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STIM ZET, a. s. je jednim z vyznamnych evrop-
skych vyrobcli feznych nastrojii na otvory.
Vlysokou a stélou kvalitou produkce navazuje
na vice nez Sedesatiletou tradici vyroby vrtakd,
vystruznikti, vyhrubniki a zahlubnikii ve
Zbrojovce Vsetin. Mimo sortiment standardnich
nastrojli nabizi STIM ZET dodavky nastroji
dle specidlnich poZadavkii Gi prani zakaznika
a poskytuje uZivatelim servis technického
poradenstvi pri feSent jejich konkrétnich techno-
logickych problém( s vrtdnim a opracovanim
otvord.

The joint stock company STIM ZET is one of
the significant European manufacturers of drilling
tools. The high and constant quality of producti-
on results from more than 60 years’ tradition
of the drills-, reamers-, countersinks- and
counterbores-manufacturing in  Zbrojovka
Vsetin. STIM ZET offers not only the assort-
ment of standard tools, but also the special
tools according to the customer’s require-
ments and engineering services for solving
concrete technological problems in relation
to drilling and hole machining as well.

STIM ZET a.s. ist ein bedeutenden des
européische Produzent von Bohrwerkzeugen.
Die hohe und stabile Qualitét der Produktion
resultiert aus der mehr als 60-jahrigen
Tradition der Bohrer-, Reibahlen-, Aufbohrer-
und Senker-Herstellung in Zbrojovka Vsetin.
STIM ZET bietet nicht nur das Sortiment der
Standardwerkzeuge an, sondern auch die
Lieferungen der Werkzeuge nach speziellen
Forderungen und Wiinschen der Kunden und
Beratungsdienste bei der Losung der
technologischen Probleme beim Bohren und
Bohrungbearbeitung.
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ADRESA: / ADDRESS: / ADRESSE:

STIM ZET a.s.
obchodni tisek
Jasenice 1254
755 37 Vsetin
Czech Republic

PHONE: +420 571 402 407
+420 571 402 470
+420 571 402 412

FAX:  +420 571 402 430
e-mail: info@stimzetvsetin.cz
www.stimzetvsetin.cz
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PN 2907
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@1+10
a 0,5 mm

HSS
HSS Co

7 dilnd sada vrtaki
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7-teiliger Bohrersatz

PN 2913
PN 2907
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DIN 338 RN

@ 1/16*  7/32*

5/64°  1/4*
3/32"
7/64*

1/8*
9/64*
5/32"
3/16*

HSS
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932"
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PN 2913
PN 2907
CSN 221121

DIN 338 RN

a1/16*  3/16*  5/16°
5/64“ 13/64* 21/64"
3/32%  7/32" 11/32°
7/64“ 15/64“ 23/64"

18 1/4*  3/8"
9/64“ 17/64"
532 9/32"
11/64 19/64*
HSS
o
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PN 2913
PN 2907
CSN 221121

DIN 338 RN

&1/16*  3/16* 516° 7/16"
5/64“ 13/64“ 21/64" 29/64"
3/82¢  7/32“ 11/32" 15/32"
7/64“ 15/64° 23/64“ 31/64“
18 14c 38 12
9/64“ 17/64“ 25/64"

5/32“ 9/32° 13/32“
11/64° 19/64* 27/64°

228980 231680

M 20 - M 30
€.1-¢.5 C.6
No. 1 - No. 5 No. 6
Nr.1-Nr. 5 Nr. 6
(@]



STANDARD

GsN 221121 B DIN 338 RN HSS

Vrtak s valcovou stopkou

sTirm Zel Jobber drills

Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
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Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum dblichen
v soucdstkdch z nelegované i legované oceli, parts made of unalloyed steel or alloyed steel, Bohren von Teilen aus unlegiertem und
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
temperované i tvérné litiny, spékané oceli, nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
hlinikové slitiny s krétkou tfiskou, bronzu, discontinuous chip, bronze. Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanenden
houZevnaté mosazi apod. Al-Legierungen, Bronze, empfohlen.
Zplisob vyroby: vV, T Manufacturing Mode: V, T Herstellungsart: V, T
Povrchova tiprava: (] Surface Treatment: [ ) Oberflichenbehandlung: @
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
1,00 0,0002 5,60 0,010 10,20 133 0,053
1,10 36 14 0,0002 5,70 93 57 0,010 (10,25) 133 87 0,053
1,20 38 16 0,0003 (5,75) 93 57 0,011 10,30 133 87 0,054
1,25 38 16 0,0003 5,80 93 57 0,012 10,40 133 87 0,054
1,30 38 16 0,0003 5,90 93 57 0,012 10,50 133 87 0,055
1,40 40 18 0,0004 6,00 93 57 0,013 10,60 133 87 0,055
1,50 40 18 0,0004 6,10 101 63 0,013 10,70 142 94 0,065
1,60 43 20 0,0005 6,20 101 63 0,014 (10,75) 142 94 0,066
1,70 43 20 0,0005 (6,25) 101 63 0,014 10,80 142 94 0,067
1,75 46 22 0,0005 6,30 101 63 0,015 10,90 142 94 0,068
1,80 46 22 0,0006 6,40 101 63 0,016 11,00 142 94 0,068
1,90 46 22 0,0006 6,50 101 63 0,017 11,10 142 94 0,069
2,00 49 24 0,0007 6,60 101 63 0,018 11,20 142 94 0,069
2,10 49 24 0,0008 6,70 101 63 0,019 (11,25) 142 94 0,069
2,20 53 27 0,0009 (6,75) 109 69 0,019 11,30 142 94 0,070
2,25 53 27 0,0009 6,80 109 69 0,0195 11,40 142 94 0,070
2,30 53 27 0,0010 6,90 109 69 0,020 11,50 142 94 0,071
2,40 57 30 0,0012 7,00 109 69 0,020 11,60 142 94 0,071
2,50 57 30 0,0013 7,10 109 69 0,021 11,70 142 94 0,073
2,60 57 30 0,0014 7,20 109 69 0,021 (11,75) 142 94 0,075
2,70 61 33 0,0016 (7,25) 109 69 0,022 11,80 142 94 0,075
2,75 61 33 0,0017 7,30 109 69 0,022 11,90 151 101 0,086
2,80 61 33 0,0018 7,40 109 69 0,023 12,00 151 101 0,086
2,90 61 33 0,0019 7,50 109 69 0,023 12,10 151 101 0,088
3,00 61 33 0,0022 7,60 117 75 0,024 12,20 151 101 0,088
3,10 65 36 0,0026 7,70 117 75 0,024 (12,25) 151 101 0,090
3,20 65 36 0,0028 (7,75) 117 75 0,025 12,30 151 101 0,090
(3,25) 65 36 0,0029 7,80 117 75 0,025 12,40 151 101 0,091
3,30 65 36 0,003 7,90 117 75 0,026 12,50 151 101 0,091
3,40 70 39 0,0034 8,00 17 75 0,027 12,60 151 101 0,092
3,50 70 39 0,0025 8,10 117 75 0,027 12,70 151 101 0,092
3,60 70 39 0,0036 8,20 17 75 0,028 (12,75) 151 101 0,093
3,70 70 39 0,0038 (8,25) 117 75 0,028 12,80 151 101 0,093
(3,75) 70 39 0,0039 8,30 117 75 0,029 12,90 151 101 0,094
3,80 75 43 0,0042 8,40 117 75 0,029 13,00 151 101 0,094
3,90 75 43 0,0043 8,50 117 75 0,030 13,10 151 101 0,095
4,00 75 43 0,0044 8,60 125 81 0,035 13,20 151 101 0,096
410 75 43 0,0048 8,70 125 81 0,035 (13,25) 160 108 0,100
4,20 75 43 0,005 (8,75) 125 81 0,037 13,30 160 108 0,100
(4,25) 75 43 0,0055 8,80 125 81 0,037 13,40 160 108 0,110
4,30 80 47 0,0055 8,90 125 81 0,039 13,50 160 108 0,110
4,40 80 47 0,0055 9,00 125 81 0,038 13,60 160 108 0,110
4,50 80 47 0,006 9,10 125 81 0,039 13,70 160 108 0,110
4,60 80 47 0,007 9,20 125 81 0,039 (13,75) 160 108 0,111
470 80 47 0,007 (9,25) 125 81 0,040 13,80 160 108 0,112
(4,75) 80 47 0,008 9,30 125 81 0,040 13,90 160 108 0,114
4,80 86 52 0,008 9,40 125 81 0,042 14,00 160 108 0,114
4,90 86 52 0,008 9,50 125 81 0,043 (14,10) 169 114 0,125
5,00 86 52 0,0085 9,60 133 87 0,050 (14,20) 169 114 0,125
5,10 86 52 0,0085 9,70 133 87 0,050 14,25 169 114 0,125
5,20 86 52 0,009 9,75) 133 87 0,050 (14,30) 169 114 0,128
(5,25) 86 52 0,009 9,80 133 87 0,051 (14,40) 169 114 0,130
5,30 86 52 0,009 9,90 133 87 0,051 14,50 169 114 0,130
5,40 93 57 0,009 10,00 133 87 0,052 pokracovani

5,50 93 57 0 010J 10,10 133 87 0 OSZJ continue

Fortsetzung




GsN 221121 B DIN 338 RN HSS ’

Vrtak s valcovou stopkou

stimm Zel Jobber drills

Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
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Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum (blichen
v soucastkdch z nelegované i legované oceli, parts made of unalloyed steel or alloyed steel, Bohren von Teilen aus unlegiertem und
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edg, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
temperované i tvdrné litiny, spékané oceli, nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu, discontinuous chip, bronze. Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanenden
houzevnaté mosazi apod. Al-Legierungen, Bronze, empfohlen.
Zplisob vyroby: v, T Manufacturing Mode: vV, T Herstellungsart: vV, T
Povrchova tiprava: (] Surface Treatment: [ ) Oberflichenbehandiung: @
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
(14,60) 169 114 0,130 16,00 178 120 0,170 18,25 198 135 0,240
(14,70) 169 114 0,137 16,25 184 125 0,190 18,50 198 135 0,250
14,75 169 114 0,137 16,50 184 125 0,198 18,75 198 135 0,260
(14,80) 169 114 0,137 16,75 184 125 0,208 19,00 198 135 0,270
(14,90) 169 114 0,137 17,00 184 125 0,215 19,25 205 140 0,280
15,00 169 114 0,137 17,25 191 130 0,220 19,50 205 140 0,288
15,25 178 120 0,145 17,50 191 130 0,224 19,75 205 140 0,296

15,50 178 120 0,155 17,75 191 130 0,228 20,00 205 140 0,303

15:75 178 120 0 162J 18,00 191 130 0 232J




PN 2913 | DIN 338 RN

Vrtak s valcovou stopkou

sTirm Zel Jobber drills

Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft
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Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum dblichen
v soucdstkdch z nelegované i legované oceli, parts made of unalloyed steel or alloyed steel, Bohren von Teilen aus unlegiertem und
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
temperované i tvérné litiny, spékané oceli, nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
hlinikové slitiny s krétkou tfiskou, bronzu. discontinuous chip, bronze. Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanenden

Al-Legierungen, Bronze, empfohlen.

Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: )

Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: (o]

Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
0,30 4 0,0001 2,40 0,0012 7,40 109 0,0230
0,32 19 4 0,0001 2,45 57 30 0,0012 7,50 109 69 0,0230
0,35 19 4 0,0001 2,50 57 30 0,0012 7,60 117 75 0,0240
0,38 19 4 0,0001 2,55 57 30 0,0015 7,70 17 75 0,0240
0,40 20 5 0,0001 2,60 57 30 0,0015 7,80 17 75 0,0250
0,42 20 5 0,0001 2,65 57 30 0,0015 7,90 17 75 0,0260
0,45 20 5 0,0001 2,70 61 33 0,0018 8,00 17 75 0,0270
0,48 20 5 0,0001 2,75 61 33 0,0018 8,10 17 75 0,0270
0,50 22 6 0,0001 2,80 61 33 0,0018 8,20 117 75 0,0280
0,52 22 6 0,0001 2,85 61 33 0,0020 8,30 17 75 0,0290
0,55 24 7 0,0001 2,90 61 33 0,0020 8,40 117 75 0,0290
0,58 24 7 0,0001 2,95 61 33 0,0025 8,50 17 75 0,0300
0,60 24 7 0,0001 3,00 61 33 0,0025 8,60 125 81 0,0350
0,62 26 8 0,0001 3,10 65 36 0,0028 8,70 125 81 0,0350
0,65 26 8 0,0001 3,20 65 36 0,0028 8,80 125 81 0,0370
0,68 28 9 0,0001 3,30 65 36 0,0030 8,90 125 81 0,0380
0,70 28 9 0,0001 3,40 70 39 0,0030 9,00 125 81 0,0380
0,72 28 9 0,0001 3,50 70 39 0,0035 9,10 125 81 0,0380
0,75 28 9 0,0001 3,60 70 39 0,0035 9,20 125 81 0,0390
0,78 30 10 0,0001 3,70 70 39 0,0035 9,30 125 81 0,0400
0,80 30 10 0,0001 3,80 75 43 0,0040 9,40 125 81 0,0420
0,82 30 10 0,0001 3,90 75 43 0,0040 9,50 125 81 0,0430
0,85 30 10 0,0001 4,00 75 43 0,0040 9,60 133 87 0,0500
0,88 32 1 0,0001 410 75 43 0,0050 9,70 133 87 0,0500
0,90 32 11 0,0001 4,20 75 43 0,0050 9,80 133 87 0,0510
0,92 32 11 0,0001 4,30 80 47 0,0055 9,90 133 87 0,0510
0,95 32 1 0,0001 4,40 80 47 0,0055 10,00 133 87 0,0520
0,98 34 12 0,0002 4,50 80 47 0,0060 10,10 133 87 0,0520
1,00 34 12 0,0002 4,60 80 47 0,0070 10,20 133 87 0,0530
1,05 34 12 0,0002 470 80 47 0,0070 10,30 133 87 0,0540
1,10 36 14 0,0002 4,80 86 52 0,0080 10,40 133 87 0,0540
1,15 36 14 0,0002 4,90 86 52 0,0080 10,50 133 87 0,0550
1,20 38 16 0,0003 5,00 86 52 0,0085 10,60 133 87 0,0550
1,25 38 16 0,0003 510 86 52 0,0085 10,70 142 94 0,0650
1,30 38 16 0,0003 5,20 86 52 0,0090 10,80 142 94 0,0670
1,35 40 18 0,0004 5,30 86 52 0,0090 10,90 142 94 0,0680
1,40 40 18 0,0004 5,40 93 57 0,0090 11,00 142 94 0,0680
1,45 40 18 0,0004 5,50 93 57 0,0100 11,10 142 94 0,0690
1,50 40 18 0,0004 5,60 93 57 0,0100 11,20 142 94 0,0690
1,55 43 20 0,0005 5,70 93 57 0,0110 11,30 142 94 0,0700
1,60 43 20 0,0005 5,80 93 57 0,0120 11,40 142 94 0,0700
1,65 43 20 0,0005 5,90 93 57 0,0120 11,50 142 94 0,0710
1,70 43 20 0,0005 6,00 93 57 0,0130 11,60 142 94 0,0710
1,75 46 22 0,0005 6,10 101 63 0,0130 11,70 142 94 0,0730
1,80 46 22 0,0005 6,20 101 63 0,0140 11,80 142 94 0,0750
1,85 46 22 0,0006 6,30 101 63 0,0150 11,90 151 101 0,0860
1,90 46 22 0,0006 6,40 101 63 0,0160 12,00 151 101 0,0860
1,95 49 24 0,0007 6,50 101 63 0,0170 12,10 151 101 0,0880
2,00 49 24 0,0008 6,60 101 63 0,0180 12,20 151 101 0,0880
2,05 49 24 0,0008 6,70 101 63 0,0180 12,30 151 101 0,0900
2,10 49 24 0,0008 6,80 109 69 0,0190 12,40 151 101 0,0910
2,15 53 27 0,0008 6,90 109 69 0,0200 12,50 151 101 0,0910
2,20 53 27 0,0009 7,00 109 69 0,0200 12,60 151 101 0,0920
2,25 53 27 0,0009 7,10 109 69 0,0210 pokracovani
2,30 53 27 0,0010 7,20 109 69 0,0210 continue

2,35 53 27 0,001 OJ 7,30 109 69 0,0220J Fortsetzung
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Vrtak s valcovou stopkou

stimm Zel Jobber drills

Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft

EEN i =

T —

Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum (blichen
v soucastkdch z nelegované i legované oceli, parts made of unalloyed steel or alloyed steel, Bohren von Teilen aus unlegiertem und
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edg, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
temperované i tvdrné litiny, spékané oceli, nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
hlinikové slitiny s kratkou triskou, bronzu. discontinuous chip, bronze. Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanenden

Al-Legierungen, Bronze, empfohlen.

Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: ')
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
%])] L | b3 (%)) L | 2 (%))} L | il
12,70 151 101 0,0920 13,20 151 101 0,0960 13,70 160 108 0,1110
12,80 151 101 0,0930 13,30 160 108 0,1000 13,80 160 108 0,1120
12,90 151 101 0,0940 13,40 160 108 0,1100 13,90 160 108 0,1140
13,00 151 101 0,0940 13,50 160 108 0,1100 14,00 160 108 0,1150

13,10 151 101 0,0QSOJ 13,60 160 108 0,1110J
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Vrtak s valcovou stopkou povlakovany TiN

it Zeel  Jobber drills, TiN coated
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft, mit TiN Beschichtung

[EEI G <

Vysoce vykonné vrtdky povlakované TiN, High-efficient, TiN coated drill are recommended TiN-beschichtete Hochleistungsbohrer werden
doporucené k vrtani v soucdstkdch z legovanych for drilling of parts made of alloyed steel, cast zum Bohren von Teilen aus legierten Stahlen und
oceli a ocelolitiny pfi vy$sich feznych steel at higher cutting conditions. Stahlguss bei hoheren Schnittbedingungen
podminkdch. empfohlen.
Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v
Povrchova tiprava: © Surface Treatment: © Oberflichenbehandlung: ©
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
1,00 0,0007 4,60 0,007 8,20 117 0,035
1,10 36 14 0,0007 4,70 80 47 0,007 8,30 17 75 0,036
1,20 38 16 0,0008 4,80 86 52 0,008 8,40 117 75 0,036
1,30 38 16 0,0008 4,90 86 52 0,008 8,50 17 75 0,037
1,40 40 18 0,0009 5,00 86 52 0,009 8,60 125 81 0,037
1,50 40 18 0,0009 5,10 86 52 0,009 8,70 125 81 0,038
1,60 43 20 0,0009 5,20 86 52 0,010 8,80 125 81 0,039
1,70 43 20 0,001 5,30 86 52 0,010 8,90 125 81 0,042
1,80 46 22 0,001 5,40 93 57 0,011 9,00 125 81 0,045
1,90 46 22 0,001 5,50 93 57 0,012 9,10 125 81 0,048
2,00 49 24 0,001 5,60 93 57 0,012 9,20 125 81 0,049
2,10 49 24 0,001 5,70 93 57 0,013 9,30 125 81 0,049
2,20 53 27 0,001 5,80 93 57 0,014 9,40 125 81 0,050
2,30 53 27 0,001 5,90 93 57 0,015 9,50 125 81 0,051
2,40 57 30 0,002 6,00 93 57 0,016 9,60 133 87 0,052
2,50 57 30 0,002 6,10 101 63 0,017 9,70 133 87 0,053
2,60 57 30 0,002 6,20 101 63 0,018 9,80 133 87 0,055
2,70 61 33 0,002 6,30 101 63 0,018 9,90 133 87 0,056
2,80 61 33 0,002 6,40 101 63 0,019 10,00 133 87 0,057
2,90 61 33 0,003 6,50 101 63 0,019 10,20 133 87 0,057
3,00 61 33 0,003 6,60 101 63 0,020 10,50 133 87 0,061
3,10 65 36 0,003 6,70 101 63 0,020 10,80 142 94 0,065
3,20 65 36 0,003 6,80 109 69 0,021 11,00 142 94 0,065
3,30 65 36 0,003 6,90 109 69 0,022 11,20 142 94 0,068
3,40 70 39 0,004 7,00 109 69 0,023 11,50 142 94 0,071
3,50 70 39 0,004 7,10 109 69 0,024 11,80 142 94 0,075
3,60 70 39 0,004 7,20 109 69 0,025 12,00 151 101 0,081
3,70 70 39 0,004 7,30 109 69 0,026 12,20 151 101 0,086
3,80 75 43 0,004 7,40 109 69 0,027 12,50 151 101 0,092
3,90 75 43 0,005 7,50 109 69 0,028 12,80 151 101 0,095
4,00 75 43 0,005 7,60 117 75 0,028 13,00 151 101 0,102
410 75 43 0,005 7,70 17 75 0,029 13,20 151 101 0,108
4,20 75 43 0,006 7,80 117 75 0,030 13,50 160 108 0,114
4,30 80 47 0,006 7,90 117 75 0,032 13,80 160 108 0,118
4,40 80 47 0,006 8,00 117 75 0,033 14,00 160 108 0,123

4,50 80 47 0,007J 8,10 117 75 0,034J
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Vrtak s valcovou stopkou, levorezny

it Zeel  Jobber drills, left hand cutting
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft, linksschneidend

[EE I~ [T <

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum dblichen
v soucdstkdch z nelegované i legované oceli, parts made of unalloyed steel or alloyed steel, Bohren von Teilen aus unlegiertem und
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edg, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
temperované i tvérné litiny, spékané oceli, nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
hlinikové slitiny s krétkou tfiskou, bronzu. discontinuous chip, bronze. Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanenden

Al-Legierungen, Bronze, empfohlen.

Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: V,F Herstellungsart: V,F
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
0,70 0,00007 5,20 0,011 9,70 133 0,054
0,80 30 10 0,00011 5,30 86 52 0,012 9,80 133 87 0,055
0,90 32 11 0,00014 5,40 93 57 0,012 9,90 133 87 0,056
1,00 34 12 0,00019 5,50 93 57 0,013 10,00 133 87 0,058
1,10 36 14 0,00022 5,60 93 57 0,013 10,20 133 87 0,061
1,20 38 16 0,00028 5,70 93 57 0,014 10,50 133 87 0,064
1,30 38 16 0,00036 5,80 93 57 0,014 10,80 142 94 0,070
1,40 40 18 0,00043 5,90 93 57 0,015 11,00 142 94 0,072
1,50 40 18 0,00051 6,00 93 57 0,016 11,20 142 94 0,074
1,60 43 20 0,00058 6,10 101 63 0,016 11,50 142 94 0,077
1,70 43 20 0,00064 6,20 101 63 0,017 11,80 142 94 0,080
1,80 46 22 0,00072 6,30 101 63 0,017 12,00 151 101 0,085
1,90 46 22 0,00084 6,40 101 63 0,018 12,20 151 101 0,091
2,00 49 24 0,00095 6,50 101 63 0,018 12,50 151 101 0,099
2,10 49 24 0,0011 6,60 101 63 0,019 12,80 151 101 0,104
2,20 53 27 0,0013 6,70 101 63 0,019 13,00 151 101 0,108
2,30 53 27 0,0014 6,80 109 69 0,020 13,20 151 101 0,112
2,40 57 30 0,0016 6,90 109 69 0,021 13,50 160 108 0,117
2,50 57 30 0,0017 7,00 109 69 0,022 13,80 160 108 0,129
2,60 57 30 0,0019 7,10 109 69 0,023 14,00 160 108 0,133
2,70 61 33 0,0021 7,20 109 69 0,024 14,25 169 114 0,139
2,80 61 33 0,0023 7,30 109 69 0,025 14,50 169 114 0,141
2,90 61 33 0,0025 7,40 109 69 0,026 14,85 169 114 0,142
3,00 61 33 0,0029 7,50 109 69 0,028 15,00 169 114 0,145
3,10 65 36 0,0031 7,60 117 75 0,029 15,25 178 120 ,0155
3,20 65 36 0,0032 7,70 117 75 0,030 15,50 178 120 0,163
3,30 65 36 0,0034 7,80 117 75 0,031 15,75 178 120 0,173
3,40 70 39 0,0036 7,90 117 75 0,032 16,00 178 120 0,185
3,50 70 39 0,0039 8,00 117 75 0,034 16,25 184 125 0,195
3,60 70 39 0,0042 8,10 117 75 0,036 16,50 184 125 0,210
3,70 70 39 0,0045 8,20 117 75 0,037 16,75 184 125 0,216
3,80 75 43 0,0049 8,30 117 75 0,038 17,00 184 125 0,220
3,90 75 43 0,0053 8,40 117 75 0,039 17,25 191 130 0,230
1 [ 4,00 75 43 0,0056 8,50 117 75 0,040 17,50 191 130 0,235
4,10 75 43 0,0059 8,60 125 81 0,041 17,75 191 130 0,240
4,20 75 43 0,0061 8,70 125 81 0,042 18,00 191 130 0,245
4,30 80 47 0,0066 8,80 125 81 0,043 18,25 198 135 0,255
4,40 80 47 0,0072 8,90 125 81 0,044 18,50 198 135 0,260
4,50 80 47 0,0075 9,00 125 81 0,045 18,75 198 135 0,268
4,60 80 47 0,0080 9,10 125 81 0,046 19,00 198 135 0,278
4,70 80 47 0,0085 9,20 125 81 0,047 19,25 205 140 0,288
4,80 86 52 0,0090 9,30 125 81 0,048 19,50 205 140 0,300
4,90 86 52 0,0095 9,40 125 81 0,049 19,75 205 140 0,310
5,00 86 52 0,010 9,50 125 81 0,050 20,00 205 140 0,320

5,10 86 52 0,01 1J 9,60 133 87 0,0SZJ
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Vrtak s valcovou stopkou vysoce vykonny

sTirm Zetl  Cobalt jobber drills

Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft aus Kobaltmaterial

[EEI G <

Vysoce vykonné vrtdky se zvySenou tepelnou High-efficient drills with the higher thermal Hochleistungsbohrer mit erhohter

odolnosti doporucené k vrtani v souc¢astkdch stress resistance are recommended for drilling Warmebesténdigkeit werden zum Bohren von
z t6Zce obrobitelnych materialdi, legované oceli a of parts made of hard-to-machine materials, Teilen aus schwerzerspanbaren Werkstoffen,
ocelolitiny, zvIasté na vrténi v oceli pro alloyed steel and cast steel, especially for drilling legiertem Stahl und Stahlguss, besonders zum
objemové tvareni za tepla i studena, vélce of cold- or hot-work tool steel, rolls for rolling Bohren der Werkzeugstahle fiir Kalt- oder
vélcovacich stolic, oceli pro cementovéni a mills, heat-treatable or carburizing steel, Warmarbeit, der Walzen fiir Walzgeriiste, der
zudlechtovéni, nerezové oceli. stainless steel. Vergiitungs-, Einsatz- und rostbestandigen

Stéahle empfohlen.

Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: V,F Herstellungsart: V,F

Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]

Zplisob ostFeni: Form C, N Grinding Mode: Form C, N Anschliffart: Form C, N
1,00 0,0007 5,00 0,009 9,00 125 0,045
1,10 36 14 0,0007 510 86 52 0,009 9,10 125 81 0,048
1,20 38 16 0,0008 5,20 86 52 0,010 9,20 125 81 0,049
1,30 38 16 0,0008 5,30 86 52 0,010 9,30 125 81 0,049
1,40 40 18 0,0009 5,40 93 57 0,011 9,40 125 81 0,050
1,50 40 18 0,0009 5,50 93 57 0,012 9,50 125 81 0,051
1,60 43 20 0,0009 5,60 93 57 0,012 9,60 133 87 0,052
1,70 43 20 0,001 5,70 93 57 0,013 9,70 133 87 0,053
1,80 46 22 0,001 5,80 93 57 0,014 9,80 133 87 0,055
1,90 46 22 0,001 5,90 93 57 0,015 9,90 133 87 0,056
2,00 49 24 0,001 6,00 93 57 0,016 10,00 133 87 0,057
2,10 49 24 0,001 6,10 101 63 0,017 10,20 133 87 0,057
2,20 53 27 0,001 6,20 101 63 0,018 10,50 133 87 0,061
2,30 53 27 0,001 6,30 101 63 0,018 10,80 142 94 0,065
2,40 57 30 0,002 6,40 101 63 0,019 11,00 142 94 0,065
2,50 57 30 0,002 6,50 101 63 0,019 11,20 142 94 0,068
2,60 57 30 0,002 6,60 101 63 0,020 11,50 142 94 0,071
2,70 61 33 0,002 6,70 101 63 0,020 11,80 142 94 0,075
2,80 61 33 0,002 6,80 109 69 0,021 12,00 151 101 0,081
2,90 61 33 0,003 6,90 109 69 0,022 12,20 151 101 0,086
3,00 61 33 0,003 7,00 109 69 0,023 12,50 151 101 0,092
3,10 65 36 0,003 7,10 109 69 0,024 12,80 151 101 0,095
3,20 65 36 0,003 7,20 109 69 0,025 13,00 151 101 0,102
3,30 65 36 0,003 7,30 109 69 0,026 13,20 151 101 0,108
3,40 70 39 0,004 7,40 109 69 0,027 13,50 160 108 0,114
3,50 70 39 0,004 7,50 109 69 0,028 13,80 160 108 0,118
3,60 70 39 0,004 7,60 117 75 0,028 14,00 160 108 0,123
3,70 70 39 0,004 7,70 117 75 0,029 14,5 169 114 0,123
3,80 75 43 0,004 7,80 117 75 0,030 15,0 169 114 0,140
3,90 75 43 0,005 7,90 117 75 0,032 15,5 178 120 0,177
4,00 75 43 0,005 8,00 117 75 0,033 16,0 178 120 0,177
410 75 43 0,005 8,10 117 75 0,034 16,5 184 125 0,200
4,20 75 43 0,006 8,20 117 75 0,035 17,0 184 125 0,200
4,30 80 47 0,006 8,30 117 75 0,036 17,5 191 130 0,220
4,40 80 47 0,006 8,40 117 75 0,036 18,0 191 130 0,220
4,50 80 47 0,007 8,50 117 75 0,037 18,5 198 135 0,252
4,60 80 47 0,007 8,60 125 81 0,037 19,0 198 135 0,252
470 80 47 0,007 8,70 125 81 0,038 19,5 205 140 0,285
4,80 86 52 0,008 8,80 125 81 0,039 20,0 205 140 0,285
4,90 86 52 0,00SJ 8,90 125 81 0,042J
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Vrtak s valcovou stopkou vysoce vykonny

sTirm Zetl  Cobalt jobber drills

Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft aus Kobaltmaterial
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Vysoce vykonné vrtdky se zvySenou tepelnou High-efficient drills with the higher thermal Hochleistungsbohrer mit erhdhter Warmebe-
odolnosti se specidlnim profilem drazek stress resistance and special flute profile are standigkeit, mit speziellem Spannutprofil werden
doporucené k vrtani v soucdstkdch z legovanych recommended for drilling of parts made of zum Bohren von Teilen aus legierten Stéhlen,
oceli, ocelolitiny s pevnosti nad 1000 N/mm?, alloyed steels, cast steel over 1000 N/mm?, Stahlguss mit Zugfestigkeit iber 1000 N/mm?,
zvlasté oceli pro objemové tvareni za tepla i especially for drilling of cold- or hot-work tool besonders zum Bohren der Werkzeugstahle fiir
studena, vélce vdlcovacich stolic, oceli pro steel, rolls for rolling mills, heat-treatable or Kalt- oder Warmarbeit, der Walzen fiir
cementovani a zu$lechtovani, nerezové oceli. carburizing steel, stainless steel. Walzgeriiste, der Vergiitungs-, Einsatz- und

rostbestandigen Stéhle empfohlen.

Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v

Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]

Zplisob ostFeni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C
2,00 0,001 5,30 0,010 8,60 125 0,037
2,10 49 24 0,001 5,40 93 57 0,011 8,70 125 81 0,038
2,20 53 27 0,001 5,50 93 57 0,012 8,80 125 81 0,039
2,30 53 27 0,001 5,60 93 57 0,012 8,90 125 81 0,042
2,40 57 30 0,002 5,70 93 57 0,013 9,00 125 81 0,045
2,50 57 30 0,002 5,80 93 57 0,014 9,10 125 81 0,048
2,60 57 30 0,002 5,90 93 57 0,015 9,20 125 81 0,049
2,70 61 33 0,002 6,00 93 57 0,016 9,30 125 81 0,049
2,80 61 33 0,002 6,10 101 63 0,017 9,40 125 81 0,050
2,90 61 33 0,003 6,20 101 63 0,018 9,50 125 81 0,051
3,00 61 33 0,003 6,30 101 63 0,018 9,60 133 87 0,052
3,10 65 36 0,003 6,40 101 63 0,019 9,70 133 87 0,053
3,20 65 36 0,003 6,50 101 63 0,019 9,80 133 87 0,055
3,30 65 36 0,003 6,60 101 63 0,020 9,90 133 87 0,056
3,40 70 39 0,004 6,70 101 63 0,020 10,00 133 87 0,057
3,50 70 39 0,004 6,80 109 69 0,021 10,20 133 87 0,057
3,60 70 39 0,004 6,90 109 69 0,022 10,50 133 87 0,061
3,70 70 39 0,004 7,00 109 69 0,023 10,80 142 94 0,065
3,80 75 43 0,004 7,10 109 69 0,024 11,00 142 94 0,065
3,90 75 43 0,005 7,20 109 69 0,025 11,20 142 94 0,068
4,00 75 43 0,005 7,30 109 69 0,026 11,50 142 94 0,071
410 75 43 0,005 7,40 109 69 0,027 11,80 142 94 0,075
4,20 75 43 0,006 7,50 109 69 0,028 12,00 151 101 0,081
4,30 80 47 0,006 7,60 117 75 0,028 12,20 151 101 0,086
4,40 80 47 0,006 7,70 117 75 0,029 12,50 151 101 0,092
4,50 80 47 0,007 7,80 117 75 0,030 12,80 151 101 0,095
4,60 80 47 0,007 7,90 117 75 0,032 13,00 151 101 0,102
4,70 80 47 0,007 8,00 117 75 0,033 13,20 151 101 0,108
4,80 86 52 0,008 8,10 117 75 0,034 13,50 160 108 0,114
4,90 86 52 0,008 8,20 117 75 0,035 13,80 160 108 0,118
5,00 86 52 0,009 8,30 117 75 0,036 14,00 160 108 0,123
5,10 86 52 0,009 8,40 117 75 0,036

5,20 86 52 0,010J 8,50 117 75 0,037J
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Vrtak s valcovou stopkou vysoce vykonny, levorezny

it Zeel  Cobalt jobber drills, left hand cutting
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft aus Kobaltmaterial, linksschneidend
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Vysoce vykonné vrtdky se zvySenou tepelnou High-efficient drills with the higher thermal Hochleistungsbohrer mit erhdhter Warmebe-
odolnosti doporucené k vrtani v souc¢astkdch stress resistance are recommended for drilling standigkeit werden zum Bohren von Teilen aus
z t6Zce obrobitelnych materialdi, legované oceli a of parts made of hard-to-machine materials, schwerzerspanbaren Werkstoffen, legiertem
ocelolitiny, zvIasté na vrténi v oceli pro alloyed steel and cast steel, especially for drilling Stahl und Stahlguss, besonders zum Bohren der
objemové tvareni za tepla i studena, vélce of cold- or hot-work tool steel, rolls for rolling Werkzeugstahle fiir Kalt- oder Warmarbeit, der
vélcovacich stolic, oceli pro cementovéni a mills, heat-treatable or carburizing steel, Walzen fiir Walzgeriiste, der Vergiitungs-,
zudlechtovéni, nerezové oceli. stainless steel. Einsatz- und rostbestandigen Stéhle empfohlen.
Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: )
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
1,00 0,0007 4,60 0,007 8,20 117 0,035
1,10 36 14 0,0007 4,70 80 47 0,007 8,30 17 75 0,036
1,20 38 16 0,0008 4,80 86 52 0,008 8,40 117 75 0,036
1,30 38 16 0,0008 4,90 86 52 0,008 8,50 17 75 0,037
1,40 40 18 0,0009 5,00 86 52 0,009 8,60 125 81 0,037
1,50 40 18 0,0009 5,10 86 52 0,009 8,70 125 81 0,038
1,60 43 20 0,0009 5,20 86 52 0,010 8,80 125 81 0,039
1,70 43 20 0,001 5,30 86 52 0,010 8,90 125 81 0,042
1,80 46 22 0,001 5,40 93 57 0,011 9,00 125 81 0,045
1,90 46 22 0,001 5,50 93 57 0,012 9,10 125 81 0,048
2,00 49 24 0,001 5,60 93 57 0,012 9,20 125 81 0,049
2,10 49 24 0,001 5,70 93 57 0,013 9,30 125 81 0,049
2,20 53 27 0,001 5,80 93 57 0,014 9,40 125 81 0,050
2,30 53 27 0,001 5,90 93 57 0,015 9,50 125 81 0,051
2,40 57 30 0,002 6,00 93 57 0,016 9,60 133 87 0,052
2,50 57 30 0,002 6,10 101 63 0,017 9,70 133 87 0,053
2,60 57 30 0,002 6,20 101 63 0,018 9,80 133 87 0,055
2,70 61 33 0,002 6,30 101 63 0,018 9,90 133 87 0,056
2,80 61 33 0,002 6,40 101 63 0,019 10,00 133 87 0,057
2,90 61 33 0,003 6,50 101 63 0,019 10,20 133 87 0,057
3,00 61 33 0,003 6,60 101 63 0,020 10,50 133 87 0,061
3,10 65 36 0,003 6,70 101 63 0,020 10,80 142 94 0,065
3,20 65 36 0,003 6,80 109 69 0,021 11,00 142 94 0,065
3,30 65 36 0,003 6,90 109 69 0,022 11,20 142 94 0,068
3,40 70 39 0,004 7,00 109 69 0,023 11,50 142 94 0,071
3,50 70 39 0,004 7,10 109 69 0,024 11,80 142 94 0,075
3,60 70 39 0,004 7,20 109 69 0,025 12,00 151 101 0,081
3,70 70 39 0,004 7,30 109 69 0,026 12,20 151 101 0,086
3,80 75 43 0,004 7,40 109 69 0,027 12,50 151 101 0,092
3,90 75 43 0,005 7,50 109 69 0,028 12,80 151 101 0,095
4,00 75 43 0,005 7,60 117 75 0,028 13,00 151 101 0,102
410 75 43 0,005 7,70 17 75 0,029 13,20 151 101 0,108
4,20 75 43 0,006 7,80 117 75 0,030 13,50 160 108 0,114
4,30 80 47 0,006 7,90 117 75 0,032 13,80 160 108 0,118
4,40 80 47 0,006 8,00 117 75 0,033 14,00 160 108 0,123

4,50 80 47 0,007J 8,10 117 75 0,034J




PN 2909 N DIN 338 RW HSS ’

Vrtak s valcovou stopkou - Sroubovice 40°

irm Zeel  Quick helix jobber drills
SimZel Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft - Typ W

[EE I~ [T <

Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren von
v soucdstkach z mékkych materidlli s dlouhou parts made of soft materials with continuous Teilen aus weichen, langspanenden Werkstoffen
triskou jako ma hlinik, zinek, méd, silumin, chip like aluminium, zinc, copper, silumin, wie Aluminium, Zink, Kupfer, Silumin, Elektron,
elektron, termoplasty apod. electron, thermoplastics etc. Thermoplaste u.a. empfohlen.
Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: ')
Povrchova dprava: (o] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: o
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
1,00 0,0002 4,60 0,006 8,20 117 0,032
1,10 36 14 0,0002 4,70 80 47 0,006 8,30 17 75 0,033
1,20 38 16 0,0003 4,80 86 52 0,008 8,40 117 75 0,034
1,30 38 16 0,0003 4,90 86 52 0,008 8,50 17 75 0,035
1,40 40 18 0,0003 5,00 86 52 0,009 8,60 125 81 0,037
1,50 40 18 0,0004 5,10 86 52 0,010 8,70 125 81 0,038
1,60 43 20 0,0005 5,20 86 52 0,010 8,80 125 81 0,039
1,70 43 20 0,0006 5,30 86 52 0,010 8,90 125 81 0,040
1,80 46 22 0,0006 5,40 93 57 0,011 9,00 125 81 0,042
1,90 46 22 0,0007 5,50 93 57 0,012 9,10 125 81 0,043
2,00 49 24 0,0007 5,60 93 57 0,013 9,20 125 81 0,044
2,10 49 24 0,0007 5,70 93 57 0,013 9,30 125 81 0,046
2,20 53 27 0,0009 5,80 93 57 0,014 9,40 125 81 0,047
2,30 53 27 0,001 5,90 93 57 0,015 9,50 125 81 0,048
2,40 57 30 0,001 6,00 93 57 0,016 9,60 133 87 0,049
2,50 57 30 0,001 6,10 101 63 0,016 9,70 133 87 0,050
2,60 57 30 0,001 6,20 101 63 0,016 9,80 133 87 0,051
2,70 61 33 0,001 6,30 101 63 0,017 9,90 133 87 0,052
2,80 61 33 0,001 6,40 101 63 0,017 10,00 133 87 0,053
2,90 61 33 0,002 6,50 101 63 0,017 10,20 133 87 0,055
3,00 61 33 0,002 6,60 101 63 0,018 10,50 133 87 0,065
3,10 65 36 0,002 6,70 101 63 0,018 10,80 142 94 0,075
3,20 65 36 0,002 6,80 109 69 0,019 11,00 142 94 0,080
3,30 65 36 0,002 6,90 109 69 0,020 11,20 142 94 0,083
3,40 70 39 0,003 7,00 109 69 0,021 11,50 142 94 0,085
3,50 70 39 0,003 7,10 109 69 0,022 11,80 142 94 0,088
3,60 70 39 0,004 7,20 109 69 0,023 12,00 151 101 0,090
3,70 70 39 0,004 7,30 109 69 0,024 12,20 151 101 0,093
3,80 75 43 0,004 7,40 109 69 0,025 12,50 151 101 0,095
3,90 75 43 0,004 7,50 109 69 0,025 12,80 151 101 0,098
4,00 75 43 0,005 7,60 117 75 0,026 13,00 151 101 0,100
4,10 75 43 0,005 7,70 117 75 0,027 13,20 151 101 0,105
4,20 75 43 0,005 7,80 117 75 0,028 13,50 160 108 0,110
4,30 80 47 0,005 7,90 117 75 0,029 13,80 160 108 0,115
4,40 80 47 0,005 8,00 117 75 0,030 14,00 160 108 0,120

4,50 80 47 0,00GJ 8,10 17 75 0,031 J
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Vrtak s valcovou stopkou - Sroubovice 40°, levorezny

P / 4 " Quick helix jobber drills, left hand cutting
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft - Typ W, linksschneidend

[EEI G <

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren von
v soucdstkach z mékkych materilli s dlouhou parts made of soft materials with continuous Teilen aus weichen, langspanenden Werkstoffen
triskou jako ma hlinik, zinek, méd, silumin, chip like aluminium, zinc, copper, silumin, wie Aluminium, Zink, Kupfer, Silumin, Elektron,
elektron, termoplasty apod. electron, thermoplastics etc. Thermoplaste u.a. empfohlen.
Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v
Povrchova dprava: (o] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: o
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
1,00 0,0002 4,60 0,006 8,20 117 0,032
1,10 36 14 0,0002 4,70 80 47 0,006 8,30 17 75 0,033
1,20 38 16 0,0003 4,80 86 52 0,008 8,40 117 75 0,034
1,30 38 16 0,0003 4,90 86 52 0,008 8,50 17 75 0,035
1,40 40 18 0,0003 5,00 86 52 0,009 8,60 125 81 0,037
1,50 40 18 0,0004 5,10 86 52 0,010 8,70 125 81 0,038
1,60 43 20 0,0005 5,20 86 52 0,010 8,80 125 81 0,039
1,70 43 20 0,0006 5,30 86 52 0,010 8,90 125 81 0,040
1,80 46 22 0,0006 5,40 93 57 0,011 9,00 125 81 0,042
1,90 46 22 0,0007 5,50 93 57 0,012 9,10 125 81 0,043
2,00 49 24 0,0007 5,60 93 57 0,013 9,20 125 81 0,044
2,10 49 24 0,0007 5,70 93 57 0,013 9,30 125 81 0,046
2,20 53 27 0,0009 5,80 93 57 0,014 9,40 125 81 0,047
2,30 53 27 0,001 5,90 93 57 0,015 9,50 125 81 0,048
2,40 57 30 0,001 6,00 93 57 0,016 9,60 133 87 0,049
2,50 57 30 0,001 6,10 101 63 0,016 9,70 133 87 0,050
2,60 57 30 0,001 6,20 101 63 0,016 9,80 133 87 0,051
2,70 61 33 0,001 6,30 101 63 0,017 9,90 133 87 0,052
2,80 61 33 0,001 6,40 101 63 0,017 10,00 133 87 0,053
2,90 61 33 0,002 6,50 101 63 0,017 10,20 133 87 0,055
3,00 61 33 0,002 6,60 101 63 0,018 10,50 133 87 0,065
3,10 65 36 0,002 6,70 101 63 0,018 10,80 142 94 0,075
3,20 65 36 0,002 6,80 109 69 0,019 11,00 142 94 0,080
3,30 65 36 0,002 6,90 109 69 0,020 11,20 142 94 0,083
3,40 70 39 0,003 7,00 109 69 0,021 11,50 142 94 0,085
3,50 70 39 0,003 7,10 109 69 0,022 11,80 142 94 0,088
3,60 70 39 0,004 7,20 109 69 0,023 12,00 151 101 0,090
3,70 70 39 0,004 7,30 109 69 0,024 12,20 151 101 0,093
3,80 75 43 0,004 7,40 109 69 0,025 12,50 151 101 0,095
3,90 75 43 0,004 7,50 109 69 0,025 12,80 151 101 0,098
4,00 75 43 0,005 7,60 117 75 0,026 13,00 151 101 0,100
410 75 43 0,005 7,70 17 75 0,027 13,20 151 101 0,105
4,20 75 43 0,005 7,80 117 75 0,028 13,50 160 108 0,110
4,30 80 47 0,005 7,90 117 75 0,029 13,80 160 108 0,115
4,40 80 47 0,005 8,00 117 75 0,030 14,00 160 108 0,120

4,50 80 47 0,00GJ 8,10 117 75 0,031 J
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Vrtak s valcovou stopkou - Sroubovice 12°

it Zeel Slow helix jobber drills
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft - Typ H

[EE I~ [T <

Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren von
v soutdstkach z tvrdych a kiehkych materidldi parts made of hard and brittle materials with Teilen aus harten und sproden Werkstoffen mit
s drobivou tfiskou jako maji nezelezné kovy, sectional chip like non-ferrous metalls, plastics, Brockelspanen wie NE-Metalle, Kunststoffe,
umélé hmoty, umélé pryskyfice a rohovina, synthetic resins, horn matter, asbestos slate, Kunstharze und Hornstoffe, Asbestzement-
eternit, bridlice, slida, tvrda guma apod. mica etc. schiefer, Schiefer, Glimmer, Hartgummi u.a.
empfohlen.
Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: ')
Povrchova dprava: (o] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: o
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
1,00 0,0002 4,60 0,006 8,20 117 0,032
1,10 36 14 0,0002 4,70 80 47 0,006 8,30 17 75 0,033
1,20 38 16 0,0003 4,80 86 52 0,008 8,40 117 75 0,034
1,30 38 16 0,0003 4,90 86 52 0,008 8,50 17 75 0,035
1,40 40 18 0,0003 5,00 86 52 0,009 8,60 125 81 0,037
1,50 40 18 0,0004 5,10 86 52 0,010 8,70 125 81 0,038
1,60 43 20 0,0005 5,20 86 52 0,010 8,80 125 81 0,039
1,70 43 20 0,0006 5,30 86 52 0,010 8,90 125 81 0,040
1,80 46 22 0,0006 5,40 93 57 0,011 9,00 125 81 0,042
1,90 46 22 0,0007 5,50 93 57 0,012 9,10 125 81 0,043
2,00 49 24 0,0007 5,60 93 57 0,013 9,20 125 81 0,044
2,10 49 24 0,0007 5,70 93 57 0,013 9,30 125 81 0,046
2,20 53 27 0,0009 5,80 93 57 0,014 9,40 125 81 0,047
2,30 53 27 0,001 5,90 93 57 0,015 9,50 125 81 0,048
2,40 57 30 0,001 6,00 93 57 0,016 9,60 133 87 0,049
2,50 57 30 0,001 6,10 101 63 0,016 9,70 133 87 0,050
2,60 57 30 0,001 6,20 101 63 0,016 9,80 133 87 0,051
2,70 61 33 0,001 6,30 101 63 0,017 9,90 133 87 0,052
2,80 61 33 0,001 6,40 101 63 0,017 10,00 133 87 0,053
2,90 61 33 0,002 6,50 101 63 0,017 10,20 133 87 0,055
3,00 61 33 0,002 6,60 101 63 0,018 10,50 133 87 0,065
3,10 65 36 0,002 6,70 101 63 0,018 10,80 142 94 0,075
3,20 65 36 0,002 6,80 109 69 0,019 11,00 142 94 0,080
3,30 65 36 0,002 6,90 109 69 0,020 11,20 142 94 0,083
3,40 70 39 0,003 7,00 109 69 0,021 11,50 142 94 0,085
3,50 70 39 0,003 7,10 109 69 0,022 11,80 142 94 0,088
3,60 70 39 0,004 7,20 109 69 0,023 12,00 151 101 0,090
3,70 70 39 0,004 7,30 109 69 0,024 12,20 151 101 0,093
3,80 75 43 0,004 7,40 109 69 0,025 12,50 151 101 0,095
3,90 75 43 0,004 7,50 109 69 0,025 12,80 151 101 0,098
4,00 75 43 0,005 7,60 117 75 0,026 13,00 151 101 0,100
4,10 75 43 0,005 7,70 117 75 0,027 13,20 151 101 0,105
4,20 75 43 0,005 7,80 117 75 0,028 13,50 160 108 0,110
4,30 80 47 0,005 7,90 117 75 0,029 13,80 160 108 0,115
4,40 80 47 0,005 8,00 117 75 0,030 14,00 160 108 0,120

4,50 80 47 0,00GJ 8,10 17 75 0,031 J
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Vrtak s valcovou stopkou - Sroubovice 12°, levorezny

q 4 ® Slow helix jobber drills, left hand cutting
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft - Typ H, linksschneidend

[EEI G <

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtani Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren von
v soucéstkach z tvrdych a kiehkych materidldi parts made of hard and brittle materials with Teilen aus harten und sproden Werkstoffen mit
s drobivou tfiskou jako maji nezelezné kovy, sectional chip like non-ferrous metalls, plastics, Brockelspanen wie NE-Metalle, Kunststoffe,
umélé hmoty, umélé pryskyrice a rohovina, synthetic resins, horn matter, asbestos slate, Kunstharze und Hornstoffe, Asbestzement-
eternit, bridlice, slida, tvrda guma apod. mica etc.. schiefer, Schiefer, Glimmer, Hartgummi u.a.
empfohlen.
Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v
Povrchova dprava: (o] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: o
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
1,00 0,0002 4,60 0,006 8,20 117 0,032
1,10 36 14 0,0002 4,70 80 47 0,006 8,30 17 75 0,033
1,20 38 16 0,0003 4,80 86 52 0,008 8,40 117 75 0,034
1,30 38 16 0,0003 4,90 86 52 0,008 8,50 17 75 0,035
1,40 40 18 0,0003 5,00 86 52 0,009 8,60 125 81 0,037
1,50 40 18 0,0004 5,10 86 52 0,010 8,70 125 81 0,038
1,60 43 20 0,0005 5,20 86 52 0,010 8,80 125 81 0,039
1,70 43 20 0,0006 5,30 86 52 0,010 8,90 125 81 0,040
1,80 46 22 0,0006 5,40 93 57 0,011 9,00 125 81 0,042
1,90 46 22 0,0007 5,50 93 57 0,012 9,10 125 81 0,043
2,00 49 24 0,0007 5,60 93 57 0,013 9,20 125 81 0,044
2,10 49 24 0,0007 5,70 93 57 0,013 9,30 125 81 0,046
2,20 53 27 0,0009 5,80 93 57 0,014 9,40 125 81 0,047
2,30 53 27 0,001 5,90 93 57 0,015 9,50 125 81 0,048
2,40 57 30 0,001 6,00 93 57 0,016 9,60 133 87 0,049
2,50 57 30 0,001 6,10 101 63 0,016 9,70 133 87 0,050
2,60 57 30 0,001 6,20 101 63 0,016 9,80 133 87 0,051
2,70 61 33 0,001 6,30 101 63 0,017 9,90 133 87 0,052
2,80 61 33 0,001 6,40 101 63 0,017 10,00 133 87 0,053
2,90 61 33 0,002 6,50 101 63 0,017 10,20 133 87 0,055
3,00 61 33 0,002 6,60 101 63 0,018 10,50 133 87 0,065
3,10 65 36 0,002 6,70 101 63 0,018 10,80 142 94 0,075
3,20 65 36 0,002 6,80 109 69 0,019 11,00 142 94 0,080
3,30 65 36 0,002 6,90 109 69 0,020 11,20 142 94 0,083
3,40 70 39 0,003 7,00 109 69 0,021 11,50 142 94 0,085
3,50 70 39 0,003 7,10 109 69 0,022 11,80 142 94 0,088
3,60 70 39 0,004 7,20 109 69 0,023 12,00 151 101 0,090
3,70 70 39 0,004 7,30 109 69 0,024 12,20 151 101 0,093
3,80 75 43 0,004 7,40 109 69 0,025 12,50 151 101 0,095
3,90 75 43 0,004 7,50 109 69 0,025 12,80 151 101 0,098
4,00 75 43 0,005 7,60 117 75 0,026 13,00 151 101 0,100
410 75 43 0,005 7,70 17 75 0,027 13,20 151 101 0,105
420 75 43 0,005 7,80 117 75 0,028 13,50 160 108 0,110
4,30 80 47 0,005 7,90 117 75 0,029 13,80 160 108 0,115
4,40 80 47 0,005 8,00 117 75 0,030 14,00 160 108 0,120

4,50 80 47 0,00GJ 8,10 117 75 0,031 J




PN 221135 § DIN 338 RN HSS ’

Vrtak s valcovou stopkou (palcové rozmeéry)

stimm Zel Jobber drills

Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft, Zollausfiihrung

[EE I~ [T <

Viykonnné vrtdky doporucené pro bézné vrtani Efficient drills are recommended for usual Leistungsstarke Bohrer werden zum (blichen
v soucastkdch z nelegované i legované oceli, drilling of parts made of unalloyed steel or Bohren von Teilen aus unlegiertem und
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé, alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
temperované i tvdrné litiny, spékané oceli, malleable- or nodular cast iron, sintered steel, 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu. Al-alloys with discontinuous chip, bronze, tough Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanenden
brass etc. Al-Legierungen, Bronze, zahem Messing u.d.
empfohlen.
Zplisob vyroby: v, T Manufacturing Mode: vV, T Herstellungsart: vV, T
Povrchova tiprava: (] Surface Treatment: [ ) Oberflichenbehandiung: @
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
)] (%)) %))
inch. inch. inch.
1/64 0,397 0,0001 23/64 9,128 125 0,043 45/64 17,860 191 130 0,248

1/32 0,794 30 10 0,0002 3/8 9525 133 87 0,046 23/32 18257 198 135 0,263
3/64 1,191 38 16 0,0003 25/64 9,922 133 87 0,052 47/64 18,654 198 135 0,269
116 1,588 43 20  0,0004 13/32 10,319 133 87 0,062 3/4 19,0561 205 140 0,275
5/64 1,984 49 24 0,0008 27/64 10,716 142 94 0,067 49/64 19,448 205 140 0,298
3/32 2381 57 30 0,0009 716 11,113 142 94 0,070 25/32 19,844 205 140 0,323
7/64 2,778 61 33 0,001 29/64 11510 142 94 0,076 51/64 20,241 210 145 0,331
18 3175 65 36 0,002 15/32 11,907 151 101 0,088 13/16 20,638 210 145 0,328
9/64 3572 70 39 0,008 31/64 12,304 151 101 0,095 53/64 21,035 210 145 0,337

5/32 3969 75 43 0,004 1/2 12,700 151 101 0,098 27/32 21,432 215 150 0,342
11/64 4,366 80 47 0,005 33/64 13,097 151 101 0,104 55/64 21,829 215 150 0,348
3/16 4,763 86 52 0,007 17/32 13,494 160 108 0,113 7/8 22226 215 150 0,350

13/64 5,159 86 52 0,010 35/64 13,891 160 108 0,121 57/64 22,623 220 155 0,355
7/32 5556 93 57 0,012 916 14,288 169 114 0,135 29/32 23,020 220 155 0,366
15/64 5953 93 57 0,014 37/64 14,685 169 114 0,148 59/64 23,416 220 155 0,380
1/4 6,350 101 63 0,017 19/32 15,082 178 120 0,150 15/16 23,813 225 160 0,380
17/64 6,747 109 69 0,020 39/64 15479 178 120 0,169 61/64 24210 225 160 0,385

9/32 7,144 109 69 0,023 58 15876 178 120 0,180 31/32 24,607 225 160 0,400
19/64 7,541 117 75 0,026 41/64 16,272 184 125 0,185 63/64 25,004 225 160 0,408
516 7,938 117 75 0,030 21/32 16,669 184 125 0,210 1 25400 230 165 0,412

21/64 833 117 75 0,036 43/64 17,086 191 130 0,217
11/32 8732 125 81 0,04U 1116 17,463 191 130 O,ZSU




PN 221134 [ ANSI B 94.11 HSS

Vrtak s valcovou stopkou (palcové rozmeéry)

imZ " Jobber drills, according to USAS
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft nach USAS

[EEI G <

Poutziti: Usability: Verwendung:

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtdni Efficient drills are recommended for drilling of Leistungsstarke Bohrer werden zum iblichen
v soucastkdch z nelegované i legované oceli, parts made of unalloyed steel or alloyed steel, Bohren von Teilen aus unlegiertem und
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
temperované i tvérné litiny, spékané oceli, nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
hlinikové slitiny s krétkou triskou, bronzu. discontinuous chip, bronze. Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanenden

Al-Legierungen, Bronze, empfohlen.

Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: ) Herstellungsart: ')

Povrchovd tprava: o Surface Treatment: o Oberflachenbehandiung:

Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
(%))} 2D L | D (%)) L | (%)) (%)) L |

inch.  mm inch. inch. inch.  mm inch. inch. inch. mm inch. inch.

1/64 0397 3/4  3/16 10,0001 15/64 5953 37/8 258 0,014 29/64 11,510 558 43/16 0,076

1/32 0,794 138 1/2 0,0001 14 6350 4 23/4 0,017 15/32 11,907 53/4 45/16 0,088
3/64 1,191 13/4 34 10,0003 17/64 6,747 41/8 27/8 0,020 31/64 12,304 57/8 43/8 0,09
116 1,588 17/8 7/8 0,0004 9/32 7,144 41/4 215116 0,023 12 12,700 6 41/2 0,098

564 1984 2 10,0008 19/64 7,541 43/8 31/16 0,026 33/64 13,097 65/8 413/16 0,099
3/32 2381 21/4 11/4 10,0009 516 7,938 41/2 33/16 0,030 17/32 13,494 65/8 413/16 0,101
7/64 2,778 258 11/2 0,0010 21/64 8,335 458 3516 0,036 35/64 13,891 658 413/16 0,110
1/8 3175 23/4 158 0,0020 11/32 8,732 43/4 37/16 0,040 9/16 14,288 658 413/16 0,125
9/64 3572 27/8 13/4 0,003 23/64 9128 47/8 31/2 0,043 37/64 14,684 65/8 413/16 0,130

5/32 3969 31/8 2 0,004 38 9525 5 358 0,046 19/32 15,081 71/8 53/16 0,141
11/64 4,366 31/4 21/8 0,005 25/64 9922 51/8 33/4 0,052 39/64 15478 71/8 53/16 0,155
3/16 4,763 31/2 25/16 0,007 13/32 10,319 51/4 37/8 0,062 58 15875 71/8 53/16 0,169

13/64 5159 358 27/16 0,010 27/64 10,716 53/8 315/16 0,067 41/64 16,272 71/8 53/16 0,192
7/32 5556 334 21/2 0,012 716 11,113 51/2 41/16 0,07U 21/32 16,669 71/8 53/16 0,201




PROFI

CSN 221182
SMfimzel

Vrtak s valcovou stopkou kratky

Stub drills

Extra kurze Automatenbohrer

Vykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na
automatovych a revolverovych soustruzich

v soucastkdch z legované i nelegované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli,
hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu,
houzevnaté mosazi. Zvlast vhodné k vrtani
tenkosténnych materiald.

Efficient drills are recommended for usual
drilling on automatic and turrer lathes of parts
made of unalloyed steel or alloyed steel, cast
steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or
nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with
discontinuous chip, bronze, tough brass etc.
There are especially suitable for drilling of
thin-walled materials.

DIN 1897 RN HSS ’
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Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren an
Drehautomaten und Revolverdrehmaschinen von
Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?,
Grauguss, Temperguss und auch Kugelgraphit-
guss, Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierun-
gen, Bronze, zahem Messing u.d. empfohlen.
Diese Bohrer sind zum Bohren von dinnwan-

digen Werkstoffen besonders geeignet.

Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: V, F Herstellungsart: V,F

Povrchova iiprava: Surface Treatment: Oberflachenbehandlung: ([ )

Zpiisob osteni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N

Form C Form C Form C
0,70 45 0,00010 6,20 0,0140 14,25 111 0,120
0,80 24 5 0,00010 6,30 70 31 0,0145 14,50 111 56 1,125
0,90 25 55 0,00012 6,40 70 31 0,0152 14,75 111 56 0,128
1,00 26 6 0,00015 6,50 70 31 0,0160 15,00 111 56 0,130
1,10 28 7 0,00020 6,60 70 31 0,0170 15,25 115 58 0,132
1,20 30 8 0,00025 6,70 70 31 0,0180 15,50 115 58 0,135
1,30 30 8 0,00030 6,80 74 34 0,0190 15,75 115 58 0,138
1,40 32 9 0,00035 6,90 74 34 0,0193 16,00 115 58 0,140
1,50 32 9 0,00039 7,00 74 34 0,0195 16,25 119 60 0,145
1,60 34 10 0,00045 7,10 74 34 0,0198 16,50 119 60 0,148
1,70 34 10 0,00055 7,20 74 34 0,0200 16,75 119 60 0,150
1,80 36 1 0,00066 7,30 74 34 0,0202 17,00 119 60 0,155
1,90 36 1 0,00077 7,40 74 34 0,0203 17,25 123 62 0,160
2,00 38 12 0,00088 7,50 74 34 0,0205 17,50 123 62 0,163
2,10 38 12 0,00099 7,60 79 37 0,0207 17,75 123 62 0,165
2,20 40 13 0,0011 7,70 79 37 0,0209 18,00 123 62 0,170
2,30 40 13 0,0012 7,80 79 37 0,0211 18,25 127 64 0,175
2,40 43 14 0,0013 7,90 79 37 0,0213 18,50 127 64 0,180
2,50 43 14 0,0014 8,00 79 37 0,0215 18,75 127 64 0,185
2,60 43 14 0,0016 8,10 79 37 0,0218 19,00 127 64 0,190
2,70 46 16 0,0018 8,20 79 37 0,0220 19,25 131 66 0,200
2,80 46 16 0,0020 8,30 79 37 0,0222 19,50 131 66 0,210
2,90 46 16 0,0021 8,40 79 37 0,0223 19,75 131 66 0,220
3,00 46 16 0,0022 8,50 79 37 0,0225 20,00 131 66 0,230
3,10 49 18 0,0024 8,60 84 40 0,0227 20,50 135 70 0,235
3,20 49 18 0,0026 8,70 84 40 0,0229 21,00 135 70 0,240
3,30 49 18 0,0029 8,80 84 40 0,0230 21,50 135 70 0,250
3,40 52 20 0,0033 8,90 84 40 0,0232 22,00 135 70 0,260
3,50 52 20 0,0036 9,00 84 40 0,0235 22,50 135 70 0,270
3,60 52 20 0,0039 9,10 84 40 0,0238 23,00 135 70 0,280
3,70 52 20 0,0042 9,20 84 40 0,0240 23,50 135 70 0,290
3,80 55 22 0,0046 9,30 84 40 0,0260 24,00 135 70 0,300
3,90 55 22 0,0048 9,40 84 40 0,0280 24,50 135 70 0,320
@D <25 mm ~ @d=20 mm 4,00 55 22 0,0050 9,50 84 40 0,0300 25,00 135 70 0,340
@D > 25 mm ~ Zd=25 mm 4,10 55 22 0,0053 9,60 89 43 0,0315 25,50 135 70 0,360

420 55 22 0,0055 9,70 89 43 0,0330 26,00 135 70 0,380
4,30 58 24 0,0057 9,80 89 43 0,0350 26,50 135 70 0,400
4,40 58 24 0,0059 9,90 89 43 0,0380 27,00 135 70 0,420
4,50 58 24 0,0061 10,00 89 43 0,0390 27,50 135 70 0,430
4,60 58 24 0,0063 10,20 89 43 0,0400 28,00 135 70 0,440
4,70 58 24 0,0067 10,50 89 43 0,0450 28,50 135 70 0,450
4,80 62 26 0,0082 10,80 95 47 0,0550 29,00 135 70 0,460
4,90 62 26 0,0085 11,00 95 47 0,0560 29,50 135 70 0,470
5,00 62 26 0,0090 11,20 95 47 0,0580 30,00 135 70 0,480
510 62 26 0,0095 11,50 95 47 0,0600 31,00 135 70 0,490
5,20 62 26 0,0100 11,80 95 47 0,0650 32,00 135 70 0,500
5,30 62 26 0,0103 12,00 102 51 0,0720 33,00 135 70 0,510
5,40 66 28 0,0106 12,20 102 51 0,0750 35,00 135 70 0,520
5,50 66 28 0,0110 12,50 102 51 0,0800 34,00 135 70 0,530
5,60 66 28 0,0112 12,80 102 51 0,0850 36,00 135 70 0,540
5,70 66 28 0,0113 13,00 102 51 0,0900 37,00 135 70 0,550
5,80 66 28 0,0115 13,20 102 51 0,0950 38,00 135 70 0,570
5,90 66 28 0,0118 13,50 107 54 0,1000 39,00 135 70 0,590
6,00 66 28 0,0120 13,80 107 54 0,1150 40,00 135 70 0,600
610 70 310 0130_) 1400 107 4 01150 4
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Vrtak s valcovou stopkou kratky

Stub drills

Extra kurze Automatenbohrer

Vykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na
automatovych a revolverovych soustruzich

v soucastkdch z legované i nelegované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli,
hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu,
houzevnaté mosazi. Zvlast vhodné k vrtani
tenkosténnych materiald.

Efficient drills are recommended for usual
drilling on automatic and turrer lathes of parts
made of unalloyed steel or alloyed steel, cast
steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or
nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with
discontinuous chip, bronze, tough brass etc.
There are especially suitable for drilling of
thin-walled materials.

[EEI G <

Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren an
Drehautomaten und Revolverdrehmaschinen von
Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
Stahlguss mit Zugfestigkeit bis bis 900 N/mm?,
Grauguss, Temperguss und auch Kugelgraphit-
guss, Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierun-
gen, Bronze, zahem Messing u.d. empfohlen.
Diese Bohrer sind zum Bohren von dinnwan-

digen Werkstoffen besonders geeignet.

Zplisob vyroby: ')
Povrchova tiprava: (@)

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment:

Herstellungsart: v
Oberflachenbehandlung: (@)

Zpiisob osteni: D<2 Form N Grinding Mode: D<2 Form N Anschliffart: D<2 Form N
D>2 Form C D>2 Form C D>2 Form C

%))} L | R D L | = )] L | il

0,70 23 45 0,00010 4,40 58 24 0,0059 8,10 79 37 0,0218
0,80 24 5 0,00010 4,50 58 24 0,0061 8,20 79 37 0,0220
0,90 25 55 0,00012 4,60 58 24 0,0063 8,30 79 37 0,0222
1,00 26 6 0,00015 4,70 58 24 0,0067 8,40 79 37 0,0223
1,10 28 7 0,00020 4,80 62 26 0,0082 8,50 79 37 0,0225
1,20 30 8 0,00025 4,90 62 26 0,0085 8,60 84 40 0,0227
1,30 30 8 0,00030 5,00 62 26 0,0090 8,70 84 40 0,0229
1,40 32 9 0,00035 5,10 62 26 0,0095 8,80 84 40 0,0230
1,50 32 9 0,00039 5,20 62 26 0,0100 8,90 84 40 0,0232
1,60 34 10 0,00045 5,30 62 26 0,0103 9,00 84 40 0,0235
1,70 34 10 0,00055 5,40 66 28 0,0106 9,10 84 40 0,0238
1,80 36 1 0,00066 5,50 66 28 0,0110 9,20 84 40 0,0240
1,90 36 11 0,00077 5,60 66 28 0,0112 9,30 84 40 0,0260
2,00 38 12 0,00088 5,70 66 28 0,0113 9,40 84 40 0,0280
2,10 38 12 0,00099 5,80 66 28 0,0115 9,50 84 40 0,0300
2,20 40 13 0,0011 5,90 66 28 0,0118 9,60 89 43 0,0315
2,30 40 13 0,0012 6,00 66 28 0,0120 9,70 89 43 0,0330
2,40 43 14 0,0013 6,10 70 31 0,0130 9,80 89 43 0,0350
2,50 43 14 0,0014 6,20 70 31 0,0140 9,90 89 43 0,0380
2,60 43 14 0,0016 6,30 70 31 0,0145 10,00 89 43 0,0390
2,70 46 16 0,0018 6,40 70 31 0,0152 10,20 89 43 0,0400
2,80 46 16 0,0020 6,50 70 31 0,0160 10,50 89 43 0,0450
2,90 46 16 0,0021 6,60 70 31 0,0170 10,80 95 47 0,0550
3,00 46 16 0,0022 6,70 70 31 0,0180 11,00 95 47 0,0560
3,10 49 18 0,0024 6,80 74 34 0,0190 11,20 95 47 0,0580
3,20 49 18 0,0026 6,90 74 34 0,0193 11,50 95 47 0,0600
3,30 49 18 0,0029 7,00 74 34 0,0195 11,80 95 47 0,0650
3,40 52 20 0,0033 7,10 74 34 0,0198 12,00 102 51 0,0720
3,50 52 20 0,0036 7,20 74 34 0,0200 12,20 102 51 0,0750
3,60 52 20 0,0039 7,30 74 34 0,0202 12,50 102 51 0,0800
3,70 52 20 0,0042 7,40 74 34 0,0203 12,80 102 51 0,0850
3,80 55 22 0,0046 7,50 74 34 0,0205 13,00 102 51 0,0900
3,90 55 22 0,0048 7,60 79 37 0,0207 13,20 102 51 0,0950
4,00 55 22 0,0050 7,70 79 37 0,0209 13,50 107 54 0,1000
410 55 22 0,0053 7,80 79 37 0,0211 13,80 107 54 0,1150
4,20 55 22 0,0055 7,90 79 37 0,0213 14,00 107 54 0,1180

4,30 58 24 0,0057J 8,00 79 37 0,0215J
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Vrtak s valcovou stopkou kratky vysoce vykonny

STirm Zel Cobalt stub drills

Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft aus Kobaltmaterial

[EE I~ [T <

Vysoce vykonné vrtdky se zvySenou tepelnou High-efficient drills with the higher thermal Hochleistungsbohrer mit erhdhter Warmebe-
odolnosti se specidlnim profilem drazek stress resistance and special flute profile are standigkeit, mit speziellem Spannutprofil werden
doporucené k vrtani v soucdstkdch z legovanych recommended for drilling of parts made of zum Bohren von Teilen aus legierten Stéhlen,
oceli, ocelolitiny s pevnosti nad 1000 N/mm?, alloyed steels, cast steel over 1000 N/mm?, Stahlguss mit Zugfestigkeit iber 1000 N/mm?,
zvlasté oceli pro objemové tvareni za tepla i especially for drilling of cold- or hot-work tool besonders zum Bohren der Werkzeugstahle fiir
studena, vélce vdlcovacich stolic, oceli pro steel, rolls for rolling mills, heat-treatable or Kalt- oder Warmarbeit, der Walzen fiir
cementovani a zu$lechtovani, nerezové oceli. carburizing steel, stainless steel. Walzgeriiste, der Vergiitungs-, Einsatz- und

rostbestandigen Stéhle empfohlen.

Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v

Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]

Zplisob ostFeni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C
2,00 0,00088 5,30 0,0103 8,60 0,0227
2,10 38 12 0,00099 5,40 66 28 0,0106 8,70 84 40 0,0229
2,20 40 13 0,0011 5,50 66 28 0,0110 8,80 84 40 0,0230
2,30 40 13 0,0012 5,60 66 28 0,0112 8,90 84 40 0,0232
2,40 43 14 0,0013 5,70 66 28 0,0113 9,00 84 40 0,0235
2,50 43 14 0,0014 5,80 66 28 0,0115 9,10 84 40 0,0238
2,60 43 14 0,0016 5,90 66 28 0,0118 9,20 84 40 0,0240
2,70 46 16 0,0018 6,00 66 28 0,0120 9,30 84 40 0,0260
2,80 46 16 0,0020 6,10 70 31 0,0130 9,40 84 40 0,0280
2,90 46 16 0,0021 6,20 70 31 0,0140 9,50 84 40 0,0300
3,00 46 16 0,0022 6,30 70 31 0,0145 9,60 89 43 0,0315
3,10 49 18 0,0024 6,40 70 31 0,0152 9,70 89 43 0,0330
3,20 49 18 0,0026 6,50 70 31 0,0160 9,80 89 43 0,0350
3,30 49 18 0,0029 6,60 70 31 0,0170 9,90 89 43 0,0380
3,40 52 20 0,0033 6,70 70 31 0,0180 10,00 89 43 0,0390
3,50 52 20 0,0036 6,80 74 34 0,0190 10,20 89 43 0,0400
3,60 52 20 0,0039 6,90 74 34 0,0193 10,50 89 43 0,0450
3,70 52 20 0,0042 7,00 74 34 0,0195 10,80 95 47 0,0550
3,80 55 22 0,0046 7,10 74 34 0,0198 11,00 95 47 0,0560
3,90 55 22 0,0048 7,20 74 34 0,0200 11,20 95 47 0,0580
4,00 55 22 0,0050 7,30 74 34 0,0202 11,50 95 47 0,0600
410 55 22 0,0053 7,40 74 34 0,0203 11,80 95 47 0,0650
4,20 55 22 0,0055 7,50 74 34 0,0205 12,00 102 51 0,0720
4,30 58 24 0,0057 7,60 79 37 0,0207 12,20 102 51 0,0750
4,40 58 24 0,0059 7,70 79 37 0,0209 12,50 102 51 0,0800
4,50 58 24 0,0061 7,80 79 37 0,0211 12,80 102 51 0,0850
4,60 58 24 0,0063 7,90 79 37 0,0213 13,00 102 51 0,0900
4,70 58 24 0,0067 8,00 79 37 0,0215 13,20 102 51 0,0950
4,80 62 26 0,0082 8,10 79 37 0,0218 13,50 107 54 0,1000
4,90 62 26 0,0085 8,20 79 37 0,0220 13,80 107 54 0,1150
5,00 62 26 0,0090 8,30 79 37 0,0222 14,00 107 54 0,1180
5,10 62 26 0,0095 8,40 79 37 0,0223

5,20 62 26 0,01 OOJ 8,50 79 37 0,0225J
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Vrtak s valcovou stopkou kratky, levorezny
Stub drills, left hand cutting

Extra kurze Automatenbohrer, linksschneidend

[EEI G <

Vykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na
automatovych a revolverovych soustruzich

v soucastkdch z legované i nelegované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli,
hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu,
houzevnaté mosazi. Zvlast vhodné k vrtani
tenkosténnych materiald.

Efficient drills are recommended for usual
drilling on automatic and turrer lathes of parts
made of unalloyed steel or alloyed steel, cast
steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or
nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with
discontinuous chip, bronze, tough brass etc.
There are especially suitable for drilling of
thin-walled materials.

HSS

Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren an
Drehautomaten und Revolverdrehmaschinen von
Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?,
Grauguss, Temperguss und auch
Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanenden
Al-Legierungen, Bronze, zahem Messing u.d.
empfohlen. Diese Bohrer sind zum Bohren von

diinnwandigen Werkstoffen besonders geeignet.

Zplisob vyroby: v, F
Povrchovd tprava: ()
Zplisob ostFeni: Form N

Manufacturing Mode: V,F
Surface Treatment: o
Grinding Mode: Form N

Herstellungsart: V,F
Oberflichenbehandiung: @
Anschliffart: Form N

0,70 45  0,00010 6,20 0,0140 1425 111 0,120

0,80 24 5 0,00010 6,30 70 31 0,0145 1450 111 56 1,125

0,90 25 55  0,00012 6,40 70 31 00152 1475 111 5 0,128

1,00 26 6  0,00015 6,50 70 31 0,0160 1500 111 5 0,130

1,10 28 7 0,00020 6,60 70 31 00170 1525 115 58 0,132

1,20 30 8 0,00025 6,70 70 31 0,180 1550 115 58 0,135

1,30 30 8 0,00030 6,30 74 34 00190 1575 115 58 0,138

1,40 32 9 0,00035 6,90 74 34 0,0193 1600 115 58 0,40

1,50 32 9 0,00039 7,00 74 34 0,019 1625 119 60 0,145

1,60 34 10 0,00045 7,10 74 34 00198 1650 119 60 0,148

1,70 34 10 0,00055 7,20 74 34 0,0200 1675 119 60 0,50

1,80 36 11 0,00086 7,30 74 34 0,0202 17,00 119 60 0,155

1,90 36 1 000077 7,40 74 34 0,0203 1725 123 62 0,160

2,00 38 12 0,00088 7,50 74 34 0,0205 1750 123 62 0,163

2,10 38 12 0,00099 7,60 79 37 0,0207 1775 123 62 0,165

2,20 40 13 0,011 7,70 79 37 0,0209 1800 123 62 0170

. 2,30 40 13 0,0012 7,80 79 37 00211 1825 127 64 0175

2,40 43 14 00013 7,90 79 37 00213 1850 127 64 0,180

2,50 43 14 0,0014 8,00 79 37 00215 1875 127 64 0,185

2,60 43 14 00016 8,10 79 37 00218 1900 127 64 0190

2,70 46 16 0,0018 8,20 79 37 00220 1925 131 66 0,200

2,80 46 16 0,0020 8,30 79 37 0,022 1950 131 66 0,210

2,90 46 16 0,0021 8,40 79 37 00223 1975 131 66 0,220

3,00 46 16 0,0022 8,50 79 37 0,025 2000 131 66 0,230

3,10 49 18 0,0024 8,60 84 40 00227 2050 135 70 023

3,20 49 18 0,002 8,70 84 40 00229 21,00 135 70 0,240

3,30 49 18 0,0029 8,80 84 40 00230 2150 135 70 0,250

3,40 52 20 0,0033 8,90 84 40 00232 2200  135; 70 0,260

3,50 52 20 0,003 9,00 84 40 0,023 2250 135 70 0270

\ 3,60 52 20 0,0039 9,10 84 40 00238 2300 135 70 0,280

3,70 52 20 0,0042 9,20 84 40 00240 2350 135 70 0,290

3,80 55 20,0046 9,30 84 40 0,0260 2400 135 70 0300

3,90 55 22 0,0048 9,40 84 40 0,0280 2450 135 70 0320

4,00 55 22 0,0050 9,50 84 40 0,0300 2500 135 70 0340

4,10 55 22 0,0053 9,60 89 43 0,315 2550 135 70 0,360

2D <25 mm ~ @d=20 mm 4,20 55 22 0,005 9,70 89 43 0,0330 26,00 135 70 0,380

20D > 25 mm ~ Zd=25 mm 430 58 20,0057 9,80 89 43 0,350 2650 135 70 0,400

4,40 58 24 0,0059 9,90 89 43 0,0380 2700 135 70 0420

o 4,50 58 24 0,0061 10,00 89 43 0,0390 2750 135 70 0430

- 4,60 58 24 0,0063 1020 89 43 0,0400 2800 135 70 0440

i 4,70 58 24 0,0067 1050 89 43 0,0450 2850 135 70 0450

‘ 4,80 62 2  0,0082 1080 95 47 0,0550 2900 135 70 0460

F: 4,90 62 2%  0,0085 11,00 95 47 0,0560 2950 135 70 0470

1 5,00 62 2  0,0090 120 95 47 0,0580 30,00 135 70 0480

SP 5,10 62 2%  0,0095 150 95 47 0,0600 31,00 135 70 0490

‘ 5,20 62 2% 0,010 1,80 95 47 0,650 3200 135 70 0500

| - 5,30 62 2% 00103 12,00 102 51 0,720 3300 135 70 0510

5,40 66 28 0,0106 1220 102 51 00750 3400 135 70 052

- 5,50 66 28 00110 1250 102 51 0,0800 3500 135 70 0530

5,60 66 28 00112 12,80 102 51 0,0850 36,00 135 70 0540

5,70 66 28 00113 1300 102 51 0,0900 37,00 135 70 0550

Y ¥ 5,80 66 28 00115 1320 102 51 0,0950 3800 135 70 0570

- o o o oo [ e 1w o oo [ ow o  ow0
6,10 70 310 0130_} 1400 107 54 0 1180J
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Vrtak s valcovou stopkou kratky, levorezny

P Ze=l Stub drills, left hand cutting
Sh LL EI Extra kurze Automatenbohrer, linksschneidend
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Vykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na Efficient drills are recommended for usual Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren an
automatovych a revolverovych soustruzich drilling on automatic and turrer lathes of parts Drehautomaten und Revolverdrehmaschinen von
v soucastkdch z legované i nelegované oceli, made of unalloyed steel or alloyed steel, cast Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé, steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli, nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with Grauguss, Temperguss und auch

hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu, discontinuous chip, bronze, tough brass etc. Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanenden
houzevnaté mosazi. Zvlast vhodné k vrtani There are especially suitable for drilling of Al-Legierungen, Bronze, zahem Messing u.d.
tenkosténnych material. thin-walled materials. empfohlen. Diese Bohrer sind zum Bohren von

diinnwandigen Werkstoffen besonders geeignet.

Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v

Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]

Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
0,70 45 0,00010 4,40 0,0059 8,10 0,0218
0,80 24 5 0,00010 4,50 58 24 0,0061 8,20 79 37 0,0220
0,90 25 55 0,00012 4,60 58 24 0,0063 8,30 79 37 0,0222
1,00 26 6 0,00015 4,70 58 24 0,0067 8,40 79 37 0,0223
1,10 28 7 0,00020 4,80 62 26 0,0082 8,50 79 37 0,0225
1,20 30 8 0,00025 4,90 62 26 0,0085 8,60 84 40 0,0227
1,30 30 8 0,00030 5,00 62 26 0,0090 8,70 84 40 0,0229
1,40 32 9 0,00035 5,10 62 26 0,0095 8,80 84 40 0,0230
1,50 32 9 0,00039 5,20 62 26 0,0100 8,90 84 40 0,0232
1,60 34 10 0,00045 5,30 62 26 0,0103 9,00 84 40 0,0235
1,70 34 10 0,00055 5,40 66 28 0,0106 9,10 84 40 0,0238
1,80 36 1 0,00066 5,50 66 28 0,0110 9,20 84 40 0,0240
1,90 36 1 0,00077 5,60 66 28 0,0112 9,30 84 40 0,0260
2,00 38 12 0,00088 5,70 66 28 0,0113 9,40 84 40 0,0280
2,10 38 12 0,00099 5,80 66 28 0,0115 9,50 84 40 0,0300
2,20 40 13 0,0011 5,90 66 28 0,0118 9,60 89 43 0,0315
2,30 40 13 0,0012 6,00 66 28 0,0120 9,70 89 43 0,0330
2,40 43 14 0,0013 6,10 70 31 0,0130 9,80 89 43 0,0350
2,50 43 14 0,0014 6,20 70 31 0,0140 9,90 89 43 0,0380
2,60 43 14 0,0016 6,30 70 31 0,0145 10,00 89 43 0,0390
2,70 46 16 0,0018 6,40 70 31 0,0152 10,20 89 43 0,0400
2,80 46 16 0,0020 6,50 70 31 0,0160 10,50 89 43 0,0450
2,90 46 16 0,0021 6,60 70 31 0,0170 10,80 95 47 0,0550
3,00 46 16 0,0022 6,70 70 31 0,0180 11,00 95 47 0,0560
3,10 49 18 0,0024 6,80 74 34 0,0190 11,20 95 47 0,0580
3,20 49 18 0,0026 6,90 74 34 0,0193 11,50 95 47 0,0600
3,30 49 18 0,0029 7,00 74 34 0,0195 11,80 95 47 0,0650
3,40 52 20 0,0033 7,10 74 34 0,0198 12,00 102 51 0,0720
3,50 52 20 0,0036 7,20 74 34 0,0200 12,20 102 51 0,0750
3,60 52 20 0,0039 7,30 74 34 0,0202 12,50 102 51 0,0800
3,70 52 20 0,0042 7,40 74 34 0,0203 12,80 102 51 0,0850
3,80 55 22 0,0046 7,50 74 34 0,0205 13,00 102 51 0,0900
3,90 55 22 0,0048 7,60 79 37 0,0207 13,20 102 51 0,0950
4,00 55 22 0,0050 7,70 79 37 0,0209 13,50 107 54 0,1000
4,10 55 22 0,0053 7,80 79 37 0,0211 13,80 107 54 0,1150
4,20 55 22 0,0055 7,90 79 37 0,0213 14,00 107 54 0,1180

4,30 58 24 0,0057J 8,00 79 37 0,0215J
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Vrtak s valcovou stopkou osazenou (palcové rozméry)
Silver and Demings drills
Kurze Spiralbohrer mit abgesetztem Zylinderschaft

Viykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na
automatovych a revolverovych soustruzich

v soucastkdch z legované i nelegované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli,
hlinikové slitiny s kratkou tiskou, bronzu,
houzevnaté mosazi. ZvI&st vhodné k vrtani
tenkosténnych material.

Zplisob vyroby: F
Povrchova liprava: o
Zplisob ostFeni: Form N
%) %) L 3
mm mm mm
17/32 13,494 6 0,13
9/16 14,288 6 0,14
19/32 15,081 6 0,14
5/8 15,875 6 0,15
21/32 16,669 6 0,16
11/16 17,463 6 0,17
23/32 18,256 6 0,18
3/4 19,050 6 0, 19

Efficient drills are recommended for usual
drilling on automatic and turrer lathes of parts
made of unalloyed steel or alloyed steel, cast
steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or
nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with
discontinuous chip, bronze, tough brass etc.
There are especially suitable for drilling of thin-
walled materials.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment: ()
Grinding Mode: Form N
(%)) @D L Ei
mm mm mm
25/32 19,844 6 0,21
13/16 20,638 6 0,22
27/32 21,431 6 0,23
7/8 22,225 6 0,24
29/32 23,019 6 0,26
15/16 23,813 6 0,27
31/32 24,606 6 0,29
25,400 6

Vrtak s valcovou stopkou osazenou
Silver and Demings drills, metric
Kurze Spiralbohrer mit abgesetztem Zylinderschaft

e e ]

Vykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani na
automatovych a revolverovych soustruzich

v soucastkdch z legované i nelegované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, Sedé,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli,
hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu,
houzevnaté mosazi. ZvI&st vhodné k vrtani
tenkosténnych materialdi.

Zplisob vyroby: F
Povrchové tprava: ()
Zplisob ostieni: Form N

13,0 152,4 76,2 0,13
13,5 152,4 76,2 0,13
14,0 162,4 76,2 0,14
14,5 152,4 76,2 0,14
15,0 152,4 76,2 0,14
15,5 152,4 76,2 0,15
16,0 152,4 76,2 0,15
16,5 152,4 76,2 0,16
17,0 1562,4 76,2 0,17
17,5 152,4 76,2 0,17
18, 162,4 76,2 0,18
18,5 152,4 76,2 0,19
19,0 152,4 76,2 0,19
19,5 152,4 76,2 0,21
20,0 152,4 76,2 0,21
20,5 152,4 76,2 0,22

21,0 1562,4 76,2 0,22 J

Efficient drills are recommended for usual
drilling on automatic and turrer lathes of parts
made of unalloyed steel or alloyed steel, cast
steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or
nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with
discontinuous chip, bronze, tough brass etc.
There are especially suitable for drilling of thin-
walled materials.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:
Grinding Mode: Form N

21,5 152,4 76,2 0,23
22,0 152,4 76,2 0,24
22,5 152,4 76,2 0,25
23,0 152,4 76,2 0,26
23,5 152,4 76,2 0,27
24,0 152,4 76,2 0,28
24,5 152,4 76,2 0,29
25,0 152,4 76,2 0,29
25,5 152,4 76,2 0,30
26,0 152,4 76,2 0,31
26,5 152,4 76,2 0,32
27,0 152,4 76,2 0,33
27,5 152,4 76,2 0,34
28,0 152,4 76,2 0,35
28,5 152,4 76,2 0,36
29,0 152,4 76,2 0,37
29,5 152,4 76,2

0,38 J 38,0

[EEI G <

Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren an
Drehautomaten und Revolverdrehmaschinen von
Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?,
Grauguss, Temperguss und auch Kugelgraphit-
guss, Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierun-
gen, Bronze, zéhem Messing u.d. empfohlen.
Diese Bohrer sind zum Bohren von diinnwan-
digen Werkstoffen besonders geeignet.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandiung:
Anschliffart: Form N
(%)) (%))} L P
mm mm mm
11/16 26,988 6 0,33
11/8 28,575 6 0,36
13/16 30,163 6 0,40
114 31,750 6 0,44
13/8 34,925 6 0,52
112 38,100 6 0,60

T —

Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren an
Drehautomaten und Revolverdrehmaschinen in
Teilen aus unlegiertem und legiertem Stahl,
Stahlguss mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?,
Grauguss, Temperguss und auch Kugelgraphit-
guss, Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierun-
gen, Bronze, zdéhem Messing u.d. empfohlen.
Diese Bohrer sind zum Bohren von diinnwan-
digen Werkstoffen besonders geeignet.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandlung:
Anschliffart: Form N

@D L | %))} L | @D L |

30,0 152,4 76,2 0,39
30,5 152,4 76,2 0,41
31,0 152,4 76,2 0,42
31,5 152,4 76,2 0,43
32,0 152,4 76,2 0,45
32,5 152,4 76,2 0,46
33,0 152,4 76,2 0,47
33,5 152,4 76,2 0,49
34,0 152,4 76,2 0,50
34,5 152,4 76,2 0,51
35,0 152,4 76,2 0,52
35,5 152,4 76,2 0,53
36,0 152,4 76,2 0,54
36,5 152,4 76,2 0,56
37,0 152,4 76,2 0,57
37,5 152,4 76,2 0,58
152,4 76,2 0,59
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Vrtak se zesilenou valcovou stopkou

Stim Zel  Mikro drills

Kleinsthohrer
. CEE -
Vrtéky s osazenou valcovou stopkou Drills with shoulder straight shank are Bohrer mit abgesetztem Zylinderschaft werden
doporucené k vrtani do béZnych kovovych recommended for drilling in usual metallic or zum Bohren in Gblichen metallischen oder
i nekovovych material. Vrtéky jsou predevsim non-metallic materials. These drills are nichtmetallischen Werkstoffen empfohlen. Diese
uréeny pro jemnou mechaniku, modeldrstvi determined for the fine mechanics, modelling Bohrer sind vorzugswesise fiir Feinmechanik,
@D < 0,8 mm ~ Zd=1,0 mm apod. Vyhodou je moznost universélniho upinani etc. Especially effective is the universal drill Modelbau u.a. bestimmt. Ein Vorteil besteht in
2D > 0.8 mm ~ Gd=15 mm bez nyftnosti velkého mnoZstvi upinacich klestin. clamping, because only two collets of & 1 mm dgr Maglichkeit einer uniyersalen
? Nutnd je pouze and 1,5 mm are necessary. Einspannung,ohne daB eine groBe Anzahl von
klestina @1,5 a &1,0. Spannzangen benétigt wird, da nur zwei
Spannzangen & 1,5 und 1 mm ausreichen.
Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: ')
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form M Grinding Mode: Form M Anschliffart: Form M
0,25 0,0001 0,54 0,0001 0,83 0,0003
0,26 25 1,8 0,0001 0,55 25 4,3 0,0001 0,84 25 6,0 0,0003
0,27 25 1.8 0,0001 0,56 25 43 0,0001 0,85 25 6,0 0,0003
0,28 25 2,0 0,0001 0,57 25 43 0,0001 0,86 25 6,0 0,0003
0,29 25 2,0 0,0001 0,58 25 43 0,0001 0,87 25 6,0 0,0003
0,30 25 2,0 0,0001 0,59 25 43 0,0001 0,88 25 6,0 0,0003
0,31 25 2,4 0,0001 0,60 25 45 0,0001 0,89 25 6,0 0,0003
0,32 25 2,4 0,0001 0,61 25 45 0,0001 0,90 25 6,0 0,0003
0,33 25 2,4 0,0001 0,62 25 45 0,0001 0,91 25 6,0 0,0003
0,34 25 2,8 0,0001 0,63 25 45 0,0001 0,92 25 6,0 0,0003
0,35 25 2,8 0,0001 0,64 25 45 0,0001 0,93 25 6,0 0,0003
0,36 25 2,8 0,0001 0,65 25 48 0,0001 0,94 25 6,0 0,0003
0,37 25 31 0,0001 0,66 25 48 0,0001 0,95 25 6,0 0,0003
0,38 25 3.1 0,0001 0,67 25 48 0,0001 0,96 25 6,0 0,0003
0,39 25 31 0,0001 0,68 25 48 0,0001 0,97 25 6,0 0,0003
0,40 25 3,1 0,0001 0,69 25 48 0,0001 0,98 25 6,0 0,0003
0,41 25 3,5 0,0001 0,70 25 5,0 0,0001 0,99 25 6,0 0,0003
0,42 25 3,5 0,0001 0,71 25 5,0 0,0001 1,00 25 9,0 0,0003
0,43 25 3,5 0,0001 0,72 25 5,0 0,0001 1,05 25 9,0 0,0003
0,44 25 35 0,0001 0,73 25 5,0 0,0001 1,10 25 9,0 0,0003
0,45 25 3,8 0,0001 0,74 25 5,0 0,0001 1,15 25 9,0 0,0003
0,46 25 3,8 0,0001 0,75 25 55 0,0001 1,20 25 9,0 0,0003
0,47 25 3,8 0,0001 0,76 25 55 0,0001 1,25 25 9,0 0,0003
0,48 25 3,8 0,0001 0,77 25 55 0,0001 1,30 25 9,0 0,0003
0,49 25 3,8 0,0001 0,78 25 55 0,0001 1,35 25 9,0 0,0003
0,50 25 4,0 0,0001 0,79 25 55 0,0001 1,40 25 9,0 0,0003
0,51 25 4,0 0,0001 0,80 25 6,0 0,0003 1,45 25 9,0 0,0003
0,52 25 4,0 0,0001 0,81 25 6,0 0,0003

0,53 25 4,0 0,0001J 0,82 25 6,0 0,000SJ
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Vrtak se zesilenou valcovou stopkou levoiezny

imZ ' Mikro drills, left hand cutting
Sh m EI Kleinstbohrer, linksschneidend

[EEI G <

Vrtéky s osazenou valcovou stopkou Drills with shoulder straight shank are Bohrer mit abgesetztem Zylinderschaft werden
doporucené k vrtani do béZnych kovovych recommended for drilling in usual metallic or zum Bohren in Gblichen metallischen oder
i nekovovych material. Vrtéky jsou predevsim non-metallic materials. These drills are nichtmetallischen Werkstoffen empfohlen. Diese
uréeny pro jemnou mechaniku, modeldrstvi determined for the fine mechanics, modelling Bohrer sind vorzugsweise fiir Feinmechanik,
@D < 0,8 mm ~ @d=1,0 mm apod. Viyhodou je moznost universalniho upinani etc. Especially effective is the universal drill Modelbau u.d. bestimmt. Ein Vorteil besteht in
2D >08 mm ~ @d=15 mm bez nutnosti velkého mnozstvi upinacich klestin. clamping, because only two collets of & 1 mm der Maglichkeit einer universalen
= Nutnd je pouze and 1,5 mm are necessary. Einspannung,ohne daB eine groBe Anzahl von
klestina @1,5 a &1,0. Spannzangen benétigt wird, da nur zwei

Spannzangen & 1,5 und 1 mm ausreichen.

