FASCINATIONJ#1: PRECISION®



7

¢ Przeglad produktow ]
Ll | zastosowaii: g
<,
2
©
© > {
= ©
kS S z
= 2 c
8 Q 2 3] =
5 e S = = Ej
= 2 & S = s S = &
(// RS 5¢/10 1081210
J O - RS25e/40e | 10,0-150 - 195
300 mm ‘ RS 126€/140e 1081215
(/// RS 5¢/10 108 212 196
Y/ f.) 108304 | RS 25e/40e - -
300 mm RS 126e/140e 108 260 197
| RS 5¢/10 108212E| 196
%SSE ,//«/l 108304 | RS 25e/40e - -
0 300 mm RS 126€/140e 108 260E| 197
| RS 5¢/10 108212F| 196
E . ’/[// f.)ﬁ 108304 | RS 25¢/40e - -
' RS 126e/140e 108260F | 197
(/// RS10 108 512
/A @ 108305 | RS 25¢/40e - 198
550 mm . RS 126€/140e 108 560
‘ RS 10 108 512 F
%SSE ,//«/l 108305 | RS 25e/40e - 198
0 550 mm h RS 126€/140e 108 560 E
(/// RS10 108 512 F
/A @ 108305 | RS 25¢e/40e - 198
550 mm X RS 126€/140e 108 560 F
7// 108 2020
/) @ 1082000 | RS 126e/140e | 20,0 - 50,0 - 199
1109 mm A 108 2050
(/// 108 2020 F
/) f.) 1082000 | RS 126e/140e | 20,0 - 50,0 - 199
105 mm 108 2050 F
‘ RS10 108912 E
%SSE ,/[// fQﬂ 108306 |RS25e/40e | 12,0- 60,0 - 200
0 35,0 mm RS 126€/140e 108 960 E
‘ RS10 108712
: ,//'/A 198309 | RS 25¢/40e | 12,0-500 - 203
500 mm RS 126e/140e 108 750
LT ‘ RS10 108712 C
Wecrona ,//'/A f.)ﬂ 198305 | RS 25¢/40e | 120-500| - 203
& W o RS 1266/140e 108750 C
7, 1081112 | 204
T B 7 W ﬂ 108306 |RS25¢/40e | 150 oo | 108 0
. s Q 108110 | RS 126e/140e 1081180 | 205
TC -T(ec]rIIJnJaI'I ,/[/, v ‘a 108306 |RS25e/40e | 150 goq 100 1126 204
U - Q 108110 |RS126e/140e | 1“7 01 000l 08
> RS10 108012 206
D (/'//A lﬁ 108110 |RS25e/40e | 12,0-80,0 - -
RS 126€/140e 108 080 207
vy | = RS 10 108012C| 206
Wecrana ’// |ﬂ 108110 |RS25e/40e | 12,0-80,0 - -
| e RS 126€/140e 108080C| 207
(/// RS 5¢/10 1081519
TC VA @ 1081510 | RS 25€e/40e 19,0 - 36,0 - 208
300 mm RS 126€/140e 108 1536
74 RS 5¢/10 1081519 C
Wecrolta ’// @ﬂ 1081510 | RS 25¢/40e | 19,0- 36,0 - 208
| EXEE RS 126e/140e 1081536 C
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[0 Zzastosowanie dodatkowe

W Zastosowanie gtéwne



Wiertlo pelne z chwytem Weldon (3/4")

Zastosowanie we wszystkich wiertarkach stojakowych stupowych i magnetycznych ze stozkiem Morse'a z
uchwytem wiertarskim RUKO Nr 108 302 /108 303 /108 315/ 108 316, RUKO Easy-Lock Nr 108312 /108 313/
108 314 lub z bezposrednim uchwytem Weldon jak np. RUKO Wietarka stojakowa magnetyczna RS5e / RS10.

Obstuga

+ Wsung¢ wiertto petne do uchwytu mocujgcego i mocno dokreci¢ sruby z them okrggtym o gniezdzie szesciokgtnym.
+ Zwrdci¢ uwage na prawidtowe osadzenie wiertta w uchwycie wiertarskim.

+ W uchwycie szybkomocujgcym EasylLock wiertto petne jest ustalone automatycznie.

+ Od razu wierci¢ na wymiar, punktowac i wiercenie wstepne odpada.

+ Geometria ostrza wiertta pethego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.

+ Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotéw i stosowac chtodziwo.

Wiertlo koronowe z chwytem Weldon (3/4")

Zastosowanie we wszystkich wiertarkach stojakowych stupowych i magnetycznych ze stozkiem Morse'a z uch-
wytem wiertarskim RUKO Nr 108 302 / 108 303 / 108 315 / 108 316, RUKO Easy-Lock Nr 108 312 / 108 313 /
108 314 lub z bezposrednim uchwytem Weldon jak np. RUKO Wietarka stojakowa magnetyczna RS5e / RS10.

Obstuga

+ Wiozy¢ sworzen prowadzacy w wiertto koronowe.

+ Wsunac wiertto koronowe do uchwytu i mocno dokreci¢ sruby z tbem okraggtym o gniezdzie szesciokgtnym.
+ Zwrdci¢ uwage na prawidtowe osadzenie wiertta koronowego w uchwycie wiertarskim.

+ W uchwycie szybkomocujgcym EasylLock wiertto koronowe jest ustalone automatycznie.

+ Od razu wierci¢ na wymiar, punktowac i wiercenie wstepne odpada.

+ Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.

+ Sprezynowo utozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

+ Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotéw i stosowac chtodziwo.

Wiertto koronowe z chwytem Quick IN

Zastosowanie we stojakowych wiertarkach magnetycznych i wiertarkach kolumnowych w zestawieniu z adap-
terem Quick IN Systemem jak Fein KBM 32 Q.

Obstuga

+ Wiozy¢ sworzen prowadzacy w wiertto koronowe.

+ Zamocowac¢ wiertto koronowe w uchwycie Quick IN.

+ Od razu wierci¢ na wymiar, punktowac i wiercenie wstepne odpada.

+ Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie wiéréw do gory.
+ Sprezynowo utozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

+ Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotéw i stosowaé chtodziwo.

Wiertto koronowe z uchwytem gwintowanym

Zastosowanie we wszystkich wiertarkach stojakowych stupowych i magnetycznych ze stozkiem Morse'a z uch-
wytem wiertarskim RUKO Nr 108 102 / 108 103 / 108 104 / 108 105 lub Ido zabieraka typu Fein KBM 542 /
KBM 65.

Obstuga

+ Wiertto koronowe nakreci¢ na uchwyt mocujacy.

+ Od razu wierci¢ na wymiar, punktowac i wiercenie wstepne odpada.

+ Geometria ostrza wiertta koronowego umozliwia szybkie odprowadzanie widréw do gory.
+ Sprezynowo utozony kotek prowadzacy pomaga wyswobodzi¢ wyciete elementy.

+ Wzig¢ pod uwage tabele liczby obrotéw i stosowaé chtodziwo.
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EE Ll B %RSSe/RSW/RSZSe/RMOe
: = RS125€ / RS126e / RS140e

Wiertto pelne ,Solid 3S“ z chwytem Weldon (3/4")
i z 3 ostrzami, gtebokos$¢ wiercenia 30,0 mm

Geometria 3 ostrzy ze spiralnie nacietymi rowkami zapewnia ekstremalnie wysokg stabilnos¢
wiertta petnego ,Solid 3S" i dzieki temu zapobiega niebezpieczenstwu pekniecia ostrzy na sku-
tek przekroczenia naprezen lub zakleszczeniu sie wiérow. Dzieki wysokiej stabilnosci istotnemu
zwiekszeniu ulega zywotnos¢ ,Solid 3S". Zmniejsza to koszty wytwarzania. ,Solid 3S" umozliwia
doktadne nawiercanie bez punktowania lub trasowania. ,Solid 3S" mozna fatwo ostrzy¢ jako wiertto
trepanacyjne o jednakowej srednicy.

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

T"
Zmniejsza ryzyko pekniecia w Ij - =
poréwnaniu z wierttami rurowymi Stal (N/mmz2) < 900 [ Mosigdz [
do @150 mm. Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
) ) Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne [ |
Konieczne chiodzenie. Stal nierdzewna Zeliwo O
Aluminium [ | Stop tytanu
a1 @2 L1 gtebokose <«
mm mm mm skrawania mm m D
10,0 19,0 64,0 30,0 1081210 1
11,0 19,0 64,0 30,0 108 1211 1
12,0 19,0 64,0 30,0 108 1212 1
13,0 19,0 64,0 30,0 1081213 1
14,0 19,0 64,0 30,0 108 1214 1
15,0 19,0 64,0 30,0 108 1215 1

E % RS5e / RS10/ RS25¢ / RS40e
’ RS126e / RS140e

Wiertio pelne ,Solid 3S" z chwytem Weldon (3/4")
i z 3 ostrzami, w kasecie metalowej

6 wiertet petnych ,Solid 3S" HSS 108 830
@ 10,0mm-11,0mm-12,0mm-13,0 mm -
14,0 mm-150 mm

l Zastosowanie gtéwne [0 zastosowanie dodatkowe @ 195
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Wiertto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem
Weldon (3/4"), gtebokos¢ wiercenia 30,0 mm

Trzpien wypychajacy: Art. Nr. 108 304 (@ 6,35 x 77,0 mm)

!
Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego |
3
™
i HiEn W 3
Stal (N/mm?2) < 900 H B B Mosigdz H H B
Stal (N/mm2) < 1100 H N B O oo
Stal (N/mm2) < 1300 o a Tworzywa sztuczne H H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo Olgl O
Aluminium H H B Stop tytanu
[0} 22 L1 tebokosé
mm mm mm sk?asvania mm m D D N .
12,0 19,0 63,0 30,0 108212 108212 E 108212 F 1
130 19,0 63,0 30,0 108 213 108 213 E 108 213 F 1
14,0 19,0 63,0 30,0 108 214 108 214 E 108 214 F 1
150 19,0 63,0 30,0 108 215 108 215 E 108 215 F 1
16,0 19,0 63,0 30,0 108 216 108 216 E 108 216 F 1
17,0 19,0 63,0 30,0 108 217 108 217 E 108217 F 1
18,0 19,0 63,0 30,0 108 218 108 218 E 108 218 F 1
19,0 19,0 63,0 30,0 108 219 108 219 E 108 219 F 1
20,0 19,0 63,0 30,0 108 220 108 220 E 108 220 F 1
21,0 19,0 63,0 30,0 108 221 108221 E 108 221 F 1
22,0 19,0 63,0 30,0 108 222 108222 E 108 222 F 1
23,0 19,0 63,0 30,0 108 223 108 223 E 108 223 F 1
24,0 19,0 63,0 30,0 108 224 108 224 E 108 224 F 1
25,0 19,0 63,0 30,0 108 225 108 225 E 108 225 F 1
26,0 19,0 63,0 30,0 108 226 108 226 E 108 226 F 1
27,0 19,0 63,0 30,0 108 227 108 227 E 108 227 F 1
28,0 19,0 63,0 30,0 108 228 108 228 E 108 228 F 1
29,0 19,0 63,0 30,0 108 229 108 229 E 108 229 F 1
30,0 19,0 63,0 30,0 108 230 108 230 E 108 230 F 1
31,0 19,0 63,0 30,0 108 231 108 231 E 108 231 F 1
32,0 19,0 63,0 30,0 108 232 108 232 E 108 232 F 1
33,0 19,0 63,0 30,0 108 233 108 233 E 108 233 F 1
34,0 19,0 63,0 30,0 108 234 108 234 E 108 234 F 1
35,0 19,0 63,0 30,0 108 235 108 235 E 108 235 F 1
36,0 19,0 63,0 30,0 108 236 108 236 E 108 236 F 1
37,0 19,0 63,0 30,0 108 237 108 237 E 108 237 F 1
38,0 19,0 63,0 30,0 108 238 108 238 E 108 238 F 1
39,0 19,0 63,0 30,0 108 239 108 239 E 108 239 F 1
40,0 19,0 63,0 30,0 108 240 108 240 E 108 240 F 1
41,0 19,0 63,0 30,0 108 241 108241 E 108 241 F 1
42,0 19,0 63,0 30,0 108 242 108 242 E 108 242 F 1
43,0 19,0 63,0 30,0 108 243 108 243 E 108 243 F 1
44,0 19,0 63,0 30,0 108 244 108 244 E 108 244 F 1
45,0 19,0 63,0 30,0 108 245 108 245 E 108 245 F 1
46,0 19,0 63,0 30,0 108 246 108 246 E 108 246 F 1
47,0 19,0 63,0 30,0 108 247 108 247 E 108247 F 1
48,0 19,0 63,0 30,0 108 248 108 248 E 108 248 F 1
49,0 19,0 63,0 30,0 108 249 108 249 E 108 249 F 1
50,0 19,0 63,0 30,0 108 250 108 250 E 108 250 F 1
51,0 19,0 63,0 30,0 108 251 108 251 E 108 251 F 1
52,0 19,0 63,0 30,0 108 252 108 252 E 108 252 F 1
53,0 19,0 63,0 30,0 108 253 108 253 E 108 253 F 1
54,0 19,0 63,0 30,0 108 254 108 254 E 108 254 F 1
55,0 19,0 63,0 30,0 108 255 108 255 E 108 255 F 1
56,0 19,0 63,0 30,0 108 256 108 256 E 108 256 F 1
57,0 19,0 63,0 30,0 108 257 108 257 E 108 257 F 1
58,0 19,0 63,0 30,0 108 258 108 258 E 108 258 F 1
59,0 19,0 63,0 30,0 108 259 108 259 E 108 259 F 1
60,0 19,0 63,0 30,0 108 260 108 260 E 108 260 F 1
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Zestawy wierteto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"),
glebokos¢ wiercenia 30,0 mm, w walizce plastikowej

Nazwa HSSE
Co5
8 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 810 108 810 E
@ 120 mm-14,0mm-16,0 mm - 18,0 mm - 20,0 mm - 22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
1 pasta do skrawania 50 g, nr artykutu 107 021

1 trzpien wypychajacy @ 6,35 mm x 77,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

8 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108813 -
@ 2x140mm-2x160mm-2x180mm-1x20,0mm-1x220mm
1 pasta do skrawania 50 g, nr artykutu 107 021
1 trzpien wypychajacy @ 6,35 mm x 77,0 mm
dla gtebokos¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

108810
108810 E
108813

Zestawy wierteto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem Weldon (3/4"),
glebokos$¢ wiercenia 30,0 mm, w kasecie metalowej

Nazwa HSSE

Co5
6 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 820 s 108 820 F
@ 12,0 mm-14,0mm - 16,0 mm - 18,0 mm - 20,0 mm - 22,0 mm

1 trzpien wypychajacy @ 6,35 mm x 77,0 mm
dla gtebokos$¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

6 wierteto koronowe z chwytem weldon (3/4") 108 840 108 840 E 108 840 F
@ 2x140mm-2x180mm-2x22,0mm

1 trzpien wypychajacy @ 6,35 mm x 77,0 mm

dla gtebokos¢ skrawania 30,0 mm nr artykutu 108 304

108 820
108840 E
108 840 F

Il Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe @ 197
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Wiertto koronowe HSS i HSSE-Co 5 z chwytem
Weldon (3/4"), gtebokos¢ wiercenia 55,0 mm

Trzpien wypychajacy: Art. Nr. 108 305 (@ 6,35 x 102,0 mm)

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 H B B Mosigdz H H B 8

Stal (N/mm2) < 1100 H B Braz Oo|g|g g

Stal (N/mm2) < 1300 o a Tworzywa sztuczne H H B —

Stal nierdzewna H B Zeliwo Olgl O

Aluminium H H B Stop tytanu
a1 @2 L1 tebokos¢
mm mm mm sk?asvania mm m D D N . ?{
12,0 19,0 88,0 55,0 108 512 108 512 E 108 512 F 1
13,0 19,0 88,0 55,0 108 513 108 513 E 108 513 F 1
14,0 19,0 88,0 55,0 108 514 108 514 E 108 514 F 1
15,0 19,0 88,0 55,0 108 515 108 515 E 108 515 F 1
16,0 19,0 88,0 55,0 108 516 108 516 E 108 516 F 1
17,0 19,0 88,0 55,0 108 517 108 517 E 108 517 F 1
18,0 19,0 88,0 55,0 108 518 108 518 E 108 518 F 1
19,0 19,0 88,0 55,0 108 519 108 519 E 108 519 F 1
20,0 19,0 88,0 55,0 108 520 108 520 E 108 520 F 1
21,0 19,0 88,0 55,0 108 521 108 521 E 108 521 F 1
22,0 19,0 88,0 55,0 108 522 108 522 E 108 522 F 1
23,0 19,0 88,0 55,0 108 523 108 523 E 108 523 F 1
24,0 19,0 88,0 55,0 108 524 108 524 E 108 524 F 1
25,0 19,0 88,0 55,0 108 525 108 525 E 108 525 F 1
26,0 19,0 88,0 55,0 108 526 108 526 E 108 526 F 1
27,0 19,0 88,0 55,0 108 527 108 527 E 108 527 F 1
28,0 19,0 88,0 55,0 108 528 108 528 E 108 528 F 1
29,0 19,0 88,0 55,0 108 529 108 529 E 108 529 F 1
30,0 19,0 88,0 55,0 108 530 108 530 E 108 530 F 1
31,0 19,0 88,0 55,0 108 531 108 531 E 108 531 F 1
32,0 19,0 88,0 55,0 108 532 108 532 E 108 532 F 1
33,0 19,0 88,0 55,0 108 533 108 533 E 108 533 F 1
34,0 19,0 88,0 55,0 108 534 108 534 E 108 534 F 1
350 19,0 88,0 55,0 108 535 108 535 E 108 535 F 1
36,0 19,0 88,0 55,0 108 536 108 536 E 108 536 F 1
37,0 19,0 88,0 55,0 108 537 108 537 E 108 537 F 1
38,0 19,0 88,0 55,0 108 538 108 538 E 108 538 F 1
39,0 19,0 88,0 55,0 108 539 108 539 E 108 539 F 1
40,0 19,0 88,0 55,0 108 540 108 540 E 108 540 F 1
41,0 19,0 88,0 55,0 108 541 108 541 E 108 541 F 1
42,0 19,0 88,0 55,0 108 542 108 542 E 108 542 F 1
43,0 19,0 88,0 55,0 108 543 108 543 E 108 543 F 1
44,0 19,0 88,0 55,0 108 544 108 544 E 108 544 F 1
45,0 19,0 88,0 55,0 108 545 108 545 E 108 545 F 1
46,0 19,0 88,0 550 108 546 108 546 E 108 546 F 1
47,0 19,0 88,0 55,0 108 547 108 547 E 108 547 F 1
48,0 19,0 88,0 55,0 108 548 108 548 E 108 548 F 1
49,0 19,0 88,0 55,0 108 549 108 549 E 108 549 F 1
50,0 19,0 88,0 55,0 108 550 108 550 E 108 550 F 1
51,0 19,0 88,0 55,0 108 551 108 551 E 108 551 F 1
52,0 19,0 88,0 55,0 108 552 108 552 E 108 552 F 1
53,0 19,0 88,0 55,0 108 553 108 553 E 108 553 F 1
54,0 19,0 88,0 55,0 108 554 108 554 E 108 554 F 1
550 19,0 88,0 55,0 108 555 108 555 E 108 555 F 1
56,0 19,0 88,0 55,0 108 556 108 556 E 108 556 F 1
57,0 19,0 88,0 55,0 108 557 108 557 E 108 557 F 1
58,0 19,0 88,0 55,0 108 558 108 558 E 108 558 F 1
59,0 19,0 88,0 55,0 108 559 108 559 E 108 559 F 1
60,0 19,0 88,0 55,0 108 560 108 560 E 108 560 F 1
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Wiertto koronowe HSS z chwytem Weldon (3/4"),
glebokos$¢ wiercenia 110,0 mm

Trzpier wypychajgcy: Art. Nr. 108 2000 (@ 8,0 x 155,0 mm)

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

Wyciggniecie wiertta rurowego z wierconego otworu, usuniecie wioréw znajdujacych
sie w wierconym otworze. Proces ten nalezy powtorzyc.
Zmniejsza ryzyko pekniecia i wydtuza okres uzytkowania wiertta rurowego.

Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B -
Stal (N/mm2) < 1100 CIREE ml=] g
Stal (N/mm?2) < 1300 (| Tworzywa sztuczne H B «
Stal nierdzewna [ | Zeliwo | Y .
Aluminium H B Stop tytanu
71 @2 L1 gtebokosc o
k ke " o BIEE B
20,0 19,0 145,0 110,0 108 2020 108 2020 F 1
21,0 19,0 145,0 110,0 108 2021 108 2021 F 1
22,0 19,0 145,0 110,0 108 2022 108 2022 F 1
24,0 19,0 145,0 110,0 108 2024 108 2024 F 1
250 19,0 145,0 110,0 108 2025 108 2025 F 1
26,0 19,0 145,0 110,0 108 2026 108 2026 F 1
28,0 19,0 145,0 110,0 108 2028 108 2028 F 1
30,0 19,0 145,0 110,0 108 2030 108 2030 F 1
32,0 19,0 145,0 110,0 108 2032 108 2032 F 1
33,0 19,0 145,0 110,0 108 2033 108 2033 F 1
34,0 19,0 145,0 110,0 108 2034 108 2034 F 1
350 19,0 145,0 110,0 108 2035 108 2035 F 1
36,0 19,0 145,0 110,0 108 2036 108 2036 F 1
38,0 19,0 145,0 110,0 108 2038 108 2038 F 1
40,0 19,0 145,0 110,0 108 2040 108 2040 F 1
41,0 19,0 145,0 110,0 108 2041 108 2041 F 1
42,0 19,0 145,0 110,0 108 2042 108 2042 F 1
45,0 19,0 145,0 110,0 108 2045 108 2045 F 1
50,0 19,0 145,0 110,0 108 2050 108 2050 F 1

W Zastosowanie gtéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 199
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Wiertto koronowe HSSE-Co 5 z chwytem Quick IN,
glebokos$¢ wiercenia 35,0 mm

Trzpien wypychajacy: Art. Nr. 108 306 (@ 6,35 x 87,0 mm)
Maszyna: z uchwyt Quick IN System

108 306

Opakowanie: Pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

-
i -

Stal (N/mm?2) < 900 ] Mosigdz ]

Stal (N/mm?2) < 1100 ] Braz O

Stal (N/mm?2) < 1300 | Tworzywa sztuczne [ |

Stal nierdzewna [ ] Zeliwo O

Aluminium [ ] Stop tytanu

21 22 L1 tebokose F

mm mm mm sk?a\e/vania mm ?r’
12,0 18,0 77,0 35,0 108912 E 1
13,0 18,0 77,0 350 108913 E 1
14,0 18,0 77,0 350 108914 E 1
15,0 18,0 77,0 35,0 108915 E 1
16,0 18,0 77,0 35,0 108916 E 1
17,0 18,0 77,0 350 108917 E 1
18,0 18,0 77,0 350 108918 E 1
19,0 18,0 77,0 350 108919 E 1
20,0 18,0 77,0 350 108 920 E 1
21,0 18,0 77,0 350 108921 E 1
22,0 18,0 77,0 35,0 108922 E 1
23,0 18,0 77,0 350 108923 E 1
24,0 18,0 77,0 35,0 108 924 E 1
25,0 18,0 77,0 35,0 108925 E 1
26,0 18,0 77,0 350 108 926 E 1
27,0 18,0 77,0 350 108927 E 1
28,0 18,0 77,0 35,0 108 928 E 1
29,0 18,0 77,0 350 108929 E 1
30,0 18,0 77,0 350 108 930 E 1
32,0 18,0 77,0 35,0 108932 E 1
35,0 18,0 77,0 35,0 108935 E 1
36,0 18,0 77,0 350 108936 E 1
40,0 18,0 77,0 350 108940 E 1
45,0 18,0 77,0 350 108945 E 1
50,0 18,0 77,0 350 108 950 E 1
55,0 18,0 77,0 350 108955 E 1
60,0 18,0 77,0 35,0 108 960 E 1

Zestaw wiertto koronowe HSSE-Co 5 z chwytem
Quick IN, w walizce plastikowej

'
Co5

Zestaw wierteto koronowe HSSE-Co 5 z chwytem Quick IN 108811 E
8 wierteto koronowe HSSE-Co 5
@ 12,0mm-14,0mm-16,0 mm- 18,0 mm

20,0 mm - 22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
1 pasta do skrawania 50 g, nr artykutu 107 021
1 trzpien wypychajacy @ 6,35 x 87,0 mm

dla gtebokosé skrawania 35,0 mm nr artykutu 108 306
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Wszystko zalezy od krawedzi tnacej ...

Poprzez zastosowanie wysoce rozwinigtej konstrukcji geometrii ostrzy skrawajacych mozna byto
istotnie poprawi¢ parametry skrawania, co z kolei pozytywnie wptywa na wydajnosé i mniejszy
czas przestojow.

1. Zoptymalizowana geometria ciecia dla zwiekszonej wydajnosci skrawania i zmniejszenia sit
tnacych.

2. Katy natarcia dostosowane do uniwersalnego uzycia w réznych rodzajach stali.
3. Ulepszone odprowadzanie wiéréw dzieki wrebieniom w formie litery U. Specjalna geometria
wrebienia zmniejsza obcigzenie termiczne wiertta do rdzeniowania HSS, gdyz ciepto powstajgce

podczas skrawania odprowadzane jest w wiekszosci z widrem.

4. Zmniejszenie tarcia miedzy wierttem do rdzeniowania HSS a materiatem obrabianym dzieki
zoptymalizowanym tysinkom prowadzgcym biegngcym spiralnie.

Poréwnanie czasow wiercenia wiertto koronowe HSS
- wiertto krete HSS DIN 345

Czes¢ obrabiana: dzwigar stalowy
Materiat: zwykta stal budowlana S235JR
Gtebokos¢ wiercenia: 12,0 mm

Maszyna: Magnetyczna wiertarka stojakowa RUKO RS140
Wierttami kretymi w wiercono w peten materiat bez wczesniejszego wiercenia.
Generalnie nie schtadzano i nie smarowano.

Olbrzymia oszczednos¢ kosztéw i czasu przy zastosowaniu wiertet do rdzeniowania RUKO. Poniewaz wiertta do rdzeniowania skrawajg tylko
pierscien, a nie kompletng srednice do wiercenia, jak czynig to wiertta krete, sg kilkakrotnie szybsze (patrz grafika). Centrowanie i wiercenie wstepne
lub nawiercanie sg zbedne.

Wiertta koronowe majg jeden do cztery razy krétszy czas wiercenia w poréwnaniu z wierttami spiralnymi. Wiertta koronowe skrawaja tylko na szerokos¢
zeba, rdzen zostaje wyrzucony. Mniejsze zuzycie energii i mniejsze zuzycie narzedzia dajg wieksza zywotnos¢. W wierttach spiralnych musi by¢ skra-
wana catkowita srednica wiercenia. Do tego potrzebne sa wieksze sity i wieksza moc napedu.

120+ Objetos¢ skrawania:

Wiertto koronowe

100+

Objetos¢ skrawania:
Wiertto krete

Czas wiercenia w sekundach

@ 12,0 mm @ 20,0 mm @ 30,0 mm

[ wiertto koronowe HSS Il Wiertio krete HSS DIN 345

W Zastosowanie gtéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 201



Charakterystyka produktu:

Nowe wiertta rdzeniowe RUKO z powtokg Tecrona i twardymi krawe-
dziami do ciecia metali moga by¢ uniwersalnie stosowane do wier-
cenia w stali nieutwardzanej i superstopach (materiatach o bardzo
duzej zawartosci Al, Ti, niklu — jak np. Inconel, Husteloy, Inox itp.).

Dane techniczne:

Kolor: niebiesko-szary
Twardosé: 4200 HV
Grubosé: 1pm =7 pym
Wspétczynnik tarcia: 0,35

Zalety powtoki Tecrona:

Powtoka Tecrona jest idealng powtokg znajdujgca zastosowanie
we wszystkich wymagajgcych pracach wiertniczych. Taka powtoka
chronigca przed zuzyciem zapewnia bardzo dobrg przyczepnos¢
do narzedzia, dzieki czemu zwieksza twardos¢ powierzchni do ok.
4200 HV. Wspotczynnik tarcia jest w przypadku tej powtoki bardzo
niski, co zwieksza zywotnosc przy niewielkim zuzyciu.

Zastosowania: Szczegolnie do szyn kolejowych, stali Hardox /
Weldox, staliwa, stali stopowych wysokochromowych np. V2A i
V4A oraz stali wysokostopowych.

Poréwnanie twardosci Poréwnanie
wspotczynnikéw tarcia
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Wiertlo koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych
i chwytem Weldon (3/4"), gtebokos$¢ wiercenia 50,0 mm

Nadaja sie do stali Hardox / Weldox 400

Trzpien wypychajacy:
@ 12,0 mmdo @ 17,0, nr artykutu 108 305 (@ 6,35 x 102,0 mm)
@ 18,0 mm do @ 50,0, nr artykutu 108 701 (@ 8,0 x 112,0 mm)

108 305

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

iCHE i HE
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm2) < 1100 H B Braz O n
Stal (N/mm2) < 1300 O n Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium H B Stop tytanu O n
21 22 L1 tebokosé F L4
mm mm mm skga?/vania mm ?r’
12,0 19,0 84,0 50,0 108712 108712C 1
13,0 19,0 84,0 50,0 108713 108713 C 1
14,0 19,0 84,0 50,0 108714 108714 C 1
15,0 19,0 84,0 50,0 108715 108715C 1
16,0 19,0 84,0 50,0 108 716 108716 C 1
17,0 19,0 84,0 50,0 108717 108717C 1
18,0 19,0 84,0 50,0 108718 108718 C 1
19,0 19,0 84,0 50,0 108719 108719C 1
20,0 19,0 84,0 50,0 108 720 108720C 1
21,0 19,0 84,0 50,0 108 721 108721C 1
22,0 19,0 84,0 50,0 108 722 108722C 1
23,0 19,0 84,0 50,0 108 723 108723C 1
24,0 19,0 84,0 50,0 108 724 108724 C 1
25,0 19,0 84,0 50,0 108 725 108725C 1
26,0 19,0 84,0 50,0 108 726 108726 C 1
27,0 19,0 84,0 50,0 108727 108727 C 1
28,0 19,0 84,0 50,0 108 728 108728 C 1
29,0 19,0 84,0 50,0 108 729 108729 C 1
30,0 19,0 84,0 50,0 108 730 108730 C 1
31,0 19,0 84,0 50,0 108 731 108731C 1
32,0 19,0 84,0 50,0 108 732 108732 C 1
33,0 19,0 84,0 50,0 108733 108733 C 1
34,0 19,0 84,0 50,0 108 734 108734 C 1
350 19,0 84,0 50,0 108735 108735C 1
36,0 19,0 84,0 50,0 108 736 108736 C 1
37,0 19,0 84,0 50,0 108 737 108737C 1
38,0 19,0 84,0 50,0 108 738 108738 C 1
39,0 19,0 84,0 50,0 108 739 108739 C 1
40,0 19,0 84,0 50,0 108 740 108740 C 1
41,0 19,0 84,0 50,0 108 741 108741C 1
42,0 19,0 84,0 50,0 108 742 108742 C 1
43,0 19,0 84,0 50,0 108 743 108743 C 1
44,0 19,0 84,0 50,0 108 744 108744 C 1
45,0 19,0 84,0 50,0 108 745 108745C 1
46,0 19,0 84,0 50,0 108 746 108746 C 1
47,0 19,0 84,0 50,0 108 747 108747C 1
48,0 19,0 84,0 50,0 108 748 108748 C 1
49,0 19,0 84,0 50,0 108 749 108749 C 1
50,0 19,0 84,0 50,0 108 750 108750 C 1
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Z//A % RS10/ RS25e / RS40e
50,0 mm = ) RS125e / RS126e / RS140e

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych
z chwytem Quick IN, gtebokosé wiercenia 50,0 mm

@ 12,0 mm do @ 32,0 mm ze statym chwytem.
@ 33,0 mm do @ 80,0 mm tgcznie z adapterem z chwytem Quick IN Nr. 108 111.