Zplisob vyroby: ) Manufacturing Mode: v Herstellungsart: ')

Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: (o]

Zplisob ostFeni: Form M Grinding Mode: Form M Anschliffart: Form M
0,25 0,0001 0,54 0,0001 0,83 0,0003
0,26 25 1,8 0,0001 0,55 25 4,3 0,0001 0,84 25 6,0 0,0003
0,27 25 1.8 0,0001 0,56 25 43 0,0001 0,85 25 6,0 0,0003
0,28 25 2,0 0,0001 0,57 25 43 0,0001 0,86 25 6,0 0,0003
0,29 25 2,0 0,0001 0,58 25 43 0,0001 0,87 25 6,0 0,0003
0,30 25 2,0 0,0001 0,59 25 43 0,0001 0,88 25 6,0 0,0003
0,31 25 2,4 0,0001 0,60 25 45 0,0001 0,89 25 6,0 0,0003
0,32 25 2,4 0,0001 0,61 25 45 0,0001 0,90 25 6,0 0,0003
0,33 25 2,4 0,0001 0,62 25 45 0,0001 0,91 25 6,0 0,0003
0,34 25 2,8 0,0001 0,63 25 45 0,0001 0,92 25 6,0 0,0003
0,35 25 2,8 0,0001 0,64 25 45 0,0001 0,93 25 6,0 0,0003
0,36 25 2,8 0,0001 0,65 25 48 0,0001 0,94 25 6,0 0,0003
0,37 25 31 0,0001 0,66 25 48 0,0001 0,95 25 6,0 0,0003
0,38 25 3.1 0,0001 0,67 25 48 0,0001 0,96 25 6,0 0,0003
0,39 25 31 0,0001 0,68 25 48 0,0001 0,97 25 6,0 0,0003
0,40 25 3,1 0,0001 0,69 25 48 0,0001 0,98 25 6,0 0,0003
0,41 25 3,5 0,0001 0,70 25 5,0 0,0001 0,99 25 6,0 0,0003
0,42 25 35 0,0001 0,71 25 5,0 0,0001 1,00 25 9,0 0,0003
0,43 25 3,5 0,0001 0,72 25 5,0 0,0001 1,05 25 9,0 0,0003
0,44 25 35 0,0001 0,73 25 5,0 0,0001 1,10 25 9,0 0,0003
0,45 25 3,8 0,0001 0,74 25 5,0 0,0001 1,15 25 9,0 0,0003
0,46 25 3,8 0,0001 0,75 25 55 0,0001 1,20 25 9,0 0,0003
0,47 25 3,8 0,0001 0,76 25 55 0,0001 1,25 25 9,0 0,0003
0,48 25 3,8 0,0001 0,77 25 55 0,0001 1,30 25 9,0 0,0003
0,49 25 3,8 0,0001 0,78 25 55 0,0001 1,35 25 9,0 0,0003
0,50 25 4,0 0,0001 0,79 25 55 0,0001 1,40 25 9,0 0,0003
0,51 25 4,0 0,0001 0,80 25 6,0 0,0003 1,45 25 9,0 0,0003
0,52 25 4,0 0,0001 0,81 25 6,0 0,0003

0,53 25 4,0 0,0001J 0,82 25 6,0 0,000SJ
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Vrtak s valcovou stopkou dlouhy

imZ ® Long series straight shank drills
Sh m EI Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft

[EE I~ [T <

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtdni dér Efficient drills are recommended for deep-hole Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren

s VEtsi hloubkou v soucastkdch z nelegované i drilling of parts made of unalloyed steel or groBeren Bohrtiefen von Teilen aus unlegiertem
legované oceli, ocelolitiny do pevnosti alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?, und legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit
900 N/mm?, Sedé, temperované i tvarné litiny, grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered bis 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und
spékané oceli, hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, steel, Al-alloys with discontinuous chip, bronze, auch Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanen-
bronzu, houzZevnaté mosazi. tough brass. den Al-Legierungen, Bronze, zéhem Messing

u.d. empfohlen.

Zplisob vyroby: vV, T Manufacturing Mode: V, T Herstellungsart: V, T

Povrchova tiprava: (] Surface Treatment: [ ) Oberflichenbehandiung: @

Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N

%) L | = D L | il (%)) L | 5d

0,90 52 30 0,001 6,00 139 91 0,024 10,60 184 121 0,084
1,00 56 33 0,001 6,10 148 97 0,025 10,70 195 128 0,085
1,10 60 37 0,001 6,20 148 97 0,026 (10,75) 195 128 0,086
1,20 65 4 0,001 (6,25) 148 97 0,026 10,80 195 128 0,088
1,30 65 4 0,001 6,30 148 97 0,027 10,90 195 128 0,090
1,40 70 45 0,001 6,40 148 97 0,028 11,00 195 128 0,093
1,50 70 45 0,001 6,50 148 97 0,029 11,10 195 128 0,095
1,60 76 50 0,002 6,60 148 97 0,030 11,20 195 128 0,098
1,70 76 50 0,002 6,70 148 97 0,030 (11,25) 195 128 0,099
1,80 80 53 0,002 (6,75) 156 102 0,032 11,30 195 128 0,102
1,90 80 53 0,002 6,80 156 102 0,032 11,40 195 128 0,105
2,00 85 56 0,002 6,90 156 102 0,033 11,50 195 128 0,111
2,10 85 56 0,002 7,00 156 102 0,034 11,60 195 128 0,115
2,20 90 59 0,002 7,10 156 102 0,035 11,70 195 128 0,118
2,30 90 59 0,002 7,20 156 102 0,036 (11,75) 195 128 0,120
2,40 95 62 0,0025 (7,25) 156 102 0,036 11,80 195 128 0,125
2,50 95 62 0,0025 7,30 156 102 0,037 11,90 205 134 0,130
2,60 95 62 0,0025 7,40 156 102 0,038 12,00 205 134 0,132
2,70 100 66 0,0030 7,50 156 102 0,039 12,10 205 134 0,134
2,80 100 66 0,0030 7,60 165 109 0,040 12,20 205 134 0,136
2,90 100 66 0,0035 7,70 165 109 0,041 (12,25) 205 134 0,137
3,00 100 66 0,0035 (7,75) 165 109 0,042 12,30 205 134 0,138
3,10 106 69 0,0040 7,80 165 109 0,042 12,40 205 134 0,140
3,20 106 69 0,0045 7,90 165 109 0,043 12,50 205 134 0,142
3,30 106 69 0,0050 8,00 165 109 0,044 12,60 205 134 0,144
3,40 112 73 0,0055 8,10 165 109 0,045 12,70 205 134 0,146
3,50 112 73 0,0060 8,20 165 109 0,046 (12,75) 205 134 0,147
3,60 112 73 0,0065 (8,25) 165 109 0,046 12,80 205 134 0,148
3,70 112 73 0,0070 8,30 165 109 0,047 12,90 205 134 0,150
3,80 119 78 0,0075 8,40 165 109 0,048 13,00 205 134 0,152
3,90 119 78 0,0080 8,50 165 109 0,049 13,10 205 134 0,154
4,00 119 78 0,008 8,60 175 115 0,053 13,20 205 134 0,155
410 119 78 0,009 8,70 175 115 0,055 (13,25) 214 140 0,160
4,20 119 78 0,009 (8,75) 175 115 0,057 13,30 214 140 0,165
(4,25) 119 78 0,009 8,80 175 115 0,060 13,40 214 140 0,168
4,30 126 82 0,010 8,90 175 115 0,061 13,50 214 140 0,172
4,40 126 82 0,010 9,00 175 115 0,063 13,60 214 140 0,175
4,50 126 82 0,011 9,10 175 115 0,064 13,70 214 140 0,177
4,60 126 82 0,011 9,20 175 115 0,065 (13,75) 214 140 0,178
4,70 126 82 0,012 (9,25) 175 115 0,066 13,80 214 140 0,180
(4,75) 126 82 0,012 9,30 175 115 0,067 13,90 214 140 0,183
4,80 132 87 0,013 9,40 175 115 0,068 14,00 214 140 0,185
4,90 132 87 0,014 9,50 175 115 0,069 14,25 220 144 0,190
5,00 132 87 0,015 9,60 184 121 0,070 14,50 220 144 0,192
510 132 87 0,016 9,70 184 121 0,071 14,75 220 144 0,195
5,20 132 87 0,017 (9,75) 184 121 0,072 15,00 220 144 0,197
(5,25) 132 87 0,017 9,80 184 121 0,074 15,25 227 149 0,210
5,30 132 87 0,018 9,90 184 121 0,076 15,50 227 149 0,220
5,40 139 91 0,018 10,00 184 121 0,077 15,75 227 149 0,225
5,50 139 91 0,019 10,10 184 121 0,078 16,00 227 149 0,230
5,60 139 91 0,020 10,20 184 121 0,079 16,25 235 154 0,240
5,70 139 91 0,021 (10,25) 184 121 0,080 16,50 235 154 0,245
(5,75) 139 91 0,021 10,30 184 121 0,081 16,75 235 154 0,250
5,80 139 91 0,022 10,40 184 121 0,082 pokracovani
590 139 91 0,023_) 1050 184 121 o,osaJ continue

Fortsetzung
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Vrtak s valcovou stopkou dlouhy
Long series straight shank drills
Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft

[EEI G <

Viykonné vrtaky doporucené pro vrtani dér

s VEtsi hloubkou v soucastkdch z nelegovang i
legované oceli, ocelolitiny do pevnosti

900 N/mm?, Sedé, temperované i tvarné litiny,
spékané oceli, hlinikové slitiny s kratkou triskou,
bronzu, houZevnaté mosazi.

Zplisob vyroby: v, T
Povrchova tiprava: (]
Zplisob ostFeni: Form N

Efficient drills are recommended for deep-hole
drilling of parts made of unalloyed steel or
alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?,
grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered
steel, Al-alloys with discontinuous chip, bronze,
tough brass.

Manufacturing Mode: vV, T
Surface Treatment: [ )
Grinding Mode: Form N

HSS

Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren
groBeren Bohrtiefen von Teilen aus unlegiertem
und legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit
bis 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und
auch Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanen-
den Al-Legierungen, Bronze, zéhem Messing
u.d. empfohlen.

Herstellungsart: vV, T
Oberflichenbehandiung: @
Anschliffart: Form N

(%)) L I R %)) L | =, 2D L | i

17,00 235 154 0,255
17,25 241 158 0,280
17,50 241 158 0,290
17,75 241 158 0,300
18,00 241 158

18,25 247 162 0,320
18,50 247 162 0,330
18,75 247 162 0,340
19,00 247 162 0,350

0,310J 19,25 254 166 0,370J

19,50 254 166 0,380
19,75 254 166 0,385
20,00 254 166 0,390




PN 2916  [§ DIN 340 RN HSS ’

Vrtak s valcovou stopkou dlouhy

imZ ® Long series straight shank drills
Sh m EI Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft

[EE I~ [T <

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtdni dér Efficient drills are recommended for deep-hole Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren

s VEtsi hloubkou v soucdstkdch z nelegované drilling of parts made of unalloyed steel or groBeren Bohrtiefen von Teilen aus unlegiertem
i legované oceli, ocelolitiny do pevnosti alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?, und legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit
900 N/mm?, Sedé, temperované i tvarné litiny, grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered bis 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und
spékané oceli, hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, steel, Al-alloys with discontinuous chip, bronze, auch Kugelgraphitguss, Sinterstahl, kurzspanen-
bronzu, houzZevnaté mosazi. tough brass etc. den Al-Legierungen, Bronze, zéhem Messing

u.d. empfohlen.

Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
D L | R D L | i )] L | il
0,90 52 30 0,001 5,30 132 87 0,017 9,70 184 121 0,070
1,00 56 33 0,001 5,40 139 91 0,018 9,80 184 121 0,075
1,10 60 37 0,001 5,50 139 91 0,019 9,90 184 121 0,076
1,20 65 4 0,001 5,60 139 91 0,020 10,00 184 121 0,077
1,30 65 4 0,001 5,70 139 91 0,021 10,10 184 121 0,078
1,40 70 45 0,001 5,80 139 91 0,021 10,20 184 121 0,079
1,50 70 45 0,001 5,90 139 91 0,022 10,30 184 121 0,080
1,60 76 50 0,002 6,00 139 91 0,023 10,40 184 121 0,081
1,70 76 50 0,002 6,10 148 97 0,025 10,50 184 121 0,082
1,80 80 53 0,002 6,20 148 97 0,026 10,60 184 121 0,083
1,90 80 53 0,002 6,30 148 97 0,027 10,70 195 128 0,085
2,00 85 56 0,002 6,40 148 97 0,028 10,80 195 128 0,088
2,10 85 56 0,002 6,50 148 97 0,029 10,90 195 128 0,090
2,20 90 59 0,002 6,60 148 97 0,030 11,00 195 128 0,093
2,30 90 59 0,002 6,70 148 97 0,031 11,10 195 128 0,095
2,40 95 62 0,0025 6,80 156 102 0,032 11,20 195 128 0,098
2,50 95 62 0,0025 6,90 156 102 0,033 11,30 195 128 0,100
2,60 95 62 0,0025 7,00 156 102 0,034 11,40 195 128 0,105
2,70 100 66 0,0030 7,10 156 102 0,035 11,50 195 128 0,111
2,80 100 66 0,0030 7,20 156 102 0,036 11,60 195 128 0,115
2,90 100 66 0,0035 7,30 156 102 0,037 11,70 195 128 0,120
3,00 100 66 0,0035 7,40 156 102 0,038 11,80 195 128 0,125
3,10 106 69 0,0040 7,50 156 102 0,039 11,90 205 134 0,130
3,20 106 69 0,0045 7,60 165 109 0,040 12,00 205 134 0,132
3,30 106 69 0,0050 7,70 165 109 0,041 12,10 205 134 0,134
3,40 112 73 0,0055 7,80 165 109 0,042 12,20 205 134 0,136
3,50 112 73 0,0060 7,90 165 109 0,043 12,30 205 134 0,138
3,60 112 73 0,0065 8,00 165 109 0,044 12,40 205 134 0,140
] 3,70 112 73 0,0070 8,10 165 109 0,045 12,50 205 134 0,142
3,80 119 78 0,0075 8,20 165 109 0,046 12,60 205 134 0,144
l 3,90 119 78 0,0080 8,30 165 109 0,047 12,70 205 134 0,146
4,00 119 78 0,0085 8,40 165 109 0,048 12,80 205 134 0,148
4,10 119 78 0,0090 8,50 165 109 0,049 12,90 205 134 0,150
4,20 119 78 0,0095 8,60 175 115 0,053 13,00 205 134 0,152
4,30 126 82 0,010 8,70 175 115 0,055 13,10 205 134 0,154
4,40 126 82 0,011 8,80 175 115 0,060 13,20 205 134 0,155
4,50 126 82 0,012 8,90 175 115 0,061 13,30 214 140 0,165
4,60 126 82 0,013 9,00 175 115 0,063 13,40 214 140 0,168
470 126 82 0,014 9,10 175 115 0,064 13,50 214 140 0,172
4,80 132 87 0,015 9,20 175 115 0,065 13,60 214 140 0,175
4,90 132 87 0,015 9,30 175 115 0,066 13,70 214 140 0,177
5,00 132 87 0,016 9,40 175 115 0,067 13,80 214 140 0,180
5,10 132 87 0,016 9,50 175 115 0,068 13,90 214 140 0,183

5,20 132 87 0,017J 9,60 184 121 0,069_} 14,00 214 140 0,185
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PN 2016 .1x0 J| DIN 340 6T 50 HSS

Vrtak s valcovou stopkou dlouhy

imZ ® Long series straight shank drills
Sh m EI Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft

[EEI G <

Viykonné dlouhé, tuhé vrtéky s dobrou Stable, long, rigid drills with the good cutting life Stabile, lange Bohrer mit guter Standzeit der
trvanlivosti bfitd doporucené pro bézné vrtani v are recommended for usual drilling of parts Schneiden werden zum Bohren von Teilen aus
soucastkach z mékkych materidld s diouhou made of soft materials with continuous chip like weichen, langspanenden Werkstoffen wie
triskou jakou méd hlinik zinek, méd, silumin, aluminium, zinc, silumin, elektron, thermo- Aluminium, Zink, Kupfer, Silumin, Elektron,
elektron, termoplasty a Zeleznych materilli do plastics and ferrous materials up to 500 N/mm?. Thermoplaste und aus eisernen Werkstoffen mit
povnosti 500 N/mmz. Specidlni profil drazky Special flute profile facilitates the better chip Zugfestigkeit bis 500 N/mm? empfohlen.
umoznuje lepSi odvod trisek. flow. Spezielles Spannutprofil ermdglicht einen

besseren Spanabgang.

Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: )

Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: (o]

Zplisob ostFeni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C
2,00 0,002 6,10 148 0,025 10,20 184 121 0,079
2,10 85 56 0,002 6,20 148 97 0,026 10,30 184 121 0,080
2,20 90 59 0,002 6,30 148 97 0,027 10,40 184 121 0,081
2,30 90 59 0,002 6,40 148 97 0,028 10,50 184 121 0,082
2,40 95 62 0,0025 6,50 148 97 0,029 10,60 184 121 0,083
2,50 95 62 0,0025 6,60 148 97 0,030 10,70 195 128 0,085
2,60 95 62 0,0025 6,70 148 97 0,031 10,80 195 128 0,088
2,70 100 66 0,0030 6,80 156 102 0,032 10,90 195 128 0,090
2,80 100 66 0,0030 6,90 156 102 0,033 11,00 195 128 0,093
2,90 100 66 0,0035 7,00 156 102 0,034 11,10 195 128 0,095
3,00 100 66 0,0035 7,10 156 102 0,035 11,20 195 128 0,098
3,10 106 69 0,0040 7,20 156 102 0,036 11,30 195 128 0,100
3,20 106 69 0,0045 7,30 156 102 0,037 11,40 195 128 0,105
3,30 106 69 0,0050 7,40 156 102 0,038 11,50 195 128 0,111
3,40 112 73 0,0055 7,50 156 102 0,039 11,60 195 128 0,115
3,50 112 73 0,0060 7,60 165 109 0,040 11,70 195 128 0,120
3,60 112 73 0,0065 7,70 165 109 0,041 11,80 195 128 0,125
3,70 112 73 0,0070 7,80 165 109 0,042 11,90 205 134 0,130
3,80 119 78 0,0075 7,90 165 109 0,043 12,00 205 134 0,132
3,90 119 78 0,0080 8,00 165 109 0,044 12,10 205 134 0,134
4,00 119 78 0,0085 8,10 165 109 0,045 12,20 205 134 0,136
410 119 78 0,0090 8,20 165 109 0,046 12,30 205 134 0,138
4,20 119 78 0,0095 8,30 165 109 0,047 12,40 205 134 0,140
4,30 126 82 0,010 8,40 165 109 0,048 12,50 205 134 0,142
4,40 126 82 0,011 8,50 165 109 0,049 12,60 205 134 0,144
4,50 126 82 0,012 8,60 175 115 0,053 12,70 205 134 0,146
4,60 126 82 0,013 8,70 175 115 0,055 12,80 205 134 0,148
4,70 126 82 0,014 8,80 175 115 0,060 12,90 205 134 0,150
4,80 132 87 0,015 8,90 175 115 0,061 13,00 205 134 0,152
4,90 132 87 0,015 9,00 175 115 0,063 13,10 205 134 0,154
5,00 132 87 0,016 9,10 175 115 0,064 13,20 205 134 0,155
5,10 132 87 0,016 9,20 175 115 0,065 13,30 214 140 0,165
5,20 132 87 0,017 9,30 175 115 0,066 13,40 214 140 0,168
5,30 132 87 0,017 9,40 175 115 0,067 13,50 214 140 0,172
5,40 139 91 0,018 9,50 175 115 0,068 13,60 214 140 0,175
5,50 139 91 0,019 9,60 184 121 0,069 13,70 214 140 0,177
5,60 139 91 0,020 9,70 184 121 0,070 13,80 214 140 0,180
5,70 139 91 0,021 9,80 184 121 0,075 13,90 214 140 0,183
5,80 139 91 0,021 9,90 184 121 0,076 14,00 214 140 0,185
5,90 139 91 0,022 10,00 184 121 0,077

6,00 139 91 0023_} 1010 184 121 0,078J
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'|' 'I Vrtak s valcovou stopkou dlouhy, levorezny
SIim 72 Long series straight drills, left hand cutting
Lange Spiralbohrer mit Zylinderschatt, linksschneidend

[EE I~ [T <

Vykonné vrtaky doporucené pro vrtdni dér Efficient drills are recommended for deep-hole Leistungsstarke Bohrer werden zum Bohren

s VEtsi hloubkou v soucastkdch z nelegované i drilling of parts made of unalloyed steel or groBeren Bohrtiefen von Teilen aus unlegiertem
legované oceli, ocelolitiny do pevnosti alloyed steel, cast steel up to 900 N/mm?, und legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit
900 N/mm?, Sedé, temperované i tvarné litiny, grey-, malleable- or nodular cast iron, sintered bis 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und
spékané oceli, hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, steel, Al-alloys with discontinuous chip, bronze, auch Kugelgraphitguss, Sinterstahl,

bronzu, houzZevnaté mosazi. tough brass etc. kurzspanenden Al-Legierungen, Bronze, zahem

Messing u.&. empfohlen.

Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v

Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]

Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
D L | R D L | i )] L | il
0,90 52 30 0,001 5,30 132 87 0,017 9,70 184 121 0,070
1,00 56 33 0,001 5,40 139 91 0,018 9,80 184 121 0,075
1,10 60 37 0,001 5,50 139 91 0,019 9,90 184 121 0,076
1,20 65 4 0,001 5,60 139 91 0,020 10,00 184 121 0,077
1,30 65 4 0,001 5,70 139 91 0,021 10,10 184 121 0,078
1,40 70 45 0,001 5,80 139 91 0,021 10,20 184 121 0,079
1,50 70 45 0,001 5,90 139 91 0,022 10,30 184 121 0,080
1,60 76 50 0,002 6,00 139 91 0,023 10,40 184 121 0,081
1,70 76 50 0,002 6,10 148 97 0,025 10,50 184 121 0,082
1,80 80 53 0,002 6,20 148 97 0,026 10,60 184 121 0,083
1,90 80 53 0,002 6,30 148 97 0,027 10,70 195 128 0,085
2,00 85 56 0,002 6,40 148 97 0,028 10,80 195 128 0,088
2,10 85 56 0,002 6,50 148 97 0,029 10,90 195 128 0,090
2,20 90 59 0,002 6,60 148 97 0,030 11,00 195 128 0,093
2,30 90 59 0,002 6,70 148 97 0,031 11,10 195 128 0,095
2,40 95 62 0,0025 6,80 156 102 0,032 11,20 195 128 0,098
2,50 95 62 0,0025 6,90 156 102 0,033 11,30 195 128 0,100
2,60 95 62 0,0025 7,00 156 102 0,034 11,40 195 128 0,105
2,70 100 66 0,0030 7,10 156 102 0,035 11,50 195 128 0,111
2,80 100 66 0,0030 7,20 156 102 0,036 11,60 195 128 0,115
2,90 100 66 0,0035 7,30 156 102 0,037 11,70 195 128 0,120
3,00 100 66 0,0035 7,40 156 102 0,038 11,80 195 128 0,125
3,10 106 69 0,0040 7,50 156 102 0,039 11,90 205 134 0,130
3,20 106 69 0,0045 7,60 165 109 0,040 12,00 205 134 0,132
3,30 106 69 0,0050 7,70 165 109 0,041 12,10 205 134 0,134
3,40 112 73 0,0055 7,80 165 109 0,042 12,20 205 134 0,136
3,50 112 73 0,0060 7,90 165 109 0,043 12,30 205 134 0,138
3,60 112 73 0,0065 8,00 165 109 0,044 12,40 205 134 0,140
3,70 112 73 0,0070 8,10 165 109 0,045 12,50 205 134 0,142
3,80 119 78 0,0075 8,20 165 109 0,046 12,60 205 134 0,144
3,90 119 78 0,0080 8,30 165 109 0,047 12,70 205 134 0,146
4,00 119 78 0,0085 8,40 165 109 0,048 12,80 205 134 0,148
4,10 119 78 0,0090 8,50 165 109 0,049 12,90 205 134 0,150
4,20 119 78 0,0095 8,60 175 115 0,053 13,00 205 134 0,152
4,30 126 82 0,010 8,70 175 115 0,055 13,10 205 134 0,154
4,40 126 82 0,011 8,80 175 115 0,060 13,20 205 134 0,155
4,50 126 82 0,012 8,90 175 115 0,061 13,30 214 140 0,165
4,60 126 82 0,013 9,00 175 115 0,063 13,40 214 140 0,168
470 126 82 0,014 9,10 175 115 0,064 13,50 214 140 0,172
4,80 132 87 0,015 9,20 175 115 0,065 13,60 214 140 0,175
4,90 132 87 0,015 9,30 175 115 0,066 13,70 214 140 0,177
5,00 132 87 0,016 9,40 175 115 0,067 13,80 214 140 0,180
5,10 132 87 0,016 9,50 175 115 0,068 13,90 214 140 0,183

5,20 132 87 0,017J 9,60 184 121 0,069_} 14,00 214 140 0,185
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Vrtak s valcovou stopkou dlouhy, vysoce vykonny
Cobalt long series straight shank drills
Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft aus Kobaltmaterial

Vlysoce vykonné vrtaky se zvySenou tepelnou
odolnosti doporucené pro ndro¢né vrtani dér
s VetSi hloubkou v soucdstkdch z tézce
obrobitelnych materidldi, legované oceli a
ocelolitiny, zvIdsté na vrtani v oceli pro
objemové tvéreni za tepla i studena, valce
vélcovacich stolic, oceli pro cementovani

a zuslechtovani, nerezové oceli.

Zplisob vyroby: ')

Povrchova tiprava: (@)

Zpiisob osteni: 2D<2 Form N
&D>2 Form C

0,90 0,001
1,00 56 33 0,001
1,10 60 37 0,001
1,20 65 4 0,001
1,30 65 4 0,001
1,40 70 45 0,001
1,50 70 45 0,001
1,60 76 50 0,002
1,70 76 50 0,002
1,80 80 53 0,002
1,90 80 53 0,002
2,00 85 56 0,002
2,10 85 56 0,002
2,20 90 59 0,002
2,30 90 59 0,002
2,40 95 62 0,0025
2,50 95 62 0,0025
2,60 95 62 0,0025

2,70 100 66 0,0030
2,80 100 66 0,0030
2,90 100 66 0,0035
3,00 100 66 0,0035
3,10 106 69 0,0040
3,20 106 69 0,0045
3,30 106 69 0,0050
3,40 112 73 0,0055
3,50 112 73 0,0060
3,60 112 73 0,0065
3,70 112 73 0,0070
3,80 119 78 0,0075
3,90 119 78 0,0080
4,00 119 78 0,0085
4,10 119 78 0,0090
4,20 119 78 0,0095
4,30 126 82 0,010
4,40 126 82 0,011

4,50 126 82 0,012
4,60 126 82 0,013
4,70 126 82 0,014
4,80 132 87 0,015
4,90 132 87 0,015
5,00 132 87 0,016
5,10 132 87 0,016
5,20 132 87

High-efficient drills with the higher thermal
stress resistance are recommended for difficult
deep-hole drilling of parts made of hard-to-
machine materials, alloyed steel and cast steel,
especially for drilling of cold- or hot-work tool
steel, rolls for rolling mills, heat-treatable or
carburizing steel, stainless steel.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment:
Grinding Mode: &D<2 Form N

&D>2 Form C

@D L I 2 %))} L i
52 30

1
m
5,30 132 87 0,017
5,40 139 91 0,018
5,50 139 91 0,019
5,60 139 91 0,020
5,70 139 91 0,021
5,80 139 91 0,021
5,90 139 91 0,022
6,00 139 91 0,023
6,10 148 97 0,025
6,20 148 97 0,026
6,30 148 97 0,027
6,40 148 97 0,028
6,50 148 97 0,029
6,60 148 97 0,030
6,70 148 97 0,031
6,80 156 102 0,032
6,90 156 102 0,033
7,00 156 102 0,034
7,10 156 102 0,035
7,20 156 102 0,036
7,30 156 102 0,037
7,40 156 102 0,038
7,50 156 102 0,039
7,60 165 109 0,040
7,70 165 109 0,041
7,80 165 109 0,042
7,90 165 109 0,043
8,00 165 109 0,044
8,10 165 109 0,045
8,20 165 109 0,046
8,30 165 109 0,047
8,40 165 109 0,048
8,50 165 109 0,049
8,60 175 115 0,053
8,70 175 115 0,055
8,80 175 115 0,060
8,90 175 115 0,061
9,00 175 115 0,063
9,10 175 115 0,064
9,20 175 115 0,065
9,30 175 115 0,066
9,40 175 115 0,067
9,50 175 115 0,068
9,60 184 121

[EEI G <

Hochleistungsbohrer mit erhdhter Warmebe-
standigkeit werden zum anspruchsvollen Bohren
groBeren Bohrtiefen in Teile aus
schwerzerspanbaren Werkstoffen, legiertem
Stahl und Stahlguss, besonders zum Bohren der
Werkzeugstahle fir Kalt- oder Warmarbeit, der
Walzen fiir Walzgeriiste, der Vergiitungs-,
Einsatz- und rostbestandigen Stahle empfohlen.