Maszyna: z uchwyt Quick IN System
Trzpien wypychajacy: @ 12,0 mm do @ 32,0 mm, nr artykutu 108 305 (& 6,35 x 102,0 mm)
@ 33,0 mm do @ 80,0 mm, nr artykutu 108 110 (& 6,35 x 123,0 mm)

108 305

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 H BN Mosigdz H B
Stal (\/mm2) < 1100 H N B O/ m
Stal (N/mm2) < 1300 O | Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium H B Stop tytanu O m
o1 22 L1 ghebokosé 4 P
mm mm mm skrawania mm A% 2
12,0 18,0 83,0 50,0 1081112 1081112 C 1
130 18,0 83,0 50,0 1081113 1081113 C 1
14,0 18,0 83,0 50,0 1081114 1081114 C 1
15,0 18,0 83,0 50,0 1081115 108 1115C 1
16,0 18,0 83,0 50,0 1081116 1081116 C 1
17,0 18,0 83,0 50,0 1081117 108 1117C 1
18,0 18,0 83,0 50,0 1081118 1081118 C 1
19,0 18,0 83,0 50,0 1081119 1081119C 1
20,0 18,0 83,0 50,0 108 1120 1081120 C 1
21,0 18,0 83,0 50,0 108 1121 1081121 C 1
22,0 18,0 83,0 50,0 108 1122 108 1122 C 1
23,0 18,0 83,0 50,0 108 1123 1081123 C 1
24,0 18,0 83,0 50,0 108 1124 1081124 C 1
25,0 18,0 83,0 50,0 108 1125 1081125C 1
26,0 18,0 83,0 50,0 108 1126 1081126 C 1
27,0 18,0 83,0 50,0 108 1127 1081127 C 1
28,0 18,0 83,0 50,0 1081128 1081128 C 1
29,0 18,0 83,0 50,0 108 1129 1081129 C 1
30,0 18,0 83,0 50,0 108 1130 108 1130 C 1
31,0 18,0 83,0 50,0 108 1131 1081131 C 1
32,0 18,0 83,0 50,0 108 1132 1081132 C 1
33,0 18,0 112,0 50,0 108 1133 1081133 C 1
34,0 18,0 112,0 50,0 108 1134 1081134 C 1
35,0 18,0 112,0 50,0 108 1135 1081135C 1
36,0 18,0 112,0 50,0 108 1136 1081136 C 1
37,0 18,0 112,0 50,0 108 1137 108 1137C 1
38,0 18,0 112,0 50,0 1081138 1081138 C 1
39,0 18,0 112,0 50,0 108 1139 1081139 C 1
40,0 18,0 112,0 50,0 108 1140 108 1140 C 1
41,0 18,0 112,0 50,0 108 1141 1081141 C 1
42,0 18,0 112,0 50,0 108 1142 108 1142 C 1
43,0 18,0 112,0 50,0 108 1143 1081143 C 1
44,0 18,0 112,0 50,0 108 1144 108 1144 C 1
45,0 18,0 112,0 50,0 108 1145 1081145C 1
46,0 18,0 112,0 50,0 108 1146 1081146 C 1
47,0 18,0 112,0 50,0 108 1147 1081147 C 1
48,0 18,0 112,0 50,0 1081148 1081148 C 1
49,0 18,0 112,0 50,0 108 1149 1081149 C 1
50,0 18,0 112,0 50,0 108 1150 108 1150 C 1
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21 22 L1 tebokosé F A4
mm mm mm skgasvania mm
51,0 18,0 112,0 50,0 108 1151 1081151 C
52,0 18,0 112,0 50,0 108 1152 1081152 C
53,0 18,0 112,0 50,0 108 1153 1081153 C
54,0 18,0 112,0 50,0 108 1154 1081154 C
55,0 18,0 112,0 50,0 108 1155 1081155C
60,0 18,0 112,0 50,0 108 1160 1081160 C
61,0 18,0 112,0 50,0 108 1161 1081161 C
63,0 18,0 112,0 50,0 108 1163 1081163 C
65,0 18,0 112,0 50,0 108 1165 1081165C
68,0 18,0 112,0 50,0 108 1168 108 1168 C
70,0 18,0 112,0 50,0 1081170 1081170C
71,0 18,0 112,0 50,0 108 1171 1081171C
75,0 18,0 112,0 50,0 108 1175 108 1175C
80,0 18,0 112,0 50,0 108 1180 1081180 C

C.)ﬂ % RS10/ RS25e / RS40e

RS125e / RS126e / RS140e

Zestaw wiertlo koronowe z ostrzami z weglikow spie-
kanych i chwytem Quick IN, w walizce plastikowej

- [

Zestaw wierteto koronowe z ostrzami z weglikéw spiekanych 108 822
8 wierteto koronowe z chwytem Quick IN
@ 120mm-14,0mm-16,0 mm- 18,0 mm
20,0 mm - 22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm
1 pasta do skrawania 50 g, nr artykutu 107 021
1 trzpien wypychajacy @ 6,35 x 102,0 mm
dla gtebokosé skrawania 50,0 mm nr artykutu 108 305

ﬂ Materialy chtodzaco-smarujace

Materiaty chtodzgco-smarujgce RUKO posiadajg doskonate wtasnosci chtodzace i
wspomagajace skrawanie. Uzyskuje sie wysoka jakos¢ powierzchni oraz zwiekszong
zywotnos¢ narzedzi takze przy obrébce materiatéw twardych i kruchych.

W naszym nowym rozdziale 14 od strony 289 znajduje sie nowa seria srodkéw
smarujgcych i chtodzacych dostosowanych do naszego asortymentu.
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y P
Z//A < ‘ % RS10 / RS25e / RS40e
50,0 mm RS125e / RS126e / RS140e

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych
i uchwytem gwintowanym, gtebokos¢ wiercenia 50,0 mm

Trzpier wypychajacy: nr artykutu 108 110 (& 6,35 x 123,0 mm)
Uchwyt: Gwint M18 x 6 P1,5

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

108110

o
iClE i HE
Stal (N/mm?2) < 900 H BN Mosigdz H B
Stal (\/mm2) < 1100 H N B O/ m
Stal (N/mm2) < 1300 O | Tworzywa sztuczne H B
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium H B Stop tytanu O m
o) @2 L1 tebokogé P L
mm mm mm sk?asvama mm 'Ieﬁow ?«’
12,0 MK2/3 84,0 50,0 108012 108012C 1
13,0 MK?2/3 84,0 50,0 108013 108013 C 1
14,0 MK2/3 84,0 50,0 108014 108014 C 1
15,0 MK?2/3 84,0 50,0 108015 108015C 1
16,0 MK?2/3 84,0 50,0 108016 108016 C 1
17,0 MK2/3 84,0 50,0 108017 108017C 1
18,0 MK?2/3 84,0 50,0 108018 108018 C 1
19,0 MK?2/3 84,0 50,0 108019 108019C 1
20,0 MK2/3 84,0 50,0 108 020 108020 C 1
21,0 MK2/3 84,0 50,0 108 021 108021C 1
22,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 022 108022 C 1
23,0 MK2/3 84,0 50,0 108 023 108023 C 1
24,0 MK2/3 84,0 50,0 108 024 108024 C 1
250 MK?2/3 84,0 50,0 108 025 108025C 1
26,0 MK2/3 84,0 50,0 108 026 108026 C 1
27,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 027 108027 C 1
28,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 028 108028 C 1
29,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 029 108029 C 1
30,0 MK2/3 84,0 50,0 108 030 108030C 1
31,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 031 108031C 1
32,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 032 108032 C 1
33,0 MK2/3 84,0 50,0 108 033 108033 C 1
34,0 MK2/3 84,0 50,0 108 034 108034 C 1
35,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 035 108035C 1
36,0 MK2/3 84,0 50,0 108 036 108 036 C 1
37,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 037 108037 C 1
38,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 038 108038 C 1
39,0 MK 2 /3 84,0 50,0 108 039 108039 C 1
40,0 MK2/3 84,0 50,0 108 040 108040 C 1
41,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 041 108041 C 1
42,0 MK 2 /3 84,0 50,0 108 042 108042 C 1
43,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 043 108043 C 1
44,0 MK2/3 84,0 50,0 108 044 108044 C 1
45,0 MK 2 /3 84,0 50,0 108 045 108045C 1
46,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 046 108046 C 1
47,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 047 108047 C 1
48,0 MK2/3 84,0 50,0 108 048 108048 C 1
49,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 049 108049 C 1
50,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 050 108 050 C 1
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21 22 L1 tebokosé A4
mm mm mm skgasvania mm D
51,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 051 108 051 C 1
52,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 052 108052 C 1
53,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 053 108 053 C 1
54,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 054 108054 C 1
55,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 055 108 055C 1
60,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 060 108 060 C 1
61,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 061 108 061 C 1
63,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 063 108 063 C 1
65,0 MK2/3 84,0 50,0 108 065 108 065C 1
68,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 068 108 068 C 1
70,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 070 108 070 C 1
71,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 071 108 071C 1
75,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 075 108075 C 1
80,0 MK?2/3 84,0 50,0 108 080 108080 C 1

RS10 / RS25e / RS40e
RS125e / RS126e / RS140e

Komplet wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spie-
kanych i uchwytem gwintowanym, w walizce plastikowej

- [

Komplet wierteto koronowe z ostrzami z weglikdw spiekanych 108 823
8 wierteto koronowe
@ 120mm-14,0mm-16,0 mm- 18,0 mm

20,0 mm -22,0 mm - 24,0 mm - 26,0 mm

Wl Zastosowanie gtéwne [ zastosowanie dodatkowe @ 207



Z’/IA % RS5e / RS10 / RS25e / RS40e
30,0 mm RS125e / RS126e / RS140e

Wiertto koronowe z ostrzami z weglikow spiekanych i
chwytem Weldon (3/4"), do szyn kolejowych, gtebokos¢
wiercenia 30,0 mm

Geometria ostrza zostata przystosowana do ciezkich warunkéw skrawania szyn kolejowych,
dzieki czemu proces obrobki jest bardzo ekonomiczny.

Trzpier wypychajacy: nr artykutu 108 1510 (& 8,0 x 81,0 mm)

108 1510

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Stal (N/mm?2) < 900 Mosigdz

Stal (N/mm?2) < 1100 H B Braz

Stal (N/mm?2) < 1300 O | Tworzywa sztuczne

Stal nierdzewna Zeliwo

Aluminium Stop tytanu
o1 22 L1 ghebokosé D P
mm mm mm skrawania mm A% 2
19,0 19,0 63,0 30,0 108 1519 108 1519 C 1
20,0 19,0 63,0 30,0 108 1520 1081520 C 1
21,0 19,0 63,0 30,0 108 1521 1081521 C 1
22,0 19,0 63,0 30,0 108 1522 108 1522 C 1
23,0 19,0 63,0 30,0 108 1523 1081523 C 1
24,0 19,0 63,0 30,0 108 1524 1081524 C 1
250 19,0 63,0 30,0 108 1525 108 1525 C 1
26,0 19,0 63,0 30,0 108 1526 1081526 C 1
26,5 19,0 63,0 30,0 108 15265 108 15265 C 1
27,0 19,0 63,0 30,0 108 1527 108 1527 C 1
27,5 19,0 63,0 30,0 108 15275 108 15275 C 1
28,0 19,0 63,0 30,0 108 1528 108 1528 C 1
29,0 19,0 63,0 30,0 108 1529 108 1529 C 1
30,0 19,0 63,0 30,0 108 1530 1081530 C 1
31,0 19,0 63,0 30,0 108 1531 108 1531 C 1
32,0 19,0 63,0 30,0 108 1532 108 1532 C 1
33,0 19,0 63,0 30,0 108 1533 1081533 C 1
34,0 19,0 63,0 30,0 108 1534 108 1534 C 1
36,0 19,0 63,0 30,0 108 1536 108 1536 C 1
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Trzpienie prowadzace do wiertet koronowych

Opakowanie: Pojedynczo w etui z tworzywa sztucznego

Wysrodkowanie: i
Wypozycjonowac kotek wypychacza na $rodku na punktaku. Teraz maszyna
znajduje sie w odpowiedniej pozycji do wiercenia. Teraz nalezy dotagczy¢ magnes.

Doprowadzenie chtodziwa:
Za pomocg automatycznego smarowania wewnetrznego olej chtodzaco-sma-
rujacy jest odprowadzany przez kotek wypychacza i w odpowiednich dawkach
oddawany dla ostrzy.

,_,
—
— (|
= ==

Wyrzucanie: |
W koricowej fazie wiercenia rdzen wiertniczy jest wyciskany z wierconego otworu
za pomoca kotka wypychacza naprezonego sprezyna.

(1]

Trzpienie prowadzace do wiertet koronowych HSS

Gtebokosé o

wiercenia mm V
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 77,0 mm do wiertet koronowych 30,0 108 304 1
HSS z chwytem Weldon 3/4"
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 87,0 mm do wiertet koronowych 35,0/50,0 108 306 1
HSS / wegliki spiekane z chwytem Quick IN
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 102,0 mm do wiertet koronowych 55,0 108 305 1
HSS / wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4"
Trzpien wypychajacy @ 8,0 x 155,0 mm do wiertet 110,0 108 2000 1
koronowych HSS z chwytem Weldon 3/4"
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 70,0 mm do wiertet koronowych 30,0 108 344 1
HSS z chwytem Weldon 3/4" - RS5e

Trzpienie prowadzace do wiertet koronowych HM
Gtebokosé o«

wiercenia mm V
Trzpien wypychajgcy @ 8,0 x 81,0 mm do wiertet koronowych 30,0 108 1510 1
wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" dla szyn kolejowych
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 87,0 mm do wiertet koronowych 35,0/50,0 108 306 1
HSS / wegliki spiekane z chwytem Quick IN
Trzpien wypychajacy @ 8,0 x 112,0 mm do wiertet koronowych 50,0 108 701 1
wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4"
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 123,0 mm do wiertet koronowych 50,0 108110 1
wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4" i Quick IN + Adapter
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 102,0 mm do wiertet koronowych 55,0 108 305 1
HSS / wegliki spiekane z chwytem Weldon 3/4"

W Zastosowanie giéwne [0 Zastosowanie dodatkowe @ 209
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| @ Liczba obrotéw do
al wiertet koronowych HSS

Materiat: Niestopowa Stal Zeliwo Stop Stop Stop tworzywa Tworzywa
stal budowlana stopowa ponad CuZn CuZn aluminium termoplas- chemout-
do do tyczne wardzalne
700 N/mm? 1000 N/mm?2 250 N/mm? kruchy ciagliwy do 11% Si
Ve =m/min 30 20 10 60 35 30 20 15
< Spray do Spray do Sprezone Sprezone Sprezone Spray do Sprezone
Srodek chtodzacy: skrgwémna skrgwénina pg\/\ietrze pgvﬁetrze pgvﬁetrze skrgwénina Woda pgvfietrze
@mm @ cale U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
12,0 15/32 796 531 265 1592 929 796 §801 398
13,0 33/64 735 490 245 1470 857 735 490 367
14,0 35/64 682 455 227 1365 796 682 455 341
150 19/32 637 425 212 1274 743 637 425 318
16,0 5/8 597 398 199 1194 697 597 398 299
17,0 43/64 562 375 187 1124 656 562 375 281
18,0 45/64 531 354 177 1062 619 531 354 265
19,0 3/4 503 335 168 1006 587 503 335 251
20,0 25/32 478 318 159 955 557 478 318 239
21,0 53/64 455 303 152 910 531 455 303 227
22,0 7/8 434 290 145 869 507 434 290 217
23,0 29/32 415 277 138 831 485 415 277 208
24,0 15/16 398 265 133 796 464 398 265 199
25,0 63/64 382 255 127 764 446 382 255 191
26,0 11/32 367 245 122 785 429 367 245 184
27,0 11/16 354 236 118 708 413 354 236 177
28,0 13/32 341 227 114 682 398 341 227 171
29,0 19/64 329 220 110 659 384 329 220 165
30,0 13/16 318 212 106 637 372 318 212 159
31,0 17/32 308 205 103 616 360 308 205 154
32,0 117/64 299 199 100 597 348 299 199 149
33,0 119/64 290 193 97 579 338 290 193 145
34,0 111/32 281 187 94 562 328 281 187 141
350 13/8 273 182 91 546 318 273 182 136
36,0 127/64 265 177 88 s8]l 310 265 177 133
37,0 129/64 258 172 86 516 301 258 172 129
38,0 11/2 251 168 84 503 293 251 168 126
39,0 117/32 245 163 82 490 286 245 163 122
40,0 137/64 239 159 80 478 279 239 159 119
41,0 139/64 233 155 78 466 272 233 155 117
42,0 121/32 227 152 76 455 265 227 1672 114
43,0 111/16 222 148 74 444 259 222 148 111
44,0 147/64 217 145 72 434 253 217 145 109
45,0 125/32 212 142 71 425 248 212 142 106
46,0 113/16 208 138 69 415 242 208 138 104
47,0 155/64 203 136 68 407 237 203 136 102
48,0 157/64 199 133 66 398 282 199 188 100
49,0 115/16 195 130 65 390 227 195 130 97
50,0 131/32 191 127 64 382 223 191 127 96
51,0 2 187 125 62 375 219 187 125 94
52,0 2 3/64 184 122 61 367 214 184 122 92
53,0 23/32 180 120 60 361 210 180 120 90
54,0 21/8 177 118 59 354 206 177 118 88
55,0 25/32 174 116 58 347 203 174 116 87
60,0 23/8 159 106 58 318 186 159 106 80

210 @



Liczba obrotow do wiertet koronowych
z ostrzami ze spiekow weglikowych

Materiat: Niestopowa Stal Zeliwo Stop Stop Stop tworzywa Tworzywa
stal budowlana stopowa ponad CuZn CuZn aluminium termoplas- chemout-
do do tyczne wardzalne
700 N/mm? 1000 N/mm?2 250 N/mm? kruchy ciggliwy do 11% Si
Ve =m/min 50 35 40 60 40 60 45 40
4 Spray do Spray do Sprezone Sprezone Sprezone Spray do Sprezone
Srodek chiodzacy: skrgwgnina skrgwénina pgweietrze pgv\?ietrze pgwﬁetrze serwénina Woda pgvﬁetrze
@ mm @ cale U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
12,0 15/32 1827 929 1062 1592 265 1592 1194 1062
13,0 33/64 1225 857 980 1470 245 1470 1102 980
14,0 35/64 1137 796 910 1365 227 1365 1024 910
15,0 19/32 1062 743 849 1274 212 1274 955 849
16,0 5/8 995 697 796 1194 199 1194 896 796
17,0 34/64 937 656 749 1124 187 1124 843 749
18,0 45/64 885 619 708 1062 177 1062 796 708
19,0 3/4 838 587 670 1006 168 1006 754 670
20,0 257 796 557 637 955 159 955 717 637
21,0 3/4 758 531 607 910 152 910 682 607
22,0 7/8 724 507 579 869 145 869 651 579
23,0 13/16 692 485 554 831 138 831 623 554
24,0 15/16 663 464 531 796 133 796 597 531
250 63/64 637 446 510 764 127 764 573 510
26,0 11/32 612 429 490 785 122 VES 551 490
27,0 11/16 590 413 472 708 118 708 531 472
28,0 13/32 569 398 455 682 114 682 512 455
29,0 19/64 549 384 439 659 110 659 494 439
30,0 13/16 531 372 425 637 106 637 478 425
31,0 17/32 514 360 411 616 103 616 462 411
32,0 117/64 498 348 398 597 100 597 448 398
33,0 119/64 483 338 386 579 97 579 434 386
34,0 111/32 468 328 BV 562 94 562 422 By
350 13/8 455 318 364 546 91 546 409 364
36,0 127/64 442 310 354 s8]l 88 531 398 354
37,0 129/64 430 301 344 516 86 516 387 344
38,0 11/2 419 293 F35 503 84 503 377 8e5
39,0 117/32 408 286 327 490 82 490 367 327
40,0 137/64 398 279 318 478 80 478 358 318
41,0 139/64 388 272 311 466 78 466 350 311
42,0 121/32 379 265 303 455 76 455 341 303
43,0 111/16 370 259 296 444 74 444 333 296
44,0 147/64 362 253 290 434 72 434 326 290
45,0 125/32 354 248 283 425 71 425 318 283
46,0 113/16 346 242 277 415 69 415 312 277
47,0 155/64 339 237 271 407 68 407 305 271
48,0 157/64 332 232 265 398 66 398 299 265
49,0 115/16 325 227 260 390 65 390 292 260
50,0 131/32 318 223 255 382 64 382 287 2509
51,0 2 312 219 250 375 62 375 281 250
52,0 23/64 306 214 245 367 61 367 276 245
53,0 23/32 300 210 240 361 60 361 270 240
54,0 21/8 295 206 236 354 59 354 265 236
55,0 25/32 290 203 232 347 58 347 261 232
60,0 23/8 265 186 212 318 53 318 239 212
61,0 213/32 261 183 209 313 52 313 235 209
65,0 29/16 245 171 196 294 49 294 220 196
68,0 2 43/64 234 164 187 281 47 281 211 187
70,0 23/4 227 159 182 273 45 273 205 182
71,0 2 51/64 224 157 179 269 45 269 202 179
75,0 261/64 212 149 170 258 42 255 191 170
80,0 35/32 199 139 159 239 40 239 179 159
85,0 311/32 187 131 150 225 37 225 169 150
90,0 335/64 177 124 142 212 35 212 159 142
95,0 347/64 168 117 134 201 34 201 151 134
100,0 315/16 159 111 127 191 32 191 143 127
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FREZY TRZPIENIOWE

FASCINATIONJ#1: PRECISION®
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt A cylinder (ZYA) bez uzebienia czotowego

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

.4 iz I8
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H N Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 H BN Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium Stop tytanu H B
@1 L2 L1 @2
o e oo EETE EETED BN
3,0 14,0 38,0 30 = 116 046 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 - 116010 116 010TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116011 116011 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116 012 116012 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 = 116 013 116 013 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 014 116 014 TC 1
e[ B jovs| @
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztalt B cylinder (ZYAS) z uzebieniem czotowym
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego |
iz iz N8 o iz N8
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H B Braz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium [ | Stop tytanu H B
@1 L2 L1 @2
e oo« WP EEE SRR S
30 14,0 38,0 30 = 116 047 . 1
6,0 18,0 58,0 6,0 116015 A 116015 116 015TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116016 116 016 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 017 116017 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 116018 A 116018 116018 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116019 116 019 TC 1
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt C walec zaokraglony (WRC)

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Ll e
iz iz R o iz B2
Stal (N/mm?2) < 900 | N | Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H N Braz |
Stal (N/mm2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium | Stop tytanu H BN
@1 L2 L1 @2 o«
I - | o [T | [T
3,0 14,0 43,0 3,0 = 116 048 = 1
6,0 16,0 56,0 6,0 116 020 A 116 020 116 020 TC 1
8,0 16,0 56,0 6,0 = 116 021 116021 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116 022 116 022 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 116 023 A 116 023 116 023 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 024 116 024 TC 1

HEIRIMC

[ -
——— g

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztalt D sferyczny (KUD)

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

=
Nz Nz BB iz = BY
Stal (N/mm2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H B Braz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium [ | Stop tytanu H B
@1 L2 L1 @2
nooom o om Kl o | T4 Jp e | [T
3,0 2,7 33,0 3,0 = 116 052 = 1
6,0 54 45,0 6,0 116 041 A 116 041 116041 TC 1
8,0 7.2 47,0 6,0 = 116 042 116 042 TC 1
10,0 9,0 49,0 6,0 — 116 043 116 043 TC 1
12,0 11,0 51,0 6,0 116 044 A 116 044 116 044 TC 1
16,0 14,4 54,0 6,0 — 116 045 116 045TC 1

W Zastosowanie gtéwne

[ Zastosowanie dodatkowe
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt E kropla (TRE)

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

=
M iz
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ ] Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo ]
Aluminium Stop tytanu [ ]
@1 L2 L1 @2
wow s EETE BTSSR
3,0 7,0 37,0 3,0 = 116 210 = 1
6,0 10,0 50,0 6,0 - 116 211 - 1
8,0 13,0 53,0 6,0 = 116212 = 1
10,0 16,0 56,0 6,0 — 116213 - 1
12,0 20,0 60,0 6,0 = 116214 = 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116215 — 1
o |24 F |Fer| @F
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt F tuk pélkolisty peiny (RBF)
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
iz iz N8 o iz N8
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H B Braz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium [ | Stop tytanu H B
@1 L2 L1 @2
S . - | Ba e o
30 7.0 37,0 30 - 116 050 - 1
6,0 18,0 58,0 6,0 116 030 A 116 030 116 030 TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 = 116 031 116 031 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 032 116 032 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 116 033 A 116 033 116 033 TC 1
16,0 30,0 70,0 6,0 — 116 034 116034 TC 1

218 @ Objasnienie symboli od strony 316



Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt G tuk ostry (SPG)

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

o iz N8 o bz N8
Stal (N/mm?2) < 900 | N | Mosigdz H B
Stal (N/mm?2) < 1100 H N Braz |
Stal (N/mm2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne [ ]
Stal nierdzewna H BN Zeliwo H BN
Aluminium | Stop tytanu H BN
a1 L2 L1 @2
- . . e - | o JAR{croJp | for
30 13,0 38,0 30 = 116 049 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 116 025 A 116 025 116 025TC 1
8,0 18,0 60,0 6,0 - 116 026 116 026 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 - 116 027 116 027 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 116 028 A 116 028 116 028 TC 1
16,0 25,0 70,0 6,0 — 116 029 116029 TC 1
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztalt H ptomien (FLH)
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
CT4)
iz iz
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz ]
Stal (N/mm?2) < 1100 ] Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 [ ] Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo [ ]
Aluminium Stop tytanu ]
a1 L2 L1 @2
wowo e WP EEE SRR S
30 14,0 38,0 3,0 = 116 216 i 1
6,0 130 50,0 6,0 - 116217 — 1
8,0 20,0 65,0 6,0 = 116218 = 1
10,0 20,0 65,0 6,0 - 116219 - 1
12,0 30,0 75,0 6,0 - 116 220 - 1
16,0 35,0 80,0 6,0 — 116 221 — 1

W Zastosowanie gtéwne

[ Zastosowanie dodatkowe
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztalt J stozek 60° (KSJ)

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

+-—— ] ———>

L »‘—‘m <
ia iz
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ ] Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo ]
Aluminium Stop tytanu ]
@1 L2 L1 @2
o e oo EETE EETED BN
3,0 3,0 38,0 3,0 = 116 222 = 1
6,0 50 50,0 6,0 — 116 223 - 1
10,0 8,7 53,0 6,0 = 116 224 = 1
12,0 11,0 60,0 6,0 - 116 225 — 1
16,0 1338 65,0 6,0 = 116 226 = 1
. aozs [ K [KOK | @P e
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztalt K stozek 90° (KSK)
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego
|
ia iz
Stal (N/mm?2) < 900 [ ] Mosigdz ]
Stal (N/mm?2) < 1100 ] Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 [ ] Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo [ ]
Aluminium Stop tytanu ]
@1 L2 L1 @2
e oo« WP EEE SRR S
3,0 30 38,0 3,0 = 116 227 = 1
6,0 50 50,0 6,0 — 116 228 - 1
10,0 50 50,0 6,0 = 116 229 = 1
12,0 8,0 53,0 6,0 — 116 230 — 1
16,0 8,0 53,0 6,0 = 116 231 = 1
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego
ksztatt L stozek okragty (KEL)

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

«~——— ] ————————»

riLZ

o1

Y

i

i
it
LY

09

iz =z iz lz
Stal (N/mmz2) < 900 [ ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ | Braz [ |
Stal (N/mm2) < 1300 [ ] Tworzywa sztuczne [ |
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo [ ]
Aluminium [ ] Stop tytanu [ ]
@1 L2 L1 @2
L R M & e ord
30 12,0 38,0 30 = 116232 i 1
6,0 18,0 52,0 6,0 116 233 A 116 233 - 1
8,0 20,0 60,0 6,0 = 116 234 = 1
10,0 20,0 60,0 6,0 116235 A 116 235 - 1
12,0 30,0 70,0 6,0 116236 A 116 236 = 1
16,0 30,0 70,0 6,0 - 116 237 - 1
W 21 |
KIEE i oy
Sl
Frez trzpieniowy z weglika spiekanego Y /)
ksztalt M stozek ostry (SKM) '
5
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego \ ! I
| »M«
cu I I I
Stal (N/mm?2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mm2) <1100 | N | Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 H B Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna H B Zeliwo H B
Aluminium Stop tytanu | N |
a1 L2 L1 @2
woe e oo ETE EETED B
3,0 11,0 41,0 30 = 116 051 = 1
6,0 18,0 58,0 6,0 - 116 035 116 035TC 1
8,0 20,0 60,0 6,0 = 116 036 116036 TC 1
10,0 20,0 60,0 6,0 — 116 037 116 037 TC 1
12,0 25,0 65,0 6,0 = 116 038 116 038 TC 1
16,0 25,0 65,0 6,0 — 116 039 116039 TC 1

W Zastosowanie gtéwne

[ Zastosowanie dodatkowe
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Frez trzpieniowy z weglika spiekanego i
ksztalt N stozek odwrécony (WKN)

|
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego \
7 »\—‘@7 -
ia iz
Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ ] Braz
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne
Stal nierdzewna [ ] Zeliwo ]
Aluminium Stop tytanu ]
@1 L2 L1 @2
woom e oo EETE EETE ST
30 7,0 37,0 30 = 116 238 = 1
6,0 7,0 47,0 6,0 — 116 239 - 1
10,0 13,0 53,0 6,0 = 116 240 = 1
12,0 13,0 53,0 6,0 - 116 241 - 1
16,0 13,0 53,0 6,0 = 116242 = 1
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Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego
w kasecie metalowej

o -

()
_'
o~

(ap]
- a3
o~

o -

ALU

10 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych 116 003
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF) @ D1 10,0/ 12,0 mm

1 frez ksztatt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezow trzpieniowych TiCN 116 003 TC
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym @ D1 10,0 / 12,0

mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF) @ D1 10,0 / 12,0 mm

1 frez ksztatt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych ALU 116103 A
2 frezy ksztatt B, cylinder (ZYAS) z uzebeniem czotowym @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 6,0 /12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt D, kula (KUD) @ D1 6,0/ 12,0 mm

116 003

116003 TC

DIN

Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego
w kasecie polistyrenowej

o -

(ap]
_'
o~

—
.H

(ap]
_|
o~

C

= _.
(e

10 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych 116 003 RO
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF) @ D1 10,0/ 12,0 mm

1 frez ksztatt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezow trzpieniowych TiCN 116003 TCRO
2 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 10,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG) @ D1 10,0 / 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF) @ D1 10,0/ 12,0 mm