Herstellungsart: v
Oberflachenbehandlung: (@)

Anschliffart: @D<2 Form N
&D>2 Form C

(%)) L | il
mm mm mm

9,70 184 121 0,070
9,80 184 121 0,075
9,90 184 121 0,076
10,00 184 121 0,077
10,10 184 121 0,078
10,20 184 121 0,079
10,30 184 121 0,080
10,40 184 121 0,081
10,50 184 121 0,082
10,60 184 121 0,083
10,70 195 128 0,085
10,80 195 128 0,088
10,90 195 128 0,090
11,00 195 128 0,093
11,10 195 128 0,095
11,20 195 128 0,098
11,30 195 128 0,100
11,40 195 128 0,105
11,50 195 128 0,111
11,60 195 128 0,115
11,70 195 128 0,120
11,80 195 128 0,125
11,90 205 134 0,130
12,00 205 134 0,132
12,10 205 134 0,134
12,20 205 134 0,136
12,30 205 134 0,138
12,40 205 134 0,140
12,50 205 134 0,142
12,60 205 134 0,144
12,70 205 134 0,146
12,80 205 134 0,148
12,90 205 134 0,150
13,00 205 134 0,152
13,10 205 134 0,154
13,20 205 134 0,155
13,30 214 140 0,165
13,40 214 140 0,168
13,50 214 140 0,172
13,60 214 140 0,175
13,70 214 140 0,177
13,80 214 140 0,180
13,90 214 140 0,183

0,0GQJ 1400 214 140 0185
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Vrtak s valcovou stopkou dlouhy, vysoce vykonny
Cobalt long series straight shank drills
Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft aus Kobaltmaterial

Vlysoce vykonné dlouhé vrtaky se zvySenou
tepelnou odolnosti, se zvétsenym profilem
dréZek pfi zachovani tuhosti vrtdku doporucené
k vrténi hlubokych dér v soucastkdch z tézce
obrobitelnych materidl(i - legované oceli,

Stable, long drills with the higher thermal stress
resistance, erlarged flute profile by keeping drill
rigidity are recommended for deep-hole drilling
of parts made of hard-to-machine materials,
alloyed steel and cast steel, especially for drilling

[EE I~ [T <

Stabile, lange Bohrer mit erhdhter Warmebe-
standigkeit und groBerem Spannutprofil bei
Erhaltung der Bohrersteifigkeit werden zum
Tiefbohren von Teilen aus schwerzerspanbaren
Werkstoffen - legiertem Stahl und Stahlguss,

of cold- or hot-work tool steel, crankshafts,
heat-treatable or carburizing steel, stainless

ocelolitin a zvlasté na vrtdni oceli pro objemové
tvareni za tepla i studena, klikové hridele, oceli

besonders zum Bohren der Werkzeugstahle fiir
Kalt- oder Warmarbeit, der Kurbelwellen, der

pro cementovani a zuslechtovéni a nerez oceli. steel. Vergiitungs-, Einsatz- und rostbesténdigen
Stéhle empfohlen.

Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v

Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: Oberflachenbehandlung: (o]

Zplisob ostFeni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C
2,00 0,002 6,10 148 0,025 10,20 184 121 0,079
2,10 85 56 0,002 6,20 148 97 0,026 10,30 184 121 0,080
2,20 90 59 0,002 6,30 148 97 0,027 10,40 184 121 0,081
2,30 90 59 0,002 6,40 148 97 0,028 10,50 184 121 0,082
2,40 95 62 0,0025 6,50 148 97 0,029 10,60 184 121 0,083
2,50 95 62 0,0025 6,60 148 97 0,030 10,70 195 128 0,085
2,60 95 62 0,0025 6,70 148 97 0,031 10,80 195 128 0,088
2,70 100 66 0,0030 6,80 156 102 0,032 10,90 195 128 0,090
2,80 100 66 0,0030 6,90 156 102 0,033 11,00 195 128 0,093
2,90 100 66 0,0035 7,00 156 102 0,034 11,10 195 128 0,095
3,00 100 66 0,0035 7,10 156 102 0,035 11,20 195 128 0,098
3,10 106 69 0,0040 7,20 156 102 0,036 11,30 195 128 0,100
3,20 106 69 0,0045 7,30 156 102 0,037 11,40 195 128 0,105
3,30 106 69 0,0050 7,40 156 102 0,038 11,50 195 128 0,111
3,40 112 73 0,0055 7,50 156 102 0,039 11,60 195 128 0,115
3,50 112 73 0,0060 7,60 165 109 0,040 11,70 195 128 0,120
3,60 112 73 0,0065 7,70 165 109 0,041 11,80 195 128 0,125
3,70 112 73 0,0070 7,80 165 109 0,042 11,90 205 134 0,130
3,80 119 78 0,0075 7,90 165 109 0,043 12,00 205 134 0,132
3,90 119 78 0,0080 8,00 165 109 0,044 12,10 205 134 0,134
4,00 119 78 0,0085 8,10 165 109 0,045 12,20 205 134 0,136
410 119 78 0,0090 8,20 165 109 0,046 12,30 205 134 0,138
4,20 119 78 0,0095 8,30 165 109 0,047 12,40 205 134 0,140
4,30 126 82 0,010 8,40 165 109 0,048 12,50 205 134 0,142
4,40 126 82 0,011 8,50 165 109 0,049 12,60 205 134 0,144
4,50 126 82 0,012 8,60 175 115 0,053 12,70 205 134 0,146
4,60 126 82 0,013 8,70 175 115 0,055 12,80 205 134 0,148
4,70 126 82 0,014 8,80 175 115 0,060 12,90 205 134 0,150
4,80 132 87 0,015 8,90 175 115 0,061 13,00 205 134 0,152
4,90 132 87 0,015 9,00 175 115 0,063 13,10 205 134 0,154
5,00 132 87 0,016 9,10 175 115 0,064 13,20 205 134 0,155
510 132 87 0,016 9,20 175 115 0,065 13,30 214 140 0,165
5,20 132 87 0,017 9,30 175 115 0,066 13,40 214 140 0,168
5,30 132 87 0,017 9,40 175 115 0,067 13,50 214 140 0,172
5,40 139 91 0,018 9,50 175 115 0,068 13,60 214 140 0,175
5,50 139 91 0,019 9,60 184 121 0,069 13,70 214 140 0,177
5,60 139 91 0,020 9,70 184 121 0,070 13,80 214 140 0,180
5,70 139 91 0,021 9,80 184 121 0,075 13,90 214 140 0,183
5,80 139 91 0,021 9,90 184 121 0,076 14,00 214 140 0,185
5,90 139 91 0,022 10,00 184 121 0,077

6,00 139 91

0023_} 1010 184 121 0,073_}
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Vrtak s valcovou stopkou dlouhy, vysoce vykonny, levorezny
Cobalt long series straight drills, left hand cutting
Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft aus Kobaltmaterial, linksschneidend

[EEI G <

Vlysoce vykonné vrtaky se zvySenou tepelnou
odolnosti doporucené pro ndro¢né vrtani dér
s VetSi hloubkou v soucdstkdch z tézce
obrobitelnych materidldi, legované oceli a
ocelolitiny, zvIdsté na vrtani v oceli pro
objemové tvéreni za tepla i studena, valce
vélcovacich stolic, oceli pro cementovani

a zuslechtovani, nerezové oceli.

Zplisob vyroby: ')
Povrchova iprava: (@]
Zplisob ostFeni: Form N

High-efficient drills with the higher thermal
stress resistance are recommended for

difficult deep-hole drilling of parts made of hard-

to-machine materials, alloyed steel and cast
steel, especially for drilling of cold- or hot-work
tool steel, rolls for rolling mills, heat-treatable or
carburizing steel, stainless steel.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment:
Grinding Mode: Form N

Hochleistungsbohrer mit erhdhter Warmebe-
standigkeit werden zum anspruchsvollen Bohren
groBeren Bohrtiefen von Teilen aus
schwerzerspanbaren Werkstoffen, legiertem
Stahl und Stahlguss, besonders zum Bohren der
Werkzeugstahle fir Kalt- oder Warmarbeit, der
Walzen fiir Walzgeriiste, der Vergiitungs-,
Einsatz- und rostbestandigen Stahle empfohlen.

Herstellungsart: )
Oberflachenbehandlung: (o]
Anschliffart: Form N

0,90 0,001
1,00 56 33 0,001
1,10 60 37 0,001
1,20 65 4 0,001
1,30 65 4 0,001
1,40 70 45 0,001
1,50 70 45 0,001
1,60 76 50 0,002
1,70 76 50 0,002
1,80 80 53 0,002
1,90 80 53 0,002
2,00 85 56 0,002
2,10 85 56 0,002
2,20 90 59 0,002
2,30 90 59 0,002
2,40 95 62 0,0025
2,50 95 62 0,0025
2,60 95 62 0,0025

2,70 100 66 0,0030
2,80 100 66 0,0030
2,90 100 66 0,0035

3,00 100 66 0,0035
3,10 106 69 0,0040
3,20 106 69 0,0045

3,30 106 69 0,0050
3,40 112 73 0,0055
3,50 112 73 0,0060
3,60 112 73 0,0065
3,70 112 73 0,0070

3,80 119 78 0,0075
3,90 119 78 0,0080
4,00 119 78 0,0085

4,10 119 78 0,0090
4,20 119 78 0,0095
4,30 126 82 0,010
4,40 126 82 0,011

4,50 126 82 0,012

4,60 126 82 0,013
4,70 126 82 0,014
4,80 132 87 0,015

4,90 132 87 0,015
5,00 132 87 0,016
5,10 132 87 0,016
5,20 132 87

0,017 _)

5,30 132 0,017
5,40 139 91 0,018
5,50 139 91 0,019
5,60 139 91 0,020
5,70 139 91 0,021
5,80 139 91 0,021
5,90 139 91 0,022
6,00 139 91 0,023
6,10 148 97 0,025
6,20 148 97 0,026
6,30 148 97 0,027
6,40 148 97 0,028
6,50 148 97 0,029
6,60 148 97 0,030
6,70 148 97 0,031
6,80 156 102 0,032
6,90 156 102 0,033
7,00 156 102 0,034
7,10 156 102 0,035
7,20 156 102 0,036
7,30 156 102 0,037
7,40 156 102 0,038
7,50 156 102 0,039
7,60 165 109 0,040
7,70 165 109 0,041
7,80 165 109 0,042
7,90 165 109 0,043
8,00 165 109 0,044
8,10 165 109 0,045
8,20 165 109 0,046
8,30 165 109 0,047
8,40 165 109 0,048
8,50 165 109 0,049
8,60 175 115 0,053
8,70 175 115 0,055
8,80 175 115 0,060
8,90 175 115 0,061
9,00 175 115 0,063
9,10 175 115 0,064
9,20 175 115 0,065
9,30 175 115 0,066
9,40 175 115 0,067
9,50 175 115 0,068
9,60 184 121

9,70 184 121 0,070
9,80 184 121 0,075
9,90 184 121 0,076
10,00 184 121 0,077
10,10 184 121 0,078
10,20 184 121 0,079
10,30 184 121 0,080
10,40 184 121 0,081
10,50 184 121 0,082
10,60 184 121 0,083
10,70 195 128 0,085
10,80 195 128 0,088
10,90 195 128 0,090
11,00 195 128 0,093
11,10 195 128 0,095
11,20 195 128 0,098
11,30 195 128 0,100
11,40 195 128 0,105
11,50 195 128 0,111
11,60 195 128 0,115
11,70 195 128 0,120
11,80 195 128 0,125
11,90 205 134 0,130
12,00 205 134 0,132
12,10 205 134 0,134
12,20 205 134 0,136
12,30 205 134 0,138
12,40 205 134 0,140
12,50 205 134 0,142
12,60 205 134 0,144
12,70 205 134 0,146
12,80 205 134 0,148
12,90 205 134 0,150
13,00 205 134 0,152
13,10 205 134 0,154
13,20 205 134 0,155
13,30 214 140 0,165
13,40 214 140 0,168
13,50 214 140 0,172
13,60 214 140 0,175
13,70 214 140 0,177
13,80 214 140 0,180
13,90 214 140 0,183

OOGQJ 1400 214 140 0185
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Vrtak s valcovou stopkou dlouhy - Sroubovice 40°

1 Ze=l  CQuick series straight shank drilis
Sh m EI Lange Spiralbohrer mit Zylinderschaft - Typ W

[EE I~ [T <

Vykonné vrtaky doporucené pro bézné vrtani dér Efficient drills are recommended for usual deep- Leistungsstarke Bohrer zum (iblichen Bohren
s VEtsi hloubkou v soucastkach z mékkych hole drilling of parts made of soft materials with grosseren Bohrtiefen von Teilen aus weichen,
materidldi s dlouhou tiiskou jako napf. hlinik, continuous chip like aluminium, zinc, copper, langspanenden Werkstoffen wie Aluminium,

zinek, méd, silumin, elektron, termoplasty apod. silumin, electron, thermoplastics etc. Zink, Kupfer, Silumin, Elektron, Thermoplaste

u.d. empfohlen.

Zplisob vyroby: Vv Manufacturing Mode: Vv Herstellungsart: v
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
2,00 0,002 6,10 148 0,025 10,20 184 121 0,079
2,10 85 56 0,002 6,20 148 97 0,026 10,30 184 121 0,080
2,20 90 59 0,002 6,30 148 97 0,027 10,40 184 121 0,081
2,30 90 59 0,002 6,40 148 97 0,028 10,50 184 121 0,082
2,40 95 62 0,0025 6,50 148 97 0,029 10,60 184 121 0,083
2,50 95 62 0,0025 6,60 148 97 0,030 10,70 195 128 0,085
2,60 95 62 0,0025 6,70 148 97 0,031 10,80 195 128 0,088
2,70 100 66 0,0030 6,80 156 102 0,032 10,90 195 128 0,090
2,80 100 66 0,0030 6,90 156 102 0,033 11,00 195 128 0,093
2,90 100 66 0,0035 7,00 156 102 0,034 11,10 195 128 0,095
3,00 100 66 0,0035 7,10 156 102 0,035 11,20 195 128 0,098
3,10 106 69 0,0040 7,20 156 102 0,036 11,30 195 128 0,100
3,20 106 69 0,0045 7,30 156 102 0,037 11,40 195 128 0,105
3,30 106 69 0,0050 7,40 156 102 0,038 11,50 195 128 0,111
3,40 112 73 0,0055 7,50 156 102 0,039 11,60 195 128 0,115
3,50 112 73 0,0060 7,60 165 109 0,040 11,70 195 128 0,120
3,60 112 73 0,0065 7,70 165 109 0,041 11,80 195 128 0,125
3,70 112 73 0,0070 7,80 165 109 0,042 11,90 205 134 0,130
3,80 119 78 0,0075 7,90 165 109 0,043 12,00 205 134 0,132
3,90 119 78 0,0080 8,00 165 109 0,044 12,10 205 134 0,134
4,00 119 78 0,0085 8,10 165 109 0,045 12,20 205 134 0,136
410 119 78 0,0090 8,20 165 109 0,046 12,30 205 134 0,138
4,20 119 78 0,0095 8,30 165 109 0,047 12,40 205 134 0,140
4,30 126 82 0,010 8,40 165 109 0,048 12,50 205 134 0,142
4,40 126 82 0,011 8,50 165 109 0,049 12,60 205 134 0,144
4,50 126 82 0,012 8,60 175 115 0,053 12,70 205 134 0,146
4,60 126 82 0,013 8,70 175 115 0,055 12,80 205 134 0,148
T 4,70 126 82 0,014 8,80 175 115 0,060 12,90 205 134 0,150
4,80 132 87 0,015 8,90 175 115 0,061 13,00 205 134 0,152
4,90 132 87 0,015 9,00 175 115 0,063 13,10 205 134 0,154
5,00 132 87 0,016 9,10 175 115 0,064 13,20 205 134 0,155
5,10 132 87 0,016 9,20 175 115 0,065 13,30 214 140 0,165
5,20 132 87 0,017 9,30 175 115 0,066 13,40 214 140 0,168
5,30 132 87 0,017 9,40 175 115 0,067 13,50 214 140 0,172
5,40 139 91 0,018 9,50 175 115 0,068 13,60 214 140 0,175
5,50 139 91 0,019 9,60 184 121 0,069 13,70 214 140 0,177
A 5,70 139 91 0,021 9,80 184 121 0,075 13,90 214 140 0,183
5,80 139 91 0,021 9,90 184 121 0,076 14,00 214 140 0,185
5,90 139 91 0,022 10,00 184 121 0,077

6,00 139 91 0 OZSJ 10,10 184 121 0,078J

W 5,60 139 91 0,020 9,70 184 121 0,070 13,80 214 140 0,180




PROFI

ZV 3001 [ DIN 1869 RN HSS

Vrtak s valcovou stopkou zvlast dlouhy, provedeni 1, 2 ,3

imZ ® Extra long straight shank drills, series 1, 2, 3
Sh m EI Uberlange Bohrer mit Zylinderschaft, Reihe 1, 2, 3

[EEI G <

Zvlast dlouhé vrtaky doporu¢né k vrtani hlubo- Extra long drills are recommended for deep-hole Uberlange Bohrer werden zum Tiefbohren mittels
kych dér pres vrtaci pouzdra v soucdstkdch drilling by means of jig bushes of parts made of der Bohrbuchsen von Teilen aus unlegiertem und
z nelegované i legované oceli, ocelolitiny do unalloyed or alloyed steel, cast steel up to 900 legiertem Stahl, Stahiguss mit Zugfestigkeit bis
pevnosti 900 N/mm*, Sedé, temperované i tvarné N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast iron, 900 N/mm, Grauguss, Temperguss und auch
litiny, spékané oceli apod. Pfi vrtani hiubokych sintered steel etc. It is necessary to prevent from Kugelgraphitguss, Sinterstahl u.a. empfohlen. Es

v 8 | ! ist notwendig beim Bohren der tiefen Bohrungen
flute-stopping by frequent withdrawing the drill durch haufiges Entspénen der gebohrten Boh-
Itis necessary to reduce the recommended rung das Verstopfen der Spannuten zu verhin-
cutting conditions regarding to the insufficient dern. Es is auch notwendig die empfohlene
supply of the cutting fluid. Schnittbedingiingen der unzureichenden Zufuhr
der Schneidfliissigkeit zu reduzieren.

dér je nutné zabrdnit ucpavani drazek castym
vyjizdénim vrtéku z vrtaného otvoru. S ohledem
na Spatny privod fezné kapaliny je nutné sniZit
doporucné fezné podminky.

Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: ')
Povrchova iiprava: (@) Surface Treatment: (@] Oberflachenbehandlung: (@)
Zpiisob ostreni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C
délkové provedeni 1/serie 1/Reihe 1 délkové provedeni 2/serie 2/Reihe 2 délkové provedeni 3/serie 3/Reihe 3
L sl L | & L | sl
mm mm mm mm mm
2,0 125 85 0,002
2,1) 125 85 0,002
(2,2) 135 90 0,002
(2,3 135 90 0,002
(2,4) 140 95 0,002
2,5 140 95 0,004
(2,6) 140 95 0,004
2,7 150 100 0,004 190 130 0,005
(2,8) 150 100 0,004 190 130 0,005
2,9 150 100 0,004 190 130 0,005
3,0 150 100 0,006 190 130 0,007
(3,1) 155 105 0,006 200 135 0,007
(3,2) 155 105 0,006 200 135 0,007
(8,3) 155 105 0,006 200 135 0,007
(3,4) 165 115 0,006 210 145 0,007 265 180 0,013
3,5 165 115 0,008 210 145 0,01 265 180 0,013
(3,6) 165 115 0,008 210 145 0,01 265 180 0,013
(3,7) 165 115 0,008 210 145 0,01 265 180 0,013
(3,8) 175 120 0,008 220 150 0,01 280 190 0,013
(3,9 175 120 0,008 220 150 0,01 280 190 0,013
4,0 175 120 0,011 220 150 0,014 280 190 0,019
4,1) 175 120 0,011 220 150 0,014 280 190 0,019
4,2) 175 120 0,011 220 150 0,014 280 190 0,019
(4,3) 185 125 0,011 235 160 0,014 295 200 0,019
(4,4) 185 125 0,011 235 160 0,014 295 200 0,019
45 185 125 0,016 235 160 0,02 295 200 0,025
(4,6) 185 125 0,016 235 160 0,02 295 200 0,025
4,7 185 125 0,016 235 160 0,02 295 200 0,025
(4,8) 195 135 0,016 245 170 0,02 315 210 0,025
(4,9) 195 135 0,016 245 170 0,02 315 210 0,025
5,0 195 135 0,02 245 170 0,025 315 210 0,033
(5,1) 195 135 0,02 245 170 0,025 315 210 0,033
(5,2) 195 135 0,02 245 170 0,025 315 210 0,033
(5,9 195 135 0,02 245 170 0,025 315 210 0,033
(5,4) 205 140 0,02 260 180 0,025 330 225 0,033
55 205 140 0,026 260 180 0,033 330 225 0,042
(5,6) 205 140 0,026 260 180 0,033 330 225 0,042
(5,7) 205 140 0,026 260 180 0,033 330 225 0,042
(5,8) 205 140 0,026 260 180 0,033 330 225 0,042
(5,9) 205 140 0,026 260 180 0,033 330 225 0,042
6,0 205 140 0,031 260 180 0,039 330 225 0,05
(6,1) 215 150 0,031 275 190 0,039 350 235 0,05
(6,2) 215 150 0,031 275 190 0,039 350 235 0,05
(6,3) 215 150 0,031 275 190 0,039 350 235 0,05
(6,4) 215 150 0,031 275 190 0,039 350 235 0,05
6,5 215 150 0,038 275 190 0,049 350 235 0,063
(6,6) 215 150 0,038 275 190 0,049 350 235 0,063
(6,7) 215 150 0,038 275 190 0,049 350 235 0,063
(6,8) 225 155 0,038 290 200 0,049 370 250 0,063
(6,9) 225 155 0,038 290 200 0,049 370 250 0,063
7,0 225 155 0,046 290 200 0,06 370 250 0,077
(7,1) 225 155 0,046 290 200 0,06 370 250 0,077
(7,2) 225 155 0,046 290 200 0,06 370 250 0,077
(7,3) 225 155 0,046 290 200 0,06 370 250 0,077 ol
7.4) 225 155 0,046 290 200 0,06 370 250 go77  Pokracovdn
7,5 225 155 0,053 290 200 0,068 370 250 0,088 Fortsetzung
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Vrtak s valcovou stopkou zvlast dlouhy, provedeni 1, 2 ,3

imZ ® Extra long straight shank drills, series 1, 2, 3
Sh m EI Uberlange Bohrer mit Zylinderschaft, Reihe 1, 2, 3

[EE I~ [T <

Zvlast dlouhé vrtaky doporu¢né k vrtani hlubo- Extra long drills are recommended for deep-hole Uberlange Bohrer werden zum Tiefbohren mittels
kych dér pres vrtaci pouzdra v soucdstkdch drilling by means of jig bushes of parts made of der Bohrbuchsen von Teilen aus unlegiertem und
z nelegované i legované oceli, ocelolitiny do unalloyed or alloyed steel, cast steel up to 900 legiertem Stahl, Stahiguss mit Zugfestigkeit bis
pevnosti 900 N/mm*, Sedé, temperované i tvérné N/mm, grey-, malleable- or nodular cast iron, 900 N/mm, Grauguss, Temperguss und auch
litiny, spékané oceli apod. Pfi vrtani hiubokych sintered steel etc. It is necessary to prevent from Kugelgraphitguss, Sinterstah u.a. empfohlen. Es

v 8 | ! ist notwendig beim Bohren der tiefen Bohrungen
flute-stopping by frequent withdrawing the drill durch haufiges Entspénen der gebohrten Boh-
Itis necessary to reduce the recommended rung das Verstopfen der Spannuten zu verhin-
cutting conditions regarding to the insufficient dern. Es is auch notwendig die empfohlene
supply of the cutting fluid. Schnittbedingiingen der unzureichenden Zufuhr
der Schneidfliissigkeit zu reduzieren.

dér je nutné zabrdnit ucpavani drazek castym
vyjizdénim vrtéku z vrtaného otvoru. S ohledem
na Spatny privod fezné kapaliny je nutné sniZit
doporucné fezné podminky.

Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: ')
Povrchova iiprava: (@) Surface Treatment: (@] Oberflachenbehandlung: (@)
Zpiisob ostreni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C
délkové provedeni 1/serie 1/Reihe 1 délkové provedeni 2/serie 2/Reihe 2 délkové provedeni 3/serie 3/Reihe 3
L | sl L | & L | sl
mm mm mm mm mm mm
(7,6) 240 165 0,053 305 210 0,068 390 265 0,088
(7,7) 240 165 0,053 305 210 0,068 390 265 0,088
(7,8) 240 165 0,053 305 210 0,068 390 265 0,088
(7,9) 240 165 0,053 305 210 0,068 390 265 0,088
8,0 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
(8,1) 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
(8,2) 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
(8,3) 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
(8,4) 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
8,5 240 165 0,073 305 210 0,093 390 265 0,119
(8,6) 250 175 0,073 320 220 0,093 410 280 0,119
8,7) 250 175 0,073 320 220 0,093 410 280 0,119
(8,8) 250 175 0,073 320 220 0,093 410 280 0,119
(8,9) 250 175 0,073 320 220 0,093 410 280 0,119
9,0 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,1) 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,2) 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,3) 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,4) 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,5 250 175 0,094 320 220 0,130 410 280 0,157
(9,6) 265 185 0,094 340 235 0,130 430 295 0,157
9,7 265 185 0,094 340 235 0,130 430 295 0,157
9,8) 265 185 0,094 340 235 0,130 430 295 0,157
(9,9) 265 185 0,094 340 235 0,130 430 295 0,157
10,0 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
(10,1) 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
(10,2) 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
(10,3) 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
(10,4) 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
10,5 265 185 0,122 340 235 0,158 430 295 0,2
(10,6) 265 185 0,122 340 235 0,158 430 295 0,2
(10,7) 280 195 0,122 365 250 0,158 455 310 0,2
(10,8) 280 195 0,122 365 250 0,158 455 310 0,2
(10,9) 280 195 0,122 365 250 0,158 455 310 0,2
11,0 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
(11,1) 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
(11,2) 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
(11,3) 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
(11,4) 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
1,5 280 195 0,155 365 250 0,204 455 310 0,255
(11,6) 280 195 0,155 365 250 0,204 455 310 0,255
(11,7) 280 195 0,155 365 250 0,204 455 310 0,255
(11,8) 280 195 0,155 365 250 0,204 455 310 0,255
(11,9) 295 205 0,155 375 260 0,204 480 315 0,255
12,0 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
(12,1) 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
(12,2) 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
(12,3) 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
(12,4) 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
12,5 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316
(12,6) 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316
(12,7) 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316
(12,8) 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316
(12,9) 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316

13,0 295 205 0,209 375 260 0,266 480 315 0,342
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Vrtak s valcovou stopkou zvlast dlouhy, se zvySenou vykonnosti
Cobalt extra long straight drills
Uberlange Bohrer mit Zylinderschaft, aus Kobaltmaterial

[EEI G <

Vlysoce vykonné dlouhé vrtaky se zvySenou te-
pelnou odolnosti, se zvétSenym profilem drazek
pii zachovéni tuhosti vrtdku doporucené k vrtani
hlubokych dér (pfes pouzdra) v soutdstkdch z
tézce obrobitelnych materidlli - legované oceli,
ocelolitiny, zvlasté na vrtani oceli pro objemové
tvareni za tepla i studena, klikové hridele, oceli
pro cementovani a zuslechtovéni a nerez oceli.

High-efficient long drills with the higher thermal
stress resistance, special flute profile by keeping
the drill rigidity, are recommended for deep-hole
drilling by means of jig bushes of parts made of
hard-to-machine materials, alloyed steel and
cast steel, especially for drilling of cold- or hot-
work tool steel, crankshafts, heat-treatable or
carburizing steel, stainless steel.

HSSCo

Lange Hochleistungsbohrer mit erhdhter War-
mebestandigkeit und gréBerem Spannutprofil bei
Erhaltung der Bohrersteifigkeitheb werden zum
Tiefbohren mittels der Bohrbuchsen von Teilen
aus schwerzerspanbaren Werkstoffen - legier-
tem Stahl und Stahlguss, besonders zum Bohren
der Werkzeugstahle fir Kalt- oder Warmarbeit,
der Kurbelwellen, der Vergiitungs-, Einsatz- und

rostbestandigen Stahle empfohlen.

Zplisob vyroby: ')
Povrchova tiprava: O
Zplisob ostFeni: Form C

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: (@]
Grinding Mode: Form C

Herstellungsart: )
Oberflachenbehandlung: O
Anschliffart: Form C

délkové provedeni 1/serie 1/Reihe 1

délkové provedeni 2/serie 2/Reihe 2 délkové provedeni 3/serie 3/Reihe 3

L = L | = L | =
mm mm mm mm mm
20 125 8 0,002
@1) 125 85 0,002
2.2) 135 % 0,002
2.3) 135 90 0,002
(2.4) 140 % 0,002
25 140 % 0,004
(2.6) 140 % 0,004
2.7) 150 100 0,004 190 130 0,005
2.8) 150 100 0,004 190 130 0,005
2.9) 150 100 0,004 190 130 0,005
30 150 100 0,006 190 130 0,007
(3.1) 155 105 0,006 200 135 0,007
(3.2) 155 105 0,006 200 135 0,007
(3.3) 155 105 0,006 200 135 0,007
(3.4) 165 115 0,006 210 145 0,007 265 180 0,013
35 165 115 0,008 210 145 0,01 265 180 0,013
(3.6) 165 115 0,008 210 145 0,01 265 180 0013
(3.7) 165 115 0,008 210 145 0,01 265 180 0013
(3.8) 175 120 0,008 220 150 0,01 280 190 0013
(3.9) 175 120 0,008 220 150 0,01 280 190 0013
40 175 120 0011 220 150 0014 280 190 0,019
1) 175 120 0,011 220 150 0014 280 190 0,019
42) 175 120 0,011 220 150 0014 280 190 0,019
(4.3) 185 125 0,011 235 160 0014 295 200 0,019
(4.4) 185 125 0,011 235 160 0014 295 200 0,019
45 185 125 0016 235 160 0,02 295 200 0,025
46) 185 125 0016 235 160 0,02 295 200 0,025
47 185 125 0016 235 160 0,02 295 200 0,025
4.8) 195 135 0016 245 170 0,02 315 210 0,025
(4.9) 195 135 0016 245 170 0,02 315 210 0,025
50 195 135 002 245 170 0,025 315 210 0,033
(5.1) 195 135 0,02 245 170 0,025 315 210 0,033
(5.2) 195 135 0,02 245 170 0,025 315 210 0,033
(5.3) 195 135 002 245 170 0025 315 210 0033
(5.4) 205 140 0,02 260 180 0,025 330 225 0,033
5.5 205 140 0026 260 180 0033 330 225 0,042
(5.6) 205 140 0,026 260 180 0033 330 225 0,042
(5.7) 205 140 0,026 260 180 0,033 330 225 0,042
(5.8) 205 140 0,026 260 180 0,033 330 225 0,042
(5.9) 205 140 0,026 260 180 0,033 330 225 0,042
60 205 140 0,031 260 180 0,039 330 225 0,05
6.1) 215 150 0,031 275 190 0,039 350 235 0,05
6.2) 215 150 0,031 275 190 0,039 350 235 0,05
6.3) 215 150 0,031 275 190 0,039 350 235 0,05
(6.4) 215 150 0,031 275 190 0,039 350 235 0,05
6.5 215 150 0,038 275 190 0,049 350 235 0,063
6.6) 215 150 0,038 275 190 0,049 350 235 0,063
6.7) 215 150 0,038 275 190 0,049 350 235 0,063
6.8) 225 15 0,038 290 200 0,049 370 250 0,063
6.9) 225 155 0038 290 200 0,049 370 250 0,063
70 225 15 0,046 290 200 0,06 370 250 0077
1) 225 155 0046 290 200 006 370 250 0077
7.2) 225 155 0,046 290 200 0,06 370 250 0077
7.3) 225 155 0,046 290 200 0,06 370 250 0077 .
7.4) 225 155 0,046 290 200 0,06 370 250 go77  Pokracovdn
75 225 155 0,053 290 200 0,068 370 250 0088 Fortsetzung
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Vrtak s valcovou stopkou zvlast dlouhy, se zvySenou vykonnosti

P Zeel Cobalt extra long straight drills
Sh m EI Uberlange Bohrer mit Zylinderschaft, aus Kobaltmaterial

[EE I~ [T <

Vlysoce vykonné dlouhé vrtaky se zvySenou te- High-efficient long drills with the higher thermal Lange Hochleistungsbohrer mit erhdhter War-
pelnou odolnosti, se zvétsenym profilem drazek stress resistance, special flute profile by keeping mebesténdigkeit und gr@')[ierelm Spannutprofil bei
pfi zachovani tuhosti vrtéku doporucené k vrténi the drill rigidity, are recommended for deep-hole Erhaltung der Bohrersteifigkeitheb werden zum
hlubokych dér (pfes pouzdra) v soucastkach z drilling by means of jig bushes of parts made of Tiefbohren mittels der Bohrbuchsen von Teilen
té7ce obrobitelnych materidld - legované oceli, hard-to-machine materials, alloyed steel and aus schwerzerspanbaren Werkstoffen - legier-
ocelolitiny, zvIasté na vrtani oceli pro objemove cast steel, especially for drilling of cold- or hot- tem\;taf;l und Stz:ﬂgfussK kl)esonde\;\? zum Bohren
tvafeni za tepla i studena, klikové hiidele, oceli work tool steel, crankshafts, heat-treatable or SZF Kuerrbezlweglls:g ;eru\;erg[;u?]%ir- E?;:‘:ébel:tn §
pro cementovani a zu$lechtovani a nerez oceli. carburizing steel, stainless steel. rostbestandigen Stihle empfohlen.

Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: v
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C

délkové provedeni 1/serie 1/Reihe 1 délkové provedeni 2/serie 2/Reihe 2 délkové provedeni 3/serie 3/Reihe 3
L | Ead L | sl L | 2l
mm mm mm mm mm mm
(7,6) 240 165 0,053 305 210 0,068 390 265 0,088
(7,7) 240 165 0,053 305 210 0,068 390 265 0,088
(7.,8) 240 165 0,053 305 210 0,068 390 265 0,088
(7,9 240 165 0,053 305 210 0,068 390 265 0,088
8,0 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
(8,1) 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
(8,2) 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
(8,3) 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
(8,4) 240 165 0,064 305 210 0,082 390 265 0,106
8,5 240 165 0,073 305 210 0,093 390 265 0,119
(8,6) 250 175 0,073 320 220 0,093 410 280 0,119
8,7) 250 175 0,073 320 220 0,093 410 280 0,119
(8,8) 250 175 0,073 320 220 0,093 410 280 0,119
(8,9) 250 175 0,073 320 220 0,093 410 280 0,119
9,0 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,1) 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,2) 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,9 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,4 250 175 0,084 320 220 0,122 410 280 0,14
9,5 250 175 0,094 320 220 0,130 410 280 0,157
(9,6) 265 185 0,094 340 235 0,130 430 295 0,157
9,7 265 185 0,094 340 235 0,130 430 295 0,157
9,8 265 185 0,094 340 235 0,130 430 295 0,157
9,9) 265 185 0,094 340 235 0,130 430 295 0,157
10,0 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
(10,1) 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
(10,2) 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
(10,3) 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
(10,4) 265 185 0,111 340 235 0,143 430 295 0,18
10,5 265 185 0,122 340 235 0,158 430 295 0,2
(10,6) 265 185 0,122 340 235 0,158 430 295 0,2
(10,7) 280 195 0,122 365 250 0,158 455 310 0,2
(10,8) 280 195 0,122 365 250 0,158 455 310 0,2
(10,9) 280 195 0,122 365 250 0,158 455 310 0,2
11,0 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
(11,1) 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
(11,2) 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
(11,3) 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
(11,4) 280 195 0,142 365 250 0,187 455 310 0,233
11,6 280 195 0,155 365 250 0,204 455 310 0,255
(11,6) 280 195 0,155 365 250 0,204 455 310 0,255
(11,7) 280 195 0,155 365 250 0,204 455 310 0,255
(11,8) 280 195 0,155 365 250 0,204 455 310 0,255
(11,9 295 205 0,155 375 260 0,204 480 315 0,255
12,0 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
(12,1) 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
(12,2) 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
(12,3) 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
(12,4) 295 205 0,178 375 260 0,227 480 315 0,,292
12,5 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316
(12,6) 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316
(12,7) 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316
(12,8) 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316
(12,9) 295 205 0,193 375 260 0,246 480 315 0,316

13,0 295 205 0,209 375 260 0,266 480 315 0,342




PROFI

CSN 221140

stim Zel

Vrtak s kuZelovou stopkou
Taper shank drills
Kurze Spiralbohrer mit Kegelschaft

[EEI G <

Vrtéky doporucené pro bézné vrtani
v soucdstkdch z nelegované i legované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edg,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli,

Drills are recommended for usual drilling of
parts made of unalloyed steel or alloyed steel,
cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or
nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with

HSS

Bohrer werden zum dblichen Bohren von Teilen
aus unlegiertem und legiertem Stahl, Stahlguss
mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?, Grauguss,
Temperguss und auch Kugelgraphitguss,

hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu,
houZevnaté mosazi apod.

discontinuous chip, bronze, tough brass etc. Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierungen,

Bronze, zahem Messing u.d. empfohlen.

@D= 5,00--14,00 ~ MORSE 1
2&D=14,25+23,00 ~ MORSE 2
2D=23,25+31,75 ~ MORSE 3
2&D=32,00+50,50 ~ MORSE 4

Zplisob vyroby: V,TF Manufacturing Mode: V,TF Herstellungsart: V,TF

ggfg;gg:;ggg » mggggg Povrchova tiprava: @00 Surface Treatment: @00 Oberflichenbehandlung: @ O @
D Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
Form A Form A Form A
Form C Form C Form C
5,00 133 0,055 10,80 175 0,094 19,00 233 135 0,320
5,20 133 52 0,056 (10,90) 175 94 0,095 19,25 238 140 0,325
5,50 138 57 0,057 11,00 175 94 0,096 19,50 238 140 0,334
5,80 138 57 0,058 (11,10 175 94 0,096 19,75 238 140 0,345
6,00 138 57 0,059 11,20 175 94 0,098 20,00 238 140 0,350
6,20 144 63 0,060 (11,30) 175 94 0,100 20,25 243 145 0,360
6,50 144 63 0,062 (11,40) 175 94 0,103 20,50 243 145 0,380
(6,75) 150 69 0,063 11,50 175 94 0,105 20,75 243 145 0,395
6,80 150 69 0,063 (11,60) 175 94 0,106 21,00 243 145 0,415
(6,90) 150 69 0,064 (11,70) 175 94 0,107 21,25 248 150 0,419
7,00 150 69 0,064 (11,75) 175 94 0,107 21,50 248 150 0,424
(7,10) 150 69 0,065 11,80 175 94 0,108 21,75 248 150 0,430
7,20 150 69 0,065 (11,90) 182 101 0,110 22,00 248 150 0,455
(7,25) 150 69 0,066 12,00 182 101 0,112 22,25 248 150 0,480
(7,30) 150 69 0,067 (12,10) 182 101 0,113 22,50 253 155 0,495
(7,40) 150 69 0,067 12,20 182 101 0,115 22,75 253 155 0,520
7,50 150 69 0,067 (12,30) 182 101 0,116 23,00 253 155 0,560
(7,60) 156 75 0,067 (12,40) 182 101 0,117 23,25 276 155 0,600
(7,70) 156 75 0,067 12,50 182 101 0,118 23,50 276 155 0,620
(7,75) 156 75 0,067 (12,60) 182 101 0,119 23,75 281 160 0,640
7,80 156 75 0,068 (12,70) 182 101 0,120 24,00 281 160 0,660
(7,90) 156 75 0,068 (12,75) 182 101 0,120 24,25 281 160 0,684
8,00 156 75 0,068 12,80 182 101 0,120 24,50 281 160 0,695
(8,10) 156 75 0,069 (12,90) 182 101 0,122 24,75 281 160 0,705
8,20 156 75 0,069 13,00 182 101 0,124 25,00 281 160 0,715
(8,25) 156 75 0,069 (13,10 182 101 0,122 25,25 286 165 0,719
(8,30) 156 75 0,069 13,20 182 101 0,125 25,50 286 165 0,722
(8,40) 156 75 0,069 (13,25) 189 108 0,126 25,75 286 165 0,727
8,50 156 75 0,070 (13,30) 189 108 0,128 26,00 286 165 0,736
(8,60) 162 81 0,070 (13,40) 189 108 0,129 26,25 286 165 0,740
(8,70) 162 81 0,071 13,50 189 108 0,130 26,50 286 165 0,755
(8,75) 162 81 0,072 (13,60) 189 108 0,131 26,75 291 170 0,765
8,80 162 81 0,073 (13,70) 189 108 0,132 27,00 291 170 0,775
(8,90) 162 81 0,074 (13,75) 189 108 0,133 27,25 291 170 0,788
9,00 162 81 0,075 13,80 189 108 0,134 27,50 291 170 0,796
9,10) 162 81 0,076 (13,90) 189 108 0,135 27,75 291 170 0,710
9,20 162 81 0,076 14,00 189 108 0,136 28,00 291 170 0,820
(9,25) 162 81 0,077 14,25 212 114 0,139 28,25 296 175 0,830
(9,30) 162 81 0,077 14,50 212 114 0,142 28,50 296 175 0,850
(9,40) 162 81 0,078 14,75 212 114 0,149 28,75 296 175 0,865
9,50 162 81 0,079 15,00 212 114 0,160 29,00 296 175 0,880
(9,60) 168 87 0,080 15,25 218 120 0,170 29,25 296 175 0,895
(9,70) 168 87 0,081 15,50 218 120 0,180 29,50 296 175 0,915
(9,75) 168 87 0,082 15,75 218 120 0,190 29,75 296 175 0,925
9,80 168 87 0,083 16,00 218 120 0,210 30,00 296 175 0,935
(9,90) 168 87 0,085 16,25 223 125 0,235 30,25 301 180 0,945
10,00 168 87 0,086 16,50 223 125 0,247 30,50 301 180 0,955
(10,10) 168 87 0,087 16,75 223 125 0,258 30,75 301 180 0,968
10,20 168 87 0,088 17,00 223 125 0,269 31,00 301 180 1,005
(10,25) 168 87 0,088 17,25 228 130 0,285 31,25 301 180 1,015
(10,30) 168 87 0,089 17,50 228 130 0,291 31,50 301 180 1,025
(10,40) 168 87 0,089 17,75 228 130 0,295 31,75 306 185 1,038
10,50 168 87 0,090 18,00 228 130 0,300 32,00 334 185 1,070
(10,60) 168 87 0,091 18,25 233 135 0,306 pokracovani
(10,70) 175 94 0,092 18,50 233 135 0,312 continue
(10,75) 175 94 0 OQSJ 18,75 233 135 0,316J Fortsetzung
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Vrtak s kuZelovou stopkou

Taper shank drills

Kurze Spiralbohrer mit Kegelschaft

[EE I~ [T <

Vrtéky doporucené pro bézné vrtani

v soucdstkdch z nelegované i legované oceli,
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edg,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli,

Drills are recommended for usual drilling of
parts made of unalloyed steel or alloyed steel,
cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or
nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with

Bohrer werden zum dblichen Bohren von Teilen
aus unlegiertem und legiertem Stahl, Stahlguss
mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?, Grauguss,
Temperguss und auch Kugelgraphitguss,

hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu,
houZevnaté mosazi apod.

discontinuous chip, bronze, tough brass etc. Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierungen,

Bronze, zahem Messing u.d. empfohlen.

@D= 5,00--14,00 ~ MORSE 1
2&D=14,25+23,00 ~ MORSE 2
2D=23,25+31,75 ~ MORSE 3
2&D=32,00+50,50 ~ MORSE 4

. Zplisob vyroby: VTF Manufacturing Mode: V,TF Herstellungsart: V,TF
gg:g;gg:;ggg - mggg:g Povrchova tiprava: @00 Surface Treatment: @00 Oberiflichenbehandlung: @ O @

’ ’ Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N

Form A Form A Form A

Form C Form C Form C

%])] L | = (%)) L | i [%))] L | 52

32,50 334 185 1,095 45,50 364 215 2,350 66,00 432 245 5,720
33,00 334 185 1,195 46,00 364 215 2,410 67,00 432 245 5,850
33,50 334 185 1,230 46,50 364 215 2,498 68,00 437 250 5,980
34,00 339 190 1,320 47,00 364 215 2,580 69,00 437 250 6,120
34,50 339 190 1,465 47,50 364 215 2,650 70,00 437 250 6,215
35,00 339 190 1,510 48,00 369 220 2,695 71,00 437 250 6,305
35,50 339 190 1,560 48,50 369 220 2,778 72,00 442 255 6,610
36,00 344 195 1,610 49,00 369 220 2,850 73,00 442 255 6,645
36,50 344 195 1,670 49,50 369 220 2,910 74,00 442 255 6,780
37,00 344 195 1,710 50,00 369 220 3,250 75,00 442 255 6,910
37,50 344 195 1,760 50,50 374 225 3,480 76,00 447 260 7,100
38,00 349 200 1,790 51,00 412 225 3,850 77,00 514 260 7,850
38,50 349 200 1,820 52,00 412 225 4,250 78,00 514 260 8,450
39,00 349 200 1,840 53,00 412 225 4,295 79,00 514 260 8,620
39,50 349 200 1,860 54,00 417 230 4,320 80,00 514 260 8,880
40,00 349 200 1,880 55,00 417 230 4,380 81,00 519 265 8,950
40,50 354 205 1,890 56,00 417 230 4,415 82,00 519 265 9,110
41,00 354 205 1,900 57,00 422 235 4,550 83,00 519 265 9,300
41,50 354 205 2,030 58,00 422 235 4,645 84,00 519 265 9,320
42,00 354 205 2,095 59,00 422 235 4,760 85,00 519 265 9,340
42,50 354 205 2,140 60,00 422 240 4,995 86,00 524 270 9,360
43,00 359 210 2,190 61,00 427 240 5,300 87,00 524 270 9,380
43,50 359 210 2,210 62,00 427 240 5,360 88,00 524 270 10,400
44,00 359 210 2,230 63,00 427 240 5,410 89,00 524 270 10,420
44,50 359 210 2,250 64,00 432 245 5,510 90,00 524 270 10,460

45,00 359 210 2,300J 65,00 432 245

5,595 _}
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Vrtak s kuZelovou stopkou vysoce vykonny

it Zeel  Cobalt taper shank drills
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Kegelschaft aus Kobaltmaterial

[EEI G <

Vysoce vykonné vrtdky se zvySenou tepelnou High-efficient drills with the higher thermal Hochleistungsbohrer mit erhdhter Warmebe-
odolnosti doporucené k vrtani v souc¢astkach stress resistance are recommended for drilling standigkeit werden zum Bohren von Teilen aus
z t6Zce obrobitelnych materialdi, legované oceli a of parts made of hard-to-machine materials, schwerzerspanbaren Werkstoffen, legiertem
ocelolitiny, zvlasté na vrtdni v oceli pro alloyed steel and cast steel, especially for drilling Stahl und Stahlguss, besonders zum Bohren der
2D= 5.00-14.00 ~ MORSE 1 objemové tvareni za tepla i studena, vélce of cold- or hot-work tool steel, rolls for rolling Werkzeugstahle fir Kalt- oder Warmarbeit, der
D=1450+23,00 ~ MORSE 2 s, neezov o, e s, Ensat- undostestangen S smpion
@D=23,50+31,50 ~ MORSE 3 u : : : - :
@D=32,00+-40,00 ~ MORSE 4
Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: V,F Herstellungsart: V,F
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C
133 0,052 17,00 223 125 0,420 29,00 296 175 0,930
5,5 138 57 0,055 (17,50) 228 130 0,435 (29,50) 296 175 0,950
6,0 138 57 0,057 18,00 228 130 0,450 30,00 296 175 0,975
6,5 144 63 0,060 (18,50) 233 135 0,500 (30,50) 301 180 1,100
7,0 150 69 0,064 19,00 233 135 0,560 (31,00) 301 180 1,130
75 150 69 0,067 (19,50) 238 140 0,570 (31,50) 301 180 1,160
8,0 156 75 0,068 20,00 238 140 0,580 (32,00) 334 185 1,310
8,5 156 75 0,070 (20,50) 243 145 0,590 (32,50) 334 185 1,335
9,0 162 81 0,075 21,00 243 145 0,600 (33,00) 334 185 1,360
9,5 162 81 0,081 (21,50) 248 150 0,610 (33,50) 334 185 1,385
10,00 168 87 0,088 22,00 248 150 0,620 (34,00) 339 190 1,430
(10,50) 168 87 0,092 (22,50) 253 155 0,635 (34,50) 339 190 1,160
11,00 175 94 0,099 23,00 253 155 0,650 (35,00) 339 190 1,190
(11,50) 175 94 0,105 (23,50) 276 155 0,660 (35,50) 339 190 1,520
12,00 182 101 0,110 24,00 281 160 0,666 (36,00) 344 195 1,580
(12,50) 182 101 0,140 (24,50) 281 160 0,690 (36,50) 344 195 1,720
13,00 182 101 0,180 25,00 281 160 0,710 (37,00) 344 195 1,760
(13,50) 189 108 0,195 (25,50) 286 165 0,725 (37,50) 344 195 1,800
14,00 189 108 0,210 26,00 286 165 0,740 (38,00) 349 200 1,950
(14,50) 212 114 0,290 (26,50) 286 165 0,760 (38,50) 349 200 1,980
15,00 212 114 0,350 27,00 291 170 0,850 (39,00) 349 200 2,210
(15,50) 218 120 0,370 (27,50) 291 170 0,870 (39,50) 349 200 2,240
16,00 218 120 0,380 28,00 291 170 0,890 (40,00) 349 200 2,270

(16,50) 223 125 0 40J (28,50) 296 175 0 91J
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Vrtak se zesilenou kuzelovou stopkou

STim Zel  Oversize taper shank drills
Spiralbohrer mit groBerem Morsekegel

[EE I~ [T <

Vrtéky doporucené pro bézné vrtani Drills are recommended for usual drilling of Bohrer werden zum iiblichen Bohren von Teilen
v soucastkdch z nelegované i legované oceli, parts made of unalloyed steel or alloyed steel, aus unlegiertem und legiertem Stahl, Stahlguss
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edg, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?, Grauguss,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli, nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with Temperguss und auch Kugelgraphitguss,
@D=12,00+14,00 ~ MORSE 2 hlinikové slitiny s kratkou tfiskou, bronzu, discontinuous chip, bronze, tough brass etc. Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierungen,
@D=18,25+23,00 ~ MORSE 3 houZevnaté mosazi apod. Bronze, zéhem Messing u.&. empfohlen.
@D=26,75+31,75 ~ MORSE 4
@D=40,50+50,00 ~ MORSE 5
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova tiprava: (] Surface Treatment: [ ) Oberflichenbehandiung: @
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
D L | 5l D L | =, (%)) L | =
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
12,00 199 101 0,18 22,00 271 150 0,57 31,50 329 180 1,32
12,20 199 101 0,18 22,25 271 150 0,57 31,75 334 185 1,35
12,50 199 101 0,18 22,50 276 155 0,58 40,50 392 205 2,86
12,80 199 101 0,19 22,75 276 155 0,60 41,00 392 205 2,90
13,00 199 101 0,19 23,00 276 155 0,61 41,50 392 205 2,95
13,20 199 101 0,20 26,75 319 170 1,09 42,00 392 205 3,00
13,50 206 108 0,20 27,00 319 170 1,10 42,50 392 205 3,02
13,80 206 108 0,21 27,25 319 170 11 43,00 397 210 3,08
14,00 206 108 0,21 27,50 319 170 1,11 43,50 397 210 3,12
18,25 256 135 0,44 27,75 319 170 1,12 44,00 397 210 3,15
18,50 256 135 0,44 28,00 319 170 1,13 44,50 397 210 3,19
18,75 256 135 0,45 28,25 324 175 1,15 45,00 397 210 3,23
19,00 256 135 0,46 28,50 324 175 1,16 45,50 402 215 3,29
19,25 261 140 0,48 28,75 324 175 1,17 46,00 402 215 3,33
19,50 261 140 0,48 29,00 324 175 1,18 46,50 402 215 3,37
19,75 261 140 0,49 29,25 324 175 1,19 47,00 402 215 3,40
20,00 261 140 0,50 29,50 324 175 1,20 47,50 402 215 3,43
20,25 266 145 0,51 29,75 324 175 1,21 48,00 407 220 3,50
20,50 266 145 0,51 30,00 324 175 1,22 48,50 407 220 3,55
20,75 266 145 0,52 30,25 329 180 1,25 49,00 407 220 3,60
21,00 266 145 0,53 30,50 329 180 1,26 49,50 407 220 3,63
21,25 27 150 0,54 30,75 329 180 1,28 50,00 407 220 3,66
21,50 271 150 0,55 31,00 329 180 1,29

21,75 271 150 0,56 J 31,25 329 180 1,30 J




oK

IVSE 221146 HSSCo8

Vrtdk s kuzelovou stopkou pro vrtani v téZce obrobitelnych materialech

it Zeel Cobait taper shank drills (HSCO 8)
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Kegelschaft aus Kobaltmaterials (HSCO 8)

[EEI G <

Vlysoce vykonné vrtaky s vysokou tepelnou High-efficient drills with the high thermal stress Hochleistungbohrer mit hoher Warme-
odolnosti, s vy$sim obsahem Co (8 %), se resistance, higher Co content (8 %), steep helix bestandigkeit, mit héherem Anteil Co (8 %),
strmou $roubovici a velkou tloustkou jédra se and gread web thickness with special cutting steilem Drall, groBerer Kerndicke und mit der
specidlnim ostfim. Jsou méné citlivé na ziomeni. edge are less break-sensitive. These drills are spezieller Schneide, die weniger bruchemp-
@D=10,00+18,00 ~ MORSE 2 Jsou quqruégny k vrtdni do téZce obrobitelnych recommeqded for drilling of hard-to-machine findlich sind. Sie werden zum Bohren der ,
@D=19,00+26,00 ~ MORSE 3 pmaantsg?zl: éa;(lg c];;u plechy HARDOX 400 a 500 a m:z:::l;lgrsssheets HARDOX 400 and 500 and ;?mﬁ;ﬁz&azggrir;(\j/v;&stﬂgg gr:npzf:rhblgé,h\gle
@D=27,00+40,00 ~ MORSE 4 ' ’ - ’
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: o Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form S Grinding Mode: Form S Anschliffart: Form §
%))} L | R D L | i (%)) L | =
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10 190 90 0,17 21 225 105 0,5 32 265 120 1,13
1 190 90 0,18 22 225 105 0,52 33 265 120 1,17
12 190 90 0,19 23 225 105 0,54 34 265 120 1,2
13 190 90 0,2 24 225 105 0,56 35 265 120 1,23
14 190 90 0,21 25 225 105 0,58 36 265 120 1,27
15 190 90 0,215 26 225 105 0,6 37 265 120 1,3
16 190 90 0,235 27 265 120 0,95 38 265 120 1,34
17 190 90 0,25 28 265 120 1 39 265 120 1,47
18 190 90 0,265 29 265 120 1,03 40 265 120 1,41
19 225 105 0,46 30 265 120 1,07

20 225 105 0,48 J 31 265 120 1,1 J
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Vrtak s kuZelovou stopkou (palcové rozméry)

it Zeel  Taper shank drills
Sh m EI Kurze Spiralbohrer mit Kegelschaft, Zollausfiihrung

[EE I~ [T <

Vrtéky doporucené pro bézné vrtani Drills are recommended for usual drilling of Bohrer werden zum iiblichen Bohren von Teilen
v soucdstkdch z nelegované i legované oceli, parts made of unalloyed steel or alloyed steel, aus unlegiertem und legiertem Stahl, Stahlguss
ocelolitiny do pevnosti 900 N/mm?, $edg, cast steel up to 900 N/mm?, grey-, malleable- or mit Zugfestigkeit bis 900 N/mm?, Grauguss,
temperované i tvérné litiny, spékané oceli, nodular cast iron, sintered steel, Al-alloys with Temperguss und auch Kugelgraphitguss,
@D=17/64"+35/64" ~ MORSE 1 hlinikové slitiny s krétkou tfiskou, bronzu. discontinuous chip, bronze, tough brass etc. Sinterstahl, kurzspanenden Al-Legierungen,
@D=9/16"+29/32" ~ MORSE 2 Bronze, zahem Messing u.d. empfohlen.
@D=59/64"+11/4" ~ MORSE 3
oD=117/64"+2" ~ MORSE 4
— . qu -
@D:Z 1/33. = MORSE 5 Zpiisob vyroby: V,TF Manufacturing Mode: V,TF Herstellungsart: V,TF
@D=31/8"+31/2" ~ MORSE 6 . .
Povrchova iiprava: ®O Surface Treatment: ®O Oberflichenbehandiung: @ (@)
Zpiisob ostreni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
Form A Form A Form A
(%)) [%))] L | (%)) (%))] L | %)) (%)) L | o
® ®

inch.  mm inch. inch. inch.  mm inch. inch. inch. mm inch. inch.

13/64 5169 51/4 21/16 0,056 1 25400 111/4 61/2 0,680 151/64 45,642 143/8 81/2 2,370
7/32 5556 57/16 21/4 0,058 11/64 25,798 111/4 61/2 0,714 113/16 46,039 143/8 81/2 2,420
15/64 5953 57/16 21/4 0,058 11/32 26,195 111/4 612 0,714 153/64 46,436 143/8 81/2 2,480
1/4 6,350 511/16 21/2 0,059 13/64 26,591 113/8 658 0,734 127/32 46,833 143/8 81/2 2,550
17/64 6,747 529/37 2 23/32 0,061 11/16 26,989 113/8 658 0,760 155/64 47,230 143/8 81/2 2,580
9/32 7,144 529/32 2 23/32 0,063 15/64 27,385 113/8 658 0,775 17/8 47,628 141/2 85/8 2,625
19/64 7,541 61/8 21516 0,064 13/32 27,782 113/8 658 0813 157/64 48,024 141/2 85/8 2,700
516 7,938 61/8 215/16 0,065 17/64 28,179 1158 67/8 0,830 129/32 48,421 141/2 85/8 2,825
21/64 8335 61/8 215/16 0,067 11/8 28576 1158 67/8 0,853 159/64 48,871 141/2 85/8 2,950
11/32 8,732 63/8 33/16 0,071 19/64 28973 1158 67/8 0,874 115/16 49,214 141/2 85/8 2,980
23/64 9128 63/8 33/16 0,075 15/32 29,370 1158 67/8 0,885 161/64 49,611 141/2 858 3,100
3/8 9525 658 37/16 0,077 111/64 29,767 1158 67/8 0,910 131/32 50,008 143/4 87/8 3,250
25/64 9,922 658 37/16 0,081 13/16 30,164 117/8 71/8 0918 163/64 50,405 143/4 87/8 3,480
13/32 10,319 658 37/16 0,085 113/64 30,560 117/8 71/8 0,940 2 50800 143/4 87/8 4220
27/64 10,716 67/8 311/16 0,090 17/32 30,957 117/8 71/8 0,950 21/32 51,596 161/4 87/8 4,230
7716 11,113 67/8 311/16 0,097 115/64 31,354 117/8 71/8 0974 21/16 52,387 161/4 87/8 4,240
29/64 11,510 67/8 311/16 0,100 11/4 31,751 12 71/4 1,038 23/32 53,183 163/8 9 4,280
15/32 11,907 75/32 331/32 0,106 117/64 32,148 131/8 71/4 1,070 21/6 53977 163/8 9 4,300
31/64 12,304 75/32 331/32 0,110 19/32 32,545 131/8 71/4 1,160 25/32 54,771 163/8 9 4,330
1/2 12,700 75/32 331/32 0,114 119/64 32,942 131/8 71/4 1,205 23/16 55565 163/8 9 4,370
33/64 13,097 75/32 331/32 0,123 15/16 33,339 131/8 71/4 1,285 27/32 56,358 1658 91/4 4,480
17/32 13,494 77/16 41/4 0,127 121/64 33,936 133/8 71/2 1,360 21/4 57,152 165/8 91/4 4,730
35/64 13,891 77/16 41/4 0,133 111/32 34133 133/8 71/2 1,400 29/32 57,946 1658 91/4 4,840
9/16 14,288 83/8 41/2 0,138 123/64 34529 133/8 71/2 1,460 25/16 58,740 1658 91/4 5,060
37/64 14,685 83/8 41/2 0,142 13/8 34926 133/8 71/2 1,520 211/32 59,533 1658 91/4 5,090
19/32 15,082 85/8 43/4 0,147 125/64 35323 133/8 71/2 1,545 23/8 60,327 167/8 91/2 5,160
39/64 15,479 858 43/4 0172 113/32 35720 131/2 75/8 1,600 213/32 61,121 167/8 91/2 5,180
58 15,876 858 43/4 0,191 127/64 36,117 131/2 75/8 1,630 27/16 61,915 167/8 91/2 5,260
41/64 16,272 83/4 47/8 0,234 17/16 36,514 131/2 758 1,660 215/32 62,708 167/8 91/2 5,420
21/32 16,669 83/4 47/8 0,257 129/32 36,911 131/2 758 1,700 21/2 63502 17 958 5430
43/64 17,068 9 51/8 0,275 115/32 37,308 131/2 75/8 1,720 217/32 64,296 17 958 5,450
11/16 17,463 9 51/8 0,286 131/64 37,705 133/4 77/8 1,760 29/16 65090 17 958 5570
45/64 17,860 9 51/8 0,297 11/2 38,101 133/4 77/8 1,780 219/32 65,884 17 958 5,700
23/32 18,257 91/8 51/4 0,305 133/64 38,498 133/4 77/8 1,810 25/8 66,667 17 958 5,720
47/64 18,654 91/8 51/4 0,313 117/32 38,895 133/4 77/8 1,855 221/32 67,471 171/4 97/8 5,740
3/4 19,051 93/8 51/2 0,320 135/64 39,292 133/4 77/8 1,860 211/16 68,265 171/4 97/8 5,940
49/64 19,448 93/8 51/2 0331 19/16 39,689 133/4 77/8 1,870 223/32 69,056 171/4 97/8 6,090
25/32 19,844 93/8 51/2 0,334 137/64 40,086 14 81/8 1,910 23/4 69,853 171/4 97/8 6,220
51/64 20,241 958 53/4 0,365 119/32 40,483 14 81/8 1,950 225/32 70,646 171/4 97/8 6,250
13/16 20,638 958 53/4 0,387 139/64 40,880 14  81/8 1,990 213/16 71,440 173/8 10 6,300
53/64 21,035 93/4 53/4 0,39% 158 41,227 14  81/8 1,990 227/32 72,234 173/8 10 6,390
27/32 21,432 93/4 57/8 0,406 141/64 41673 14  81/8 2,030 27/8 73,028 1738 10 6,410
55/64 21,829 93/4 57/8 0416 121/32 42,070 14  81/8 2,070 229/32 73,821 173/8 10 6,500
7/8 22226 93/4 57/8 0,448 143/64 42,467 14  81/8 2,110 215/16 74,615 173/8 10 6,600
57/64 22,623 10 61/8 0,520 111/16 42,864 141/8 81/4 2,130 231/32 75,409 175/8 101/4 6,900
29/32 23020 10 61/8 0,565 145/64 43,261 141/8 81/4 2,150 3 76,200 175/8 101/4 7,100
59/64 23,416 107/8 61/8 0,605 123/32 43,658 141/8 81/4 2,190 31/8 79,375 201/4 101/4 8,700
15/16 24,813 11 61/4 0,618 147/64 44,055 141/8 81/4 2,230 31/4 82,550 201/2 101/2 9,100
61/64 24210 11 61/4 0,640 13/4 44452 141/8 81/4 2270 33/8 85725 2058 1058 9,700
31/32 24,607 11 61/4 0,650 149/64 44,849 141/8 81/4 2,320 31/2 88,900 205/8 105/8 10,550
63/64 25,004 111/4 61/2 0,670 125/32 45,245 143/8 81/2 2,320
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Vrtak s kuZelovou stopkou zvlast dlouhy

imZ ® Extra long taper shanks drills
Shm EI Spiralbohrer, iiberlang, mit Kegelschaft