1 frez ksztatt M, stozek ostry (SKM) @ D1 12,0 mm

1 frez ksztatt D, kula (KUD) @ D1 12,0 mm

10 - czesciowy zestaw frezdw trzpieniowych ALU 116 103 ARO
2 frezy ksztatt B, cylinder (ZYAS) z uzebeniem czotowym @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt G, fuk ostry (SPG) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF) @ D1 6,0/ 12,0 mm

2 frezy ksztatt D, kula (KUD) @ D1 6,0/ 12,0 mm

116 003 RO

116 003 TCRO

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe
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Zestaw frezow trzpieniowych
w praktycznej kasecie ekspozycyjnej

35-czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych 116 008
w praktycznej kasecie ekspozycyjnej
D 1Tx@D160mm+80mm+10,0 mm+12,0mm +16,0 mm

5 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym
5 frezy ksztatt B, cylinder (ZYAS) z uzebeniem czotowym
5 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)

5 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG)

5 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF)

5 frezy ksztatt M, stozek ostry (SKM)

5 frezy ksztatt D, kula (KUD)

35-czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych TiCN 116 008 TC

w praktycznej kasecie ekspozycyjnej

1Tx@D1 6,0 mm+80mm+10,0 mm +12,0 mm +16,0 mm

5 frezy ksztatt A, cylinder (ZYA) bez uzebeniem czotowym
5 frezy ksztatt B, cylinder (ZYAS) z uzebeniem czotowym
5 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)

5 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG)

5 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF)

5 frezy ksztatt M, stozek ostry (SKM)

5 frezy ksztatt D, kula (KUD)

116 008 TC

DIN

Zestawy frezow trzpieniowych z weglika spiekanego
WS w miniwalizce

3 - czesciowy zestaw frezow trzpieniowych w miniwalizce 116 001
LB 1x0D1100mm

1 frez ksztatt B, cylinder (ZYAS) z uzebeniem czotowym

1 frez ksztatt G, tuk ostry (SPG)

1 frez ksztatt D, kula (KUD)

o -

10 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w miniwalizce 116 002
U 1x0D160mm+@DI120mm

2 frezy ksztatt B, cylinder (ZYAS) z uzebeniem czotowym

2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)

2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG)

2 frezy ksztatt F, tuk pélkolisty petny (RBF)

2 frezy ksztatt D, kula (KUD)

o -

5 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w miniwalizce 116 004
L 1x@D1100mm

1 frez ksztatt B, cylinder (ZYAS) z uzebeniem czotowym

1 frez ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)

1 frez ksztatt G, tuk ostry (SPG)

1 frez ksztatt F, tuk pdlkolisty petny (RBF)

1 frez ksztatt D, kula (KUD)

o -

116 002

116 004

224 @
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Wytyczne dotyczace obrotow dla frezéw
z weglika spiekanego
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Grupy materiatéow Rodzaj obrébki Predkos¢ ciecia
Stal, staliwo Stale niehartowane, Stale konstrukcyjne, stale AHSS, Zgrubna obrobka 250 - 350 m/min
nieulepszane cieplnie, stale narzedziowe, stale niestopowe, skrawaniem =

_— do 1200 N/mm? (< 38 HRC)  stale niestopowe i niskostopowe, duzo usunietego
:[/’ staliwo materiatu
—
Hartowane, ulepszane Stale narzedziowe, stale ulepszane 250 - 350 m/min
cieplnie stale ponad cieplnie, stale stopowe, staliwo
1200 N/mm? (> 38 HRC)
Stal szlachetna Stale odporne na Austenityczne i Zgrubna obrobka 250 - 350 m/min
korozje i kwas zelazne stale szlachetne skrawaniem =
duzo usunietego
@ materiatu
Metale niezelazne Miekkie metale niezelazne,  Stopy aluminium, mosigdz, Zgrubna obrobka 600 - 900 m/min
C metale kolorowe miedz, cynk skrawaniem =
AL/ Zn duzo usunietego
e 4 materiatu
gu
" u ' Twarde metale niezelazne Braz, tytan/stopy tytanu, twarde 250 - 350 m/min
4\ stopy aluminium (duza zawartos¢ Si)
Wytrzymate na wysoka Stopy na bazie niklu i kobaltu 300 - 450 m/min
temperature materiaty (budowa napeddw i turbin)
Zeliwo Zeliwo szare, Zeliwo z grafitem komdrkowym, Zgrubna obrobka 600 - 900 m/min
zeliwo biate z grafitem kulkowym/zeliwem sferoi-  skrawaniem =
7 dalnym, biate zeliwo ciagliwe, czarne duzo usunietego
{ zeliwo ciaggliwe materiatu
Tworzywa sztuczne, Tworzywa sztuczne Zgrubna obrébka 500-1.100 m/min
inne materiaty wzmocnione wtdknem, skrawaniem =
termoplastyczne tworzywa duzo usunietego ateriatu
sztuczne, guma twarda
Dokfadna obrobka
skrawaniem =
mato usunietego

Pred\tgicrfﬁma”‘a 250 300 350 400 450 500 600 900
@ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
3,0 27.000 32.000 37.000 44.000 48.000 54.000 64.000 95.000
4,0 20.000 24.000 28.000 32.000 36.000 40.000 48.000 72.000
6.0 13.000 16.000 19.000 21.000 24.000 27.000 32.000 48.000
8,0 10.000 12.000 14.000 16.000 18.000 20.000 24.000 36.000
10,0 8.000 10.000 11.000 13.000 14.000 16.000 19.000 29.000
12,0 7.000 8.000 9.000 11.000 12.000 13.000 16.000 24.000
16,0 5.000 6.000 7.000 8.000 9.000 10.000 12.000 18.000

@ 295
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max. - ’ I
- .
min. 7 P
25.000rpm | @6.0mm 6.2 bar 3/8" 77dB(A) 0.57

Szlifierka pneumatyczna - wersja krotka

Szlifierka pneumatyczna RUKO w wersji krotkiej — kompaktowa, szybka maszyna do usuwania
zadziorow, polerowania i obrébki spoin!

Szlifierka pneumatyczna RUKO posiada gumowa, antyposlizgowa raczke, ktéra thumi wibracje i
chroni przed wyslizgnieciem sie uzytkownikowi podczas pracy. Liczbe obrotow mozna ustawic¢
przy pomocy regulatora na goérze urzadzenia. Posiada réwniez uchwyt mocujacy ze stali harto-
wanej. Odprowadzenie powietrza ma miejsce przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°. Szlifierka
pneumatyczna RUKO ma zintegrowany filtr powietrza, ktéry chroni silnik przed zanieczyszczenia-
mi, ktére mogtyby dosta¢ sie do wewnatrz wraz ze sprezonym powietrzem.

Ztacze wtykowe w komplecie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

L1

L1 [0} nr artykutu
mm g’
Wersja krotka 157,0 G 1/4" 116 100 L 1

max. = j N
min. 7 P
20.000rpm | ©60mm | 1131/ min 6.2 bar 3/8" 77dB(A)

Szlifierka pneumatyczna z gtowica katowa 90°

Szlifierka pneumatyczna RUKO w skrécie —
kompaktowa, szybka maszyna do usuwania zadzioréw, polerowania i obrébki spoin!

Szlifierka pneumatyczna RUKO posiada gumowa, antyposlizgowg raczke, ktdra ttumi wibracje i
chroni przed wyslizgnieciem sie uzytkownikowi podczas pracy. Liczbe obrotow mozna ustawic
przy pomocy regulatora na gorze urzadzenia. Posiada rowniez uchwyt mocujacy ze stali harto-
wanej. Odprowadzenie powietrza ma miejsce przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°. Szlifierka
pneumatyczna RUKO ma zintegrowany filtr powietrza, ktéry chroni silnik przed zanieczyszczeni-
ami, ktére mogtyby dostac sie do wewnatrz wraz ze sprezonym powietrzem. Przestawiana o 90°
gtéwka utatwia prace w waskich i trudno dostepnych miejscach.

Ztacze wtykowe w komplecie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

L1 [0} nr artykutu
mm g/
Gtowica katowa 90° 162,0 G 1/4" 116110 L 1

226 @
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Szlifierka pneumatyczna z gltowica katowa 115°

Szlifierka pneumatyczna RUKO z gtéwka pod katem115° — kompaktowa, szybka maszyna do usu-
wania zadzioréw, polerowania i obrébki spoin!

Szlifierka pneumatyczna RUKO posiada gumowa, antyposlizgowa raczke, ktéra ttumi wibracje i
chroni przed wyslizgnieciem sie uzytkownikowi podczas pracy. Liczbe obrotow mozna ustawic¢
przy pomocy regulatora na goérze urzgdzenia. Posiada réwniez uchwyt mocujgcy ze stali harto-
wanej. Odprowadzenie powietrza ma miejsce przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°. Szlifierka
pneumatyczna RUKO ma zintegrowany filtr powietrza, ktéry chroni silnik przed zanieczyszczeni-
ami, ktére mogtyby dosta¢ sie do wewnatrz wraz ze sprezonym powietrzem. Gtowka pod katem
115° utatwia prace w waskich i trudno dostepnych miejscach.

Ztacze wtykowe w komplecie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

L1 [0} nr artykutu
"
Gtowicg katowg 115° 201,0 G 1/4" 116120 L 1

1131/ min 77dB(A)

Szlifierka pneumatyczna - wersja dluga

Szlifierka pneumatyczna RUKO w wersji diugiej — kompaktowa, szybka maszyna do usuwania
zadziorow, polerowania i obrobki spoin!

Szlifierka pneumatyczna RUKO posiada gumowa, antyposlizgowa raczke, ktéra ttumi wibracje i
chroni przed wyslizgnieciem sie uzytkownikowi podczas pracy. Liczbe obrotow mozna ustawic¢
przy pomocy regulatora na gorze urzadzenia. Posiada rowniez uchwyt mocujacy ze stali harto-
wanej. Odprowadzenie powietrza ma miejsce przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°. Szlifierka
pneumatyczna RUKO ma zintegrowany filtr powietrza, ktéry chroni silnik przed zanieczyszczenia-
mi, ktére mogtyby dostac sie do wewnatrz wraz ze sprezonym powietrzem. Przedtuzka umozliwia
prace z urzgdzeniem w waskich, trudno dostepnych i gteboko potozonych miejscach.

Ztacze wtykowe w komplecie!

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

L1 [0} nr artykutu
"
Wersja dtuga 257,0 G 1/4" 116130 L 1
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Rysunki techniczne

Szlifierka pneumatyczna -
wersja krotka

116100 L

Szlifierka pneumatyczna z
gtowica katowg 90°

116110 L

Szlifierka pneumatyczna z
gtowicg katowg 115°

116120 L

Szlifierka pneumatyczna -
wersja dfuga

116130 L

208 @

O Filtr powietrza ® Regulator obrotéw © Uchwyt mocujacy ze stali hartowanej

@ Gumowany, antyposlizgowy uchwyty @ Wydajny silnik ptytkowy
@ Odprowadzenie powietrza przez uchwyt na zasadzie obrotu o 360°
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.@ 25.000 rpm

Szlifierka pneumatyczna ze zigczem wtykowym oraz zesta-
wem trzpieni frezarskich w walizce z tworzywa sztucznego

nr artykutu

12-czesciowy zestaw szlifierki pneumatycznej 116 100
1 szlifierka pneumatyczna
+ 10 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w miniwalizce
Tx@D160mm+@D112,0mm
2 frezy ksztatt B, cylinder (ZYAS) z uzebeniem czotowym
2 frezy ksztatt C, walec zaokraglony (WRC)
2 frezy ksztatt G, tuk ostry (SPG)
2 frezy ksztatt F, tuk polkolisty petny (RBF)
2 frezy ksztatt D, kula (KUD)
+ ztgcze wtykowe do szlifierki pneumatycznej

5-czesciowy zestaw szlifierki pneumatycznej 116113
1 szlifierka pneumatyczna
+ 3 - czesciowy zestaw frezéw trzpieniowych w miniwalizce
1Tx@D110,0mm
1 frez ksztatt B, cylinder (ZYAS) z uzebeniem czotowym
1 frez ksztatt G, tuk ostry (SPG)
1 frez ksztatt D, kula (KUD)
+ zfacze wtykowe do szlifierki pneumatycznej

116100

116113

Akcesoria do szlifierki pneumatycznej

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

nr artykutu

Druckluftschleifer 116 100 L 116 100 S
+ Kupplungsstecker 116 101 L

Ersatzrotor fiir Druckluftschleifer 116 100-1

Kupplungsstecker, Nennweite 7,2 mm 116 101 L
mit AulBengewinde G 1/4"

Spannzange 3,0 mm 116121
fur Druckluftschleifer

Spannzange 1/4" 116119
fur Druckluftschleifer

116101 L
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Otwornice HSS-G, skrawanie ptaskie

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

21

Stal (N/mm?2) < 900 [ | Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 Braz O
Stal (N/mm?2) < 1300 Tworzywa sztuczne ] ‘ @2 ‘
Stal nierdzewna Zeliwo a R
Aluminium [ | Stop tytanu
21 ] PG Masa 22 F 21 1) PG Masa @2 7
mm cale surowa mm m mm cale surowa mm E t
cale cale
12,0 15/32 8,0 128012 1 350 13/8 1 10,0 128 035 1
13,0 8,0 128013 1 36,0 10,0 128 036 1
14,0 9/16 8,0 128014 1 37,0 17/176 PG 29 10,0 128 037 1
15,0 10,0 128015 1 38,0 11/2 10,0 128 038 1
16,0 5/8 PG9 10,0 128016 1 39,0 10,0 128 039 1
17,0 10,0 128 017 1 40,0 19/16 10,0 128 040 1
18,0 10,0 128018 1 41,0 15/8 10,0 128 041 1
19,0 3/4 3/8 10,0 128 019 1 42,0 10,0 128 042 1
20,0 10,0 128 020 1 430 111/16 10,0 128 043 1
21,0 10,0 128 021 1 44,0 13/4 11/4 10,0 128 044 1
22,0 1/2 10,0 128 022 1 45,0 10,0 128 045 1
23,0 10,0 128023 1 46,0 10,0 128 046 1
24,0 15/16 10,0 128 024 1 47,0 17/8 PG36 10,0 128 047 1
25,0 10,0 128025 1 48,0 10,0 128 048 1
26,0 10,0 128 026 1 49,0 10,0 128 049 1
27,0 11/16 10,0 128 027 1 50,0 131/32 10,0 128 050 1
28,0 13/32 10,0 128 028 1 550 12,0 128 055 1
29,0 3/4 10,0 128029 1 60,0 23/8 PG48 12,0 128 060 1
30,0 13/16 10,0 128 030 1 65,0 12,0 128 065 1
31,0 17/32 10,0 128 031 1 70,0 23/4 12,0 128070 1
320 11/4 10,0 128 032 1 75,0 12,0 128 075 1
33,0 10,0 128 033 1 80,0 12,0 128 080 1
34,0 10,0 128 034 1
)
Akcesoria - |J2 o
g g g
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego - — 4 — —
Do otwornic Chwytu Magnetyczna v
@ mm wiertarka stojakowa
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym M 10 x 1,25 mm 120- 140 @ 8,0 mm RS10 128 211 1
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym M 12 x 1,25 mm 150- 340 @ 10,0 mm RS10 128212 1
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym M 14 x 1,50 mm 350- 500 @ 10,0 mm RS20 - RS40e 128 213 1
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym M 16 x 1,50 mm 51,0-100,0 ? 12,0 mm RS20 - RS40e 128214 1
Trzpien prowadzacy @ 6,0 x 52,0 mm 12,0-100,0 = = 128215 1
Sprezyna wyrzucajgca @>200 - 128216 1

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe
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Otwornice z weglika spiekanego,
skrawanie ptaskie

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Stal (N/mm?2) < 900 ] Mosigdz [ ]
Stal (N/mm?2) < 1100 [ ] Braz O -
Stal (N/mm?2) < 1300 [ | Tworzywa sztuczne [ ] m
Stal nierdzewna ] Zeliwo ] - -
Aluminium ] Stop tytanu [ ]
71 [0} M+PG Masa @2 a1 9] M+PG Masa 22
mm cale surowa mm D \05 mm cale surowa mm D
cale cale
16,0 5/8 ~PG 9 10,0 105016 1 40,0 19/16 10,0 105040 1
16,5 M 16 10,0 105165 1 40,5 M 40 10,0 105 405 1
17,0 10,0 105017 1 41,0 15/8 10,0 105 041 1
18,0 10,0 105018 1 42,0 10,0 105042 1
18,6 PG 11 10,0 105186 1 43,0 111/16 10,0 105 043 1
19,0 3/4 3/8 10,0 105019 1 440 13/4 11/4 10,0 105 044 1
20,0 10,0 105020 1 45,0 10,0 105 045 1
20,4 13/16 M20/PG13,5 10,0 105204 1 48,0 10,0 105048 1
21,0 10,0 105 021 1 50,0 131/32 10,0 105050 1
22,0 1/2 10,0 105022 1 50,5 M 50 10,0 105 505 1
22,5 7/8 PG 16 10,0 106 225 1 51,0 2 11/2 13,0 105 051 1
23,0 10,0 105023 1 52,0 13,0 105052 1
240 15/16 10,0 105 024 1 540 21/8 PG 42 13,0 105 054 1
250 10,0 105025 1 55,0 13,0 105055 1
25,5 1 M 25 10,0 105255 1 570 21/4 13,0 105057 1
26,0 10,0 105026 1 60,0 23/8 ~ PG 48 13,0 105060 1
270 11/16 10,0 105027 1 635 21/2 M 63 2 13,0 105 635 1
280 13/32 10,0 105028 1 65,0 13,0 105 065 1
283 11/8 PG 21 10,0 105283 1 68,0 13,0 105068 1
29,0 3/4 10,0 105029 1 70,0 23/4 13,0 105070 1
300 13/16 10,0 105030 1 75,0 13,0 105075 1
320 11/4 10,0 105032 1 80,0 13,0 105080 1
28 M 32 10,0 105325 1 85,0 13,0 105 085 1
34,0 10,0 105034 1 90,0 13,0 105090 1
350 13/8 1 10,0 105035 1 950 33/4 13,0 105095 1
36,0 10,0 105036 1 100,0 130 1705100 1
370 17/16 PG 29 10,0 105037 1 110,0 13,0 105110 1
380 11/2 10,0 105038 1 120,0 13,0 105120 1
HSSE | 1o
Cob
Akcesoria X = R
Yo [Te] Yo
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego = 8 = =
9] Dtugosce Do otwornic o srednic Do otwornic
" = T BT HEf S
6,0 52,0 16,0- 70,0 10,0 mm 105170 105172 1
8,0 52,0 75,0-150,0 10,0 mm 105171 105173 1
sprezyna wyrzucajgca 105174 1
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Zestaw otwornic z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie
w walizce z tworzywa sztucznego

- [

Zestaw z 105300
5 otwornic z weglika spiekanego, skrawanie ptaskie:

@ 20,0 mm -22,0 mm-25,0 mm - 32,0 mm - 350 mm

1 pasta do skrawania 50 g, nr artykutu 101 021

1 dodatkowe wiertto prowadzgce @ 6,0 mm HSSE-Co 5 nr artykutu 105 170

Zestaw z 105302
4 otwornic z weglika spiekanego, skrawanie pfaskie:

@ 165mm=M16,8204mm=M20/PG 135 @255mm=M 25,

?325mm=M 32

1 pasta do skrawania 50 g, nr artykutu 101 021

1 dodatkowe wiertto prowadzace @ 6,0 mm HSSE-Co 5 nr artykutu 105 170

105300

W miare mozliwosci nie uzywac
automatycznego posuwu, ponie-
waz wptywa on na zwigkszenie

niebezpieczenstwa ztamania.

B Zastosowanie gtéwne [ Zastosowanie dodatkowe
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Otwornica uniwersalna z weglika

spiekanego MBL

@ 15,0 do 30,0 mm wykonane jako jedna czes¢komplet z wierttem prowadzacym i kluczem.
@ 31,0 do 100,0 mm otwornice MBL bez uchwytu.
@ 65,0 do 100,0 mm zalecamy uzywanie uchwytéw ze stozkiem Morse’a (MK),

nr artykutu 113 203, 108 102 - 108 105.

Uchwyt: gwint M 18 x 6 P1,5

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

¥

a1
el

Gtebokos¢ skrawania w przypadku I] IT
stali i stali VA maks. do 20,0 mm. Stal (N/mmz2) < 900 ] Mosiadz n
Stal (N/mm2) < 1100 | Braz O
W przypadku metali migkkich i Stal (N/mm2) < 1300 | Tworzywa sztuczne |
kolorowych maks. do 28,0 mm. Stal nierdzewna ] eliwo ]
Aluminium | | Stop tytanu [ ]
@1 %) Masa 22 i <> 21 19 Masa @2 <>
mm Otwor- surowa cale mm V mm Otwor- surowa cale mm \’/
nicy cale nicy cale
15,0 13,0 mm 113015 1 34,0 130mm/MK2/3 113034 1
16,0 5/8 13,0 mm 113016 1 350 13/8 1 130mm/MK2/3 113035 1
17,0 13,0 mm 113017 1 36,0 130mm/MK2/3 113036 1
18,0 13,0 mm 113018 1 380 11/2 130mm/MK2/3 113038 1
19,0 3/4 3/8 13,0 mm 113019 1 40,0 130mm/MK2/3 113040 1
20,0 13,0 mm 113020 1 42,0 130mm/MK2/3 113042 1
21,0 13,0 mm 113 021 1 440 13/4 114 1830mm/MK2/3 113044 1
22,0 7/8 1/2 13,0 mm 113022 1 45,0 130mm/MK2/3 113045 1
23,0 13,0 mm 113023 1 50,0 130mm/MK2/3 113050 1
240  15/16 13,0mm 113024 1 55,0 130mm/MK2/3 113055 1
25,0 1 13,0 mm 113025 1 600 23/8 130mm/MK2/3 113060 1
26,0 13,0 mm 113026 1 65,0 130mm/MK2/3 113065 1
270 11/16 13,0 mm 113027 1 68,0 130mm/MK2/3 113068 1
280 13/32 13,0mm 113028 1 700 23/4 130mm/MK2/3 113070 1
29,0 11/8 3/4 13,0 mm 113029 1 75,0 130mm/MK2/3 113075 1
300 13/16 13,0mm 113030 1 80,0 130mm/MK2/3 113080 1
32,0 11/4 130mm/MK2/3 1130832 1 100,0 130mm/MK2/3 113100 1
HSSE | 1c
Cob
H e} te} ™~
Akcesoria 2 s s
[e2] ™ (e0]
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego — — —
9] Dtugosc Do otwornic HSSE g
mm mm MBL @ mm D
6,0 80,0 15,0-100,0 113216 - 1
6,0 72,0 15,0-100,0 - 113217 1
Sprezyna wyrzucajgca 113218 1
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Uchwyt mocujacy do otwornic uniwersalnych MBL
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

Y] (39}
o o
[e0] [e0]
) o o
A + +
g S S S
o (9] [e0) [e0]
— — o o
Do otwornic Chwytu Magnetyczna Nr. artykutu \0/
MBL @ mm wiertarka stojakowa v
Uchwyt mocujgcy z wierttem prowadzacym nr. artykutu 113 216 31,0-100,0 ? 13,0 mm RS10 113 201 1
Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzgcym nr. artykutu 113 216 31,0-100,0 MK 2 RS20/ RS25e 113203 1
Do otwornic Chwytu stozkiem Magnetyczna Nr. artykutu <«
MBL @ mm Morse'a wiertarka stojakowa v
Uchwyt mocujacy z adapter nr. artykutu 108 108, 31,0-100,0 MK 2 RS20/ RS25e 108 102 1
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110 i
pojemnik na srodek chtodzgcy z waz nr. artykutu 108 1071
Uchwyt mocujacy z chtodzeniem wewnetrznym 31,0-100,0 MK 2 RS20/ RS25e 108 104 1
i adapter nr. artykutu 108 108 i
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110
Uchwyt mocujacy z adapter nr. artykutu 108 108, 31,0-100,0 MK '3 RS30e / RS40e 108 103 1
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110 i
pojemnik na srodek chtodzacy z waz nr. artykutu 108 101
Uchwyt mocujacy z chtodzeniem wewnetrznym 31,0-100,0 MK'3 RS30e / RS40e 108 105 1
i adapter nr. artykutu 108 108 i
trzpien prowadzacy nr. artykutu 108 110
Adapter do otwornic uniwersalnych MBL
z uchwytem gwintowanym M18 x 6 P1,5 o
o
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego =
Do otwornic Nr artykutu P
MBL @ mm ~
Adapter z chwytem Weldon 3/4" 31,0-100,0 108 108 1
Trzpien wypychajacy @ 6,35 x 118,0 mm 31,0-100,0 108110 1

Wl Zastosowanie gtéwne [ zastosowanie dodatkowe @ 237



Korpus: stal specjalna
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Otwornice bimetal HSS ze uzebieniem zmiennym /
HSSE-Co 8 z uzebieniem drobnym

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

Stal (N/mm2) < 900 H B Mosigdz H B
Stal (N/mmz2) < 1100 ] Braz O g i
Stal (N/mm2) < 1300 Tworzywa sztuczne H B ‘RU Ko
Stal nierdzewna ] Zeliwo
Aluminium H B Stop tytanu _——"/
4] 4] PG Masa surowa Do M
mm cale cale uchwyt mocujacy m. ‘Qf
14,0 9/16 Al/A4/AS 106 014 126 014 1
16,0 5/8 ~PG9 A1 /A4 /A5 106016 126 016 1
17,0 Al/A4/AS 106 017 126 017 1
19,0 3/4 ~PG11 3/8 A1/ A4 /A5 106 019 126 019 1
20,0 Al /A4 /AS 106 020 126 020 1
21,0 ~PG 13,5 A1 /A4 /A5 106 021 126 021 1
22,0 7/8 1/2 A1/A4/A5 106 022 126 022 1
24,0 15/16 ~PG16 A1 /A4 /AS 106 024 126 024 1
25,0 1 A1 /A4 /A5 106 025 126 025 1
27,0 11/16 A1 /A4/AS 106 027 126 027 1
28,0 13/32 Al/A4/A5 106 028 126 028 1
29,0 11/8 ~ PG 21 3/4 A1 /A4/AS 106 029 126 029 1
30,0 13/16 Al /A4 /AS 106 030 126 030 1
32,0 11/4 A2 /A6 /A7 106 032 126 032 1
33,0 A2/ A6 /A7 106 033 126 033 1
350 13/8 1 A2/ A6 /A7 106 035 126 035 1
36,0 A2 /A6 /A7 106 036 126 036 1
37,0 PG 29 A2 /A6 /A7 106 037 126 037 1
38,0 11/2 A2/ A6/ A7 106 038 126 038 1
40,0 A2/ A6 /A7 106 040 126 040 1
41,0 15/8 A2/ A6/ A7 106 041 126 041 1
43,0 11116 A2/ A6 /A7 106 043 126 043 1
44,0 13/4 11/4 A2 /A6 /A7 106 044 126 044 1
46,0 113/16 A2/ A6 /A7 106 046 126 046 1
48,0 17/8 ~ PG 36 A2/ A6 /A7 106 048 126 048 1
50,0 A2 /A6 /A7 106 050 126 050 1
51,0 2 11/2 A2/ A6 /A7 106 051 126 051 1
52,0 A2 /A6 /A7 106 052 126 052 1
54,0 21/8 PG 42 A2/ A6 /A7 106 054 126 054 1
55,0 A2 /A6 /A7 106 055 126 055 1
57,0 21/4 A2 /A6 /A7 106 057 126 057 1
59,0 A2/ A6 /A7 106 059 126 059 1
60,0 23/8 ~ PG 48 A2/A6/A7 106 060 126 060 1
63,0 A2/ A6 /A7 106 063 126 063 1
64,0 21/2 2 A2/ A6/ A7 106 064 126 064 1
65,0 A2/A6/A7 106 065 126 065 1
67,0 25/8 A2/ A6 /A7 106 067 126 067 1
68,0 A2 /A6 /A7 106 068 126 068 1
70,0 23/4 A2/ A6 /A7 106 070 126 070 1
73,0 27/8 A2 /A6 /A7 106 073 126 073 1
76,0 8 21/2 A2 /A6 /A7 106 076 126 076 1
79,0 31/8 A2 /A6 /A7 106 079 126 079 1
83,0 31/4 A2 /A6 /A7 106 083 126 083 1
86,0 33/8 A2 /A6 /A7 106 086 126 086 1
89,0 31/2 A2 /A6 /A7 106 089 126 089 1
92,0 35/8 3 A2 /A6 /A7 106 092 126 092 1
95,0 33/4 A2 /A6 /A7 106 095 126 095 1
98,0 37/8 A2 /A6 /A7 106 098 126 098 1
102,0 4 A2 /A6 /A7 106 102 126 102 1
1050 31/2 A2 /A6 /A7 106 105 126 105 1
108,0 41/4 A2 /A6 /A7 106 108 126 108 1
111,0 43/8 A2 /A6 /A7 106 111 126 111 1
114,0 41/2 4 A2 /A6 /A7 106 114 126114 1
121,0 43/4 A2/ A6 /A7 106 121 126 121 1
127,0 5 A2 /A6 /A7 106127 126 127 1
133,0 A2/ A6 /A7 106 133 126 133 1
140,0 51/2 A2/ A6/ A7 106 140 126 140 1
152,0 6 A2/ A6 /A7 106 152 126 152 1
160,0 65/16 A2/ A6/ A7 106 160 126 160 1
168,0 65/8 A2/ A6 /A7 106 168 126 168 1
177,0 A2/ A6 /A7 106 177 126 177 1
210,0 81/4 A2/ A6 /A7 106 200 126 200 1
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HSSE B| Korpus: stal specjalna
Co8| Metal

Zestawy otwornice bimetal HSS / HSSE-Co 8
w walizce plastikowej

HSSE
Co8
PK 1 Do instalacji sanitarnych: 106 301 126 301

6 otwornice bimetal @ 19,0 - 22,0-29,0- 38,0 - 44,0 - 57,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

PK 2 Do instalacji sanitarnych: 106 306 126 306
9 otwornice bimetal @ 19,0-22,0-29,0-35,0-38,0-44,0-51,0-57,0- 64,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

EK 1 Do robot elektrycznych: 106 305 126 305
6 otwornice bimetal @ 22,0-29,0-35,0-44,0-51,0- 64,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

EK 2 Do robot elektrycznych: 106 302 126 302
6 otwornice bimetal @ 22,0-29,0-35,0-44,0- 51,0 - 68,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Universal 10 otwornice bimetal: 106 303 126 303
@19,0-22,0-250-29,0-350-380-44,0-51,0-57,0-64,0mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Super 10 otwornice bimetal: 106 304 126 304
@22,0-250-320-350-41,0-44,0-51,0-54,0-60,0 - 68,0 mm
+ 2 uchwyt mocujacy A2 + A4

Premium 15 otwornice bimetal: 106 318 126 318
@ 16,0-19,0-21,0-24,0-250-29,0-320-37,0-40,0-480-51,0-54,0-
60,0-73,0-83,0mm
+ 2 uchwyt mocujacy A1 + A2
+ 1 wiertfo prowadzace HSS @ 6,35 mm x 82,0 mm
+ 1 przedtuz. 300,0 mm, element ustalajgcy do A1 + A2

106 306
106 304
106 318

126 306
126 304
126318
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LIl Uchwyt mocujacy z wierttem prowadzacym
ik do otwornic bimetal HSS i HSSE-Co 8

Opakowanie: pojedynczo w kartonie

706 201 + 106 210
106 202 + 106 209

@ Otwornicy bimetal ~ Uchwyt mocujacy @ Chwytu Forma Gwint m p, HSSE P e 4

mm typ mm chwyt Co5 A
14,0- 30,0 Al 11,0 O 1/2"x 20 106 201 126 201 1
32,0-210,0 A2 11,0 O 5/8"x18 106 202 126 202 1
14,0- 30,0 A4 6,0 O 1/2"x 20 106 204 126 204 1
14,0- 30,0 A5 9,5 O 1/2"x 20 106 210 126 210 1
32,0-210,0 Ab 9,5 O 5/8"x 18 106 209 126 209 1
32,0-210,0 A7 10,0 SDS-Plus 5/8"x 18 106 211 126 211 1

Wyposazenie do otwornic bimetal
HSS i HSSE-Co 8 f

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego A

~N @ N~ o
— o o o
N N N N
O O O O
o o (@] o
Uchwyt mocujgcy - HSSER o
typ m Co5 ‘ hd
Adapter do uchwytu mocujacego z HSS i A1/ A4/ AS 106 212 = 1
HSSE-Co 8-bimetall-otwornice od @ 32,0 do @ 210,0 mm
Wiertto prowadzace HSS / HSSE-Co 5, szlifowane @ 6,35 x 102,0 mm A4 106 207 126 207 1
ze szlifem krzyzowym wg DIN 1412 C
Wiertto prowadzace HSS / HSSE-Co 5, szlifowane @ 6,35 x 82,0 mm A1/A2/ A5/ 106 206 126 206 1
ze szlifem krzyzowym wg DIN 1412 C A6/ A7
Przedtuzacz 300,0 mm, A1/ A2 106 205 - 1
forma chwytu © 11,0 mm
sprezyna wypychajaca = 106 208 = 1
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Tabela predkosci obrotowych
do otwornice bimetal HSS i HSSE-Co 8

Materiat: stal konstr. stal zeliwo stop stop Al tworzywa tworzywa drewno
weglowa stopowa powyzej Cuzn termo- chemo-
plastyczne utwardzalne
do do do
700 N/mm? 1000 N/mm?2 250 N/mm? 1% Si
Ve = m/min 30 20 10 35 30 20 15 40
Sowkcoory o e wee | m, wee e rere
@ mm @ cal obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min
14,0 9/16 682 455 227 796 682 455 341 910
16,0 5/8 597 398 199 697 597 398 299 796
17,0 562 S 187 656 562 SUS 281 749
19,0 3/4 503 335 168 587 503 335 251 670
21,0 455 303 152 531 455 303 227 607
22,0 7/8 434 290 145 507 434 290 217 579
24,0 15/16 398 265 133 464 398 265 199 581
25,0 1 382 255 127 446 382 255 191 510
27,0 11/16 354 236 118 413 354 236 177 472
28,0 13/32 341 227 114 398 341 227 171 455
29,0 11/8 329 220 110 384 329 220 165 439
30,0 13/16 318 212 106 372 318 212 159 425
32,0 11/4 299 199 100 348 299 199 149 398
33,0 290 193 97 338 290 193 145 386
350 13/8 273 182 91 318 273 182 136 364
36,0 265 177 88 310 265 177 133 354
37,0 258 172 86 301 258 172 129 344
38,0 11/2 251 168 84 293 251 168 126 335
40,0 239 159 80 279 239 159 119 318
41,0 15/8 233 155 78 272 233 155 117 311
43,0 111/16 222 148 74 259 222 148 111 296
44,0 13/4 217 145 72 253 217 145 109 290
46,0 13/4 208 138 69 242 208 138 104 277
48,0 17/8 199 133 66 232 199 133 100 265
50,0 131/32 190 128 64 225 194 129 97 257
51,0 2 187 125 62 219 187 125 94 250
52,0 184 122 61 214 184 122 92 245
54,0 21/8 177 118 59 206 177 118 88 236
57,0 21/4 168 112 56 196 168 112 84 223
59,0 162 108 54 189 162 108 81 216
60,0 23/8 159 106 58 186 159 106 80 212
63,0 152 101 51 177 152 101 76 202
64,0 21/2 149 100 50 174 149 100 75 199
65,0 147 98 49 171 147 98 73 196
67,0 25/8 143 95 48 166 143 95 71 190
68,0 141 94 47 164 141 94 70 187
70,0 23/4 136 91 45 159 136 91 68 182
73,0 27/8 131 87 44 153 131 87 65 175
76,0 3 126 84 42 147 126 84 63 168
79,0 31/8 121 81 40 141 121 81 60 161
83,0 31/4 115 77 38 134 115 77 58 183
86,0 33/8 111 74 37 130 111 74 56 148
89,0 31/2 107 72 36 125 107 72 54 143
92,0 35/8 104 69 35 121 104 69 52 138
95,0 33/4 101 67 34 117 101 67 50 134
98,0 37/8 97 65 32 114 97 65 49 130
102,0 4 94 62 31 109 94 62 47 125
105,0 91 61 30 106 91 61 45 121
108,0 41/4 88 59 29 103 88 59 44 118
111,0 43/8 86 57 29 100 86 57 43 115
114,0 41/2 84 56 28 98 84 56 42 112
121,0 43/4 79 53 26 92 79 53 39 105
127,0 5 75 50 25 88 75 50 38 100
140,0 51/2 68 45 23 80 68 45 34 91
152,0 6 63 42 21 73 63 42 31 84
160,0 65/16 60 40 20 70 60 40 30 80
168,0 65/8 57 38 19 66 57 38 28 76
1770 54 36 18 63 54 36 27 72
210,0 89/32 45 30 15 53 45 30 23 61
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LIl Otwornice z weglika spiekanego -
Ikl tabela predkosci obrotowych

Materiat: stal konstr. stal zeliwo stop stop Al tworzywa tworzywa drewno
weglowa stopowa powyzej CuZn termo- chemo-
plastyczne utwardzalne
do do do
700 N/mm?2 1000 N/mm? 250 N/mm? 11% Si
Ve =m/min 30 20 10 60 35 30 20 15
’ spra spra sprezone sprezone spra sprezone sprezone
Srodek chtodzacy: do w’I)ercyenia do vvipercyenia pgv\?ietrze pgvsietrze do w’I)ercyenia woda popv\?ietrze pgv?ietrze
@ mm @ cal obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min obr./min
16,0 5/8 995 697 796 1194 1194 896 796 995
16,5 965 676 772 1158 1158 869 772 965
17,0 937 656 749 1124 1124 843 749 937
18,0 885 619 708 1062 1062 796 708 885
18,6 856 599 685 1027 1027 770 685 856
19,0 3/4 838 587 670 1006 1006 754 670 838
20,0 796 557 637 955 955 717 637 796
20,4 13/16 781 546 624 937 937 703 624 781
21,0 758 531 607 910 910 682 607 758
22,0 724 507 579 869 869 651 579 724
22,5 7/8 708 495 566 849 849 637 566 708
23,0 692 485 554 831 831 623 554 692
24,0 15/16 663 464 531 796 796 597 531 663
25,0 637 446 510 764 764 573 510 637
25,5 1 624 437 500 749 749 562 500 624
26,0 612 429 490 735 735 551 490 612
27,0 11/16 590 413 472 708 708 531 472 590
28,0 13/32 569 398 455 682 682 512 455 569
28,3 11/8 563 394 450 675 675 506 450 563
29,0 549 384 439 659 659 494 439 549
30,0 13/16 531 372 425 637 637 478 425 531
31,0 17/32 514 360 411 616 616 462 411 514
32,0 11/4 498 348 398 597 597 448 398 498
32,5 490 343 392 588 588 441 392 490
33,0 483 338 386 579 579 434 386 483
34,0 468 328 375 562 562 422 375 468
350 13/8 455 318 364 546 546 409 364 455
36,0 442 310 354 531 531 398 354 442
37,0 17/16 430 301 344 516 516 387 344 430
38,0 11/2 419 293 335 503 503 377 335 419
39,0 408 286 327 490 490 367 327 408
40,0 19/16 398 279 318 478 478 358 318 398
40,5 393 275 BillS 472 472 354 319 393
41,0 15/8 388 272 311 466 466 350 311 388
42,0 379 265 303 455 455 341 303 379
43,0 111/16 370 259 296 444 444 333 296 370
44,0 13/4 362 253 290 434 434 326 290 362
45,0 354 248 283 425 425 318 283 354
46,0 346 242 277 415 415 312 277 346
47,0 17/8 339 237 271 407 407 305 271 339
48,0 332 232 265 398 398 299 265 332
49,0 325 227 260 390 390 292 260 325
50,0 131/32 318 223 255 382 382 287 259 318
50,5 315 221 252 378 378 284 252 315
51,0 2 312 219 250 7% 7 281 250 312
52,0 306 214 245 367 367 276 245 306
53,0 300 210 240 361 361 270 240 300
54,0 21/8 295 206 236 354 354 265 236 295
55,0 290 203 232 347 347 261 232 290
56,0 284 199 227 341 341 256 227 284
57,0 21/4 279 196 223 88S 88 251 223 279
58,0 275 192 220 329 329 247 220 275
59,0 270 189 216 324 324 243 216 270
60,0 23/8 265 186 212 318 318 239 212 265
63,5 21/2 251 176 201 301 301 226 201 251
65,0 245 171 196 294 294 220 196 245
70,0 23/4 227 159 182 273 273 205 182 227
75,0 212 149 170 255 255 191 170 212
80,0 199 139 159 239 239 179 159 199
85,0 187 131 150 225 225 169 150 187
90,0 177 124 142 212 212 159 142 177
95,0 33/4 168 117 134 201 201 151 134 168
100,0 159 111 127 191 191 143 127 159
110,0 145 101 116 174 174 130 116 145
120,0 133 93 106 159 159 119 106 133
130,0 51/8 122 86 98 147 147 110 98 122
140,0 51/2 114 80 91 136 136 102 91 114
150,0 106 74 85 127 127 96 85 106
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Przeglad produktow
I zastosowan:
c @
£ 3
> >
o] o}
N i
e | E | g |2 3
S IS 0 S ° s 2
5 e 9 S 3 = = 2
202 o 2 2 2 | & s = o
g g o R S| 2| 5| % S S 5
= Z IS z a = o o a b %)
. RUKO , 3218011
. 8011 | 770 | 75 | 10 | 20 13 Tpi 938011 | 248
— RUKO : 3218009
L e m D , \ , ,
8009 | /50 | 60 | 10 | 12 21 Tpi 938000 | 248
RUKO : 3218010
- ﬂ B 010 | /70 | 77 | 10 | 12 21 Tpi 38010 | 248
. m RUKO : 3218012
L e N - 8012 77,0 7,6 1,0 0,7 36 Tpi 3238012 249
RUKO : 3218013
S L Y ﬂ D go13 | 1000 | 77 1,0 30 8 Tpi 3238013 249
R RUKO : 3218017
ST S B oy 1320 | 77 | 125 | 20 | 3T | 3318071 24
RUKO : 3218016
v Ly |, | KO 1 as00 | 70 | 10 | 12 | o | 238018 | 250
L RUKO : 3218028
SR L S > ﬂ D go2s | 770 | 77 | 10 | 20 13 Tpi 3938098 | 250
” | | RUKO : 3218033
=~ L ) E D B | so33 | 770 | 75 | 10 | 12 21 Tpi 938033 | 250
= b Bi RUKO . 3218020
S ﬂ D N | eoo0 | 1320 77 | 10 | 18 14 Tpi 3938050 | 257
Fl | RUKO , 3218019
e ﬂ D B | so10 | 1320 77 | 10 | A 23 Tpi 538019 | 257
= | RUKO , 3218021
S e B B S [t000| 75 | 125 | a0 | 6T | 3218920 | s
RUKO , 3218005
IS | . go0s | 770 | 78 | 10 | 20 13 Tpi 938000 | 252
RUKO , 3218007
o | | £
Hos goo7 | 1000 | 79 | 13 | 40 6 Tpi 530007 | 252
2 RUKO , 3218002
T gooz | 1000 | 75 | 15 | 40 6 Tpi 3938002 | 252
RUKO , 3218006
e [ W
HeS g006 | 1000 | 79 | 13 | 40 6 Tpi 930006 | 253
— RUKO : 3218072
e D g0y | 1000 | 62 | 125 | 40 6 Tpi 930075 | 253
— RUKO , 3218070
= SN s D 8070 | 1000 | 79 | 12 | 30 8 Tpi 3930070 | 253
RUKO , 3218001
C—. S
Hes goo7 | 1000 | 79 | 13 | 25 10 Tpi 930001 | 254
. RUKO . 3218018
—. S
Hes 801 | 1000 | 73 | 12 | 27 9 Tpi 930018 | 254
_ ) RUKO , 3218023
-e » | B gop3 | 1170 75 | 12 | 40 6 Tpi 938005 | 254
RUKO , 3218024
IOTESIIRIO el
s HCS g0oa | 1300 | 79 | 13 | 40 6 Tpi 3938054 | 255
W | RUKO :
— e | L | | B | e 950 | 120 | 065 | 18 | 1aToi | 3218814 | 256
W | RUKO :
e ——— ﬁ . . agpq | 960 | 127 | 06 | 10 25 Tpi 3218824 | 256
W | RUKO :
g — ﬂ . N | Gesp | 960 | 118 | 065 | 08 32 Tpi 3218832 | 256
W | RUKO .
o T ﬂ . 0 | geiq | 915 | 127 | 06 | 10 25 Tpi 3218811 | 257
E .. ﬂ . R | RUKO 615 1 107 | 06 | 08 32 Tpi 3218812 | 257
z 8812
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Przeglad produktow
i zastosowairi:
= o
= 3
8 3
& N
£ E =
© jg‘ © :é :é Z§ Ex ?:\_{ é
g | 8| o £ | 8|88 1 8 2 g
= S @ N =) 2 2 S > © S
> z £ z a = o g g z B
N . oSS [ 1150 | 190 | 10 | 14 18Tpi | 33189395 | 258
e = Y] ]| B ROKQ 520 | 180 | 09 | 20 14Tpi | 33189155 | 258
sl - ﬂ D BM | RS | 1520 | 180 | 09 |14534| 818Tpi | 33189405 | 258
- ﬂ D M | RUKO 11500 | 180 | 09 14 18 Tpi | 33189085 | 259
e ﬂ D HW | RORD 11520 | 184 | 09 | 10 247Tpi | 33189065 | 259
= B ] ]l | BOKQ 2030 | 178 | 125 | 1826 | 1014Tpi | 33189185 | 259
s = B ] B | R0 [ 2280 184 | 09 | 20 14Tpi | 33189165 | 260
L = E D M | ROKO 12280 | 184 | 09 | 14 18Tpi | 33189135 | 260
s = B R R [is20 | 210 | 16 | 42 6Tpi | 33189855 | 260
i 5, B[ ]| %K0 |1s20 | 210 | 16 254318 810Tpi | 33189865 | 261
e BB RO [20s0 | 210 | 16 | 425 6Tpi | 33189885 | 261
B Bl [ ]| Bl B9 2280 | 210 | 16 254318 810Tpi | 33189895 | 261
v Y]] B B9 | 1520 | 180 | 125 | 42 6Tpi | 33189175 | 262
il = Bl | ]| Bl | B9 1520 | 180 | 09 | 25 10Tpi | 33189015 | 262
v = B R RS (2030 | 180 | 125 | 2143 | 612Tpi | 33180435 | 262
= B ] | RSO 2030 180 | 09 | 25 10Tpi | 33189095 | 263
e - By ] | R0 2080 180 | 125 | 425 6Tpi | 33189365 | 263
R B ] W ROk | 2280 180 | 09 | 254 | 10Tpi | 33189455 | 263
P N BN | ]| [EW | RKQ 2280 | 180 | 125 | 1826 | 1014Tpi | 33189335 | 264
NPT B[ ]| A B9 2280 | 180 | 09 | 1826 | 1014Tpi | 33189285 | 264
NPT S B B R [s0s0 | 180 | 125 | 42 6Tpi | 33180375 | 264
L - ﬁ D W | RUKO | 3050 | 180 | 09 | 1824 | 1014Tpi | 33189105 | 265
- Bl | ]| BN RS 2050 | 180 | 125 | 1824 | 1014Tpi | 33189295 | 265
Bl s D Rong | 1520 | 1835 | 125 | 1824 | 10-14Tpi | 33189055 | 265
e N s . LS [ 1520 (1835 | 10 | 42 6 Tpi 33189035 | 266
e e D Rong | 1520 | 181 | 125 | 40 6 Tpi 33189245 | 266
e — D RN 12030 | 181 | 125 | 2440 | 610Tpi | 33189445 | 266
R S ' C3 D RUKD | 2250 | 180 | 125 | 85 3 7Tpi 33189235 | 267
[ Se——— D Rons 2400 | 180 | 16 | 4065 | 5Tpi | 33189225 | 267
Hes D UKD 13000 | 180 | 125 | 42 6 Tpi 33189045 | 267
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

Su Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Z
> 7N MPS® 3113 | Wilpu® MG 12 | AEG® 254-064
RUKO 8011 HSS-stal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane.

Zastosowanie do: St 37 do 4,0 mm, metali kolorowych i aluminium 3,0 do 10,0 mm, schtadza sprayem do ciecia RUKO.
Do twardych tworzyw sztucznych i pleksiglas 3,0 do 8,0 mm, pertinaksu i reziteksu, schtadza¢ woda. Do azbestoce-
mentu od 2,0 do 4,0 mm, eternitu do 10,0 mm, schtadzaé woda.

mm
g =— Podziat zebow Podziat zebow <>
m mm m - zeby mm zeby cale m D -4

77,0 7,5 1.0 2,0 13 Tpi 3218011 5

3238011 20

— /S Su Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
; I’ \ P Bosch® T 218 A | Metabo® 23 647
— MPS® 3112 | Wilpu® MG 21 | AEG® 254-063
RUKO 8009 HSS-stal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane. Waski brzeszczot nadajacy sie do krojow krzywoliniowych.

Zastosowanie do: St 37 do 2,0 mm, metali kolorowych, nadaje sie do krojow krzywoliniowych. Do tworzyw sztucznych
wzmocnionych do 4,0 mm wtdknem szklanym, pleksiglas do 8,0 mm schtadza¢ woda. Do ttoczyw, laminatow tkani-
nowych i materiatow izolacyjnych do 8,0 mm grubosci materiatu, schtadza¢ woda.

~e Podziat zeb iat zebo
gbow Podziat zebow N D <>
r— |4 >
i - zeby mm zeby cale A

B S

75,0 6,0 1.0 1.2 21 Tpi 321 8009 5

323 8009 20

% AL ~\ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *

; a C % \V Bosch® T 118 A | Metabo® 23 637

== \ 7 E / .

- MPS® 3111 | Wilpu® MG 11 | AEG® 254-063
RUKO 8010 HSS-stal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane. Waski brzeszczot nadajacy sie do krojow krzywoliniowych.

Zastosowanie do: St 37, metali kolorowych i aluminium do 4,0 mm, nierdzewnych blach stalowych do 2,0 mm,
schtadzaé¢ sprayem do ciecia RUKO. Do twardego i miekkiego drewna do 8,0 mm. Do tworzyw sztucznych wzmoc-
nionych do 2,0 mm widknem szklanym, szkio akrylowe, ttoczywa, laminaty tkaninowe i pleksiglas, do materiatow
olacyjnych do 8,0 mm grubosci material.

mm : . ) .
Podziat zgbow Podziat zebow <«
m mm m - zeby mm zeby cale E E 4

mm

B E

77,0 7,7 1.0 12 21 Tpi 3218010 5

3238010 20
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

vl AL Su Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
~ ; MPS® 3110 | Wilpu® MG 107 | AEG® 274-652
RUKO 8012 HSS-stal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane. Fir diinne Bleche.

Zastosowanie do:

Do cienkosciennych blach i profili ponizej 1,0 mm. St 37, metali kolorowych i aluminium do 2,0 mm, schtadza¢ spra-
yem do ciecia RUKO. Zbrojone tworzywa sztuczne i pleksiglas. Cienkoscienny laminat tkaninowy, ttoczywa i materiat
izolacyjny, schtadza¢ woda.

mm

A g =— Podziat zebéw Podziat zebow Py o«

— BT & BET
mm m - zeby mm zeby cale = 2
77,0 7,6 1,0 0,7 36 Tpi 3218012 9 3238012 20

AL Su A Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Zn
[ i == : 7N MPS® 3118 | Wilpu® K 14 | AEG® 274-315
RUKO 8013 HSS-stal

Brzeszczot pity, rozwartymi zebami.

Zastosowanie do:

Do miekkiej stali od 3,0 do 6,0 mm, metali kolorowych, aluminium i stopdw aluminiowych od 3,0 do 15,0 mm, schtadza¢
sprayem do ciecia RUKO. Do tworzyw sztucznych i zbrojonych tworzyw sztucznych, azbestocementu, eternitu i
materiatow twardych.

e Podziat zeh ial z6b6
ebow Podziat zgbow N D <D
e | 4
mm - zeby mm zeby cale R

B S

100,0 7,7 1.0 3,0 8 Tpi 3218013 3)

323 8013 20

Z] AL Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
~ . y MPS® 3115 | Wilpu® MG 32 bi | AEG® 274-653
RUKO 8017 HSS-stal

Standardowy brzeszczot specjalnie dtugi, uzebienie falowane.

Zastosowanie do:
Do profili, stali mikkiej i aluminium od 2,0 do 10,0 mm, tworzyw wielowarstwowych i utozonych warstwami do 70,0 mm.
Do materiatéw izolacyjnych.

mm : ) . .
Podziat zebow Podziat zgbow <«
m mm m - zeby mm zeby cale E D 4

mm

B S

132,0 7,7 1,25 20 13 Tpi 3218017 9

3238017 20

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac od naszych danych.
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

: AL ‘ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
E r Lﬁl/4 g@% %@ Bosch® T 318 A | Metabo® 23 629

- : - MPS® 3114 | Wilpu® MG 31 bi | AEG® 274-654
RUKO 8016 HSS-stal

Standardowy brzeszczot specjalnie dtugi, uzebienie falowane.

Zastosowanie do:
Do profili, miekkiej stali i aluminium od 1,5 do 4,0 mm, tworzyw wielowarstwowych i utozonych
warstwami do 70,0 mm. Do materiatéw izolacyjnych.

N

mm
= Podziat zebow Podziat zebow o o>
% mm m - zeby mm zeby cale m 4 -4

130,0 79 10 12 21Tpi 3218016 5 3238016 20

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® T 118 BF | Metabo® 23 973
MPS® 3113 F | Wilpu® MG 12 bi | AEG® 340-012

I

RUKO 8028 HSS-bimetal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane

Zastosowanie do:
Miekkiej stali i metali kolorowych od 3,0 do 10,0 mm grubosci materiatu oraz nierdzewnych blach stalowych,
drewna z gwozdziami. Pleksiglas.

M Podziat zebé i 5 i Bi_
ebow Podziat zebéw Bi <« Bi o«

77,0 7,7 1.0 2,0 13 Tpi 321 8028 5 323 8028 20

H Cu ~\/ Brzeszczot ki h produc *
Z Yy wyrzynarexk innych proauc
m MBtI ' (% Bosch® T 118 AF | Metabo® 23 971
ela - > N MPS® 3111 F | Wilpu® MG 11 bi | AEG® 340-011
RUKO 8033 HSS-bimetal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane

Zastosowanie do:
Do miekkiej stali, metali kolorowych, aluminium i stopéw aluminiowych od 1,5 do 4,0 mm,
nierdzewnej blachy stalowej, V2A.

mm ' . ' . . .
Podziat zgbow Podziat zebow Bi o> Bi o«
% mm m - zeby mm zeby cale E Metall ~ Metall a4

77,0 7,5 1.0 12 21 Tpi 321 8033 5 323 8033 20
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

I
55w 5 P G

RUKO 8020 HSS-bimetal

Brzeszczot pity, rozwartymi zebami.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® T 318 BF | Metabo® 23 979
MPS® 3115 F | Wilpu® MG 32 bi | AEG 274-653

Zastosowanie do:

Do profilii rur do 60 mm od 3 do 10 mm grubosci sciany, metali kolorowych i stali V2A.
Do drewna z gwozdziami.

Pleksiglas i zbrojonych tworzyw sztucznych.

mm
A g Podziat zebow Podziat zebow Bi LY 4 Bi o
o ™ m [ zeby mm zeby cale wetzl [l Wetall [l

132,0 7,7 1.0 18 14 Tpi 3218020 5 3238020 20

1 p Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
| 8| | < O
elall | === MPS® 3114 F | Wilpu® MG 31 bi | AEG 274-654
RUKO 8019 HSS-bimetal

Brzeszczot pity, uzebienie falowane

Zastosowanie do:
Do profilii rur do 60 mm przy grubosci sciany od 1,4 do 4 mm, stali V2A.

e Podziat zeb iat zeb ' '
gbow Podziat zgbow Bi P Bi
m mm m | zeby mm zeby cale wetal Il vt R S

132,0 7,7 1.0 1.1 23 Tpi 3218019 3) 323 8019 20

m R % p Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *

—_— QD \,% / \"4\, N Bosch® T 144 DF | Metabo® 23 978

Metall | ¢ > v MPS® 3104 F | Wilpu® HGS 14 bi | AEG 373 391
RUKO 8021 HSS-bimetal

Brzeszczot pity ostrzony, rozwarcie zebdw.

Zastosowanie do:
Do twardego i miekkiego drewna do 60,0 mm, szorstkie ciecia, duza wydajnosc ciecia,
nadaje sie do drewna z gwozdziami.

mm : . . . n .
Podziat zebow Podziat zgbow Bi <« Bi <«
% mm m - zeby mm zeby cale E Metall = Metall V

100,0 U 1,25 4,0 6 Tpi 321 8021 9 323 8021 20

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych. @ 251



Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

n;,{\\/ ' Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
HCS M o \% Bosch® T119B | Metabo® 23 631

MP.S® 3108 | Wilpu® HW 12 | AEG® 274-353
RUKO 8005 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity, uzebienie falowane.

Zastosowanie do:

Sklejek i ptyt pil$niowych do 30,0 mm grubosci materiatu. Materiatéw izolacyjnych i pleksiglas do 6,0 mm, chtodzi¢ woda.
Ttoczywa i laminatu tkaninowego do 4,0 mm grubosci materiatu. Kartonéw i linoleum do 6,0 mm grubosci materiatuy,
schtadza¢ woda.

e Podziat zebow Podziat zebow P> <>
m mm m - zeby mm zeby cale . V . L4
77,0 7.8 1,0 2,0 13 Tpi 321 8005 5 323 8005 20

-
RUKO 8007 HCS stal narzedziowa

Waski brzeszczot nadajgcy sie do krow krzywoliniowych.
Szybkie i szorstkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, uzebienie szlifowane.

I3 “\/ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
\% Bosch® T 101 D | Metabo® 23 635

MPS® 3105 | Wilpu® HGS 24 | AEG® 274-351

Zastosowanie do: Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 50,0 mm, czysty kroj, nadaje sie do
szlifowania wcinajgcego. Do réznych migkkich tworzyw sztucznych do 30,0 mm, czyste przyciecie.

oo Podziat zebd i .
g =— ebow Podziat zebdw o« Py
m m m - zgby mm zeby cale D R - HCS -

100,0 79 1.3 4,0 6 Tpi 321 8007 5 323 8007 20

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® T 101 DP | Metabo® 23 971

MPS® 3111 F | Wilpu® MG 11 bi | AEG® 340-011

RUKO 8002 HCS stal narzedziowa

Bardzo czyste i szybkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 60,0 mm, cie¢ réwnolegtych, czystych przyciec.
Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 25,0 mm, czyste przyciecie.

mm : . ) .
Podziat zgbow Podziat zebow <« <«
m mm m - zeby mm zeby cale E R HCS L

mm

100,0 7,5 1,5 4,0 6 Tpi 3218002 5 323 8002 20
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

@ % l"\\\/ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
HCS Qo \% | 1@ ”?L Bosch® T 144D | Metabo® 23 633
D)4 i > )
MPS® 3104 | Wilpu® HGS 14 | AEG® 213-116
RUKO 8006 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity z rozwartymi i naostrzonymi zebami. Szybkie i szorstkie przyciecie.

Zastosowanie do:

Do drewna miekkiego i twardego do 60,0 mm, szybkie i szorstkie przyciecie.

Polistyrenu, poliamidu oraz miekkich tworzyw sztucznych do 30,0 mm, pleksiglas do 30,0 mm, schtadza¢ woda.
Laminatu tkaninowego, materiatu izolacyjnego i kartonu.

mm
A g =— Podziat zebéw Podziat zebow <> <>
I‘T’l mm m - zeby mm zeby cale HCS = HCS V5

100,0 79 13 4,0 6 Tpi 3218006 5 3238006 20

S

° Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
HCS [® Qp Bosch® T 244D | Metabo® 23 649
. MPS® 3105 | Wilpu® HGS 24 | AEG® 346-078
RUKO 8072 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity z rozwartymi i naostrzonymi zebami. Nadaje sie do krojow krzywoliniowych.

Zastosowanie do:
Do drewna migkkiego i twardego do 60,0 mm, szorstkie przyciecie. Nadaje sie szczegdinie do krojow krzywoliniowych.
Polistyrenu, poliamidu oraz miekkiego tworzywa sztucznego do 50,0 mm.

e Podziat zebc iaf zebo
ebow Podziat zebdw o« o/
m mm m - zeby mm zeby cale D 4 HCS V

100,0 6,2 1.25 4,0 6 Tpi 321 8072 3) 323 8072 20

X '5\/ \ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Q?D %% Bosch® T 111 C | Metabo® 23 632
E < /N MPS® - | Wilpu® HG 13 | AEG® 254-071
RUKO 8070 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot pity z rozwodzonymi zebami. Ciecie szorstkie o duzej wydajnosci.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego i twardego do 60,0 mm, szorstkie przyciecie, duza wydajnosc¢ krojow.
Polistyrenu, poliamidu oraz miekkiego tworzywa sztucznego do 30,0 mm.

mm : . . §
Podziat zebow Podziat zebow <P P
m mm m - zeby mm zeby cale D = HCS 4

100,0 79 1.2 3,0 8 Tpi 3218070 5 3238070 20

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych. @ 253



Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

' @ b ] Q/ ‘ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
HCS |® 0o 5 \% Bosch® T 101B | Metabo® 23 634
: MPS® 3107 | Wilpu® HC 12 | AEG® 254-061
RUKO 8001 HCS stal narzedziowa

Czyste i szybkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 50,0 mm grubosci materiatu, nadaje sie do wcinania.
Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 20,0 mm.

mm
g Podziat zebow Podziat zebow o
% mm m - zeby mm zeby cale D -4

- Rl

100,0 79 13 2,5 10 Tpi 3218001 5

3238001 20

] N7 Brzeszczot ki h produc *
® y wyrzynarek innych produc
. MPS® 3102 | Wilpu® HC 12 R | AEG® 346-079
RUKO 8018 HCS stal narzedziowa

Ciecie czyste. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane. Odwrotny kierunek ciecia.