[EEI G <

Zvlast dlouhé vrtaky doporucené k vrtani Extra long drills are recommended for deep-hole Uberlange Bohrer werden zum Tiefbohren mittels
hlubokych dér pfes vrtaci pouzdra v soucdst- drilling by means of jig bushes of parts made of der Bohrbuchsen von Teilen aus unlegiertem und
kéch z nelegované i legované oceli, ocelolitiny unalloyed or alloyed steel, cast steel up to 900 legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigket bis
do pevnosti 900N/, Sedé, temperované N/mm?, grey-, malleable- o nodular cast iron, ﬁgge’;‘g/g%n gursagggﬁ]iégsir:rﬁed%usesn?;?f%rigﬁh Es
DTS00~ WORSEY  onelnssemm M et ey npution LG e e
2D=14,50+23,00 ~ MORSE 2 ¢astym vyplachovénim vrtaného otvoru. S Itis necessary to reduce the recommended ges Entspanen der gebonrten Bohrung
ym vypia S T oY ; ry ) k 1o das Verstopfen der Spannuten zu verhindern. Es
@D=23,50+31,00 ~ MORSE 3 ohledem na $patny privod fezné kapaliny je cutting conditions regarding to the insufficient is auch notwendig die empfohlene
2D=32,00+50,50 ~ MORSE 4 nutné snizit doporucené fezné podminky. supply of the cutting fluid. Schnittbedingiingen den unzureichenden Zufuhr
der Schneidflissigkeit zu reduzieren.
Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: V, F Herstellungsart: V, F
Povrchova iiprava: (@) Surface Treatment: (@] Oberflachenbehandlung: (@)
Zplisob ostFeni: Form C, Form A Grinding Mode: Form C, Form A Anschliffart: Form C, Form A
délkové provedeni 1 DIN 341 délkové provedeni 2/DIN 1870 serie 1/Reihe 1 délkové provedeni 3/DIN1870 serie 2/Reihe 2
L | ad L | = L | ad
mm mm mm mm mm
8 181 100 0,087 265 165 0,093
8,5 181 100 0,090 265 165 0,095
9 188 107 0,093 275 175 0,102
9,5 188 107 0,096 275 175 0,107
10 197 116 0,099 285 185 0,093 360 235 0,133
10,5 197 116 0,100 285 185 0,095 360 235 0,142
1 206 125 0,109 300 195 0,102 375 250 0,158
11,5 206 125 0,115 300 195 0,107 375 250 0,168
12 215 134 0,125 310 205 0,117 395 260 0,184
12,5 215 134 0,132 310 205 0,124 395 260 0,195
13 215 134 0,139 310 205 0,136 395 260 0,208
13,6 223 142 0,151 325 220 0,197 410 275 0,229
14 223 142 0,159 325 220 0,209 410 275 0,234
14,5 245 147 0,25 340 220 0,3 425 275 0,337
15 245 147 0,259 340 220 0,312 425 275 0,352
15,5 251 153 0,273 355 230 0,332 445 295 0,383
16 251 153 0,238 355 230 0,346 445 295 0,400
16,5 257 159 0,257 355 230 0,360 445 295 0,417
17 257 159 0,309 355 230 0,375 445 295 0,435
17,5 263 165 0,326 370 245 0,405 465 310 0,469
18 263 165 0,337 370 245 0,421 465 310 0,489
18,5 269 7 0,356 370 245 0,437 465 310 0,465
19 269 17 0,369 370 245 0,455 465 310 0,53
19,5 275 177 0,389 385 260 0,491 490 325 0,57
20 275 177 0,403 385 260 0,510 490 325 0,594
20,5 282 184 0,427 385 260 0,529 490 325 0,617
21 282 184 0,442 385 260 0,550 490 325 0,642
215 289 191 0,467 405 270 0,585 515 345 0,696
22 289 191 0,484 405 270 0,607 515 345 0,724
22,5 296 198 0,511 405 270 0,629 515 345 0,751
23 296 198 0,529 405 270 0,652 515 345 0,779
23,5 319 198 0,687 425 270 0,815 535 345 0,948
24 327 206 0,720 440 290 0,875 555 365 1,015
245 327 206 0,739 440 290 0,901 555 365 1,046
25 327 206 0,759 440 290 0,928 555 365 1,079
25,5 335 214 0,795 440 290 0,954 555 365 1,117
26 335 214 0,816 440 290 0,982 555 365 1,145
26,5 335 214 0,838 440 290 1,009 555 365 1,179
27 343 222 0,879 460 305 1,073 580 385 1,261
27,5 343 222 0,901 460 305 1,103 580 385 1,298
28 343 222 0,925 460 305 1,135 580 385 1,337
28,5 351 230 0,969 460 305 1,166 580 385 1,375
29 351 230 0,995 460 305 1,198 580 385 1,145
29,5 351 230 1,020 460 305 1,230 580 385 1,454
30 351 230 1,046 460 305 1,263 580 385 1,495
31 360 239 1,127 480 320 1,378 610 410 1,656
32 397 248 1,435 505 320 1,673 635 410 1,969
33 397 248 1,495 505 320 1,748 635 410 2,064
34 406 257 1,591 530 340 1,900 665 430 2,235
35 406 257 1,657 530 340 1,985 665 430 2,340
36 416 257 1,767 530 340 2,071 665 430 2,447
37 416 257 1,839 530 340 2,161 665 430 2,557
38 426 277 1,960 555 360 2,346 695 460 2,811
39 426 277 2,038 555 360 2,445 695 460 2,934 P
40 426 277 2119 555 360 2547 695 460 g0p  Pokacovan

4 436 287 2,256 555 360 2,651 695 460 3,192 Fortsetzung
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Vrtak s kuZelovou stopkou zvlast dlouhy

imZ @ Extra long taper shanks drills
Shm EI Spiralbohrer, iiberlang, mit Kegelschaft

o e [, ]

T —

ZvI&st diouné vrtaky doporucené k vrtani Extra long drills are recommended for deep-hole Uberlange Bohrer werden zum Tiefbohren mittels
hlubokych dér pres vrtaci pouzdra v sougdst- drilling by means of jig bushes of parts made of der Bohrbuchsen von Teilen aus unlegiertem und
kéch z nelegované i legované oceli, ocelolitiny unalloyed or alloyed steel, cast steel up to 900 legiertem S;tahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
do pevnosti 900N/mm?, sedé, temperované N/mm, grey-, malleable- or nodular cast iron, 900 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch

Kugelgraphitguss, Sinterstahl u.d. empfohlen. Es

i tvérné litiny, spékané oceli apod. Pfi vrténi sintered steel etc. It is necessary to prevent from ; A ‘
NUDOKYGh ér ot zebrdni wpdvini rdzok ute-loping by foque wihcrawing o, L 1ovendig bem Bohren et et Bofrungen
Castym vyplachovanim vrtaného otvoru. S Itis necessary to reduce the recommended das Verstopfen der Spannuten zu verhindern. Es
ohledem na Spatny privod fezné kapaliny je cutting conditions regarding to the insufficient is auch notwendig die empfohlene
nutné sniZit doporucené fezné podminky. supply of the cutting fluid. Schnittbedingtingen den unzureichenden Zufuhr
der Schneidflissigkeit zu reduzieren.
Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: V, F Herstellungsart: V, F
Povrchova iiprava: (@) Surface Treatment: (0] Oberflachenbehandlung: (@)
Zplisob ostFeni: Form C, Form A Grinding Mode: Form C, Form A Anschliffart: Form C, Form A
délkové provedeni 1 DIN 341 délkové provedeni 2/DIN 1870 serie 1/Reihe 1 délkové provedeni 3/DIN1870 serie 2/Reihe 2
L | = L | = L | =
mm mm mm mm mm mm
42 436 287 2,343 555 360 2,758 695 460 3,326
43 447 298 2,498 585 385 3,016 735 490 3,641
44 447 298 2,593 585 385 3,136 735 490 3,790
45 447 298 2,69 585 385 3,257 735 490 3,942
46 459 310 2,87 585 385 3,382 735 490 4,097
47 459 310 2,975 585 385 3,509 735 490 4,255
48 470 321 3,082 605 405 3,787 765 510 4,64
49 470 321 3,277 605 405 3,926 765 510 4,815
50 470 321 3,397 605 405 4,075 765 510 5,002

oK
ZV 5001 1o [ DIN 341, DIN 1870 GT 100 iy

Vrtak s kuZelovou stopkou zvlast dlouhy vysoce vykonny
Cobalt extra long taper shanks drills
Spiralbohrer, iiberlang, aus Kobaltmaterial, mit Kegelschaft

o e [, ]

T —

Vlysoce vykonné zvldsté dlouhé vrtdky se High-efficient extra long drills with the higher Uberlange Hochleistungsbohrer mit erhohter
zvySenou tepelnou odolnosti, se specialnim thermal stress resistance, special flute profile Warmebesténdigkeit und speziellem
profilem drdzek pfi zachovéni tuhosti vrtaku increasing the drill rigidity, are recommended for Spannutprofil hebt die Bohrersteifigkeit an. Diese
doporucené k vrtani hlubokych dér (pres deep-hole drilling by means of jig bushes of werden zum Tiefenbohren mittels der Teile aus
pouzdra) v soucastkach z téZce obrobitelnych parts made of hard-to-machine materials, schwerzerspanbaren Werkstoffen - legiertem
materiald - legované oceli, ocelolitiny, zvIasté na alloyed steel and cast steel, especially for drilling Stahl und Stahlguss, besonders zum Bohren der
vrtani oceli pro objemové tvéareni za tepla i of cold- or hot-work tool steel, crankshafts, Werkzeugstéhle fir Kalt- oder Warmarbeit, der
studena, klikové hridele, oceli pro cementovani a heat-treatable or carburizing steel, stainless Kurbelwellen, der Vergiitungs-, Einsatz- und
zu$lechtovdni a nerez oceli. steel. rostbestandigen Stahle empfohlen.
Zpiisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: v
Povrchova iiprava: (@) Surface Treatment: (0] Oberflachenbehandlung: (@)
Zpiisob osteni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C
délkové provedeni 2/DIN 1870 serie 1/Reihe 1 délkové provedeni 3/DIN1870 serie 2/Reihe 2
L | | =
mm mm mm
8 181 100 0,087 265 165 0,093
8,5 181 100 009 265 165 0,095
9 188 107 0,093 275 175 0,102
9,5 188 107 0,096 275 175 0,107
10 197 116 0,099 285 185 0,117
10,5 197 116 0,1 285 185 0,124
1 206 125 0,109 300 195 0,136
11,5 206 125 0,115 300 195 0,145
12 215 134 0,125 310 205 0,158
12,5 215 134 0,132 310 205 0,158
13 215 134 0,139 310 205 0,178
13,5 223 142 0,151 325 220 0,197
14 223 142 0,159 325 220 0,209
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@D=10,00+11,00 ~ MORSE 1
2&D=15,00+20,00 ~ MORSE 2
2D=24,00-+30,00 ~ MORSE 3
2D=34,00 ~ MORSE 4

DIN 8376
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Vrtak stupiovity s valcovou stopkou na diry pro dfik a hlavu Sroubu, 180°
Straight shank subland drills, for drilling clearence holes, 180°
Mehrfasenstufenbohrer, mit Zylinderschaft, fiir Durchgangshohrungen 180°

Stupfiovité vrtaky se ctyrmi fazetkami jsou
doporuceny k vrtani dér pro Srouby a soucasné
zahloubent pro valcové hlavy Sroubli

v soucastkdch z nelegované i legované oceli

a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, $edé,

temperované i tvdrné litiny, hlinikové slitiny apod.

Pfi vrtdni nutno volit nizsi fezné podminky nez
udavaji normativy pro normalni vrtaky.

Zplisob vyroby: V,F
Povrchova iprava: (@]
Zplisob ostFeni: Form N

Subland drills with four lands are recommended
for drilling of clearing holes and simultaneously
counterboring in parts made of unalloyed or
alloyed steel, cast steel up to 800 N/mm?, grey-,
malleable- or nodular cast iron, Al-alloys etc.
Itis necessary to choose the lower cutting
conditions for drilling than the guidelines for
usual drilling declare.

Manufacturing Mode: v, F
Surface Treatment:
Grinding Mode: Form N

[EEI G <

Stufenbohrer mit vier Fasen wird zum Bohren der
Durchgangslacher und gleichzeitig zum
Kopfsenken von Teilen aus unlegiertem und
legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
800 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
Kugelgraphitguss, Al-Legierungen empfohlen.

Es ist notwendig beim Bohren die niedrigere
Schnittbedingungen im Vergleich mit den
normalen Richtwerten zu wéhlen.

Herstellungsart: V,F
Oberflachenbehandlung: O
Anschliffart: Form N

%))] @d L 2
_
8,0 43

I Iy
m mm

17 75 11 M4 0,027

10,0 53 133 87 13 M5 0,052

11,0 6.4 142 94 15 M6 0,068

15,0 84 169 114 19 M8 0,137

DIN 8377

s )

Vrtak stupnovity s kuzelovou stopkou na diry pro zavit a hlavu Sroubu, 180°
Tapert shank subland drills, for drilling clearence holes, 180°
Mehrfasenstufenbohrer, mit Kegelschaft, fiir Durchgangshohrungen 180°

Stupriovité vrtaky se ctyimi fazetkami jsou
doporuceny k vrtani dér pro Srouby a soucasné
zahloubent pro valcové hlavy Sroubli

v soucastkdch z nelegované i legované oceli

a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, $edé,

temperované i tvdrné litiny, hlinikové slitiny apod.

Pfi vrtdni nutno volit nizsi fezné podminky nez
udavaji normativy pro normalni vrtaky.

Zpiisob vyroby: V. F
Povrchova tiprava: O
Zpiisob ostreni: Form N

Zh) @d L I I

mm mm mm mm mm

10,0 53 168 87 13 M5 0,086
1,0 6,4 175 94 15 M6 0,096
15,0 8,4 212 114 19 M8 0,1
18,0 105 228 130 23 M10 03
20,0 13,0 238 140 27 M2 0,35
24,0) (15,0) 281 160 31 (M14) 0,66
26,0 17,0 286 165 35 M16 0,736
(30,0 (19,0) 296 175 39 (M18) 0,935
34,0 21,0 339 190 43 M20 1,32

e e ]

Subland drills with four lands are recommended
for drilling of clearing holes and simultaneously
counterboring in parts made of unalloyed or
alloyed steel, cast steel up to 800 N/mm?, grey-,
malleable- or nodular cast iron, Al-alloys etc.
Itis necessary to choose the lower cutting
conditions for drilling than the guidelines for
usual drilling declare.

Manufacturing Mode: V,F
Surface Treatment:
Grinding Mode: Form N

T —

Stufenbohrer mit vier Fasen wird zum Bohren der
Durchgangsldcher und gleichzeitig zum
Kopfsenken von Teilen aus unlegiertem und
legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
800 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
Kugelgraphitguss, Al-Legierungen empfohlen.

Es ist notwendig beim Bohren die niedrigere
Schnittbedingungen im Vergleich mit den
normalen Richtwerten zu wéhlen.

Herstellungsart: V,F
Oberflichenbehandlung: O
Anschliffart: Form N

I
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PN 221254

25°+30°
118°/90°
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PN 221255

= 25°+30°
118°/90°

<D= 9,50+11,40 ~ MORSE 1
2&D=15,40+22,50 ~ MORSE 2
2&D=25,00+28,00 ~ MORSE 3
2D=33,00+37,00 ~ MORSE 4
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DIN 8374
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Vrtak stupiovity s valcovou stopkou na diry pro dfik a hlavu Sroubu, 90°
Straight shank subland drills, for drilling clearence holes, 90°
Mehrfasenstufenbohrer, mit Zylinderschaftt, fiir Durchgangsbohrungen 90°

Stupfiovité vrtaky se ctyimi fazetkami jsou
doporuceny k vrtani dér pro Srouby a soucasné
zahloubent pro kuZelové hlavy roubii

v soucastkdch z nelegované i legované oceli

a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, $edé,
temperované i tvdrné litiny, hlinikové slitiny apod.
Pfi vrtdni nutno volit nizsi fezné podminky nez
udavaji normativy pro normalni vrtaky.

Zplisob vyroby: V, F

Povrchova iprava: (@]

Zplisob ostFeni: Form N
[%))] ad L
mm mm mm
7.8 43 117
9,5 53 125
114 6,4 142
15,4 8,4 178

DIN 8375

o e [, ]

Subland drills with four lands are recommended
for drilling of clearing holes and simultaneously
countersinking in parts made of unalloyed or
alloyed steel, cast steel up to 800 N/mm?, grey-,
malleable- or nodular cast iron, Al-alloys etc.
Itis necessary to choose the lower cuttting
conditions for drilling than the guidelines for
usual drilling declare.

Manufacturing Mode: v, F
Surface Treatment:
Grinding Mode: Form N

l4

mm

11 M4 0,025
13 M5 0,04
15 M6 0,07
19 M8 0,15

T —

Stufenbohrer mit vier Fasen werden zum Bohren
der Durchgangslocher und gleichzeitig zum
Ansenken von Teilen aus unlegiertem und
legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
800 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
Kugelgraphitguss, Al-Legierungen empfohlen.
Es ist notwendig beim Bohren die niedrigere
Schnittbedingungen im Vergleich mit den
normalen Richtwerten zu wéhlen.

Herstellungsart: V,F

Oberflachenbehandlung: O
Anschliffart: Form N

HSS

Vrtak stupiiovity s kuZelovou stopkou na diry pro dfik a hlavu Sroubu, 90°
Tapert shank subland drills, for drilling clearence holes, 90°
Mehrfasenstufenbohrer, mit Kegelschaft, fiir Durchgangsbohrungen 90°

L e R

Stupriovité vrtaky se ctyrmi fazetkami jsou
doporuceny k vrtani dér pro Srouby a soucasné
zahloubent pro kuzelové hlavy Sroubi

v soucastkdch z nelegované i legované oceli

a ocelolitiny do pevnosti 800 N/mm?, Sedé,
temperované i tvdrné litiny, hlinikové slitiny apod.
Pi vrténi nutno volit niz8i fezné podminky nez
uddvaji normativy pro normaini vrtdky.

Zplisob vyroby: V, F
Povrchova iprava: (@]
Zplisob ostFeni: Form N
[%))] ad L
mm mm mm
9,5 53 162
11,4 6,4 175
15,4 8,4 218
18,5 10,5 233
22,5 13,0 253
(25,0 (15,0 281
28,0 17,0 291
(33,0 (19,0) 334
37,0 21,0 344

Subland drills with four lands are recommended
for drilling of clearing holes and simultaneously
countersinking in parts made of unalloyed or

alloyed steel, cast steel up to 800 N/mm?, grey-,

malleable- or nodular cast iron, Al-alloys etc.
It is necessary to choose the lower cuttting
conditions for drilling than the guidelines for
usual drilling declare.

Manufacturing Mode: v, F
Surface Treatment: o
Grinding Mode: Form N

mm

13 M5 0,077
15 M6 0,103
19 M8 0,18
23 M10 0,314
27 M2 0,56
31 (M14) 0,715
35 M16 0,82
39 (M18) 1,195
43 M20 171

T —

Stufenbohrer mit vier Fasen werden zum Bohren
der Durchgangsldcher und gleichzeitig zum
Ansenken von Teilen aus unlegiertem und
legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
800 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
Kugelgraphitguss, Al-Legierungen empfohlen.
Es ist notwendig beim Bohren die niedrigere
Schnittbedingungen im Vergleich mit den
normalen Richtwerten zu wéhlen.

Herstellungsart: V,F
Oberflachenbehandlung: O
Anschliffart: Form N
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PN 221258 N DIN 8378 HSS

'|' I Vrtak stupiovity s valcovou stopkou na diry pro zavit a hlavu Sroubu, 90°
Siim 72 Straight shank subland drills, for drilling clearence holes, 90°
Mehrfasenstufenbohrer, mit Zylinderschaft, fiir Gewindekernbohrungen 90°

[EEI G <

= 25°+30°

Stupfiovité vrtaky se ctyrmi fazetkami jsou Subland drill with four lands is recommended for Stufenbohrer mit vier Fasen werden zum

1 1 80 /900 doporuceny k vrtani dér pro zavit diry tap drilling and simultaneously chamfering in Kernlochbohren der Gewinde und gleichzeitig
a soucasné srazeni hrany v soucastkdch parts made of unalloyed steel, cast steel up to zum Freisenken von Teilen aus unlegiertem und
z nelegované i legované ocel a ocelolitiny 800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
do pevnosti 800 N/mm?, $edé, temperované iron, Al-alloys etc. 800 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
i tvdrné litiny, hlinikove slitiny apod. Itis necessary to choose the lower cuttiing Kugelgraphitguss, Al-Legierungen empfohlen.
Pfi vrtdni nutno volit nizsi fezné podminky nez conditions for drilling than the guidelines for Es ist notwendig beim Bohren die niedrigere
udavaji normativy pro normalni vrtaky. usual drilling declare. Schnittbedingungen im Vergleich mit den

normalen Richtwerten zu wéhlen.

Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: v, F Herstellungsart: V,F
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
0 [%))] ad L | l4 R
45 33 80 47 12 M4 0,006
55 4,2 93 57 14,5 M5 0,01
6,6 5,0 101 63 17 M6 0,018
| - 9,0 6,8 125 81 21,5 M8 0,038
11,0 8,5 142 94 26 M10 0,068
14,0 10,2 160 108 30,5 M12 0,125
7| (16,0) (12,0 178 120 35 (M14) 0,17
2dh10
2Dh8
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PN 221259 [ DIN 8379 HSS

Vrtak stupiiovity s kuZelovou stopkou na diry pro dfik a hlavu Sroubu, 90°
Tapert shank subland drills, for drilling clearence holes, 90°
Mehrfasenstufenbohrer, mit Kegelschaft, fiir Gewindekernbohrungen 90°

.. N -
= 25°+30° - ——

Stupriovité vrtaky se ctyrmi fazetkami jsou Subland drill with four lands is recommended for Stufenbohrer mit vier Fasen werden zum
1 1 80 /900 doporuceny k vrtani dér pro zavit diry tap drilling and simultaneously chamfering in Kernlochbohren der Gewinde und gleichzeitig
a soucasné srazeni hrany v soucastkdch parts made of unalloyed steel, cast steel up to zum Freisenken von Teilen aus unlegiertem und
z nelegované i legované ocel a ocelolitiny 800 N/mm?, grey-, malleable- or nodular cast legiertem Stahl, Stahlguss mit Zugfestigkeit bis
_ . do pevnosti 800 N/mm?, Sedé, temperované iron, Al-alloys etc. 800 N/mm?, Grauguss, Temperguss und auch
g[D):1 g’gg_;g’gg - mggg: ; i tvamé litiny, hlinikove slitiny apod. It is necessary to choose the lower cuttting Kugelgraphitguss, Al-Legierungen empfohlen.
T Pi vrténi nutno volit nizi fezné podminky nez conditions for drilling than the guidelines for Es ist notwendig beim Bohren die niedrigere
uddvaji normativy pro normaini vrtdky. usual drilling declare. Schnittbedingungen im Vergleich mit den

normalen Richtwerten zu wéhlen.

Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: v, F Herstellungsart: V, F
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
(%)) ad L | l4 %
mm mm mm mm mm
9,0 6,8 162 81 21,5 M8 0,075
11,0 8,5 175 94 26 M10 0,096
14,0 10,2 189 108 30,5 M12 0,136
(16,0) (12,0) 218 120 35 (M14) 0,21
18,0 14,0 228 130 39 M16 0,3
(20,0) (15,5) 238 140 44 (M18) 0,35
22,0 17,5 248 140 48 M20 0,455
j: Zdhio
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Vrtak s valcovou stopkou s vnitfnim pfivodem chladici kapaliny
Straight shank oil feed drills
Kiihlkanal-Spiralbohrer mit Zylinderschaft

o e [, ]

Néstroj pro univerzalni pouZiti, pro vrtani

do oceli a ocelolitin, Sedé i tvdrné litiny a dalSich
materidlil o pevnosti do cca 800 N/mm?,
zejména pro otvory o hloubce pres 5xD.

Ve srovnéni s konvencnimi néstroji maji vrtéky
vy$§i trvanlivost, protoZe chladici kapalina je
privéddéna pfimo do oblasti fezu. Jsou tak
vytvoreny dobré podminky pro chlazeni a mazéni
a take trisky jsou z mista fezu Iépe odplavovany.

sim Zel

T —

Universell einsatzbarer Kiihlkanalbohrer, fir die
Bearbeitung von Stahl und Stahlguss, Grauguss,
rostfreie Stahl und weiteren Materials bis ca.
800 N/mm? Festigkeit, insbesondere fiir die Tiefe
{iber 5xD. Gegeniiber konventionellen Bohr-
werkzeugen verbesserte Standzeiten, denn das
Kiihimittel wird direkt im Schneidbereich gefiihrt,
dort fiir optimale Kiihl- und Schmierwirkung
sorgt und auch das Ausschwemmen der Spane

A multi-purpose oil feed drill, suited for drilling
steel and cast steel, cast iron and other
materials up to a tensile strenght of about

800 N/mm?, especially for hole depths
exceeding 5xD. Compared with conventional drill
performance, the tool life is increased. The
coolant, delivered directly to the cutting edge,
provides optimum cooling and lubrication
conditions and assists in the rapid evacuation of

swarf.

beguinstigt.

Zplisob vyroby: V
Povrchova dprava: (o]

Manufacturing Mode: V
Surface Treatment: O

Herstellungsart: V

Oberflachenbehandlung: O

Zplisob ostFeni: Grinding Mode: Anschliffart:
| @D L | R @D L | 3 [%))] L | R
) mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,00 100 66 0,0035 7,00 156 102 0,034 11,00 195 128 0,093
J 3,50 112 73 0,0060 7,50 156 102 0,039 11,50 195 128 0,111
4,00 119 78 0,0085 8,00 165 109 0,044 12,00 205 134 0,132
| 4,50 126 82 0,012 8,50 165 109 0,049 12,50 205 134 0,142
5,00 132 87 0,016 9,00 175 115 0,063 13,00 205 134 0,152
5,50 139 91 0,019 9,50 175 115 0,068 13,50 214 140 0,172
6,00 139 91 0,023 10,00 184 121 0,077 14,00 214 140 0,185
6,50 148 97 0,029 10,50 184 121 0,082
-~ ZDh8
/N

I - ]

Vrtak se zesilenou valcovou stopkou s vnitinim pfivodem chladici kapaliny
0il feed drills with reinforced straight shank
Kiihlkanal-Spiralbohrer mit verstarktem Zylinderschaft

.. N -

Velmi tuhy ndstroj pro univerzaini pouZiti, pro Sehr stabiler, universell einsetzbarer

vrtani do oceli a ocelolitin, Sedé i tvarné litiny, Kiihlkanalbohrer, fiir die Bearbeitung von Stahl
nerezovych oceli a dal$ich materild o pevnosti und Stahlguss, Grauguss, rostfreie Stahl und

do cca 1000 N/mm?. Néstroje jsou urceny pro weiteren Materials bis ca. 1000 N/mm?

vykonné vrtdni az do hloubky 5xD. Lze je pouzit Festigkeit. Fiir die Tiefe bis 5xD. Geeignet fir den
i na méné stabilnich strojich. Einsatz auf weniger stabilen Maschinen.

stim Zel

A very rigid, multi-purpose oil feed drill, for
drilling steels and cast steel, cast iron, stainless
steel and other materials up to a tensile strenght
of about 1000 N/mm?. For drilling depth

up to 5xD. Suitable for the application on less
rigid machines.

Zplisob vyroby: V
Povrchova dprava: (o]

Manufacturing Mode: V
Surface Treatment: O

Herstellungsart: V
Oberflachenbehandlung: O

l Zplisob ostFeni: Grinding Mode: Anschliffart:
oV o @dnE
b4 @D L I I,  @dh6 @D L I I, @dn6 @D L I I, @dh6
H = mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
! 5 8 4 3% 6 85 103 61 40 10 12 118 71 45 12
55 82 4 3% 6 9 103 61 40 10 125 124 77 45 14
B 6 8 4 36 6 95 103 61 40 10 13 124 77 45 14
65 91 53 3 8 10 103 61 40 10 135 124 77 45 14
V 7 91 8 3 8 105 118 71 45 12 14 124 77 45 14
N 75 91 53 3% 8 no18 71 45 12
8 91 58 3 8 _} 15 118 71 45 12_}
YV
*\_‘ ‘ 2Dh8




Vrtak s kuZelovou stopkou s vnitfnim pfivodem chladici kapaliny

it Zeel il feed drills with taper shank
Shm EI Kiihlkanal-Spiralbohrer mit Morsekegel

[EEI G <

Néstroje jsou urceny pro vykonné vrtani ve For horizontal and inverted drilling operations, Fiir horizontale und vertikale Bohrarbeiten,
vertikdini i horizontdlni poloze, zejména pro especially for hole depths exceeding 5xD. For insbesondere fiir Tiefe iber 5xD. Fir die
hloubky nad 5xD. Vrtané materidly mohou byt drilling steel and cast steel, cast iron, stainless Bearbeitung von Stahl und Stahlguss, Grauguss,
oceli a ocelolitiny, Sedé i tvdrné litiny a dalsi steel and other materials up to a tensile strength rostfreie Stahl und weiteren Materials bis ca.
materidly o pevnosti do cca 800 N/mm?2. of about 800 N/mm?. Compared with 800 N/mm? Festigkeit. Gegeniiber
Ve srovndni s konvenénimi ndstroji maji vrtéky conventional drill performance, the tool life is konventionellen Bohrwerkzeugen verbesserte
vy$§i trvanlivost, protoZe chladici kapalina je increased. The coolant, delivered directly to the Standzeiten, denn das Kiihimittel direkt im
privédéna primo do oblasti fezu. Jsou tak cutting edge, provides optimum cooling and Schneidbereich gefiihrt wird, dort fiir optimale
vytvoreny dobré podminky pro chlazeni a mazéni lubrication conditions and assists in the rapid Kiihl- und Schmierwirkung sorgt und auch das
a take trisky jsou z mista fezu Iépe odplavovdny. evacuation of swarf. Ausschwemmen der Spéne begiinstigt.
Zpiisob vyroby: V (D < 14 mm) Manufacturing Mode: V (D < 14 mm) Herstellungsart: V (D < 14 mm)
F (D> 14 mm) F (D> 14 mm) F (D> 14 mm)
Povrchova iiprava: (@) Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (@)
&Dh8 L | MORSE &Dh8 L | MORSE
mm mm mm mm mm mm
10 233 116 23 334 198
10,5 233 116 23,5 334 198
1 242 125 24 342 206

11,5 242 125
12 251 134
12,5 251 134
13 251 134
13,5 259 142
14 259 142
14,5 264 147
15 264 147
15,5 270 153
16 270 153
16,5 276 159
17 276 159
17,5 282 165
18 282 165
18,5 307 171
19 307 171
19,5 313 177
20 313 177
20,5 320 184
21 320 184
21,5 327 191
22 327 191
22,5 334 198

24,5 342 206
25 342 206
25,5 350 214
26 350 214
26,5 350 214
27 385 222
27,5 385 222
28 385 222
28,5 393 230
29 393 230
29,5 393 230
30 393 230
31 402 239
32 421 248
33 421 248
34 430 257
35 430 257
36 440 267
37 440 267
38 450 277
39 450 277
40 450 277
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Vrtak s kuZelovou stopkou s vnitfnim pfivodem chladici kapaliny
0Oil feed drills with taper shank
Kiihlkanal-Spiralbohrer mit Morsekegel

.. NS [ —

stim Zel

Néstroje jsou urceny pro vykonné vrtani ve verti-
kalni i horizontdlni poloze, zejména pro hloubky
nad 5xD. Vrtané materidly mohou byt oceli a
ocelolitiny, Sedé i tvarné litiny, nerezové oceli

a dalSi materidly o pevnosti do cca 1300 N/mm?.