Zastosowanie do:

Do drewna miegkkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 50,0 mm, ptyt rezopalowych i powleczonych.
Do miekkich tworzyw sztucznych.

e Podziat zebo iaf zeb6
ebow Podziat zebdw .
— R - pre
M - zgby mm zeby cale R+

- el

100,0 73 1.2 27 9 Tpi 3218018 5

3238018 20

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® T 301 D | Metabo® 23 654
MPS® 3101 L

- g
RUKO 8023 HCS stal narzedziowa

Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 7,0 mm, czysty krdj, nadaje sie do wcinania.
Do réznych miekkich tworzyw sztucznych do 40,0 mm, czyste przyciecie.

mm . . ) .
Podziat zebow Podziat zebow P
m mm m - zeby mm zeby cale D R

mm

B S8

117,0 7,5 1.2 4,0 6 Tpi 321 8023 5

323 8023 20
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Brzeszczoty wyrzynarek do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

" F X |§\\'/ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
BB o
9 Wilpu® HGS 34
RUKO 8024 HCS stal narzedziowa

Bardzo czyste i szybkie ciecie. Brzeszczot stozkowy, zeby szlifowane.

Zastosowanie do:
Do drewna miekkiego, twardego, sklejek i ptyt pilsniowych do 70,0 mm, czystych i szybkich cie¢, nadaje sie do wcinania.
Do roznych miekkich tworzyw sztucznych do 40,0 mm, czyste przyciecie.

mm
A g =— Podziat zebéw Podziat zebow <> <>
hTJ mm m - zeby mm zeby cale HCS = HCS | V5
130,0 79 1.3 4,0 6 Tpi 321 8024 S 323 8024 20
Tabela odniesienia dla brzeszczotow do wyrzynarek RUKO
Dane techniczne brzeszczotow podanych nizej moga rézni¢ sie od naszych produktow
Atlas
Bosch® D+N® Gematic®  Hawera® Lenox® Metabo® MP.S® Wilpu® Copco® Holz-Her® Festo®
AEG®
3218001 T101B 32228 102255 240515 F 450 S 23 634 3101 HC 12 254-061 Ho75F  S75/2,5
3218002 T101DP 32940 102258 240516 F 456 S 23 655 3103 HC14D  274-351 - S75/4
3218005 T1198B 32020 102249 144212 F410S 23 631 3108 HW 12 274-353  SP50G s
3218006 T144D 32340 102270 240520 F 406 S 23633 3104 HGS14 213116 HW75G S75/4
3218007 T101D 32240 - 240521 F416SC 23635 3105 HGS24 274351 HO75G -
3218009 T218A 31312 102104 240523 F324S 23 647 3112 MG 21 254-063 MES50M -
3218010 T118A 31012 - - F318SC 23637 3111 MG 11 254-0683 AK50M  HS50/1.2
3218011 T1188B 31020 102107 240525 F340SvV 23638 3113 MG 12 254-064 MES0G  HS50/2
3218012 T118G 31007 102101 240 526 - 23 636 3110 MG 107  274-652 MESOF -
3218013 T127D 31030 102110 240528 F410S 23639 3118 K14 274-315  AL75G  HS75/3

3218016 T318A 31112 102113 240527 F518S 23629 3114 MG 31bi 274-654 AK100M -
3218017 T318B 31120 102116 240534 F410S 23697 3115 MG 32bi  274-653 ME100G
3218018 T101BR 32625 102264 240545 F450SR 23650 3102 HC12R  346-079 - -

3218019 T318AF 31512 - 144223  F324S 23978 - MG31bi 274654 5'? ;%?
A HS 105/

3218020 T318BF 31520 . 144227 - 23979 3115F  MG32bi 274653 % -

23976 . A
3218021 T144DF 33340 - 144220 F456S 59070 3104F  HGS14bi 873301 —  HS75/4bi
3218023 T301D 32740 N - F410S 23654 31011 - - HO 90 G .
3218024 T301DL 34040 102253 144213  F686S - 31041 HGS 34 - - -
3218028 T118BF 31420 102322 144225 F314S 23973  3113F MGI12bi 340012 — —
3218033 T118AF 31412 102319 240503 F324S 23971  3111F  MG11bi  340-011 - -
3218070 T111C 32030 u - - 23632 . HG13 254071 HO75R  S75/3
3218072 T244D 32440 - - - 23649 3105  HGS24 346078 HW75K S75/4K

* Dane techniczne brzeszczotow wyrzynarek moga odbiega¢ od naszych danych. @ 255



Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii firm
SIG®, FLEX® i Wielander+Schill®

Bl AL/ 7 @ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Metall ﬁ'{/\/ QY CS 118 BF

RUKO 8814 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do:
St 37, metale kolorowe do 2,5 mm. Drewno. Tworzywa sztuczne. Laminat.

T Podziat zebc iat zeb¢ '
gbow Podziat zgbow Bi N
96,0 12 0,65 1,8 14 Tpi 3218814 5

B| — V Qu Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Vietall :[? \ P> CS 118 AF

RUKO 8824 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do:
St 37, V2A i metale kolorowe do 2,0 mm. Do krojow krzywoliniowych.

mm
g = Podziat zebow Podziat zebow Bi o
m mm m - zeby mm zeby cale m Metall V

mm

96,0 12,7 06 1,0 25 Tpi 3218824 5

Bl — V n Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Metall = \ P CS 118 6F

RUKO 8832 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do:
St 37, V2A i metale kolorowe do 1,0 mm. Do krojow krzywoliniowych.

mm
T Podziat zebow Podziat zebow Bi o>
m mm m - zeby mm zeby cale Metall \*’/

mm

96,0 11,8 0,65 08 32 Tpi 3218832 5
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Brzeszczoty do wyrzynarek do pneumatycznych pit do karoserii firm
Ober®, Chicago Pneumatic®, Shinano®, Facom® i Pneutec®

B| — V o Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Metall = \ P> CC 118 AF

RUKO 8811 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do:
St 37, V2A i metale kolorowe do 2,0 mm. Do krojéw krzywoliniowych.

— m e Podziat zebéw  Podziat zebdw Bi -
mm - zeby mm zeby cale Metall

mm

Y/
N

91,5 12,7 0,6 1.0 25 Tpi 321 8811 )

B| o V Su Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Vetal I//’ \ 4 CC 118 GF

RUKO 8812 HSS-bimetal

Do cienkich blach np. blach karoserii.

Zastosowanie do:
St 37, V2A i metale kolorowe do 1,0 mm. Do krojow krzywoliniowych.

mm
A g m— Podziat zebéw Podziat zebow Bi <>
fe——— ] ™M m - zeby mm zeby cale Metall =

mm

91,5 12,7 06 08 32 Tpi 3218812 9

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych. @ 257



Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

. / 74 [/\ Gu Brzeszc*zotywyrzynarekinnych
MNEERCHE -
RUKO 8939 HM (wegliki spiekane)

Uzebienie szlifowane.

Zastosowanie do:
blachy Inox od 2,0 do 4,0 mm, profile Inox od @ 2,0 do 50,0 mm, tworzywa sztuczne wzmocnione wtoknem szklanym /
epoksydowe od 2,0 do 15,0 mm. Przy cieciu metali z redukcja predkosci skokowej i chtodzeniem pracowac bez ruchu

wahadtowego.
mm
A g =— Podziat zebdw Podziat zebow o/
— sl B
T m - zeby mm zeby cale 2
1150 19,0 1.0 1.4 18 Tpi 331 89395 S

i NS K Ki h produc *
B| / &k & 7n Brzeszczoty wyrzynarek innych p
YT ’ = o\ / Bosch® S 922 | Metabo® 31130
E Metall | J25 « A B - MPS® 4411 | Wilpu® 3013-150 | AEG® 354-789
RUKO 8915 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

g
2
L]

Zastosowanie do:
grube blachy od 3,0 do 8,0 mm, masywne rury i profile od @ 10,0 do 100,0 mm, szybkie ciecie.

LI Podziat zebd i 5 i

o My ee E .

e o | wosi I &
T - zeby mm zeby cale Metall

152,0 18,0 09 2,0 14 Tpi 331 89155 5)

i 7 Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
E '\% 4 Bosch® S 123 XF | MP.S® 4446
RUKO 8940 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

o
=
=
[

Zastosowanie do:
cienkie i grube blachy od 1,0 do 8,0 mm, cienkie i grube profile od @ 5,0 do 100,0 mm.

_.mm ) . . . .
Podziat zebow Podziat zebéw B|
m mm m - zeby mm zeby cale E Metall g

mm

152,0 18,0 09 1,45-34 8- 18 Tpi 331 89405 5
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

i l» 7 Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
ﬂ MBtI i 4 Bosch® S 922 EF | Metabo® 31132
ela MPS® 4401 | Wilpu® 3014-150 | AEG® 354-792
RUKO 8908 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

o
x
2
&

Zastosowanie do:
cienkie blachy od 1,5 do 4,0 mm, rury i profile od @ 5,0 do 100,0 mm.

mm
= Podziat zebéw Podziat zebow Bi
m mm I“ [ ] zeby mm zeby cale m Metal ‘7

150,0 18,0 09 14 18 Tpi 331 89085 5

B| 1> / 7 Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
m / « \/ Bosch® S 922 AF | Metabo® 31129
( MPS® 4405 | Wilpu® 3015-150 | AEG® 354-796

RUKO 8906 HSS-bimetal

.}
x
&
Uzebienie rozwierane i frezowane.
Zastosowanie do:
cienkie blachy od 0,7 do 3,0 mm, drobne rury i profile od @ 5,0 do 10,0 mm, tatwe, precyzyjne ciecie.
e
)
“u
e Podziatzebow  Podziat zebow Bi 3
A= Bl . )
—— ™ m - zeby mm zeby cale N Metall . .;f
152,0 184 09 1,0 24 Tpi 33189065 5 -

i > 7 Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
m % 4 Bosch® S 1025 VF

RUKO 8918 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

$rednio grube i grube blachy od 2,0 do 12,0 mm, masywne rury i profile od @ 10,0 do 150,0 mm,
tatwe, precyzyjne ciecie.

mm ) B ) . .
Podziat zebow Podziat zebdw B| g
m mm m - zeby mm zeby cale m Metall v’

203,0 17,8 11,29 1,8-26 10-14 Tpi 331 89185 ®

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych. @ 259



Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

i I 7 Gu A\ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
E '\% Lq/%\/ I? ﬁi Bosch® S 1122 BF | Metabo® 31135/ 31485
( ~ - MPS® 4415 | AEG® 354-790 | Wilpu® 3013-250
RUKO 8916 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
grube blachy od 3,0 do 8,0 mm, masywne rury i profile od @ 10,0 do 175,0 mm, elastyczne, doktadne i szybkie ciecie.

BUED

mm ;
= Podziat zebéw Podziat zebow Bi %
% mm m - zeby mm zeby cale E Metall g '5,_

228,0 184 09 20 14 Tpi 331 89165 5

i l» 7 Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
E Mitilll 4 I? Bosch® S 1122 EF | Metabo® 31133 / 31483
e ~ MPS® 4402 | AEG® 354-793 | Wilpu® 3014-200
RUKO 8913 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
cienkie blachy od 1,5 do 4,0 mm, rury i profile od @ 5,0 do 175,0 mm, elastyczne, doktadne ciecie.

£
&

LI Podziat zebd i 5 i

o My ee E H .

e o | wosi I &
T - zeby mm zeby cale Metall

228,0 184 09 1.4 18 Tpi 331 89135 5)

Bosch® S 610 DF | Metabo® 31925
F N AEG® 373-243 | Wilpu® 3055-150 :

v A\ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
BEST
90°

L

RUKO 8985 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

HuKd:

Zastosowanie do: drewno z gwozdziami i elementami metalowymi,
ptyty wiérowe od 10,0 do 100,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od @ 5,0 do 100,0 mm, masywne P
tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wioknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm, ramy okienne z drewna i metalu. .
Szczegolnie polecane do ciecia wgtebnego.

_.mm ) . . . .
Podziat zebow Podziat zebéw B|
m mm m - zeby mm zeby cale E Metall g

mm

152,0 21,0 16 4,2 6 Tpi 331 89855 5
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

CIEREEK

o 7 Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
’ /4 Bosch® S 920 CF | AEG® 373-247
RUKO 8986 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

&
=
=
w
Zastosowanie do:
ptyty od 4,0 do 10,0 mm, masywne rury i profile od @ 20,0 do 100,0 mm.
Idealne do urzadzen do ciecia rur oraz do prac ratunkowych i wyburzeniowych. Mocne, zgrubne ciecie.
i
T Podziat zebéw Podziat zebow Bi :%
— A o e N B
152,0 21,0 1,6 2,54-3,18 8-10 Tpi 331 89865 5 -~
B| - . ¢ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Yy :E’ 7| @ Bosch® S 1110 DF | Metabo® 31926
Metall | <& ¢ :
Wilpu® 3055-225 | AEG® 373-244
RUKO 8988 HSS-bimetal
Uzebienie rozwierane i frezowane.
Zastosowanie do: drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 175,0 mm, o
masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wtdknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm, wyrzynanie $cianek 3
drewnianych i metalowych do 150,0 mm. Do prac ratunkowych i wyburzeniowych.
mm
. g =— Podziat zebdw Podziat zebow Bi g
I‘T’l mm m - zeby mm zeby cale Metall v’
g
228,0 21,0 1.6 4,25 6 Tpi 33189885 5

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1120 CF | Metabo® 31993
Wilpu® 3055-225 | AEG® 373-244

RUKO 8989 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

ptyty od 4,0 do 10,0 mm, masywne rury i profile od @ 20,0 do 175,0 mm.
Idealne do urzadzen do ciecia rur oraz do prac ratunkowych i wyburzeniowych. Mocne, zgrubne ciecie.

e
=
2
&

mm ) ) : ) "
m o m '- - Podziat zebéw Podziat zebow m 2]]
mm

zeby mm zeby cale Metall \’

p
331 89895 5

228,0 21,0 1.6 2,54-3,18 8-10 Tpi

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac od naszych danych.



Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

YT y \ _ < Bosch® S 611 DF | Metabo® 31985
Metall - 2. MPS® 4016 | AEG® 354-775 | Wilpu® 3021/150bi
RUKO 8917 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

g .
2
Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 100,0 mm, profile z tworzywa sztucznego
od @ 5,0 do 100,0 mm, masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane widknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm,
ramy okienne z drewna i metalu. Szczegolnie polecane do ciecia wgtebnego. -
q 4
— Podziat zebéw Podziat zebow Bi ;-t :
I 5 i
m mm m - zeby mm zeby cale E Metall 3 _%‘
152,0 18,0 1,25 42 6 Tpi 33189175 5 .
B| 7 A'—/ Y Ny Z Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Votal = \ | € N Bosch® S 922 HF | Metabo® 31131
etall Erﬁ = ® ,
MPS® 4430 | AEG® 318-127 | Wilpu® 3018/150
RUKO 8901 HSS-bimetal 6
2
Uzebienie rozwierane i frezowane. ¥

3
) HY
Zastosowanie do: :

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 100,0 mm, blachy metalowe, fri
rury, profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, palety.

mm

A o Podziat zebow Podziat zebow Bi <«

™" fﬂ DL d
T - zeby mm zeby cale Metall R

152,0 18,0 09 2,5 10 Tpi 33189015 5

~\ / Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
\ Lq% Bosch® S 3456 XF | Metabo® 31915
MPS® 4447

Bi ‘/ :

RUKO 8943 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 5,0 do 150,0 mm, blachy metalowe, profile aluminiowe
od 3,0 do 18,0 mm, tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane witoknem szklanym i profile od @ 5,0 do 150,0 mm.

_..mm ) . . . .
Podziat zebow Podziat zebéw B|
% mm m - zeby mm zeby cale E Metall g

203,0 18,0 1128 21-43 6-12 Tpi 331 89435 5
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

i l» 7 AL __ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
BREEGEERE
ela - ‘ ¢ Wilpu® 3018200 | MPS® 4431
RUKO 8909 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 150,0 mm, blachy metalowe, rury,
profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, palety.

(,/\‘

m m m L Podziat zebow Podziat zebow m Bi
g - zeby mm zeby cale Metall

203,0 18,0 09 2/5 10 Tpi 33189095 5

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S1111 DF | AEG® 318-125

B

RUKO 8936 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 175,0 mm, profile z tworzywa sztucznego
od @ 5,0 do 175,0 mm, masywne tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane wtoknem szklanym od 8,0 do 50,0 mm.

mm

AT o Podziat zebdw Podziat zebow Bi o«

hWA mm m - zeby mm zeby cale E Metall \f/
228,0 18,0 1,25 4,25 6 Tpi 331 89365 5

[ p 7 ALz Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bi ' /\ | % y wyrzy ychp
m EEL f :[// E/ ®© Bosch® S 1122 HF

RUKO 8945 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 175,0 mm, blachy metalowe, rury,
profile aluminiowe od 3,0 do 12,0 mm, do naprawy palet. Elastyczne, doktadne ciecie.

mm ) B ) . .
Podziat zebow Podziat zebdw B| g
m mm m - zeby mm zeby cale m Metall v’

mm

228,0 18,0 09 2,54 10 Tpi 331 89455 ®

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac od naszych danych.
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

55 IV P

RUKO 8933 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1125 VF | AEG® 323-813

Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 175,0 mm, blachy metalowe, profile aluminiowe
od 3,0 do 10,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 175,0 mm.

"UKD

0 Podziat zebéw Podziat zebow Bi .
| 4 =
% mm m - zeby mm zeby cale E Metall 3
S
228,0 18,0 1,25 1,8-26 10-14 Tpi 331 89335 5

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1122 VF | AEG® 323-813

SIS

RUKO 8928 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 175,0 mm, blachy metalowe, profile aluminiowe
od 3,0 do 10,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 175,0 mm. Elastyczne, doktadne cigcie.

£
3
L

mm

A o Podziat zebdw Podziat zebow Bi o>

hWA mm m - zeby mm zeby cale E Metall 2
228,0 18,0 09 1,8-26 10-14 Tpi 331 89285 9

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1411 DF | Wilpu® 3021-300 bi

e

RUKO 8937 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:

drewno z gwozdziami i elementami metalowymi, ptyty wiérowe od 10,0 do 250,0 mm, gazobeton od 10,0 do 250,0 mm,
tworzywa sztuczne / tworzywa wzmacniane widknem szklanym i profile od 5,0 do 60,0 mm.

EURD

264 @

_..mm ) . . . .
Podziat zebow Podziat zebéw B|
% mm m - zeby mm zeby cale E Metall g ‘a
305,0 18,0 1,25 42 6 Tpi 33189375 )
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

i 7 AL __ Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
~ : MPS® 4432 | AEG® 354-778 | Wilpu® 3021/300 bi
RUKO 8910 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 250,0 mm, blachy metalowe, profile aluminiowe
od 3,0 do 10,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 250,0 mm. Elastyczne, doktadne ciecie.

AuED:

mm
= Podziat zebéw Podziat zebow Bi
m mm m - zeby mm zeby cale m Metall \{ a

305,0 18,0 09 18-24 10-14 Tpi 331 89105 ®

H ] AL Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Yo Z Bosch® S 1225 VF | Metabo® 31124 /31474
N Vietal | I % \/ i MPS® 4422
RUKO 8929 HSS-bimetal

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
drewno z gwozdziami i elementami metalowymi od 5,0 do 250,0 mm, blachy metalowe, profile aluminiowe od 3,0
do 10,0 mm, profile z tworzywa sztucznego od @ 3,0 do 250,0 mm.

funD

mm

mm
AT = Podziat zebdw Podziat zebow Bi <>
fe——— ] ™M m - zeby mm zeby cale Metall R ‘

305,0 18,0 1,25 18-24 10- 14 Tpi 33189295 S {

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 617 K | Metabo® 28241
MP.S® 4021 | Wilpu® 3019-150 | AEG® 354 779

X NN
s R

RUKO 8905 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do:
grube drewno bez gwozdzi od 20,0 do 100,0 mm, zywe drewno, wycinanie gatezi do @ 100,0 mm.
Szczegdlnie polecane do ciecia po tuku i wgtebnego.

mm ) . ) .
Podziat zebow Podziat zebdw g
m mm m - zeby mm zeby cale HCS T

mm

152,0 18,35 11,29 815 3 Tpi 331 89055 ®

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych. @ 265



Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

' ' Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
HCS ///// Bosch® S 828 D | Metabo® 31136
¢ MPS® 4014/4060 | Wilpu® 3025-150 | AEG® 318-131
RUKO 8903 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane.

Zastosowanie do:
szczegolnie polecane do réznych ptyt gipsowych i gipsowo-kartonowych od 8,0 do 100,0 mm.
Drewno, eternit i tworzywa sztuczne.

mm
I g Podziat zebow Podziat zebéw
m mm « - zeby mm zeby cale HCS

mm

152,0 18,35 10 4,2 6 Tpi 33189035 5

y = R Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
HCS ‘ @ oo \% o Bosch® S 644 D | Metabo® 31120 / 31470
e ¢ - MPS® 4011/4012 | AEG® 323-800 | Wilpu® 3021-150

RUKO 8924 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i szlifowane. i
[ B

. . HR
Zastosowanie do: HiT
drewno konstrukcyjne, sklejka i tworzywa sztuczne od 6,0 do 100,0 mm, $cianki drewniane do 75,0 mm, HE

ptyty widrowe i MDF od 6,0 do 60,0 mm. Szczegdlnie polecane do ciecia wgtebnego.

mm —

A o Podziat zebow Podziat zebow <« R

mm HCS e

|<—>|mm « - zeby mm zeby cale - .....:,—
152,0 18,1 1,25 40 6 Tpi 33189245 5 .

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
>

L\]’ Bosch® S 2345 X | Metabo® 31910/31913
MPS® 4046 | Wilpu® 3023/150-240

RUKO 8944 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i szlifowane.

Zastosowanie do:
drewno konstrukceyjne, sklejka i tworzywa sztuczne od 6,0 do 150,0 mm, $cianki drewniane do 175,0 mm,
ptyty widrowe i MDF od 6,0 do 60,0 mm.

e mm . . . .
Podziat zebow Podziat zebéw
m mm m - zeby mm zeby cale HCS

mm

203,0 18,1 1128 24-40 6-10 Tpi 331 89445 5
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Brzeszczoty szablaste do maszyn firm
Bosch®, Metabo®, MP.S®, Wilpu®, Atlas Copco® / AEG® i innych

y Z 'g\\\\'// \ . | Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
HCS N X% %%%M M Bosch®S1117K | Metabo® 31125/ 31475
° ) i MPS® 4432 | AEG® 354-778 | Wilpu® 3021 i
) pu /300 bi
RUKO 8923 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i frezowane.

Zastosowanie do: @

grube drewno bez gwozdzi od 20,0 do - 175,0 mm, drewno opatowe od @ 20,0 do 175,0 mm. '

I

|Eii

UL Podziat zebow Podziat zebdéw
m mm m - zeby mm zeby cale HCS \{
225,0 18,0 1,25 8,5 3 Tpi 331 89235 5
e li‘m\\V// G X Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Qv N% N Bosch®S1531L | Metabo® 31139/ 31488

¢ N MPS® 4052 | AEG® 323-803 | Wilpu® 3030-225 N
RUKO 8922 HCS stal narzedziowa :
Uzebienie rozwierane i szlifowane. i>
i
Zastosowanie do: !f.,
grube drewno bez gwozdzi od 15,0 do 190,0 mm, zywe drewno, wycinanie gatezi do @ 190,0 mm, ;ig;:
drewno opatowe od @ 15,0 do 190,0 mm. 8
mm M
AT o Podziat zebdw Podziat zebow o« g
hWA mm m - zeby mm zeby cale HCS \f/ _'::_

240,0 18,0 1.6 40-6,5 5 Tpi 33189225 ® -

Brzeszczoty wyrzynarek innych produc *
Bosch® S 1344 D | Metabo® 31122 /31472
MPS® 4015 | AEG® 323-802 | Wilpu® 3021-300

HCS

RUKO 8904 HCS stal narzedziowa

Uzebienie rozwierane i szlifowane.

Zastosowanie do:
drewno konstrukcyjne, scianki drewniane, ptyty wiérowe, MDF, sklejka i tworzywa sztuczne.

mm ) . ) .
Podziat zebow Podziat zebdw g
m mm m - zeby mm zeby cale HCS T

mm

fx

300,0 18,0 11,29 42 6 Tpi 331 89045 ®

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych. @ 267



Brzeszczot pily recznej jedno. HSS-Co Bihard kobalt

= ECEEEER

Bimetalowy brzeszczot ze stali szybkotngcej do pity recznej wykonany jest z dwdéch réznych rod-
zajow stali. Ostrza wykonane sg z twardej stali molibdenowej, a korpus brzeszczotu z ulepszanej
cieplnie stali stopowej. Kombinacja obu rodzajéw stali w jednym brzeszczocie daje mu niezwyktg
odpornos¢ na zuzycie i ztamanie oraz doskonatg zywotnos$¢. Nadaje sie do wszystkich popular-
nych materiatéw. Idealny brzeszczot dla wymagajacych.

O RUKO Art. No: oa\\\a‘\
3121300 18 R wssC

Mozliwo$é dostawy: po 100 sztuk w jednym kartonie (10x10)

ol T o[ R T P
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 18 Tpi 8 3121300 18R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 24 Tpi 10 312130024 R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 32 Tpi 12 312130032 R 100

Brzeszczot pity recznej jedno. HSS bi-flexible

J T 2 B
SIS A S

Jednolity brzeszczot ze stali szybkotnacej tgczy dzieki specjalnej obrébce cieplnej dwie z pozoru
sprzeczne wiasciwosci: twardosc i elastycznosé. Utwardzane s3 tylko zeby; korpus brzeszczotu
pozostaje elastyczny. Dwie strefy twardosci dajg temu brzeszczotowi niemal cechy bimetalowych
brzeszczotow ze stali szybkotnacej. Idealny brzeszczot dla rzemiesinikdw i majsterkowiczow.

O RUKO Art. No: . “e,(\b\e
3181300 18 R wss "

Mozliwosé dostawy: po 100 sztuk w jednym kartonie (10x10)

mm _..inch ) . ) .

— A T el R s e P
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 18 Tpi 8 318130018 R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 24 Tpi 10 318130024 R 100
300,0 13,0 0,65 12 1/2 0.025 32 Tpi 12 3181 30032 R 100

Oprawka pity Kompakt 33
Rekojesé z polakierowanego odlewu cisnieniowego lekkiego metalu. \

Uk z chromowanej rury czworokatnej, polerowanej.
Dla brzeszczotéw o dtugosci 300,0 mm. I
Wiacznie z 1 brzeszczotem Bihart kobalt z 24 zebami na cal. = -

— [ W [ <

—mm —

420,0 130,0 580 ¢ 31700033 R 1
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Tabela odniesienia
dla brzeszczotow szablastych RUKO

Dane techniczne brzeszczotow podanych nizej moga roznic sie od naszych produktow

Bosch® D+N® Gematic® Hawera® Metabo® MP.S® Fein® Alfra®
33189015 S 922 HF 111018 11 5346 144248 31131 4430 48015 30058
33189035 S$828D 112041 115222 121605 31136 4014/ 4060 56012 30082
33189045 S1344D 112046 115210 144235 31122/ 31472 4015 - 30079
33189055 S617K 112040 11 5207 121590 28241 4021 50011 30076
33189065 S 922 AF 111021 11 5354 144239 31129 4405 = 30061
33189085 S922 EF 111020 115352 144242 31132 4401 - 30060
33189095  S1022 HF 111024 11 5361 144249 31932 4431 52013 30063
33189105 S 1222 VF 111031 - - 31125/ 31475 4432 - 30071
33189135 S 1122 EF 111026 11 5367 144243 31133/31483 /31493 4402 59018 30065
33189155 S922 BF 111019 115349 144245 31130 4411 47017 30059
33189165 S 1122BF 111025 11 5364 = 31135/ 31485 4415 51010 30 064
33189175 S611DF 112270 115328 - 31985 4016 - -
33189185 S 1025VF = = = 31991 = = =
33189225 S1531L 112051 115219 121611 31139/ 31488 4052 - -
33189235 S1111K = = = = = = =
33189245 S644D 112044 11 5201 121600 31120/ 31470 4011 55019 -
33189285 S1122 VF 111035 — - - - - =
33189295  S1225VF 111032 11 5379 - 31124 /31474 4422 - -
33189335 S 1125VF 111034 = = = = = =
33189365 S 1111 DF 112271 - - - - - -
33189375 S 1411 DF 112272 - — — - = -
33189395 S 518EHM - - - - - - -
33189405 S 123 XF = - - - - s s
33189435 S 3456 XF - - - — — - -
33189445 S2345X - - - 31910/31913 4046 - -
33189455  S1122 HF - - - - - - -
33189855 S 610 DF = = = = = = =
33189865 S 920 CF - - - - - - -
33189885 S 1110DF = = = 31926 = = =
33189895 S 1120CF - - - - - - -

* Dane techniczne brzeszczotéw wyrzynarek moga odbiegac¢ od naszych danych. @ 269



Tabela odniesienia
dla brzeszczotow szablastych RUKO

Dane techniczne brzeszczotéw podanych nizej moga rézni¢ sie od naszych produktéow

Flex® Wilpu® Atlas Copco® Makita® Milford® Lenox® Rothenberger®
AEG® Hitachi® Rockwell®
33189015 = 3018-150 318-127 = M 88176 /R12415  20562-610R =
33189035 200.786 3025-150 318-131/323-8017 M 0.30.20/H 983 605 Z M 87945 20560-606R -
33189045 201.936 3021-300 318-125/323-802 M 0.30.21 M 88010/ R124038  20585-156R =
33189055 200.751 3019-150 354-779 M 0.30.19 M 87936 - -
33189065 200.743 3015-150 354-796 M 0.30.07 /H983603Z M88179/R 12433  20568-624R 86.5784
33189085 200.735 3014-150 354-792 M0.30.06 /H983 6027 M88178/R12454  20566-618R 86.5785
33189095 = = = = M 88174 20580-810R =
33189105 201.928 3018-280 323-813 M 0.30.18 M 88208 / M 12418 - -
33189135 217.751 3014-200 354-789 M 0.30.09 M 88187 /R 12420  20578-818R 86.5787
33189155 200.727 3013-150 323-810 M 0.30.13 M 88177 /M 12451  205654-614R 86.5786
33189165 217.190 3013-200 354-790 M 0.30.08/H983601Z M88186/R 12419 - 86.5788
33189175 - 3021-150 bi 354-775 - - 20570-636RP -
33189185 = = = = = = =
33189225 250.056 3030-225 323-803 M 0.30.29 - - -
33189235 = = = = = = =
33189245 - 3021-150 318-126/323-800 - M 88000/R 12400  20572-656R -
33189285 = = 323-813 = = = =
33189295 - - - - M 88218 /R 12457  20583-110R 86.5789
33189335 = = 323-813 - e = =
33189365 - - 318-125 - - - -
33189375 = 3021-300 bi = = = = =
33189395 - - - - - - -
33189405 — - — - - - -
33189435 - - - - - - -
33189445 - 3023 /150-240 — - s a -
33189455 - - - - - - -
33189855 = 3055-225 373-244 = = = =
33189865 - - - - - - -
33189885 = = = = = = =
33189895 - - - - - - -
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NARZEDZIA DO
USUWANIA ZADZIOROW

FASCINATIONJ#1: PRECISION®



Przeglad produktow
1 zastosowan:
£
S
=
.©
joi
o] E 'g =]
& g o 3 S 2 o
9 S = S < i c
I 2 o S > g S 2
S = = z 5] o =z &%
m : Unigrat B 10 10 107012 274
N : B20 Unigrat B 20 10 107 014 274
E : B30 Unigrat B 30 4,0 10 107015 274
; Unigrat B 50 1 107016 274
m : B60 Unigrat B 60 20,0 10 107017 274
: B70 Unigrat B 70 30 1 107 018 274
E : Unigrat C 40 4,0 1 107 020 274
E ; Unigrat C 42 8,0 1 107 021 274
: D80 Unigrat D 80 30 1 107 023 275
: Unigrat D 82 80 1 107 024 275
N : m Unigrat E 100 10 107 026 275
E ; @] | Unigrat E 200 10 107 027 275
m : 0] | Unigrat E300 4,0 10 107 028 275
N : &Ll | Uunigrat E 350 10 107 029 275
N : m Unigrat E 600 20,0 5 107 030 275
E ; F12 Unigrat F 12 @120 1 107 032 275
m : Unigrat F 20 @200 1 107 033 275
N : F30 Unigrat F 30 #1300 1 107 034 275
Przyrzad do szybkiego 1 107 052 276
usuwania zadzioréow 107 054
: ' o 107 062
E m Przyrzad do wyztobiefi 1 107 063 277
: ' . 107 060
m Przyrzad z 2 rolkami HSS 10,0 1 107 061 277
Przyrzad do rur @ 1 107 053 277
4,0-36,0
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Unigrat ,,Rekojes¢ uniwersalna”

Do tej rekojesci przystosowane sg wszystkie uchwyty B-C-D-E-F.

Uchwyty stalowe moga by¢ przesuwane na dtugosci do 100,0 mm przy cofnietej gtowicy blokujacej i w kazdej
pozycji unieruchamiane. Wymienne ostrza do gratowania pasujg do odkrecanej koncéweki rekojesci.

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

L1 nr oD
mm artykutu ~
Rekojes¢ uniwersalna A 150,0 107 010 1

E Unigrat ,Ostrze B”

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

«  pra| BIE
artykutu v

0 Najczesciej uzywane ostrze HSS do wewnetrznego i zewnetrznego 107 012 10 :
usuwania zadzioréw w materiatach dajgcych dlugie widry jak np. stal,
aluminium, tworzywa sztuczne itp.
|

o
ey

Ostrze HSS uzywane jest do materiatéw dajgcych krotkie widry jak np. 107 014 10
mosigdz i zeliwo. Ostrze moze by¢ stosowane obustronnie.

do grubosci materiatu 20,0 mm.

Ostrze z weglika spiekanego usuwa zadziory z materiatow 107018 1 ‘
o grubosci do 3,0 mm.

Ostrze HSS nadaje sie do jednoczesnego usuwania zadziorow 107 015 10 860 [hes
wewnetrznych i zewnetrznych w tulejkach o grubosci scianki 4,0 mm. W .._
m Rysik traserski z weglika spiekanego dajacy sie ostrzyc. 107016 1
Ostrze HSS usuwa zadziory z otworéw od strony tylnej i niedostepnej 107 017 10

B7

Unigrat ,Ostrze C”

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

” WW

artykutu
Maty tréjkatny skrobak HSS 4,0 x 20,0 mm do robét precyzyjnych 107 020 1
na powierzchniach o szerokosci 4,0 mm.
Duzy skrobak o przekroju trojkgtnym HSS 8,0 x 30,0 mm 107 021 1
do robot tandardowych na powierzchniach o szerokosci do 8,0 mm.
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E Unigrat ,Ostrze D"

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

m

artykutu

Ptytka wielostrzowa (6 krawedzi tngcych) z weglika spiekanego do skrobania 107 023 1
ptaszczyzn i usuwania zadzioréw z blachy grubosci do 3,0 mm.

M Ptytka dwustronna (2 krawedzie tnace) z weglika spiekanego do usuwania 107 024 1
ostrych krawedzi z blachy o grubosci do 8,0 mm.

E Unigrat , Ostrze E'

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

. eoofiss EE
artykutu L

Ostrze HSS z krawedzig tnaca B 10. Wystepuje tylko z dtugim chwytem. 107 026 10 j
Stosowane do wewnetrznego i zewnetrznego usuwania zadzioréw w

materiatach dajacych dtugie widry np. stal, aluminium, tworzywa sztuczne itp.

Ostrze HSS z krawedzig thaca B 20. Wystepuje tylko dtugim chwytem. 107 027 10
Stosowane do materiatow dajgcych krétkie widry jak np. mosigdz i zeliwo.
ostrze moze by¢ stosowane obustronnie.

E20

!

Ostrze HSS z krawedzig tngca B 30. Wystepuije tylko z dtugim chwytem. 107 028 10
Nadaje sie do jednoczesnego usuwania zadziorow wewnetrznych i

zewnetrznych w tulejkach o grubosci $cianki do 4,0 mm.

Ostrze HSS nadaje sie do usuwania zadzioréw z prostych krawedzi, 107 029 10
rowkéw klinowych itp.

Ostrze HSS stosuje sie do usuwania ostrych krawedzi w otworach od strony 107 030 5
spodniej przy grubosci materiatu do 20,0 mm. I

Unigrat ,Ostrze F'

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

T
artykutu -4 ' ;
F12 Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otwordw 107 032 1
do @ 12,0 mm.
F20 Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otwordw 107 033 1 f b
do @ 20,0 mm.
Pogtebiacz HSS do usuwania ostrych krawedzi z otwordw 107 034 1 !
F30
do @ 30,0 mm.




Unigrat ,Uchwyt stalowy”

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

nr artykutu \04
Uchwyt stalowy B 107 011 1
Uchwyt stalowy C 107019 1
Uchwyt stalowy D 107 022 1
Uchwyt stalowy E 107 025 1
Uchwyt stalowy F 107 031 1

Przyrzad do usuwania zadzioréw z ostrzami HSS

+ Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z odkrecang czescia tylng do przechowywaniaostrzy
+ Wymienne ostrza

+ Doskonaty do usuwania zadzioréw z krawedzi blach i obrzezy rur stalowych, aluminiowych,

mosieznych i miedzianych, zeliwa i ptyt z tworzywa sztucznego.

Opakowanie: z tworzywa sztucznego

nr artykutu \3/
Przyrzad do usuwania zadzioréw A 1 kompletny z 107 050 1
1 ostrzem HSS E 100
Przyrzad do usuwania zadzioréw A 3 kompletny z 107 051 1
3 ostrzami HSS
Przyrzad do szybkiego usuwania zadziorow
z ostrzem HSS
+ Rekojes¢ aluminiowa szesciokatna
+ Zalety: niewielki wymiarowo i poreczny
+ Doskonaty do usuwania zadzioréw z krawedzi blach i obrzezy rur stalowych, aluminiowych,
mosieznych i miedzianych, zeliwa i z ptyt z tworzywa sztucznego
Opakowanie: pojedynczo w torebce
nr artykutu \sl
Przyrzad do szybkiego usuwania zadziorow 107 052 1
z ostrzem statym HSS E 100
Przyrzad do szybkiego usuwania zadziorow 107 054 1
z ostrzem wymienialnym HSS E 100
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Przyrzad do obrébki wpustow “N” z tarczkq skrawajacq HSS

+ Rekojes¢ z tworzywa sztucznego

+ Wymienna tarczka skrawajgca HSS

+ Doskonaty do wpustéw o szerokosci od 2,4 do 11,0 mm.

+ Szczegdlnie przydatny do obrébki wpustow w watach i otworach w stali i aluminium.

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

nr artykutu

Przyrzad do obrébki wpusow “N” 107 062 1
kompletny z RUKO

rekojes¢ uniwersalna A

T uchwyt stalowy N 107 037 1
1 wymienna tarczka skrawajgca z HSS 107 063 1

Przyrzad do usuwania zadziorow z dwiema rolkami
skrawajacymi HSS

+ Rekojes¢ z tworzywa sztucznego z ochrong dtoni i 2 ostrzami HSS

+ Wymienne rolki skrawajgce HSS

+ Rolki skrawajgce po zuzyciu mogg zostac obrdcone i ponownie wykorzystane z drugiej strony
na catym obwodzie.

+ Odlegtosc¢ rolek mozna regulowac.

+ Do jednoczesnego usuwania zadziorow z obu stron obrzezy blach stalowych, aluminiowych,
mosieznych, miedzianych oraz ptyt z tworzyw sztucznych o grubosci do 10,0 mm.

nr artykutu <>
<

Przyrzad do usuwania zadzioréw z dwiema 107 060 1
rolkami skrawajacymi HSS

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

Dodatkowa rolka skrawajgca HSS 107 061 2

Narzedzie z ostrzem HSS do usuwania zadzioréw w rurach

+ Doskonaty do usuwania zadziorow z wnetrza rur.
+ Doskonaty do zewnetrznego usuwania zadzioréw w rurach.
+ Zastosowanie: do rur o srednicy od 4.0 do 36.0 mm.

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

nr artykutu <>

d

Narzedzie do usuwania zadzioréw w rurach 107 053 1




Zestawy Unigrat do usuwania zadziorow

Efektywny system usuwania zadzioréw do wszystkich robdt wykonywanych recznie. Dzieki ogromnemu wyborowi ostrzy istniejg réznorodne
mozliwo$ci usuwania zadziorow w otworach i na krawedziach. Mozna usuwac zadziory ze $rodka, z zewnatrz i jednoczesnie z obydwu stron jednym
narzedziem, poniewaz dopasowuje sie ono samoczynnie do obrabianego konturu.

Opakowanie: opakowanie z tworzywa sztucznego

nr artykutu

4 -czesciowy zestaw do usuwania 107 003
zadziorow "B” Unigrat = B

A
3 -czesciowy zestaw do usuwania 107 004
zadzioréw "C” Unigrat
4 -czesciowy zestaw do usuwania 107 005
zadziorow "D” Unigrat _
5 -czesciowy zestaw do usuwania 107 006
zadzioréw "E” Unigrat

oy, E100 E200 E 300
———

A
3 -czesciowy zestaw do usuwania 107 007
ek S S

A
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DZIURKOWNIKI SRUBOWE

FASCINATIONJe]1: PRECISION®




Sita moze
by¢ prosta

Nowy dziurkownik srubowy
RUKO DuoCut SGS-power

+ wymaga do 70% mniej wysitku
podczas pracy
+ wiecej otworow i dluzsza
zywotnos$¢ narzedzia
+ znacznie lepsza jakos$¢
otworow

P
A




DuoCut
SGS-Power

R 1
S-Powe

Wysoka wydajnos¢ Information

and videos

Szczegdlnie pasujacy do stali nierdzewnej, blach
stalowych, metali niezelaznych, metalach lekkich oraz
plastiku.

Swietny dla hydraulikw.



Hennoe

Dziurkownik srubowy do otworéw DuoCut i DuoCut SGS-Power
z wykrojnikiem 2-punktowy

Stempel: 2 punktowym
Materiat: stal specjalna
Sruba pociggowa: gwint metr. drobnozw.

Zastosowanie: do blach ze stali weglowych oraz stopowych, metali kolorowych i stopéw lekkich,
tworzyw sztucznych. Idealne do pracy w obszarach sanitarnych.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

dwu punktowy wykrojnik z tozyskiem Wyszlifowany macierz:
E(l:/Ivkcr)nm;yn;.do 70% mniej wysitku - Wiecej otworow

pgdczgs pracy ° )Wy - Lepiej wykonczona powierzchnia
- wieksza wydajnosé obrabianego materiatu

- Bardziej precyzyjne otwory

@ wymiar otworu przelotowego Conduit & ] wymiar $ruby nr artykutu nr artykutu
mm Pipe Size cale pociggowe MF standard 2 fozyskiem kulkowym
12,7 M 12 PG7 1/2" MF 8 1092127 - 1
15,2 PG9 MF 10 1092152 1092 152K 1
16,5 M 16 MF 10 1092165 1092 165K 1
18,6 PG 11 MF 10 1092186 1092186 K 1
20,4 M 20 PG 13,5 MF 10 109 2 204 109 2 204 K 1
22,5 PG 16 1/2" 7/8" MF 10 109 2 225 1092 225K 1
254 M 25 1" MF 10 109 2 254 1092 254 K 1
28,3 PG 21 3/4" MF 12 109 2 283 1092283 K 1
32,0 MF 12 1092 320 109 2320 K 1
32,5 M 32 MF 12 109 2 325 1092325K 1
350 13/8" MF 12 109 2 350 1092350 K 1
37,0 PG 29 MF 12 1092370 1092 370K 1
40,5 MF 16 109 2 405 1092 405K 1
47,0 PG 36 MF 16 109 2470 1092470K 1
50,5 M 50 MF 16 109 2 505 109 2 505 K 1
54,0 PG 42 21/8" MF 16 109 2 540 1092 540K 1

DuoCut SGS-power profesjonalny zestaw
wykrojnikow srubowych w plastikowej walizce
dla hydraulikow

nr artykutu

8 czesciowy zestaw wykrojnikdw srubowych 109 010
3x 2 punktowy wykrojnik $rubowy 28,3 (PG21) 32,0 - 35,0 mm

Tx wiertto tuszczeniowe TiN rozmiar 2

2x $ruba pociggowa MF 12x1,5mm klasa twardosci 12,9

Tx $ruba pociggowa z tozyskiem kulkowym MF12x1,5mm klasa twardosci 12,9
1x klucz ptasko-oczkowy rozmiar 19mm
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Zestaw dziurkownikow DuoCut i DuoCut SGS-Power
srubowych w walizce

nr artykutu
standard

nr artykutu
z tozyskiem kulkowym

Zestaw 1
DuoCut

Zestaw 2
DuoCut

Zestaw 3
DuoCut

Zestaw dziurkownikéw 109 2 002
6 dziurkownikéw srubowych
@152 (PG9)-18,6 (PG 11)-20,4 (M 20/ PG 135)-22,5 (PG 16) -

28,3 (PG 21)-32,0 mm

+ 1 wiertto do blachy wielko$¢ 1

+ 1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
+ 2 sruby pociggowe MF 10 x 1,0

+ 1 $ruba pociggowa MF 12 x 1,5

Zestaw dziurkownikéw 1092003
8 dziurkownikdw srubowych
@152 (PG9)-18,6 (PG 11)-20,4 (M 20/ PG 13,5)-22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) -

37,0 (PG 29) - 47,0 (PG 36) - 54,0 mm (PG 42)

1 wiertto do blachy wielkos¢ 2

1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
1 $ruba pociggowa MF 10 x 1,0

1 $ruba pociggowa MF 12 x 1,5

1 $ruba pociggowa MF 16 x 1,5

+ o+ + o+ o+

Zestaw dziurkownikéw 109 2 006
5 dziurkownikéw srubowych
@16,5(M16)-20,4 (M 20/ PG 13,5) - 254 (M 25) - 32,5 (M 32) - 40,5 mm (M 40)

+ 1 wiertfo do blachy wielkos¢ 2
+ 1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
+ 1 sruba pociggowa MF 10 x 1,0
+ 1 sruba pociggowa MF 12 x 1,5
+ 1 $ruba pociggowa MF 16 x 1,5

1092002 K

1092003 K

1092006 K

109 2 002 K
109 2 003 K

109 2 006 K

@ 283




Hecoe

Dziurkownik srubowy do otworow z wykrojnikiem 3-punktowy

Stempel:
Materiat:

wykrojnik 3-punktowy

stal specjalna

Sruba pociggowa: gwint metr. drobnozw

Zastosowanie: do blach ze stali weglowych oraz stopowych, metali kolorowych i stopow lekkich,
tworzyw sztucznych. Doskonate dla monterdw, slusarzy, elektrykdw, instalatoréw w przemysle,
budownictwie i rzemio$le.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu kartonowym

Otwor przelotowy powinien tylko nieznacznie przekracza¢ $rednice (+ 1,0 mm)
rozcigganej sruby. Krawedzie tngce oraz srube rozciggang nalezy posmarowac pasta
RUKO. Zmniejszy to zuzycie zwiekszajgc zywotnos¢ wykrojnika.

4} wymiar otworu przelotowego Conduit & (4} wymiar $ruby nr artykutu nr artykutu
mm M PG Pipe Size cale pociggowe MF standard z tozyskiem
kulkowym
12,7 M 12 PG7 1/2" MF 8 109 127 - 1
15,2 PG9 MF 10 109152 109 152K 1
16,0 MF 10 109 160 109 160 K 1
16,5 M 16 MF 10 109 165 109 165K 1
18,0 MF 10 109 180 109 180 K 1
18,6 PG 11 MF 10 109186 109186 K 1
19,0 3/4" MF 10 109190 109 190 K 1
20,0 MF 10 109 200 109 200 K 1
20,4 M 20 PG 13,5 MF 10 109 204 109 204 K 1
21,0 MF 10 109 210 109 210K 1
22,0 MF 10 109 220 109 220 K 1
22,5 PG 16 1/2" 7/8" MF 10 109 225 109 225K 1
23,0 MF 10 109 230 109 230 K 1
24,0 MF 10 109 240 109 240 K 1
25,0 MF 10 109 250 109 250 K 1
25,4 M 25 1" MF 10 109 254 109 254 K 1
26,0 MF 10 109 260 109 260 K 1
27,0 MF 10 109 270 109 270K 1
28,3 PG 21 3/4" MF 12 109 283 109 283 K 1
29,0 MF 12 109 290 109 290 K 1
30,0 MF 12 109 300 109 300 K 1
30,5 17/32" MF 12 109 305 109 305K 1
31,0 MF 12 109 310 109 310K 1
32,0 MF 12 109 320 109 320K 1
2,3 M 32 MF 12 109 325 109 325K 1
33,0 MF 12 109 330 109 330K 1
34,0 MF 12 109 340 109 340 K 1
350 13/8" MF 12 109 350 109 350 K 1
36,0 MF 12 109 360 109 360 K 1
37,0 PG 29 MF 12 109 370 109370K 1
38,0 11/2" MF 12 109 380 109 380K 1
40,0 M 40 MF 12 109 400 109 400 K 1
40,5 MF 16 109 405 109 405K 1
42,0 MF 16 109 420 109 420K 1
43,0 11/4" MF 16 109 430 109 430 K 1
45,0 MF 16 109 450 109 450 K 1
47,0 PG 36 MF 16 109 470 109 470K 1
50,0 11/2" MF 16 109 500 109 500 K 1
50,5 M 50 MF 16 109 505 109 505 K 1
51,0 MF 16 109 510 109 510K 1
53,0 MF 16 109 530 109 530 K 1
54,0 PG 42 21/8" MF 16 109 540 109 540K 1
55,0 MF 16 109 550 109 550 K 1
60,0 PG ~ 48 MF 16 109 600 109 600 K 1
61,5 2" 23/8" MF 16 109 615 109 615K 1
63,5 M 63 21/2" MF 16 109 635 109 635K 1
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Zestaw dziurkownikow
srubowych w walizce

nr artykutu
standard

nr artykutu
z tozyskiem kulkowym

Zestaw 1

Zestaw 2

Zestaw 3

Zestaw 4

Zestaw dziurkownikow 109 002
6 dziurkownikéw srubowych
@ 152 (PG9)-186 (PG 11)-20,4(M20/PG13,5)-

22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) + 32,0 mm

+ 1 wiertfo do blachy wielkos¢ 1

+ 1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
+ 2 sruby pociggowe MF 10 x 1,0

+ 1 sruba pociggowa MF 12 x 1,5

Zestaw dziurkownikéw 109 003
8 dziurkownikéw srubowych
@ 152 (PG9)-18,6 (PG 11)-20,4 (M 20/ PG 13,5)-22,5 (PG 16) - 28,3 (PG 21) -

37,0 (PG 29) - 47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)

+ 1 wiertto do blachy wielkos¢ 2
+ 1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
+ 1 $ruba pociggowa MF 10 x 1,0
+ 1 $ruba pociggowa MF 12 x 1,5
+ 1 $ruba pociggowa MF 16 x 1,5

Zestaw dziurkownikow 109 006
5 dziurkownikéw srubowych
@ 16,5(M16)-20,4 (M 20/ PG 13,5)-254 (M 25) - 32,5 (M 32) + 40,5 mm (M 40)

+ 1 wiertto do blachy wielkos¢ 2

+ 1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
+ 1 $ruba pociggowa MF 10 x 1,0

+ 1 sruba pociggowa MF 12 x 1,5

+ 1 sruba pociggowa MF 16 x 1,5

Zestaw dziurkownikéw 109 008
7 dziurkownikéw srubowych
@ 16,5(M16)-20,4(M20/PG13,5)-254 (M 25)-325 (M 32) - 40,5 (M 40) -

50,5 (M 50) + 63,5 mm (M 63)

1 wiertto do blachy wielkos¢ 2

1 pasta do wiercenia w pojemniku 30 g
1 $ruba pociggowa MF 10 x 1,0

1 $ruba pociggowa MF 12 x 1,5

1 $ruba pociggowa MF 16 x 1,5

+ 4+ o+ o+ o+

109 002 K

109 003 K

109 006 K

109 008 K

109 008 K
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s Nozny ttocznik
ikl hydrauliczny w walizce

nr artykutu

Hydrauliczny ttocznik nozny w komplecie z: 109 301
1 tulejg dystansowa
1 srubg tgczacg M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
1 srubg tgczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
1 $rubgtgczacg M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajgca 50 kN

109 301

Reczny ttocznik
hydrauliczny w walizce

nr artykutu

109101

Hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny w komplecie z: 109 101
1 tuleja dystansowa
1 srubg tgczacg M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
1 $rubgtgczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
1 Srubg tgczaca M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajaca 50 kN

Hydrauliczny ttocznik reczny w komplecie z: 109 201
1 tuleja dystansowa
1 srubgtgczacg M 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
1 $rubgtgczacg M 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
1 $rubg tgczacg M 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajgca 50 kN

109 201

Zestawy dziurkownikéw srubowych z kompaktowym
recznym tlocznikiem hydraulicznym w walizce

nr artykutu

1 hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny 109 009
dziurkownikéw srubowych

@ 16,5M16)-20,4 (M 20/PG135)-254 (M 25) -
32,5 (M 32) - 40,5 (M 40) + 50,5 mm (M 50)

wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w opakowaniu 30 g

tuleja dystansowa

sruba tgczaca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF
sruba tgczaca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
Sruba tgczaca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF
sita rozciggajgca 50 kN

o

| S (R,

1 hydrauliczny kompaktowy ttocznik reczny 109 004
dziurkownikéw srubowych

@ 152 (PG9)-186 (PG11)-20,4(M20/PG13,5)-22,5 (PG 16) -
28,3 (PG 21)-37,0 (PG 29) - 47,0 (PG 36) + 54,0 mm (PG 42)
wiertto do blachy HSS wielkos¢ 2

pasta do wiercenia w opakowaniu 30 g

tuleja dystansowa

sruba tgczgca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF

sruba tgczaca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

sruba tgczaca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF

sita rozciggajgca 50 kN

286 @ Objasnienie symboli od strony 318

o]

R U W {




Wytyczne stosowania dziurkownikéw srubowych

wymiar grubos¢ blachy grubos¢ blachy grubos¢ metali kolor. grubosc¢ tworzyw
$ruby pociggowej ze stali weglowej ze stali stopowej i stopéw lekkich sztucznych

MF 8x 1,0 mm
152-27,0 MF 10 x 1,0 mm
28,3-40,0 MF 12 x 1,5 mm

40,5- 63,5 MF 16 x 1,5 mm




0450
2200

Czesci zamienne do dziurkownikow srubowych

10x452

Sruby tgczgce moga byé uzywane do wszystkich stosowanych tlocznikéw hydraulicznych.

0165 f

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

nr artykutu
Tuleja dystansowa 709 000
Sruba tgczgca MF 10 x 1,0 zamocowanie 3/4" UNF 109110
Sruba tgczgca MF 12 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF 109112
Sruba tgczgca MF 16 x 1,5 zamocowanie 3/4" UNF 109116
Sruba pociggowa MF 8 x 1,0 x 40 103 108
Sruba pociggowa MF 10 x 1,0 x 45 103110
Sruba pociggowa MF 12 x 1,5 x 55 103112
Sruba pociggowa MF 16 x 1,5 x 60 103116
Sruba pociggowa z tozyskiem kulkowym MF 10 x 1,0 x 50 103 110K
Sruba pociggowa z tozyskiem kulkowym MF 12 x 1,5 x 60 103 112K
Sruba pociggowa z tozyskiem kulkowym MF 16 x 1,5 x 70 103116 K
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_utting spray
rosol de coupe
pray de corte
oray da taglio

“ MATERIALY CHLODZACO
5 -SMARUJACE

FASCINATIONe]1: PRECISION®



Pasty do skrawania

Wysokowydajny pasta do ciecia o wspaniatym dziataniu chtodzgcym i wspomagajgcym skrawa-
nie. Zwieksza zywotnosé narzedzi takze w przypadku twardych i kruchych materiatow. Wysoka
wytrzymatos$¢ cieplna zapewnia dobre smarowanie i chtodzenia takze w wysokich temperaturach.
Dobra przyczepnos¢ poprawia smarowanie. Do wszystkich powszechnych procesdw obrobki metali jak
gwintowanie, pitowanie, ciecie, rozwiercanie, usuwanie zadziordw, toczenie, wyttaczanie i frezowanie.

Dziata szkodliwie na organizmy wodne, moze powodowac dtugotrwate szkodliwe zmiany w
srodowisku wodnym. Pojemnik i jego zawartos¢ nalezy przekazac do utylizacji w punkcie utylizaciji

odpadoéw niebezpiecznych. Nalezy unika¢ zanieczyszczenia $rodowiska zawartoscig pojemnika.
Nalezy zapoznaé sie ze specjalnymiinstrukcjami oraz informacjami dotyczacymi bezpieczenstwa.

Sprej do skrawania wraz z zaworem 360°.
Nr. artykutu

Pasta do skrawania 50 g 101 021 1

Pasta do skrawania 30 g 101 035 1

Spreje do skrawania

Wysokowydajny sprej do ciecia o wspaniatym dziataniu chtodzgcym i wspomagajgcym skrawa-
nie. Zwieksza zywotnos$¢ narzedzi takze w przypadku twardych i kruchych materiatéw. Wysoka
wytrzymatosc cieplna zapewnia dobre smarowanie i chtodzenia takze w wysokich temperaturach.
Dobra przyczepnosc poprawia smarowanie. Do wszystkich powszechnych proceséw obrobki metali
jak gwintowanie, pitowanie, ciecie, rozwiercanie, usuwanie zadzioréw, toczenie, wyttaczanie i frezo-
wanie. Pojemnik nalezy przechowywac szczelnie zamkniety w niskiej temperaturze. Nie oprézniac¢
zawartosci pojemnika do kratek sciekowych. Pojemnik i jego zawartos¢ nalezy przekazaé¢ do uty-
lizacji w punkcie utylizacji odpaddw niebezpiecznych. Do gaszenia w przypadku zaptonu nalezy
uzywac piasku, dwutlenku wegla lub srodkéw proszkowych. Nie gasi¢ wodg. W przypadku potkniecia
zgtosi¢ sie natychmiast do lekarza i pokaza¢ opakowanie lub etykiete

Nr. artykutu ?;
Spray do skrawania 50 ml 101010 12
Spray do skrawania 200 ml 101 025 12
Spray do skrawania 400 ml 101 036 12

Uniwersalny olej concentrate ciecia

Wyjatkowe dziatanie smaruje i chtodzi. Zwieksza zywotnos¢ narzedzi dzieki znakomitym
wiasciwosciom smarujgcym takze w nieduzych stezeniach. Przezroczysty roztwor nie klei sie,
zapobiegajac korozji i pozostawiajgc niezaktécajgcg pracy warstwe na maszynach, narzedziach i
potwyrobach. Przyjazny skorze; bez PCB, formaldehydu, siarki, azotanu sodu, biostabilny, odpowiada
TRGS 611. Nie zawiera boru ani aminy.

Do stosowania w czasie wszystkich popularnych proceséw obrébki metali w stalach stopowych i
niestopowych, do ciecia gwintdw, rozwiercania, pitowania, wiercenia, toczenia, frezowania i szlifowania.

Nr. artykutu

Uniwersalny olej concentrate ciecia w pojemnik 1L 101 034 1

Uniwersalny olej concentrate ciecia w karnistrze 5L 701033 1
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WIERTLA DO BETONU
| PRZECINAKI

FASCINATIONJ#1: PRECISION®



§ Przeglad produktow
i zastosowan:

° Q@
2 5
© (&)
=1 ks
= 2 >
Q © :8 2
o > hus c
z g % Z E © e £
[a)] wn X O IS (@] pzd wn
V7 Ery®S | 3,5mm 500mm | 211035 | 294
T —C— “ + 1 : S
ar L2 | 260mm | 9500mm | 211260 | 595
7] 50mm | 500mm | 213050 | 2%

@
<

140mm | 4000mm | 213144 | 997

a

3,0 mm 40,0 mm 221030
20,0 mm 200,0 mm | 221200

o
c (Q’ 3,0 mm 400 mm | 209030 299
o

298

@
8

20,0 mm 1000 mm | 209 200

50 mm 90,0 mm 210050
12,0 mm 150,0 mm | 210120

(]

BEEEEEEE -

299

@
3

’(" 8,0 mm 218080
- 350,0 mm - 300
130° 20,0 mm 218 200
16,0 mm 200,0 mm | 224160
D PP E R P o - - - 300

30,0 mm 400,0 mm | 224300

120 mm 200,0mm | 225120 | 301
40,0 mm 1200,0 mm | 225403

=

5,0 mm 50,0 mm 223050
12,0 mm 90,0 mm 223120

302

Yl

B 5 I N

3,0mm 80,0 mm 223003 | 302
12,0 mm 1000 mm | 223012

] EE [

30,0 mm 50,0 mm | 2260301 | 303

(i) 100,0 mm 226 1007
7\
(6)
N
227 007
10,0 mm 250,0 mm - 304
227 006
2800 mm | 227010
18,0 mm g h 304
6000 mm | 227018
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W Zastosowanie gtéwne



130° i

Wiertto udarowe SDS-plus

Wieksza zywotnos¢ w betonie i na zbrojeniu dzieki ustabilizowanej geometrii glowicy i zaokraglo-
nym krawedziom skrawajgcym. Opatentowane wzornictwo 2 ostrz wg zasady Bionic.
Innowacyjny profil spirali Twinmax 3D umozliwia optymalne odprowadzanie zwierciny.

Certyfikat niemieckiego Stowarzyszenia Kontrolnego Wiertet do Muréw (Priifgemeinschaft Mau-
erbohrer - PGM) wedtug wymagar Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej (Deutsches Insti-
tut flr Bautechnik — DiBt).

Obszary zastosowan: do granitu, betonu, zbrojenia betonu, klinkieru, kamienia, muru i marmuru.
We wszystkich wiertarkach udarowych z uchwytem SDS plus i 2-rowkowym, np. Hilti TE 10-22.

Opakowanie: SB-Clip

[9] [9] L1 L2 Nr artykutu [} [9] L1 L2 Nr artykutu
mm Cal mm mm g mm Cal mm mm / ?f/
35 9/64 110,0 50,0 211 035 1 12,0 15/32 310,0 250,0 211124 1
4,0 5/32 110,0 50,0 211 040 1 12,0 15/32 460,0 *400,0 211123 1
4,0 5/32 160,0 100,0 211 041 1 12,0 [I5/8% 600,0 *550,0 2171 128 1
5,0 3/16 110,0 50,0 211 050 1 12,0 15/32 1000,0 *950,0 211126 1
5,0 3/16 160,0 100,0 211 051 1 13,0 1/2 160,0 100,0 211130 1
50 3/16 210,0 150,0 211052 1 13,0 1/2 210,0 150,0 211133 1
55 7/32 110,0 50,0 211 055 1 13,0 1/2 260,0 200,0 211131 1
55 7/32 160,0 100,0 211056 1 13,0 1/2 310,0 250,0 211132 1
6,0 15/64 110,0 50,0 211 060 1 14,0 9/16 160,0 100,0 211 140 1
6,0 15/64 160,0 100,0 211061 1 14,0 9/16 210,0 150,0 211141 1
6,0 15/64 210,0 150,0 211 062 1 14,0 9/16 260,0 200,0 211142 1
6,0 15/64 260,0 200,0 211063 1 14,0 9/16 310,0 250,0 211143 1
6,0 15/64 460,0 *400,0 211 068 1 14,0 9/16 460,0 *400,0 211 144 1
6,5 8/32 110,0 50,0 211 065 1 14,0 9/16 600,0 *550,0 211145 1
6,5 8/32 160,0 100,0 211 066 1 14,0 9/16 1000,0 *950,0 211 146 1
6,5 8/32 210,0 150,0 211 067 1 15,0 19/32 160,0 100,0 211150 1
6,5 8/32 260,0 200,0 211 069 1 15,0 19/32 210,0 150,0 211152 1
7.0 9/32 110,0 50,0 211070 1 15,0 19/32 260,0 200,0 211151 1
7,0 9/32 160,0 100,0 211 071 1 15,0 19/32 450,0 *400,0 211153 1
7,0 9/32 210,0 150,0 211072 1 16,0 5/8 160,0 100,0 211162 1
8,0 5/16 110,0 50,0 211 080 1 16,0 5/8 210,0 150,0 211160 1
8,0 5/16 160,0 100,0 211 081 1 16,0 5/8 250,0 200,0 211163 1
8,0 5/16 210,0 150,0 211082 1 16,0 5/8 310,0 250,0 211164 1
8,0 5/16 260,0 200,0 211083 1 16,0 5/8 450,0 *400,0 211161 1
8,0 5/16 310,0 250,0 211085 1 16,0 5/8 600,0 *550,0 211165 1
8,0 5/16 460,0 *400,0 211084 1 16,0 5/8 800,0 *750,0 211166 1
8,0 5/16 610,0 = (3(50)[0 211 086 1 16,0 5/8 1000,0 *950,0 211167 1
9,0 11/32 160,0 100,0 211090 1 17,0 43/64 210,0 150,0 211170 1
9,0 11/32 210,0 150,0 211 091 1 18,0 11/16 200,0 150,0 211180 1
10,0 3/8 110,0 50,0 211105 1 18,0 11/16 250,0 200,0 211184 1
10,0 3/8 160,0 100,0 211 100 1 18,0 11/16 300,0 250,0 211183 1
10,0 3/8 210,0 150,0 211101 1 18,0 11/16 450,0 *400,0 211181 1
10,0 3/8 260,0 200,0 211102 1 18,0 11/16 600,0 “ 515(0)0) 211185 1
10,0 3/8 310,0 250,0 211104 1 18,0 11/16 7000,0 *950,0 211182 1
10,0 3/8 360,0 300,0 211103 1 19,0 3/4 200,0 150,0 211190 1
10,0 3/8 460,0 *400,0 211106 1 19,0 3/4 450,0 *400,0 211191 1
10,0 3/8 610,0 *550,0 211107 1 20,0 25/32 200,0 150,0 211 200 1
10,0 3/8 1000,0 *950,0 211108 1 20,0 25/32 300,0 250,0 211 201 1
11,0 7/16 160,0 100,0 211110 1 20,0 25/32 450,0 *400,0 211 202 1
11,0 7/16 210,0 150,0 211111 1 20,0 25/32 600,0 *550,0 211203 1
11,0 7/16 260,0 200,0 211112 1 20,0 25/32 1000,0 *950,0 211 204 1
12,0 15/32 160,0 100,0 211120 1 22,0 7/8 250,0 200,0 211 221 1
12,0 15/32 210,0 150,0 211122 1 22,0 7/8 300,0 250,0 211 222 1
12,0 15/32 260,0 200,0 211121 1 22,0 7/8 450,0 *400,0 211220 1
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Wiertlo udarowe SDS-plus

L1 L2 Nr artykutu L1 L2 Nr artykutu
m@m CQ; | mm mm / \3 m®m C®al mm mm / g
22,0 7/8 600,0 = 5150)0) 211223 1 25,0 63/64 300,0 250,0 211 252 1
22,0 7/8 1000,0 *950,0 211224 1 25,0 63/64 450,0 *400,0 211250 1
24,0 15/16 250,0 200,0 211 240 1 25,0 63/64 1000,0 *950,0 211 253 1
24,0 15/16 450,0 *400,0 211 241 1 26,0 13/16 250,0 200,0 211 261 1
25,0 63/64 250,0 200,0 211 251 1 26,0 13/16 450,0 *400,0 211 260 1

* Krotszym wierttem udarowym o tej samej srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwor o gtebokosci ok. 150,0 mm.

Wiertlo udarowe SDS-plus zaseta ze styropianiu
w
[} @ L1 L2 Nr artykutu
mm Cal mm mm g \0’/ y
50 3/16 110,0 50,0 211 050 K 10
50 3/16 160,0 100,0 211051 K 10 ;
6,0 15/64 110,0 50,0 211 060 K 10
6,0 15/64 160,0 100,0 211061 K 10 103 ok
8,0 5/16 110,0 50,0 211 080 K 10 e ————
8,0 5/16 160,0 100,0 211081 K 10
8,0 5/16 210,0 150,0 211 082 K 10
10,0 3/8 110,0 50,0 211 105K 10
10,0 3/8 160,0 100,0 211 100 K 10 ¢
12,0 15/32 160,0 100,0 211 120K 10 3
12,0 15/32 210,0 150,0 211 122K 10 I
14,0 9/16 160,0 100,0 211140 K 5 ~
14,0 9/16 210,0 150,0 211141 K 9
Zestawy Wiertto udarowe SDS-plus
Obszary zastosowan: do granitu, betonu, zbrojenia betonu, klinkieru, kamienia, muru i marmuru.
We wszystkich wiertarkach udarowych z uchwytem SDS plus i 2-rowkowym, np. Hilti TE 10-22.
7"
H
Nr artykutu E !
il
il
¥y
7 Wiertto udarowe SDS-plus 205 246 ¥
w kasecie przemystowej I :
#50-60-80x1100mmi T
?6,0-80-10,0-12,0x160,0mm
7 Wiertto udarowe SDS-plus 205246 RO ©
w kasecie polistyrenowej S
@250-60-80x110,0mmi S
?6,0-80-10,0-12,0x160,0 mm o

@ 205



Wiertto udarowe SDS-plus z trzy ostrzami

KrawedZ skrawajgca z kotem topatkowym z trzema fopatkami zwieksza efektywnos$¢ odpro-
wadzania materiatu, zwiekszone przekazywanie obcigzenia dzieki falistemu designowi gtowicy,
bardzo diuga zywotnos¢ dzieki ekstremalnie wytrzymatemu jednofazowemu stopowi metali twar-
dych, stabilna geometria gtowicy dzieki wpuszczanej gtowicy ze stopdw twardych, zoptymalizo-
wana pod katem wibracji potréjna spirala, hartowanie metoda DuraTec, certyfikat niemieckiego
Stowarzyszenia Kontrolnego Wiertet do Muréw (Prifgemeinschaft Mauerbohrer - PGM) wedtug
wymagan Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej (Deutsches Institut fiir Bautechnik - DiBt).

Obszary zastosowan: do granitu, betonu, klinkieru, kamienia, muru i marmuru.

We wszystkich wiertarkach udarowych z uchwytem SDS plus i 2-rowkowym, np. Hilti TE 10-22.

Opakowanie: SB-Clip

L1

[
<%

L24>$

¥

@ @ L1 L2 Nr artykutu
mm Cal mm mm g
50 3/16 110,0 50,0 213 050 1
5,0 3/16 160,0 100,0 213051 1
5,0 3/16 210,0 150,0 213052 1
55 7/32 110,0 50,0 213 055 1
59 VB2 160,0 100,0 213 056 1
6,0 15/64 110,0 50,0 213060 1
6,0 15/64 160,0 100,0 213 061 1
6,0 15/64 210,0 150,0 213062 1
6,0 15/64 260,0 200,0 213063 1
6,5 8/32 110,0 50,0 213065 1
6,5 8/32 160,0 100,0 213 066 1
6,5 8/32 260,0 200,0 213067 1
8,0 5/16 110,0 50,0 213080 1
8,0 5/16 160,0 100,0 213081 1
8,0 5/16 210,0 150,0 213082 1
8,0 5/16 260,0 200,0 213083 1
8,0 5/16 360,0 300,0 213 084 1
8,0 5/16 460,0 400,0 213 085 1
10,0 3/8 110,0 50,0 213100 1
10,0 3/8 160,0 100,0 213101 1
10,0 3/8 210,0 150,0 213102 1
10,0 3/8 260,0 200,0 213103 1
10,0 3/8 360,0 300,0 213104 1
10,0 3/8 460,0 400,0 213105 1
12,0 15/32 160,0 100,0 213120 1
12,0 15/32 210,0 150,0 213121 1
12,0 15/32 260,0 200,0 213122 1
12,0 15/32 350,0 300,0 213123 1
12,0 15/32 450,0 400,0 213124 1
14,0 9/16 160,0 100,0 213140 1
14,0 9/16 200,0 150,0 213 141 1
14,0 9/16 250,0 200,0 213142 1
14,0 9/16 350,0 300,0 213143 1
14,0 9/16 450,0 400,0 213144 1

206 @

Objasnienie symboli od strony 318



N——m ®

Zestawy Wiertto udarowe SDS-plus
z trzy ostrzami
Nr artykutu
7 Wiertto udarowe SDS-plus 213 246
w kasecie przemystowej
?50-60-80x110,0mm i
#6,0-80-10,0-12,0x 160,0 mm
7 Wiertto udarowe SDS-plus 213 246 RO ©
w kasecie polistyrenowej N
@50-60-80x110,0mmi ™
@26,0-80-10,0-12,0x160,0 mm N
Wiertlo udarowe SDS-plus z trzy ostrzami
kaseta ze styropianiu
) ) L1 L2 Nr artykutu
mm Cal mm mm
50 3/16 110,0 50,0 213 050K 10
50 3/16 160,0 100,0 213051 K 10
6,0 15/64 110,0 50,0 213 060 K 10
6,0 15/64 160,0 100,0 213061K 10
8,0 5/16 110,0 50,0 213 080K 10
8,0 5/16 160,0 100,0 213081 K 10
8,0 5/16 210,0 150,0 213 082K 10 L
10,0 3/8 110,0 50,0 213 100K 10
10,0 3/8 160,0 100,0 213101 K 10 N4
12,0 15/32 160,0 100,0 213120 K 10 8
12,0 15/32 210,0 150,0 213121 K 10 1 o
14,0 9/16 160,0 100,0 213 140 K 5 ™
14,0 9/16 200,0 150,0 213141 K 5
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Wiertto do betonu z ostrzem
z weglika spiekanego

b LY

Dtuga zywotnos¢ dzieki optymalnej geometrii twardego stopu z powigkszonym katem ostrza,
duza sprezyna Twinmax G2, specjalna technika hartowania powierzchni srutowaniem gwarantu-

je dobrg odpornos¢ na ztamania.

Obszary zastosowan: do granitu, betonu, klinkieru, kamienia, muru, ptytek sciennych i marmuru.
Zastosowanie: w lekkich wiertarkach udarowych i mocnych wiertarkach udarowych z uchwytem

wiertarskim.

Opakowanie:
Nrartykutu 221...  zawieszka SB
Nrartykutu 221... K kaseta ze styropianiu

>
>

L1

[
<

[0} ] L1 L2 Nr artykutu Nr artykutu
mm Cal mm mm ! \071 / \07/
30 1/8 70,0 40,0 221030 1 = -
4,0 5/32 75,0 40,0 221 040 1 221 040K 10
50 3/16 85,0 50,0 221 050 1 221 050 K 10
50 3/16 150,0 90,0 221 051 1 - -
6,0 15/64 100,0 60,0 221 060 1 221 060 K 10
6,0 15/64 150,0 90,0 221061 1 - -
6,5 1/4 100,0 60,0 221 065 1 = =
6,5 1/4 150,0 90,0 221 066 1 - -
7,0 9/32 100,0 60,0 221070 1 = =
8,0 5/16 120,0 80,0 221080 1 221 080K 10
10,0 3/8 120,0 80,0 221100 1 221100 K 10
12,0 15/32 150,0 90,0 221120 1 221 120K 5
12,0 15/32 250,0 200,0 221121 1 - -
13,0 1/2 150,0 90,0 221130 1 - -
14,0 9/16 150,0 90,0 221140 1 221 140K 5
14,0 9/16 250,0 200,0 221141 1 - -
16,0 5/8 160,0 100,0 221160 1 - =
18,0 11/16 160,0 100,0 221180 1 - -
Zestawy Wiertto do betonu z ostrzem
z weglika spiekanego
Nr artykutu
7 Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205255
w kasecie przemystowej
@4,0x750mm-5,0x850mm-6,0x100,0mm-6,0x100,0 mm
?80x120,0mm-10,0x120,0 mm-12,0x 150,0 mm
7 Wiertto do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205255R0
w kasecie polistyrenowej o
@4,0x750mm-50x850mm-6,0x100,0mm-6,0x100,0 mm &
?8,0x120,0mm-10,0x120,0 mm-12,0x 150,0 mm 8
N

208 @
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Wiertia udarowe do betonu z ostrzem
z weglika spiekanego
Masywne wiertto udarowe z ulepszonej stali narzedziowej o wysokiej sprezystosci i odpornosci na

obcigzenia dynamiczne. Duza wydajnos¢ wiercenia w ciezkich warunkach pracy. Ptytka z weglika
spiekanego osadzone w specjalnym stopie, odporne na uderzenia.

Do betonu, klinkieru, kamienia i muru.
Z wiertarkami udarowymi wyposazonymi w chwyt wiertarski.

Opakowanie:
Nrartykutu 209...  zawieszka SB
Nr artykutu 209... K kaseta ze styropianiu

9} 9} L1 L2 Nr artykutu Nr artykutu

mm Cal mm mm ! \01’ ! \07
30 1/8 70,0 40,0 209 030 1 = =
40 5/32 75,0 40,0 209 040 1 209 040 K 10
50 3/16 85,0 50,0 209 050 1 209 050 K 10
50 3/16 150,0 90,0 210050 1 - -
6,0 15/64 100,0 60,0 209 060 1 209 060 K 10
6,0 15/64 150,0 90,0 210 060 1 - -
6,5 1/4 100,0 60,0 209 065 1 = =
6,5 1/4 150,0 90,0 210065 1 - -
7,0 9/32 100,0 60,0 209 070 1 = =
8,0 5/16 120,0 80,0 209 080 1 209 080 K 10
8,0 5/16 200,0 150,0 210080 1 = =
10,0 3/8 150,0 80,0 209 100 1 209 100 K 10
10,0 3/8 200,0 150,0 210100 1 = =
12,0 15/32 150,0 90,0 209 120 1 209 120K 5
12,0 15/32 200,0 150,0 210120 1 = =
13,0 1/2 150,0 90,0 209 130 1 - -
14,0 9/16 150,0 90,0 209 140 1 209 140 K 9
15,0 19/32 160,0 100,0 209 150 1 - -
16,0 5/8 160,0 100,0 209 160 1 = =
18,0 11/16 160,0 100,0 209 180 1 - -
20,0 25/32 160,0 100,0 209 200 1 = =

Zestawy wiertta udarowe do betonu
z ostrzem z weglika spiekanego

Nr artykutu

7 Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205256
w kasecie przemystowej

@4,0x750mm-50x850mm-6,0x100,0mm-6,0x 100,0 mm
@8,0x120,0mm-10,0x 150,0 mm-12,0 x 150,0 mm

| e e o =

7 Wiertta udarowe do betonu z ostrzem z weglika spiekanego 205256 RO
w kasecie polistyrenowe;j

@4,0x750mm-50x850mm-6,0x100,0mm-6,0x 100,0mm

#8,0x120,0 mm~-10,0x 150,0 mm - 12,0 x 150,0 mm

205256
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Wiertto przelotowe do muru z ostrzem
z weglika spiekanego

Wiertto do wiercenia w murze z ulepszonej stali specjalnej o wysokiej sprezystosci i odpornosci
na obcigzenia dynamiczne oraz szczegodlnie duzej zywotnosci. Wysoka wydajno$¢ wiercenia w
trudnych warunkach pracy. Nadaje sie do wiercenia gtebokich otworéw przelotowych i nieprzelo-
towych w murze. Plytka z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie, odporne na uder-
zenia.

Do betonu, muru.
Z wiertarkami udarowymi z uchwytem wiertarskim.

Opakowanie: zawieszka SB

9] [0} L1 L2 Nr artykutu %
mm Cal mm mm

8,0 5/16 400,0 350,0 218 080 1
10,0 3/8 400,0 350,0 218100 1
12,0 15/32 400,0 350,0 218120 1
14,0 9/16 400,0 350,0 218140 1

18,0 11/16 400,0 350,0 218180 1

==
=
C‘)’ 16,0 5/8 4000 3500 218160 1
&

20,0 25/32 400,0 350,0 218 200 1

2 g =
& -

Wiertla udarowe do betonu SDS-plus
z trzy ostrzami

Tréjwymiarowy profil ostrza w ksztatcie litery Y umozliwia doktadne wypozycjonowanie i idealne
nawiercanie, dtuga zywotnos¢ i niewielkie prawdopodobierstwo ztamania nawet w przypadku
natrafienia na zbrojenie przez wysoce skuteczng technike hartowania stali, duza szybkosc¢ wier-
cenia dzieki szerokiej spirali Twinmax, wiercenie zoptymalizowane pod katem wibracji, certyfikat
niemieckiego Stowarzyszenia Kontrolnego Wiertet do Muréw (Priifgemeinschaft Mauerbohrer -
PGM) wedtug wymagan Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej (Deutsches Institut fiir Bau-
technik — DiBt). Zastosowanie: we wszystkich wiertarkach udarowych z uchwytem SDS plus i
2-rowkowym, np. Hilti TE 10-22.

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

[} 4] L1 L2 Nr artykutu
mm Cal mm mm !
16,0 5/8 250,0 200,0 224161 1
16,0 5/8 450,0 *400,0 224160 1
18,0 11/16 250,0 200,0 224180 1
18,0 11/16 450,0 *400,0 224181 1
20,0 25/32 250,0 200,0 224 200 1
20,0 25/32 450,0 *400,0 224 201 1
22,0 7/8 450,0 *400,0 224220 1
24,0 15/16 450,0 *400,0 224 240 1
25,0 63/64 450,0 *400,0 224 250 1
28,0 11/8 450,0 *400,0 224280 1
30,0 13/16 450,0 *400,0 224 300 1

300 @ Objasnienie symboli od strony 318



Wiertla udarowe do betonu SDS-max

Trojwymiarowy profil ostrza w ksztatcie litery Y umozliwia doktadne wypozycjonowanie i idealne
nawiercanie, dtuga zywotnosc¢ i niewielkie prawdopodobienstwo ztamania nawet w przypadku
natrafienia na zbrojenie przez wysoce skuteczng technike hartowania stali, duza szybkos¢ wier-
cenia dzieki szerokiej spirali Twinmax, wiercenie zoptymalizowane pod katem wibracji, certyfikat
niemieckiego Stowarzyszenia Kontrolnego Wiertet do Muréw (Priifgemeinschaft Mauerbohrer -
PGM) wedtug wymagan Niemieckiego Instytutu Techniki Budowlanej (Deutsches Institut flir Bau-

technik — DiBt).

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

L1

‘47L24>$

4} [} L1 L2 ilos¢ Nr artykutu
mm Cal mm mm ostrzy ’ \071
12,0 15/32 340,0 200,0 2 225120 1
12,0 15/32 540,0 *400,0 2 225121 1
14,0 9/16 340,0 200,0 2 225140 1
14,0 9/16 540,0 *400,0 2 225141 1
150 19/32 340,0 200,0 2 225150 1
150 19/32 540,0 *400,0 2 225151 1
16,0 5/8 340,0 200,0 4 225160 1
16,0 5/8 540,0 *400,0 4 225161 1
18,0 11/16 340,0 200,0 4 225180 1
18,0 11/16 540,0 *400,0 4 225181 1
18,0 11/16 940,0 *800,0 4 225182 1
20,0 25/32 320,0 200,0 4 225200 1
20,0 25/32 520,0 *400,0 4 225201 1
20,0 25/32 920,0 *800,0 4 225202 1
22,0 7/8 320,0 200,0 4 225220 1
22,0 7/8 520,0 *400,0 4 225221 1
22,0 7/8 920,0 *800,0 4 225222 1
24,0 15/16 320,0 200,0 4 225240 1
24,0 15/16 520,0 *400,0 4 225241 1
25,0 63/64 320,0 200,0 4 225250 1
25,0 63/64 520,0 *400,0 4 225251 1
25,0 63/64 920,0 *800,0 4 225252 1
25,0 93/64 1320,0 *1200,0 2 225 258 1
28,0 11/8 520,0 400,0 4 225281 1
32,0 117/64 920,0 *800,0 4 225322 1
32,0 117/64 1320,0 *1200,0 2 225323 1
35,0 13/8 520,0 400,0 4 225351 1
40,0 137/64 920,0 *800,0 4 225402 1
40,0 137/64 1320,0 *1200,0 2 225403 1

* Krotszym wierttem udarowym o tej samej srednicy nalezy wywierci¢ wstepnie otwor o gtebokosci ok. 150,0 mm.
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Wiertla uniwersalne z ostrzem
z weglika spiekanego

Nadzwyczaj duza zywotnos¢ wiertta dzieki zastosowaniu specjalnej stali stopowej. Doktadne, punk-

towe nawiercanie na powierzchniach materiatéw twardych. Doskonate do wiercenia precyzyjne
bez odpryskow. Ptytka z weglika spiekanego z ostrzem centralnym.

go

Do glazury, marmuru, klinkieru, kamienia, muru, tworzyw sztucznych, metali kolorowych, drewna i lek-
kich materiatéw budowlanych. Z wiertarkami zwyktymi i udarowymi wytgcznie jako wiertto obrotowe

(bez efektu "bicia"). Doskonale przydatne do pracy z wiertarkami akumulatorowymi.

Opakowanie: zawieszka SB

Wiertlo do szkta i glazury z ostrzem
z weglika spiekanego

Najlepsze rezultaty wiercenia uzyskuje sie przy matej predkosci obrotowej i intensywnym
chfodzeniu wodg, octem, terpentyng lub naftg. Zastosowanie: szczegdlnie przydatne do wy-

konywania otwordw w szybach szklanych, lustrach, butelkach, porcelanie, glazurze, ce-ramice itp.

Ostrze: ptytka z weglika spiekanego z ostrzem centralnym
Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci

Opakowanie: zawieszka SB

@ 7} L1 L2 Nr artykutu LY 4
mm Cal mm mm L
50 3/16 95,0 50,0 223050 1
6,0 15/64 100,0 60,0 223 060 1
8,0 5/16 120,0 80,0 223080 1

10,0 3/8 120,0 80,0 223100 1
12,0 15/32 150,0 90,0 223120 1

a1 @1 @2 L1 Nr artykutu

mm Cal mm mm g %
30 1/8 30 80,0 223003 1
4.0 5/32 30 90,0 223 004 1
5,0 3/16 4,0 90,0 223005 1
6,0 15/64 50 100,0 223006 1
8,0 5/16 6,0 100,0 223008 1
10,0 3/8 6,0 100,0 223010 1
12,0 15/32 8,0 100,0 223012 1
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Wiertlo udarowe koronowe z ostrzami
z weglika spiekanego

Wysoka wydajnosc¢ robocza dzieki sztywnej, cienkosciennej konstrukgji korpusu wiertta.
Do betonie, murze i kamieniu.

Z wiertarkami udarowymi o masie maks. do 4,0 kg z mocowaniem SDS-plus oraz 2-rowkowym.
W zwyktych wiertarkach udarowych z chwytem szesciokatnym.

Wymagana moc wiertarki: do @ 50,0 mm min. 600 Wat od @ 65,0 mm min. 800 Wat.
Dostawa bez wiertta prowadzacego i chwytu mocujgcego.

Ostrza: ptytki z weglika spiekanego osadzone w specjalnym stopie, odporne na uderzena
Lutowanie: twarde o wysokiej wytrzymatosci
Chwyt: gwint M16

B e S —
N
—

O

o (a0} —

o o o

N N N

& N S

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego ~ N N

Przyktady zastosowarn wiertet [9] L1 Gtebokos$¢ wier-  ilos¢ ostrzy Nr artykutu >

udarowych koronowych: mm mm cenial2mm  z wegl. spiek. R
Do przewodow rurowych sanitarnych i c.o. 30,0 72,0 50,0 4 226 0301 1
Do przewoddw rurowych sanitarnych i c.o. 350 72,0 50,0 4 226 0351 1
Do rur kanalizacyjnych, wodociggowych i c.o. z izolacja 40,0 72,0 50,0 4 226 0401 1
Do rur kanalizacyjnych, wodociggowych i c.o. z izolacja 50,0 72,0 50,0 6 226 0501 1
Do puszek elektrycznych 68,0 72,0 50,0 6 226 0651 1
Do puszek rozgateznych i rozdzielczych 82,0 72,0 50,0 6 226 0801 1
Do puszek rozgateznych, rozdzielczych i rur wentylacyjnych 90,0 72,0 50,0 6 226 0901 1
Do rur wentylacyjnych 100,0 72,0 50,0 6 226 1001 1

Wyposazenie dodatkowe do wiertet udarowych koronowych

Nr artykutu <>
<

Wiertto prowadzgce z ostrzem z weglika spiekanego @ 8,0 mm o dtugosé 120,0 mm
Chwyt mocujacy szesciokatny rozwartose klucza 12,0 mm, dtugosc¢ 95,0 mm

Chwyt mocujacy SDS-plus dtugos¢ 110,0 mm

226 200 1
226 201 1
226 203 1
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Przecinaki SDS-plus i SDS-max

Szczegolnie udany, wykuty z jednego kawatka przecinak o wysokiej twardosci powierzchni.
Optymalna wydajnos¢ usuwania materiatu dzieki maksymalnemu przeniesieniu energii z mfotka
wiertniczego na ostrze przecinaka. Do betonu, muru, kamienia, cegty.

Do wszystkich mtotkéw wiertniczych z mocowaniem SDS-plus / SDS-max i 2-rowkowym z
zatrzymamaniem obrotéw. Stosowac¢ zawsze ostone oczu.

Materiat: Wysokiej klasy stal specjalna 0 @
Powierzchnia:  wysoka odpornosc¢ na Scieranie dzieki specjalnej promieniowej obrébce utwardzajgcej g S
Q (N
+ +
— [90] Lo
o o o
o o o
S N N
Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego ~N N o~
Przecinaki SDS-plus
Dt. catkowita L1 Szerokos¢ B1 @ Chwytu Nr artykutu Q
mm mm mm -
Swider szpiczasty 250,0 - 10,0 227 001 1
Swider udarowy ptaski 250,0 20,0 - 227 003 1
Przecinak szeroki 250,0 40,0 = 227 004 1
Przebijak wydrazony 250,0 22,0 - 227 005 1
Przebijak zzbaty 250,0 27,0 = 227 006 1
Przecinaki SDS-max
Dt. catkowita L1 Szerokosé B1 @ Chwytu Nr artykutu <>
mm mm mm 4
Swider szpiczasty, okragty 280,0 - 18,0 227010 1
Swider szpiczasty, okragty 400,0 - 18,0 227011 1
Swider szpiczasty, okragty 600,0 = 18,0 227012 1
Swider udarowy ptaski 280,0 25,0 - 227013 1
Swider udarowy ptaski 400,0 25,0 = 227014 1
Swider udarowy ptaski 600,0 25,0 - 227015 1
Przecinak szeroki 400,0 50,0 - 227016 1
Przecinak szeroki 300,0 75,0 - 227017 1
Przebijak wydrazony 300,0 26,0 = 227018 1
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Wiertlo maszynowe krete do drewna ze stali CV

Wysokowydajne wiertto do drewna ze stali CV odpornej na Scieranie stali. Mozliwos¢ precyzyjne-
go punktowego wiercenia dzieki ostrzu centrujgcemu. Mozliwos¢ doktadnego wiercenia srednicy
otworu przez zastosowanie odsadzenia ostrzy gtéwnych. Doskonate, typowe wiertto do otworéw
pod kotki. Do drewna, sklejki, forniru oraz ptyt widrowych, stolarskich i z widkna drzewnego.

Szlif ostrza: szlif ostrza centrujgcego oraz 2 ostrzy gtéwnych, szlifowana tysinka prowadzaca

‘47 2 ——————»

i
Opakowanie: zaiweszka SB Y
7} L1 L2 Nr artykutu
3,0 61,0 46,0 208 030 1
4,0 73,0 52,0 208 040 1
5,0 86,0 60,0 208 050 1
6,0 91,0 66,0 208 060 1
7,0 107,0 72,0 208 070 1
8,0 116,0 80,0 208 080 1
9,0 124,0 84,0 208 090 1
10,0 132,0 90,0 208 100 1
11,0 132,0 100,0 208 110 1
12,0 150,0 102,0 208 120 1
13,0 152,0 112,0 208 130 1
14,0 159,0 112,0 208 140 1
15,0 167,0 112,0 208 150 1
16,0 168,0 112,0 208 160 1
18,0 184,0 130,0 208 180 1
20,0 200,0 130,0 208 200 1
22,0 200,0 130,0 208 220 1
24,0 200,0 130,0 208 240 1
26,0 200,0 130,0 208 260 1
28,0 200,0 130,0 208 280 1
30,0 200,0 130,0 208 300 1
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Wiertto do szalunku ze stali CV {

Wiertto do szalunkow ze stali CV odpornej na scieranie. Od @ 16,0 mm szeroki rowek wiérowy na o

catej dtugosci spirali.

Wysoka doktadnos$¢ ruchu obrotowego dzieki doktadnie mocowanemu chwytowi. Doskonate do

stosowania we wszystkich robotach ciesielskich w budownictwie. Do bali i belek z drewna, desek

szalunkowych, ptyt gipsowych i lekkich ptyt budowlanych, materiatéw izolacyjnych, cieplnych i -

dzwigkowych.

Opakowanie: zaiweszka SB Y L

4} L1 L2 Chwyt Nr artykutu

mm mm mm g / g
6,0 400,0 67,0 cylindryczny 208 706 1
8,0 400,0 75,0 cylindryczny 208 708 1
10,0 400,0 87,0 cylindryczny 208710 1
12,0 400,0 100,0 cylindryczny 208712 1
14,0 400,0 110,0 cylindryczny 208714 1
16,0 400,0 100,0 cylindryczny 208716 1
18,0 400,0 100,0 cylindryczny 208718 1
20,0 400,0 100,0 cylindryczny 208 720 1
22,0 400,0 100,0 cylindryczny 208 722 1
24,0 400,0 100,0 cylindryczny 208 724 1
26,0 400,0 100,0 cylindryczny 208 726 1
28,0 400,0 100,0 cylindryczny 208728 1
30,0 400,0 100,0 cylindryczny 208 730 1
8,0 600,0 75,0 cylindryczny 208 808 1
10,0 600,0 87,0 cylindryczny 208810 1
12,0 600,0 100,0 cylindryczny 208812 1
14,0 600,0 110,0 cylindryczny 208814 1
16,0 600,0 100,0 cylindryczny 208816 1
18,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 818 1
20,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 820 1
22,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 822 1
24,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 824 1
26,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 826 1
28,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 828 1
30,0 600,0 100,0 cylindryczny 208 830 1
8,0 800,0 75,0 cylindryczny 208 850 1
10,0 800,0 87,0 cylindryczny 208 851 1
12,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 852 1
14,0 800,0 110,0 cylindryczny 208 854 1
16,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 856 1
18,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 858 1
20,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 860 1
22,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 862 1
24,0 800,0 700,0 cylindryczny 208 864 1
26,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 868 1
28,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 870 1
30,0 800,0 100,0 cylindryczny 208 871 1
10,0 400,0 87,0 SDS-plus 208910 1
12,0 400,0 100,0 SDS-plus 208912 1
14,0 400,0 110,0 SDS-plus 208914 1
16,0 400,0 100,0 SDS-plus 208916 1
18,0 400,0 100,0 SDS-plus 208918 1
20,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 920 1
22,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 922 1
24,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 924 1
26,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 926 1
28,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 928 1
30,0 400,0 100,0 SDS-plus 208 930 1
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Wiertla krete ze stali CV

Wiertto krete ze stali CV odpornej na $cieranie. Precyzyjny proces wiercenia dzieki stozkowemu,
gwintowanemu ostrzu wstepnemu. Doktadne i rownomierne prowadzenie wiertta przez ostrze
wstepne. Hartowane ostrza gtéwne zapewniajg dtugg zywotnos$¢ narzedzia, natomiast spirala
Lewisa - optymalne odprowadzanie wiéréw. Do belek i krokwi drewnianych, do drewna klejonego.
Doskonate do robdt ciesielskich.

Szlif ostrza: gwintowane ostrze wstepne i gtéwne
Chwyt: szesciokatny do SW maks. 12,0 mm

L1

Opakowanie: pojedynczo w opakowaniu z tworzywa sztucznego

9} L1 L2 Nr artykutu

mm mm mm g

6,0 230,0 160,0 208 406 1 A/

8,0 230,0 160,0 208 408 1
10,0 230,0 160,0 208 410 1
12,0 230,0 160,0 208412 1
14,0 230,0 160,0 208 414 1
16,0 230,0 160,0 208416 1
18,0 230,0 160,0 208 418 1
20,0 230,0 160,0 208 420 1
22,0 230,0 160,0 208 422 1
24,0 230,0 160,0 208 424 1
26,0 230,0 160,0 208 426 1
28,0 230,0 160,0 208 428 1
30,0 230,0 160,0 208 430 1
32,0 230,0 160,0 208 432 1

8,0 460,0 360,0 208 508 1
10,0 460,0 360,0 208 510 1
12,0 460,0 360,0 208 512 1
14,0 460,0 360,0 208 514 1
16,0 460,0 360,0 208 516 1
18,0 460,0 360,0 208 518 1
20,0 460,0 360,0 208 520 1
22,0 460,0 360,0 208 522 1
24,0 460,0 360,0 208 524 1
26,0 460,0 360,0 208 526 1
28,0 460,0 360,0 208 528 1
30,0 460,0 360,0 208 530 1
32,0 460,0 360,0 208 532 1

8,0 600,0 530,0 208 608 1
10,0 600,0 530,0 208 610 1
12,0 600,0 530,0 208 612 1
14,0 600,0 530,0 208 614 1
16,0 600,0 530,0 208 616 1
18,0 600,0 530,0 208 618 1
20,0 600,0 530,0 208 620 1
22,0 600,0 530,0 208 622 1
24,0 600,0 530,0 208 624 1
26,0 600,0 530,0 208 626 1
28,0 600,0 530,0 208 628 1
30,0 600,0 530,0 208 630 1
32,0 600,0 530,0 208 632 1
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Przeglad symboli

o

1. Wiertlo krete

Stal szybkotnaca

Stal szybkotngca o zawartosci
8% kobaltu, szlifowana

Q
o
HE

Powierzchnia: niepokryta

w
}‘R

Powierzchnia: ztota

Powierzchnia: czarna

\ﬁ

Skrawanie w prawo

P Q

Kat ostrza: 130°

=
1] E
N

[
=5

Tolerancja: h8

‘%

v

LESLLUE Chwyt: potrojna powierzchnia

HSS‘G Stal szybkotnaca

szlifowana

HSSE

Co5 Stal szybkotngca o zawartosci
5% kobaltu, szlifowana

T4
b Powierzchnia:
ztota / oksydowana na czarno

.l Powierzchnia: czarna / niepokryta

TiN
Powtoka TiN

Skrawanie w lewo

4

-
Chwyt: cylindryczny
Chwyt: Weldon

Kat pochylenia I. Srubowej 40°

HSS R Stal szybkotngca
walcowane

Weglika spiekanego

-8
. '

Powtoka TiAIN

Wecrofias
‘Qk Powfoka TECRONA

-
A

~

<

5x0

Gtebokos¢ wiercenia
np. 5 x $rednica

Kat przekatnej np. 60°

L\ |

Chwyt: odsadzonym trzpieniem

LY

Chwyt: stozkiem Morse‘a

= Bardzo dobrze sprawdza sie jako
przenosne zastosowanie w wiertar-
kach i wkretarkach akumulatorowych

02. Wiertta specjalne

m Stal szybkotnaca

Powierzchnia niepokryta

Powtoka TiCN

Skrawanie w prawo

el Kat ostrza: 180°

Stal szybkotngca o zawartosci 5%
kobaltu, szlifowana

Powierzchnia czarna /
niepokryta

Powtoka TiN

Wiertto stozkowe szlif normalny

Kat pochylenia I. Srubowej
25-30°

=] -
ol S oX
N NN ‘ S R

Weglika spiekanego

Powtoka AITIN

. Powierzchnia: czarna

Kiet srodkowy

4
h8
~—| [N
I Tolerancja: h8
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03. Wiertia tuszczeniowe do blachy

m Stal szybkotnaca

Powierzchnia niepokryta

Skrawanie w prawo
Tolerancja @:

n Norma zaktadowa
04. Wiertia stopniowe

E Stal szybkotnaca

Powierzchnia niepokryta

Forma C:
ostrzenie dwuscinowe

Skrawanie w prawo

Chwyt:
potréjna powierzchnia

0

5. Pogtebiacze

Stal szybkotnaca

HSSE

Stal szybkotnaca o zawartosci 5%
kobaltu, szlifowana

Weglika spiekanego

(]

&

4

Kat wierzchotkowy: 90°

©

0°

Kat ostrza:
118°

=

®
5

Kat wierzchotkowy: 180°

w

14 @

HSSE

Cob5 Stal szybkotngca o zawartosci
5% kobaltu, szlifowana

‘r
Kat ostrza:
118°

-

E

Iy
" Szlif ostrza:

Norma zaktadowa

%

Chwyt:
LBl potrojna powierzchnia

%

Cob Stal szybkotngca o zawartosci
5% kobaltu, szlifowana

TiN
Powtoka TiN
i
w0 W Kat skoku np. 90°
!'
Kat ostrza: 118°
<
S

a4 Koncowka bitowa:
& 6,35 mm x 27,0 mm

Powierzchnia niepokryta
. Powierzchnia: czarna
Powtoka RUnaTEC
a
y)
0

Ostrza:
otwor poprzeczny

strza: 3

Ostrza: 1

TiN
Powtoka TiN

‘ Forma C:

ostrzenie dwuscinowe

‘I’, Kat stozka:

R 00-30°

A

’.}? Korcowka bitowa:
6,35 mm x 27,0 mm

Nz

Powtoka TiAIN

. Powtoka RUnaTEC
Trzema krawedziami
Dl tN3CYMI

y
! Szlif ostrza:

Norma zaktadowa

e

£

et - N Tolerancja @:
rll Norma zaktadowa

Powtoka TiAIN

Powtoka TiN

Do aluminium

N

4

Wiertto stozkowe szlif normalny

8
i [ Tolerancja: h8

Skrawanie w prawo



\?&

{ Koncowka bitowar: }

_
6 6,35 mm x 27,0 mm

> 5
) Chwyt: Chwyt: @’ Chwyt:
stozkiem Morse'a cylindryczny ) potréjna powierzchnia

Ciecia szybkie

06. Gwintowniki i narzynki
Ksztatt B ok. 4 - 5 zwojow

m Stal szybkotnaca z nakrojem o krawedzi srubowej

i [
HSSE 1
C05 Stal szybkotngca o zawartosci 5% C Ksztatt C/ 35° RSP 2—Aﬁ|‘ Amerykanska tolerancja

kobaltu, szlifowana ok. 2 - 3 zwoje do produkgji gwintow zewnetrznych

,ﬂ' Tolerancja gwintéw metrycznych
Ksztatt D §H i metrycznych drobnozwojowych

N Amerykanska tolerancja
do produkgji gwintow wewnetrznych

Skrawanie w lewo ok. 4 -6 zwoje B [ wg DIN ISO 13 wewnetrznych
et 4l Tolerancja gwintéw metrycznych
AZ Wysuniete zeby gwintu do obrobki LIM- § | metrycznych drobnozwojowych

Skrawanie w prawo miekkich materiatéw il wg DIN ISO 13 zewnetrznych

‘!

Wiercenie otwordéw Wiercenie otworéw ‘! N Tolerancja @:
nieprzelotowych przelotowych il Norma zaktadowa

m NC Amerykariski gwint grubozwojny 371 Gwintownik maszynowy
Metryczny DIN ISO 13 UNC ANSI/ ASME B 1.1 ze wzmocnionym chwytem

Amerykanski gwint drobnozwojny Gwintownik maszynowy
Metryczny drobnozwojny UNF ANSI/ ASME B 1.1 z pogrubionym chwytem

Gwint calowy Whitwortha NPT Amerykanski stozkowy gwint rurowy NSOO

2wykly wg BS 84 wg ANSI B.1.20.1 MU <|asy sztywnosc

BSF Gwint calowy Whitwortha DIN 2999 "Rp"

drobnozwojowy wg BS 84 gwint rurowy Whitworth
Oznaczenie kolorowym

(BSP) DIN SO 228 'G" Mwint w rurce stalowopancernej
(cylindryczny gwint rurowy) DIN 40 430 pierscieniem

-
\
TiAIN 6? 4 Koncowka bitowa:
Powierzchnia niepokryta Powtoka TiAIN 6,35 mm x 27,0 mm

. TiN { V‘% Chwyt:
Powierzchnia: czarna Powtoka TiN =~ czop kwadratowy wg DIN 10

B <=

Kat boku zarysu gwintu

O
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07. Narzedzie do naprawy gwintow

7/
N Forma C:
Stal szybkotnaca il ostrzenie dwuscinowe

Metryczny DIN ISO 13

Skrawanie w prawo

Kat boku zarysu gwintu Powierzchnia niepokryta

TypN N/mm Klasy sztywnosci

Skrawanie w prawo DIN ISO 13 wewnetrznych

/

5x0

Gtebokos¢ wiercenia
np. 5 x $rednica

08. Wiertio koronowe

Stal szybkotnaca Powierzchnia niepokryta

&
own
m

Stal szybkotngca o zawartosci 5%

kobaltu, szlifowana Powtoka TiAIN

(@)
= S
Hm

Weglika spiekanego Powtoka Tecrona

Gtebokos¢ wiercenia
np. 30,0 mm

p!

m

8
oM
3

Skrawanie w prawo

09. Frezy trzpieniowe

C

Weglika spiekanego Powierzchnia niepokryta

Chwyt: cylindryczny . Powtoka TiCN
[m“ .h Prdmérna
MM Prodkosé obrotowa spotfeba vzduchu:

Pobdr sprzezonego powietrza Rozmiar weza

OB

1 hd

<
)
]
©

w
it
o

2
1s0 2' Tolerancja gwintow metrycznych i metry-
ﬁrll; cznych drobnozwojowych wg

)

<
o
7

S
\

118°

> AN
-

N
a
w
S

4

=
a)
N

N

[
=

Y LY

”

mL

E)

D

T4

=
—
[

dB(A)

DG

Chwyt:
czop kwadratowy wg
DIN 10

Chwyt:
cylindryczny

Kat ostrza:
118°

Kat pochylenia I.
Srubowej 25-30°

lerancja:

> -
oW O

Chwyt: Weldon

Chwyt: Quick IN

Chwyt: Gwint

Tolerancja @:
Norma zaktadowa

Uzebienie:
naprzemianskosne 4

Uzebienie: aluminium

Cisnienie powietrza

Gtosnoscé



10. Otwornice

E Stal szybkotnaca

Stal szybkotnaca o zawartosci 5%

kobaltu, szlifowana

Wegliki spiekane

Tolerancja @:
Norma zaktadowa

Skrawanie w prawo

11. Program do ciecia

Stal zelazo

Blachy

V
&

©

Stal nierdzewna

Aluminium

Metale kolorowe

M Drevinoz gwozdziami
.
Tworzywa sztuczne
Ciecia szybkie

24 KN

Powierzchnia niepokryta

f4

@’ Chwyt:
potréjna powierzchnia

x

P Gruboscé materiatu:

do 2,5 mm

£
E
10
N

Piyty eternitowe

Drewna twarde i miekkie

Ptyty pilsniowe

Ptyty stolarskie

Materiaty ztozone

warstwami

Profile

Gazobeton

Ciecia szczegolng
technika

12. Narzedzia do usuwania zadziorow

m Stal szybkotnaca

TC

Wegliki spiekane

)

Gtebokos¢ skrawania:
do maks. 10,0 mm

s
°
3
El

HSS ze uzebieniem
zmiennym

HSSCo 8z
uzebieniem drobnym

Ostrza
Otwornice

L

N

~—~

>

Rury

Kroje krzywoliniowe

Ciecia czyste

Ciecia proste

Sklejka, dykta

Ciecia pod katem prostym

Krojenie drzew

ﬁ#@ﬂﬂﬂﬁ

Ptyty powleczone

Powierzchnia niepokryta
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13. Dziurkowniki Srubowe

. Powierzchnia: czarna

©

Dwie krawedzie tngce

. Metryczny drobnozwojny

15. Wiertia do betonu i przecinaki

Skrawanie w prawo

L
Kat ostrza:
el 130°

LII-J Gtebokos¢ wiercenia:

maks. do 60 mm

‘.}g Chwyt:
typ SDS-Plus

s _
@z Chwyt:

typ SDS-Max
@ Glazury

Drewna twarde i miekkie

16. Wiertta do drewna

Skrawanie w prawo

a,
K
o
Kat ostrza:
118° 11 8o
ﬂ]ﬂ
Wiertto stozkowe
(‘ szlif normalny
'
Kiet srodkowy
7483G =~ DIN 7483 G
[N seick 2 drewna

318 @

Chwyt: cylindryczny

Chwytem szesciokatnym

RIS

5468 ISO 5468
DIN
8039 DIN 8039
I~
/ Betonu
)/
Klinkieru

=
A\ " .
I \Wiertarkami
akumulatorowymi

.
o)

Chwyt: cylindryczny

LAY

Chwytem szesciokatnym

Chwyt:
typ SDS-Plus

Powierzchnia: czarna

Powierzchnia czarna /
niepokryta

AN B

Desek szalunkowych

0 mm

x
¥ Grubosé materiatu:
do 4,0 mm

-«
4

L
=

A

Metale kolorowe

X

%

Tworzywa sztuczne
m Szkto
. Murze

Granitu i marmuru

. Lekkich materiatéw
budowlanych

s

. Tworzywa sztuczne

%

®

@,

Drewna twarde i miekkie
u Sklejki

Pyt widrowych

Stolarskich drzewnego

E Materiatéw izolacyjnych






Wykaz numeracji artykutow

Artykutu

101 001 - 101 022
101 001 E - 1071 008 E
101001 T - 101008 T
101 009

101010 - 1071 036

101020/E/T

101 020 RO/ ERO/ TRO
101026/E/F/T

101026 RO/ ERO/FRO/ TRO

101 041 - 107 045-1
101 049 H

101 050-5 - 101 097
101 050-5 F - 101097 F
1071 050-5T - 101097 T
101 050-9 E - 101 534 E
101 050-9 H - 101052 H
101 050-9 TH - 101052 TH
101 061 - 101 063
101 065 - 101081
101 068 F-1

101080 TC +101081TC
101082 P - 101084 P
101 087 PRO

101090 - 101093
101090 F - 101093 F
101090 T -101093T
101101 - 101104 M
101107 - 101114
101 107 HM + 101 108 HM
101107 TC - 101114 TC
101 201 + 101 202
101201 T +101202T
101 326

101 350-9 - 101352
101 361 - 101363
101 701 - 101709
101701 E - 101709 E
101701 F - 101709 F
101701 T - 101709 T
102101 - 102174
102101 E - 102125E
102101 F - 102174 F
102101 T - 102174 T
102107 A - 102125A
102 107 ASP - 102 125 ASP
102126 - 102141
102142/A/E/T

102 143 - 102147
102 148 - 102320

102152/A/E/F/T/HM
102152/A/E/F/T/HM
102 152 ASP
102154 /A/E/F/T

102 154 RO/ ERO / FRO / TRO
102 155

102155 R0

102 158 RO

102182 - 102191
102193 RO

102 201 - 102 207
102 208 - 102215
102 221 - 102227
102 228 - 102232
102 241 - 102247
102 248 - 102252
102 261 - 102 268
102 271 - 102278
102 281 - 102288
102300 E - 102 305E
102 301 - 102 305
102301 T - 102305T

320 @

+ 102 154 ASP

Strona Rozdziat

85
85
85
86
290
86
86
99
99
87
85
98
98
98
98
101
101
101
79
100
79
94
94
104
104
104

-
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Artykutu

102310 E
102312/E/T
102312R0O/ERO/TRO

102313 - 102318
102313 T -102318T
102319 -102319T
102319 RO - 102319 TRO
102 401 - 102 421
102401 T -102421 T
102 422 - 102 442
102450/ T

102 450 RO / TRO

102451 /T

102 451 RO/ TRO

102452/ T

102 452 RO/ TRO

102 521 - 102530
102 601 - 102619
102 620 - 102 638
102767 - 102785
102767 E - 102785E
102767 EP - 102 785EP
102767 P - 102785P

102790/P/E/EP
102790 RO / PRO / ERO / EPRO
102791/P/E/EP
102791 RO/ PRO / ERO / EPRO

103108 - 103116
103110K - 103116 K
105016 - 105120
105170 - 105174
105300 + 105302
106014 - 106 200
106 201 - 106212
106 301 - 106318
107 003 - 107 007
107010 - 107 034
107 050 + 107 051
107 052 + 107 054
107 053 - 107 063
108012 - 108 080
108012 C -108080C
108102 - 108 105
108 108 + 108110
108 1112 - 1081180
1081112C -1081180C
108 1210 - 1081215
108 1510 - 108 305
108 1519 - 108 1536
1081519 C - 1081536 C
108 2020 - 108 2050
108 2020 F - 108 2050 F
108 212 - 108 260
108212 E - 108260 E
108212 F - 108260 F
108 304 108 2000
108 512 - 108 560
108 512 E - 108 560 E
108 512 F - 108 560 F
108712 - 108750
108712C -108750C
108810/ E

108811 E

108813

108820/ F

108 822

108 823

108 830

108840/E/F

108912 E - 108960 E
109 000 - 109116

Strona Rozdziat

127
127
127
129
129
129
129
130
130
132
131
131
131
131
131
131
126
134
135
114
114
114
114
115
115
115
115
288
288
234
234
235
238
240
239
278
274 - 276
276
276
277
206 - 207
206 - 207
237
237
204 - 205
204 - 205
195
209
208
208
199
199
196
196
196
209
198
198
198
203
203
197
200
197
197
205
207
195
197
200
288

[S2RN¢) RN REC REC, RIS R, e, R, RIS RE S RIS REE) REE) REG RN RE ) RES) RN 6, REE) RES) RES RE S RES ) RN 6 RN |

RN P U S P S B I
O O O 0 WNNNNNOOOOOOWWOWLM

W 00 O O 00 O O o W O o 0 O O 00 0 0 o 0 o 0 0 0 0

-

Artykutu

109 002
109 002 K
109 004
109010
109 101
109 127
109 152K
109 2 002
1092 002 K
109 2127
1092152 K
113015
113 201
113216
116 001
116 003
116003 TC
116 008
116010 TC
116015TC
116 020 A
116020 TC
116 025 A
116025TC
116 030 A
116030 TC
116035TC
116 041 A
116041 TC
116 046
116 047
116 048
116 049
116 050
116 051
116 052
116 100
116 100 L
116100 S
116 103 A
116 210
116 216
116222
116 227
116 232
116233 A
116 238
126 014
126 201
126 301
128012
128 211
200105
2004105
2005105
201 003
202 020
202 020 E
202 020 EF
202020 T
203 025
203025T
204100
204100 E
204100 T
2052081 L

205212 /RO

205217
205223
205 246
205255

+

+ o+ o+

+

+

+

+

+

+

- 109 008
- 109 008 K
+ 109 009

109 301
109 635
109 635K
109 2 006
1092006 K
109 2 540
1092 540K
113100
113 203
113218

- 116 004

116 003 RO

116 003 TCRO

116 008 TC

- 116014 TC

116019 TC
116 023 A

- 116024 TC

116 028 A
116029 TC
116 033 A
116034 TC
116039 TC
116 044 A
116 045TC
116014
116019
116 024
116 029
116 034
116 039
116 045
116113
116130 L
116 119

116 103 ARO

116 215
116 221
116 226
116 231
116 237
116236 A
116 242
126 200
126211
126 318
128 080
128 216
200 250
200 4 200
2005200
201 200
202130

- 202130E
- 202130 EF

202130 T

- 203130

203130 T
204 600

204 300 E
204300 T
205208 L

205213/RO
+205218

+ 205 246 RO
+205255R0

Strona Rozdziat

285
285
286
282
286
284
284
283
283
282
282
236
237
236
224
223
223
224
216
216
217
217
219
219
218
218
221
217
217
216
216
217
219
218
221
217
229

226 - 227

229
223
218
219
220
220
221
221
222
238
240
239
233
233

49
47
295
298

49
67

13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
10
10
10
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Wykaz numeracji artykutow

Artykutu

205256

208 030

208 406

208 706

209 030

209 040K
211035

211 050K
213 050

213 050 K
213 246
214003
214003 S
214010Li
214 031
214032
214200
214208
214214/ RO
214214 Li
214 214 LiRO
2142148
214 214 SRO
214217
214614/ RO
214 801

214 850
2146 010
215010
215010 F
2150102
215200
215208
215214 /RO
215214 FRO
215214 ZRO
215217
215801
215850
217008
2171010
2172008
218 080
221030

221 040K
223003
223050
224161
225120

226 0301
226200
227001
227010
228010
228214 /RO
229010
229010 F
229214 /RO
229214 F
229 214 FRO
229801
229850

230 020
230020 E
230 030 Li
231 010 NPT
231030
231030 E
232020
232020 E
232 020 EF

+ 205 256 RO
- 208 300

- 208 632

- 208930
209 200
209 140 K
- 211260
-211141K
213144

- 213141K
213 246 RO
- 214201

- 2141608
2141300Li
- 214145

- 214087

+ 214223

+

214215/ RO
214215 Li
214 215LiRO
21421568
214215 SRO
214218
214615/RO
214829
214 851
2146130

- 215210

- 215740F
2151407
215223

+ o+ o+ o+ o+

+

+

215215/R0O
215215 FRO
215215 ZR0O
215218

- 215829
215851

- 217063
2171063

- 2172063

- 218200
221200

221 140K

- 223012

- 223120

224 300
225403

- 2261001

- 226203
227006
227018

- 228130
+228215/R0O
- 229160

- 229160F
+229215/R0O
+229215F

+ 229 215 FRO
- 229829

+ 229 851

- 230520

- 230240E

- 230200 Li

- 231116 NPT
- 231120

- 231120E

- 232100

- 232100E

- 232100 EF

+ o+ o+ o+

+

Strona Rozdziat

229
308
310
309
299
299

294 - 295

295
296
297
297

41

41 -

45
189
184
47
47
44
45
45
44
44
44
40
57
57
39
30
32
32
47
47
31
33
33
31
56
56
67
67
67
300
298
298
302
302
300
301
303
303
304
304
34
34
26
26
28
28
28
55
55
142
142
142
152
153
153
164
164
164

43
43

31

28
28

15
16
16
16
15
15
15
15
15
15
15

-
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Artykutu

232020 T -232100T
232 020 VA - 232100 VA
232 031E - 232300 E
232 031 EF - 232 300 EF
232 031 VA - 232300 VA
232120 - 232 300
232120T -232300T
233030 E - 233300 E
233 030 EF - 233300 EF
233030 VA - 233300 VA
233120 - 233300
233120 T - 233300T
234020 - 234100
234020 E - 234100 E
234 020 EF - 234100 EF
234020 T -2341700T
234020 VA - 234100 VA
2350830 - 235520
236010 - 236138
236210 - 236238
237 020 - 237 520
237020 E - 237240 E
237 030 Li - 237200 Li
238 030 - 238120
239 030 - 239 520
240010 - 240158
240 010 UNC - 240916 UNC
240 010 UNF - 240916 UNF
241 001 - 241 020
241 021 - 241180
241100 - 241107
241 200 - 241 206
242165 - 24210522
243030 - 243240
244001 - 244005
244 032 - 244087
244101 - 244110
244150 + 244151
244163 - 244174
244183 - 244194
244200 - 244207
244208 + 244209
244 303 - 244315
244 403 - 244 415
244 503 - 244 515
244 603 - 244615
245001 /E/RO/ERO

245002 + 245002 E
245003 /E/RO/ERO

245004 + 245 004 RO
245010 - 245041
245010 E - 245040 E
245048 - 245069
245048 RO - 245069 RO
245059

245072 - 245074
246010 - 246916
246 010 UNC - 246916 UNC
246 010 UNF - 246 916 UNF
247010 - 247916
250003 T -250160T
250214 T +250215T
250214 TRO + 250215 TRO
250801 T - 250829 T
250850 T +250851T
2501010T -2501130T
2501 214 TRO + 2501 215 TRO
2501214 T +2501215T
251 025 - 2571 065
252 025 - 252 065
253025 - 253130

Strona Rozdziat

164
164
166
166
166
166
166
167
167
167
167
167
165
165
165
165
165
144
146
154
143
143
143
143
145
146
148
149
157
155
157
157
156
180
184
184
184
183
186
186
188
187
186
186
186
189
150
150
150
153
151
157
168
169
154
155
147
148
149
147
41 -
44
44
57
57
16
46
46
70
71
58 -

43

59
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Artykutu

253025 F
254020
255030

256 035

257 491
258010

258 010 F
258010 T
258214 /RO
258 214 F
258 214 FRO
258214 T
258 214 TRO
258 801

258 801 F
258801 T
258 850

258 850 F
268850 T
260 041 E
261041 E
262010 E
263010 E
264 007
265010 UNC
265010 UNF
266 010 UNC
266 010 UNF
267 030
267610
270013
270013
270013
270013
270014
270014 T
270020
271003 F
271003 N
272030
272120
273030 ETC
273120 ETC
281010E
281010 EF
281214E
281 214 ERO
281 214 EF
281 214 EFRO
3121300 18R
31700033 R
3181300 18R
3218001
3218811
3238001
33189015
814 030
815020
815020C
815214 /RO
815214 C
815214 CRO
R 270014
R270014 T
R 270020

W 102313
W102313T
W 102 319
W 102313
W102313T
W 102 319

Strona Rozdziat

- 253130 F 58- 59 1
- 254130 62 1
- 255130 62 1
- 256130 62 1
- 257 583 69 1
- 258160 36- 38 1
- 258160 F 36- 38 1
-258160T 36- 38 1
- 258215/R0O 38 1
- 258215F 38 1
- 258 215FRO 38 1
- 258215T 38 1
- 258215 TRO 38 1
- 258 829 54 1
- 258829 F 54 1
-258829T 54 1
+ 258 851 54 1
+ 258 851 F 54 1
+258851T 54 1
- 260302 E 174 6
- 261302E 175 6
- 262138E 172 6
- 263138E 172 6
- 264048 180 6
- 265916 UNC 176 6
- 265916 UNF 178 6
- 266916 UNC 177 6
- 266916 UNF 179 6
- 267300 152 6
- 267 638 154 6
87 3
103 4
128 5
183 6
- 270019 182 6
-270019T 182 6
-270020T 183 6
- 271012F 181 6
- 271012N 181 6
- 272100 170 6
- 272240 170 6
- 273100ETC 171 6
- 273240ETC 171 6
- 281160E 22- 23 1
- 281160 EF 22- 23 1
+281215E 24 1
+ 281 215 ERO 24 1
+ 281 215 EF 24 1
+281215EFRO 24 1
- 3121 30032R 268 11
268 11
- 318130032R 268 11
- 3218072 248 - 255 11
- 3218832 256 - 257 11
- 3238072 248 - 255 11
- 33189895 258 - 267 11
- 814130 51 1
- 815130 52
-815130C 52
- 815215/R0O 53
- 815215C 53
- 815215CRO 53
- R270019 182

-R270019T 182
-R270021T 183
- W102318 128
-W102318T 128
+W102319T 128
- W102318 140
-W102318T 140
+W102319T 140

@ 321

(SR RN, B¢ RNe, RS Rie)Rie) R e) R



» RUKO GmbH PRAZISIONSWERKZ x ‘

RO & hitps/www.youtube.com/user/RUKOGmMbH/videos

2 YouTube RUKO GmbH PRAZISIONSWERKZEUGE

@ RUKO GmbH PRAZISIONSWERKZEUGE
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ULTIMATE %
Step drill

* 5in 1 tool

* Up to 75% time savings
« Ultimate flexibility

ULTIMATE S
Stufenbohrer

* 5-in-1-Werkzeug

« Bis zu 75% Zeitersparnis
« Ultimative Flexibilitat

Der neue RUKO The new RUKO RUKO feiert 45-jahriges
ULTIMATECUT Stufenbohrer  ULTIMATECUT step drill Firmenjubilaum

Step drill A4 ' Foret Etagés

+ Up to 4 times + Jusqu‘a 4 fois
more holes - plus de pergages
+ Smooth and pra A + Processus de

quiet drilling: X pergage plus s How do | puncﬁ 4
= : b » [l ahole in the sink

The new RUKO step drill La nouvelle génération de How do | punch

8
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Stufenbohrer

+ Bis zu 4-mal
mehr Bohrungen
+ Leichterer

Wie versenke ichigine e * WMl How to countersigk/" Bohrvorganga
Zylinderkopfschrathe ™S " W a cylinder-head Screw -

o’

Wie versenke ich eine How to countersink Die neue RUKO Stufenbol
Zylinderkopfschraube a cylinder-head screw Generation

J—
ULTIMATE /1 °

Kegelsenker

+ Bis zu 2-mal mehr

. . I
Wie stanze'ich ein Senkungen
Loch in die Spiile » + Optimales, g
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RUKO GmbH PRAZISIONSWERKZEUGE
Robert-Bosch-StraRe 7-11
71088 Holzgerlingen
Germany

+49(0)7031/6800-0
www.ruko.de | info@ruko.de
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© Wszystkie prawa naleza do wydawcy.
Niniejszy katalog chroniony jest prawem autorskim i pozostaje
naszg wtasnoscig. Zastrzegamy sobie mozliwos¢ zmiany
danych technicznych. llustracje nie sg wigzace. Nie przejmujemy
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wszystkie poprzednie wydania.
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