Ve srovndni s konvenénimi ndstroji maji vrtéky
vy$§i trvanlivost, protoZe chladici kapalina je
privéddéna primo do oblasti fezu. Jsou tak vy-
tvoreny dobré podminky pro chlazeni @ mazani,
a také trisky jsou z mista fezu Iépe odplavovdny.

Zplisob vyroby: V (D < 14 mm)
F (D> 14 mm)
Povrchova iiprava:

For horizontal and inverted high-performance
drilling operations, especially for hole depths
exceeding 5xD. For drilling steel and cast steel,
cast iron, stainless steel and other materials up
to a tensile strength of about 1300 N/mm?.
Compared with conventional drill performance,
the tool life is increased. The coolant, delivered
directly to the cutting edge, provides optimum
cooling and lubrication conditions and assists in
the rapid evacuation of swarf.

Manufacturing Mode: V (D < 14 mm)
F (D> 14 mm)
Surface Treatment: O

Fiir horizontale und vertikale Bohrarbeiten,
insbesondere fiir Tiefe Uber 5xD. Fiir die
Bearbeitung von Stahl und Stahlguss, Grauguss,
rostfreie Stahl und weiteren Materials bis ca.
1300 N/mm? Festigkeit. Gegeniiber
konventionellen Bohrwerkzeugen verbesserte
Standzeiten, denn das Kihimittel direkt im
Schneidbereich wird gefiihrt, dort fiir optimale
Kiihl- und Schmierwirkung sorgt und auch das
Ausschwemmen der Spéne begiinstigt.

Herstellungsart: V (D < 14 mm)
F (D >14mm)
Oberflachenbehandlung: (@)

233 116
10,5 233 116
11 242 125

11,5 242 125
12 251 134
12,5 251 134
13 251 134
13,5 259 142
14 259 142
14,5 264 147
15 264 147
15,5 270 153
16 270 153
16,5 276 159
17 276 159
17,5 282 165
18 282 165
18,5 307 171
19 307 171
19,5 313 177
20 313 177
20,5 320 184
21 320 184
21,5 327 191
22 327 191
22,5 334 198

WWWWWWWWWMNRMNPDMNPDNDNNPPNDNDNDNDNDNDNDND NN N

334 198

23,5 334 198
24 342 206
24,5 342 206
25 342 206
25,5 350 214
26 350 214
26,5 350 214
27 385 222
27,5 385 222
28 385 222
28,5 393 230
29 393 230
29,5 393 230
30 393 230
31 402 239
32 421 248
33 41 248
34 430 257
35 430 257
36 440 267
37 440 267
38 450 277
39 450 277
40 450 277
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Vrtak do kovu s valcovou stopkou s ostfim ze slinutého karbidu

itmm Zeel  Carbide tipped twist straight shank drills
Sh m EI Spiralbohrer mit Zylinderschaft und Hartmetallschneiden

.. NS [ -

Teélo vrtaku je vyrobeno z ulechtilé oceli tepelné Body from alloy steel, toughened. Soldered-in Bohrerkdrper aus vergiiteter legierter Stahl.
zpracované. Pdjena desticka je ze slinutého plate of abrasion-resistant solid carbide. Solder Eingelttete verschleiBfeste Hartmetallplatte.
karbidu s vysokou odolnosti proti opotrebeni. melting temperature 920 °C. Lotsschmelztemperatur 920 °C.

Pouzité pajka ma teplotu taveni 920 “C. Drills for toughened steels, hardness up to Bohrer fiir vergitete Stahle von Harten bis
Vrtaky jsou uréeny pro vrtani presnych otvord 40 HRC, and abrasive materials. 40 HRC.

v tepelné zpracovanych ocelich o tvrdosti
do 40 HRC i v jinych hdife obrobitelnych ma-
teridlech.

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchovd dprava: O Surface Treatment: O Oberflichenbehandlung: O
(%)) L | (%)) L |
mm mm mm mm mm mm
3,00 56 25 7,50 85 45 12,00 118 63
3,50 56 25 8,00 85 45 13,00 118 63
4,00 56 25 8,50 85 45 14,00 118 63
4,50 63 28 9,00 95 50 15,00 132 71
5,00 71 32 9,50 95 50 16,00 132 71
5,50 71 32 10,00 95 50 17,00 150 80
6,00 80 40 10,50 106 56 18,00 150 80
6,50 80 40 11,00 106 56 19,00 160 90
7,00 80 0 4 s 106 55 4 200 160 9

i 1 Vrtak do kovu s kuzelovou stopkou s ostfim ze slinutého karbidu
SIim Z2e Carbide tipped twist morse taper shank drills
Spiralbohrer mit Kegelschaft und Hartmetallschneiden

.. N [ —

Télo vrtaku je vyrobeno z ulechtilé oceli tepelné Body from alloy steel, toughened. Soldered-in Bohrerkorper aus vergiiteter legierter Stahl.
zpracované. Pdjena desticka je ze slinutého plate of abrasion-resistant solid carbide. Solder Eingelotete verschleiBfeste Hartmetallplatte.
karbidu s vysokou odolnosti proti opotfebeni. melting temperature 920 °C. Lotsschmelztemperatur 920 °C.

Pouzité pajka md teplotu taveni 920 °C. Drills for toughened steels, hardness up to Bohrer filr vergitete Stihle von Harten bis
Vrtéky jsou urGeny pro vrtani presnych otvorli 40 HRC, and abrasive materials. 40 HRC.

v tepelné zpracovanych ocelich o tvrdosti
do 40 HRC i v jinych hiie obrobitelnych ma-

teridlech.

Zpiisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F

Povrchovd dprava: O Surface Treatment: O Oberflichenbehandlung: O
%) L | MORSE D L | MORSE (%)) L | MORSE
mm mm mm mm mm mm mm mm mm

8,00 130 40
8,50 135 45
9,00 135 45
9,50 135 45
10,00 140 50
10,50 140 50
11,00 140 50
11,50 146 56
12,00 146 56
13,00 146 56
14,00 168 63
15,00 168 63

16,00 175 7

17,00 175 7

18,00 185 80
19,00 185 80
20,00 215 90
21,00 215 90
215 90
23,00 225 100
24,00 225 100
25,00 225 100
26,00 262 112

J 2700 262 112

28,00 262 112
29,00 272 125
30,00 272 125
31,00 272 125
32,00 272 125
33,00 290 140
34,00 290 140
35,00 290 140
36,00 290 140
37,00 310 160
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Vrtak stredici 60° — tvar A

1 4 @ Center drills, right hand cutting — Form A
Sh LL EI Zentrierbohrer, rechtsschneidend — Form A

o e [

Standardni stredici vrték pro vyrobu stredicich Standard center drill for producing center holes
dilkd tvaru A according to DIN 332 (without protecting
chamfer).

Zpiisob vyroby: V Manufacturing Mode: V

Povrchovd dprava: O Surface Treatment: O
[%]] L [%))]
mm mm mm
1,0 315 3,15
1,25 315 3,15
1,6 35,5 4,00
2,0 40,0 5,00
25 45,0 6,30

Vrtak stredici 60° — tvar R

(v PP = ]

T —

Standardbohrer zum Herstellen von Zentrierboh-
rungen nach DIN 332 (ohne Schutzsenkung).

Herstellungsart: V
Oberflachenbehandlung: O

ad L )]
mm mm mm
4,0 56,0 10,00
5,0 63,0 12,50
6,3 71,0 16,00
3,15 50,0 8,00

HSS

imZ @ Metric radiused center drills, right hand cutting — Form R
Sh m EI Radiuszentrierbohrer, rechtsschneidend — Form R

.. CIUNNES

T —

Standardni stredici vrtak pro vyrobu stredicich Special purpose center drill for producing center Spezialbohrer zum Herstellen von
dlkd tvaru R. holes according to DIN 332 (radiused). Zentrierbohrungen nach DIN 332 (mit Radius).
Vyhody: Benefits: Vorteile:
1. Vysoké odolnost proti vyStipnuti 1. High fracture-resistant properties 1. Hohe Bruchsicherheit
2. Pfesnd souosost stredicho diilku 2. Precise concentricity of the point in 2. Hohe Konzentrizitit zwischen
a obrdbéneho dilu relation to the body Zentrierbohrungen und Werkstiick
3. Ochrana stfediciho dfilku pred 3. Radiused form providing a protected center 3. Form mit Radius schiitzt die Zentrierbohrung
poskozenim hole
Zpiisob vyroby: Manufacturing Mode: Herstellungsart:
Povrchovd dprava: O Surface Treatment: O Oberflichenbehandlung: O
[%])] L [%))] R ad L (%))} R
mm mm mm mm mm mm mm mm

1,0 31,5 3,15 2,12
1,25 31,5 3,15 2,65
1,6 355 4,00 3,35
20 2,0 40,0 5,00 4,25
a 25 45,0 6,30 5,30

LL«

3,15 50,0 8,00 6,70
4,0 56,0 10,00 8,50
5,0 63,0 12,50 10,60

’ 6,3 71,0 16,00 13,20
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A = 25°+30°
€ =180°

Vrtak oboustranny na bodové svary
Twist drills for welding spots

SchweiBpunkt Bohrer
poutic |

Vlysoce vykonné oboustranné vrtaky s krédtkou
Sroubovici s hrotem doporucené k odvrtavéni
bodovych svard.

Zplisob vyroby: ')

Povrchova iprava: (@]

Zplisob ostFeni: Form E
%) L | o
mm mm mm
5 62 20 0,009
6 66 22 0,012
8 79 27 0,0215
10 89 30 0,039

Vrtak na bodové svary

High-efficient double-end drills with short helix
and centering point are recommended for spot
weld drilling.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment:
Grinding Mode: Form E

Twist drills for welding spots

SchweiBpunkt Bohrer

.. CTUNNNES

Vlysoce vykonné jednostranné vrtaky s krdtkou
Sroubovici s hrotem doporucené k odvrtavéni
bodovych svari.

Zplisob vyroby: ')
Povrchova iprava: (@]
Zplisob ostFeni: Form E

5 0,009
6 66 28 0,012
8 79 37 0,0215
10 89 43 0,039

High-efficient single-end drill with short helix and
centering point is recommended for spot weld
drilling.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment:
Grinding Mode: Form E

HSSCo

Kurzer, beidseitiger Hochleistungsbohrer mit
kurzem Drall und Zentrierspitze werden zum
Abbohren der Schweisspunkte empfohlen.

Verwendung:

Herstellungsart: v
Oberflachenbehandlung: O
Anschliffart: Form E

HSSCo

Einseitige Hochleistungsbohrer mit kurzem Drall
und Zentrierspitze werden zum Abbohren der
Schweisspunkte empfohlen.

Verwendung:

Herstellungsart: v
Oberflachenbehandlung: O
Anschliffart: Form E

_ %))} L I
62 26
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ZVSE 221138.3 HSSCo

Vrtak na bodové svary

Stirm Zel Twist drills for welding spots
SchweiBpunkt Bohrer

0 m B

T —

Vysoce vykonné jednostranné vrtaky s kratkou High-efficient single-end drill with short helix and Einseitige Hochleistungsbohrer mit kurzem Drall
Sroubovici s hrotem doporucené k odvrtavéni centering point is recommended for spot weld und Zentrierspitze werden zum Abbohren der
bodovych svardi. drilling. Schweisspunkte empfohlen.
Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: ')
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form E Grinding Mode: Form E Anschliffart: Form E
D L | ol
_ _
5 86 52 0,009
6 93 57 0,016
8 117 75 0,033
10 133 87 0,057

PROFI

IVSE 221137 HSS

. Vrtak oboustranny (karosarsky)
STirm Zel Double-ended body drills

Karosseriehohrer
P .. T [ ==
Krétké oboustranné vrtaky s kratkou Sroubovici Short, double-end drills with short helix and Kurzem, beidseitiger Bohrer mit kurzem Drall,
8 —_ 1 1 80 se samostﬁedfgfm ostﬁ'm d?povruéenﬁ K vrtani sellfl—centerir!g cutting edge are recommended for mit selbstzenfrierer_!der Schneide werden zum
do tenkosténnych materidld, predevsim do drilling of thin-walled materials, especially the Bohren der diinnwéndigen Werkstoffe,
plechu. Uplatnéni hlavné pfi nytovani pro sheet. These drills are applied for riveting and vorzugsweise von Blechen empfohlen. Sie
klempifstvi, autokarosarstvi apod. body (carosserie) building. werden hauptsachlich bei Nietung und
Karosseriearbeiten u.d. zur Geltung kommen.
Zplisob vyroby: v Manufacturing Mode: v Herstellungsart: ')
Povrchova dprava: (@] Surface Treatment: O Oberflachenbehandlung: (o]
Zplisob ostFeni: Form C Grinding Mode: Form C Anschliffart: Form C
%) L | P D L | 3 (%)) L | P
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2,5 43 9,5 0,0014 42 55 14 0,0055 6 66 19 0,012
2,6 43 9,5 0,00158 43 58 15,5 0,0058 6,1 70 24 0,013
2,7 46 10,6 0,00168 4,4 58 15,5 0,0059 6,2 70 24 0,014
2,8 46 10,6 0,002 45 58 15,5 0,0063 6,3 70 24 0,0145
2,9 46 10,6 0,0021 4,6 58 15,5 0,0068 6,4 70 24 0,0152
3 46 10,6 0,0022 4,7 58 15,5 0,0073 6,5 70 24 0,016
31 49 11,2 0,0024 48 62 17 0,0082 6,8 74 24 0,019
3,2 49 11,2 0,0026 49 62 17 0,0086 7 74 24 0,0195
3,25 49 11,2 0,0029 5 62 17 0,009 71 74 24 0,0198
3,3 49 11,2 0,0032 51 62 17 0,0095 7,5 74 24 0,0205
3,4 52 12,5 0,0034 5,2 62 17 0,01 8 79 25 0,0215
3,5 52 12,5 0,0036 5,3 62 17 0,0105 8,5 79 25 0,0225
3,6 52 12,5 0,0039 54 66 19 0,0107 8,6 84 25 0,0226
3,7 52 12,5 0,0041 55 66 19 0,011 9 84 25 0,0235
3,8 55 14 0,0046 5,6 66 19 0,0111 9,5 84 25 0,03
39 55 14 0,0048 57 66 19 0,0113 10 89 25 0,039
4 55 14 0,005 58 66 19 0,0115 10,5 89 25 0,045

4,1 55 14 0,00SSJ 5,9 66 19 0,0117J




oK

PROFI

LVSE 221270
stim zel

PROFI

LVSE 221260
sMim Zel

o -
h 0
1
1
1
1
g
sl
-

Y

| ohe

Vrtak frézovaci s valcovou stopkou

Drill saw
Frasbohrer

Kombinovany nastroj - vrték s frézou je doporuceny
k frézovani drdzek v tenkosténnych materidlech
(plech, umakart, plexisklo apod.).

Zplisob vyroby: ')
Povrchova iprava: (@]
Zplisob ostFeni: Form N
%) L | o
mm mm mm
6 86 31 0,012
8 86 31 0,0215

o e [EEL

Combined tool, drill with slot cutter, is
recommended for slot milling of thin-walled
materials like sheet, plastic, acrylic plates etc.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment:
Grinding Mode: Form N

HSS

Verwendung:

Kombiniertes Werkzeug - Bohrer mit
Nutenfraser, das fiir Nutenfrasen in diinnwéndig
Werkstoff (Blech, Plastikplatten, Akrylglas u.d.)
empfohlen wird.

Herstellungsart: v
Oberflachenbehandlung: O
Anschliffart: Form N

P - )

Vrtak kuZelovy s valcovou stopkou na diry do plechu
Sheet and tupe drills

Blechschalbohrer

.. CTUNNNES

Vrtdky slouzi pro vrtani otvord v tenkosténnych
kovovych materidlech, v umélé hmoté do
tloustky az 8 mm. Vrtand dira je kuzelova.

V materidlech o vétsich tloustkdch
doporu¢ujeme predvrtani. Je vhodné pouzivat
chladici a mazaci prostredky. Vrtak je nutno
vysunout z fezu pii jeho chodu, aby se zabrénilo
vylamovani ostfi.

Zpiisob vyroby: F
Povrchova tiprava: (@)

20 @il @d L =
mm mm mm mm

14 3 6 55 0,018
20 6 8 65 0,045
30,5 15 10 80 0,135

Drills with the conical cutting part and straight
shank are determined for drilling of holes of
various diameters in thin-walled materials,
especially sheets. Working range is specified by
minimum and maximum diameter of the tool.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:

T —

Bohrer mit dem kefeligen Schneidteil und
Zylinderschaft werden zum Bohrer von
Bohrungen von verschieden Durchmessern in
diinnwandigen Werkstoffen, besonders Blechen
empfohlen. Der Durchmesserbereich ist durch
die minimale und maximale Abmessungen
bestimmt.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandiung: O
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Vytahovac Sroubi, velikost 6. 1 + 5
Screw extractor No. 1 =~ 5
Schraubenausdreher Nr. 1 = 5

o e [, ]

Vytahovat $roubi je nékolikabfity nastroj, jehoz
mirné kuzelovitd funkni Cast se pfi pouZiti
nasadi do predem vyvrtaného otvoru vhodné
velikosti v zalomené €ésti Sroubu a pozvolnym
otacenim tohoto ndstroje se dosahne uvolnéni

The screw extractors are used for loosing
broken bolts out of the holes.

Sroubu.
Zpiisob vyroby: T Manufacturing Mode: T
Povrchova uprava: Zinek Surface Treatment: Zinc

s )

T —

Herausziehen der abgebrochenen oder
abgewiirgten Schrauben.

Herstellungsart: T
Oberflachenbehandlung:

Zink

“Gislo  “pro Srouby “pro Srouby
mm M inch.

- 1 3+45 1/8"+3/16" 1,75 17,5
2 5+7 1/4" 2,65 18,5
3 8+10 5/16"+3/8" 42 23
4 11+14 7/16"+9/16" 6,5 25
5 15+18 5/8"+3/4" 9,2 28

¥ No.

¥ N

* - screw

I Schrauben
) rough-drilled. hole
»IVorgehohrte Bohrung

Vytahovac Sroubil, velikost ¢. 6
Screw extractor No. 6
Schraubenausdreher Nr. 6

L e R

Vytahovat $roubi je nékolikabfity néstroj, jehoz
mirné kuzelovitd funkcni Cast se pfi pouZit
nasadi do predem vyvrtaného otvoru vhodné
velikosti v zalomené ¢asti Sroubu a pozvolnym
otd¢enim tohoto néstroje se dosahne uvolnéni

The screw extractors are used for loosing
broken bolts out of the holes.

Sroubu.
Zpiisob vyroby: T Manufacturing Mode: T
Povrchova uprava: Zinek Surface Treatment: Zinc

“Gislo  “pro Srouby “pro Srouby ad
inch. mm
6 20+30 7/8"+11/8" 12,5 33
» No.
» N
* - screw

® Schrauben
> rough-drilled. hole
*\lorgehohrte Bohrung

= predvrt.
otvoru
3,5 2,8 2
45 3,55 3
9,6 5 45
9,0 7 7
12,0 10 10

HCS

T —

Herausziehen der abgebrochenen oder
abgewiirgten Schrauben.

Herstellungsart: T
Oberflachenbehandlung:  Zink

= predvrt.

otvoru
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Vrtak s valcovou stopkou pro vrtani do dfeva
Dowell drills
Diibelbohrer

EEN i =

Vrtéky se stredicim hrotem a specidlni geometri
ostii doporugené k vrtani otvordi a dér do dreva,
desek z umakartu, umélych hmot apod. Vrtaky
jsou vyrobeny z rychlofezné oceli.

Drills with the centring point and special cutting
edge geometry are recommended for drilling of
wood, plastics, plastic plates etc. Drills are
made of high-speed steel.

Zplisob vyroby: T Manufacturing Mode: T
Povrchova tiprava: (] Surface Treatment: [ )
Zplisob ostFeni: Form E Grinding Mode: Form E

5 52 0,0085 117 75 0,027
6 93 57 0,013 9 125 81 0,038
7 109 69 0,02 J 10 133 87 0,0SZJ

| | 2ZDh8

@D L I 2 %))} L | =,
86 8

HSS

Bohrer mit der Zentrierspitze und der speziellen
Schneidengeometrie werden zum Bohren in
Holz, oder Plastikplatten empfohlen.
Bohrschneidstoff - HSS.

Verwendung:

Herstellungsart: T
Oberflichenbehandiung: @
Anschliffart: Form E
(%)) L | 52
mm mm mm
1 142 94 0,068
12 151 101 0,086
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Vrtak na bednéni a instalace s osazenou valcovou stopkou
Framework drills, reduced straight shank
Schalungsbohrer, mit abgesetzem Zylinderschatt

. NS [ —

Usability: Verwendung:

Stable drills with thread in shank with the Stabile Bohrer mit Gewinde im Schaft, die durch
possibility of extending the tools by means of Verlangerungsstangen verldngert werden
extending bars. These drills are recommended konnen. Diese Bohrer werden zum Bohren der
for drilling of forms in the building industry. Schalung im Bauwesen empfohlen.

PouZiti:

Stabilni vrtaky se zdvitem ve stopce, které Ize
nastavovat prodluzovacimi ty¢emi. Vrtaky jsou
doporuceny k vrtani stavebnich bednéni.

Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova tiprava: (] Surface Treatment: [ ) Oberflichenbehandiung: @
Zplisob ostFeni: Form N Grinding Mode: Form N Anschliffart: Form N
de
4 @D ad L | z @D ad L | z
i = K
| mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
15 14 130 102 M10x1 0,14 30 19 130 102 M11x1 0,42
16 14 130 102 M10x1 0,15 32 23 130 102 M11x1 0,45
17 14 130 102 M10x1 0,17 35 24 130 102 M13x1 0,49
- 18 14 130 102 M10x1 0,18 39 28 130 102 M13x1 0,53
19 14 130 102 M10x1 0,19
20 14 130 102 M10x1 0,21
21 14 130 102 M10x1 0,23
22 14 130 102 M10x1 0,25
24 17 130 102 M11x1 0,28
vy v 25 17 130 102 M11x1 0,31
Eaconsy 26 17 130 102 M11x1 0,34
28 17 130 102 M11x1

ProdluZovaci tyce
Extending bares
Verlangerungstagen

.. CIUNNES

Slouzi k prodlouzeni vrtdku na bednéni

stim Zel

T —

Used as an extension of the drills for the casing Dient zum Verldngern des Bohrers in der

2VSE 2211888 ZVSE 2211888 Schalung ZVSE 2211888
o0,
] & &
Povrchovd tiprava: (] Surface Treatment: [ ) Oberflichenbehandiung: @

;=290 mm It=490 mm =690 mm

;=290 mm |t=490 mm I=690 mm

2
15 13 1,23 2,08 2,88 30 13 1,23 2,08 2,88
16 13 1,23 2,08 2,88 32 13 1,23 2,08 2,88
17 13 1,23 2,08 2,88 35 13 1,23 2,08 2,88
18 13 1,23 2,08 2,88 39 13 1,23 2,08 2,88
19 13 1,23 2,08 2,88
20 13 1,23 2,08 2,88
21 13 1,23 2,08 2,88
22 13 1,23 2,08 2,88
24 13 1,23 2,08 2,88 It =290 mm ~ Ic = 400 mm
25 13 1,23 2,08 2,88 It =490 mm ~ I = 600 mm
26 13 1,23 2,08 2,88 It =690 mm ~ I = 800 mm
28 13 1,23 2,08 2,88
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Vyhrubniky s kuZelovou stopkou

P Zesl Core drills with taper shank
Shm EI Aufbohrer mit Kegelshaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Material high-speed steel HSS. Workmanship Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Provedeni Ctyrbrité s jmenovitym rozmérem @D with 4 cutting edges with nominal size in Ausfiihrung mit 4 Schneiden mit dem Nenmass
otvoru v toleranci H11 nebo s jmenovitym tolerance H 11 or with dimension reduced of in der Toleranz H11 oder mit dem Mass
rozmérem v toleranci h8 pro otvor s pridavkem material allowance for follow precise working. kleinerem um Zugabe fiir weitere Bearbeitung.

na dalSi presnéjsi opracovani.

Working prebored holes, cast holes or punched Bearbeitung der vorgebohrte, gegiessene Locher
Opracovani predvrtanych, odlitych nebo holes to higher precision of holes. um die hohere Genauigkeit zu erhalten.
predlisovanych dér pro dosazeni vy$si presnosti
diry.
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
(%))] L | MORSE “Pocet
mm mm mm zubi
9,80 168 38 1 4 0,090
10 H11 168 38 1 4 0,090
10,75 175 4 1 4 0,100
11 H11 175 41 1 4 0,100
11,75 182 44 1 4 0,120
12 H11 182 44 1 4 0,120
12,75 182 44 1 4 0,130
13 H11 182 44 1 4 0,130
13,75 189 47 1 4 0,140
14 H11 189 47 1 4 0,140
14,75 204 50 2 4 0,240
15 H11 204 50 2 4 0,240
15,75 210 52 2 4 0,275
16 H11 210 52 2 4 0,280
16,75 214 54 2 4 0,310
17 H11 214 54 2 4 0,315
17,75 219 56 2 4 0,340
18 H11 219 56 2 4 0,345
18,70 223 58 2 4 0,355
19 H11 223 58 2 4 0,360
19,70 228 60 2 4 0,370
20 H11 228 60 2 4 0,375
20,7 232 62 2 4 0,380
21 H11 232 62 2 4 0,380
MORSE 21,70 237 64 2 4 0,400
22 H11 237 64 2 4 0,405
22,70 241 66 2 4 0,580
i 23 H11 241 66 2 4 0,610
23,70 268 68 3 4 0,730
| 24 H11 268 68 3 4 0,738
i 24,70 268 68 3 4 0,740
\‘ 25 H11 268 68 3 4 0,750
i 25,70 273 70 3 4 0,790
; 26 H11 273 70 3 4 0,795
| 27,70 277 71 3 4 0,850
: 28 H11 277 71 3 4 0,855
| | 29,70 281 73 3 4 0,905
i 30 H11 281 73 3 4 0,910
‘ 31,60 317 7 4 4 1,490
1 ~ 32 H11 317 77 4 4 1,500

¥ even teeth
» Schneidenzahl
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'|' I Vyhrubniky Sroubovité tfibrité s valcovou stopkou
SIim 72 Core drills with three flutes and straight shank
Aufbohrer mit Zylinderschaft, dreischneidig

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

HSS

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Material high-speed steel HSS. Workmanship Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Provedeni tribfité s jmenovitym rozmérem with 3 cutting edges with nominal size Ausfiihrung mit 3 Schneiden mit dem Nenmass
@D otvoru v toleranci H11 nebo s jmenovitym in tolerance H 11 or with dimension reduced in der Toleranz H11 oder mit dem Mass
rozmérem v toleranci h8 pro otvor s pridavkem of material allowance for follow precise working. kleinerem um Zugabe fiir weitere Bearbeitung.
na dalsi presnéjsi opracovani. Tool of rigid construction to working prebored Starke Konstruktion des Werkzeuges fiir
Néstroj tuhé konstrukce pro opracovéni holes, cast holes or punched holes. Three die Bearbeitung der vorgebohrte, gegiessene
predvrtanych, odlitych nebo predlisovanych dér. cutting edges workmanship encreases oder vorgepresste Locher. Die Dreischneiden
Tribfité provedeni zvySuje presnost obrdbénych the accuracy of the hole working, especially Ausfiihrung erhoht die Genauigkeit
dér, zejména jejich kruhovitost. the roundnes. der bearbeitende Locher, besonders die
Rundheit.
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
@D L | “Pocet
mm mm mm zubli
48 86 52 3 0,011
5H11 86 52 3 0,013
5,80 93 57 3 0,017
6 H11 93 57 3 0,020
6,80 109 69 3 0,022
7 H11 109 69 3 0,026
7,80 117 75 3 0,032
8 H11 117 75 3 0,037
8,80 125 81 3 0,050
9 H11 125 81 3 0,056
9,80 133 87 3 0,066
10 H11 133 87 3 0,071
10,75 142 94 3 0,079
11 H11 142 94 3 0,084
11,75 142 94 3 0,095
12 H11 151 101 3 0,104
12,75 151 101 3 0,115
13 H11 151 101 3 0,120
13,75 160 108 3 0,139
14 H11 160 108 3 0,144
14,75 169 114 3 0,169
; 15 H11 169 114 3 0,174
15,75 178 120 3 0,199
16 H11 178 120 3 0,204

¥ even teeth
» Schneidenzahl
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Vyhrubniky Sroubovité tribfité s kuZzelovou stopkou

1 y 4 ® Core drills with tree flutes and taper shank
Sh m EI Aufbohrer mit Kegelschaft, dreischneidig

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Material high-speed steel HSS. Workmanship Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Provedeni tritbrité s jmenovitym rozmérem with 3 cutting edges with nominal size Ausfiihrung mit 3 Schneiden mit dem Nenmass
@D otvoru v toleranci H11 nebo s jmenovitym in tolerance H 11 or with dimension reduced in der Toleranz H11 oder mit dem Mass
rozmérem v toleranci h8 pro otvor s pridavkem of material allowance for follow precise working. kleinerem um Zugabe fiir weitere Bearbeitung.
na dalsf presnéjsi opracovani. Tool of rigid construction to working prebored Starke Konstruktion des Werkzeuges fiir
Néstroj tuhé konstrukce pro opracovéni holes cast holes or punched holes. Three die Bearbeitung der vorgebohrte, gegiessene
predvrtanych, odlitych nebo predlisovanych dér. cutting edges workmanship encreases oder vorgepresste Locher. Die Dreischneiden
Tribfité provedeni zvySuje presnost obrdbénych the accuracy of the hole working, especially Ausfiihrung erhdht die Genauigkeit
dér, zejména jejich kruhovitost. the roundnes. der bearbeitende Locher, besonders
die Rundheit.
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
(%))] L | MORSE “Pocet
mm mm mm zubi
8,8 162 81 1 3 0,085
9 H11 162 81 1 3 0,090
9,8 168 87 1 3 0,105
10 H11 168 87 1 3 0,110
10,75 175 94 1 3 0,115
11 H11 175 94 1 3 0,120
11,75 175 94 1 3 0,122
12 H11 182 101 1 3 0,130
12,75 182 101 1 3 0,135
13 H11 182 101 1 3 0,140
13,75 189 108 1 3 0,155
14 H11 189 108 1 3 0,160
14,75 212 114 2 3 0,255
15 H11 212 114 2 3 0,260
15,75 218 120 2 3 0,285
16 H11 218 120 2 3 0,290
16,75 223 125 2 3 0,305
17 H11 223 125 2 3 0,310
17,75 228 130 2 3 0,332
18 H11 228 130 2 3 0,338
18,7 233 135 2 3 0,352
19 H11 233 135 2 3 0,358
19,7 238 140 2 3 0,384
20 H11 238 140 2 3 0,390
21,7 248 150 2 3 0,420
22 H11 248 150 2 3 0,427
MORSE 23,7 281 160 3 3 0,460
24 H11 281 160 3 3 0,470
247 281 160 3 3 0,475
— 1 25 H11 281 160 3 3 0,485
25,7 286 165 3 3 0,710
| 26 H11 286 165 3 3 0,720
I 21,7 291 170 3 3 0,850
S 28 H11 291 170 3 3 0,860
{ 29,7 296 175 3 3 0,955
. 30 H11 296 175 3 3 0,960
| 31,6 306 185 3 3 1,152
i 32 H11 334 185 4 3 1,490
‘ 33,6 339 190 4 3 1,555
+ 34 H11 339 190 4 3 1,560
— 34,6 339 190 4 3 1,650
35 H11 339 190 4 3 1,660
35,6 344 195 4 3 1,740
36 H11 344 195 4 3 1,750
37,6 349 200 4 3 1,860
38 H11 349 200 4 3 1,870
‘ 39,6 349 200 4 3 2,030
i/l _ 40 H11 349 200 4 3 2,040
41,6 354 205 4 3 2,210
| 42 H11 354 205 4 3 2,220
/ 43,6 359 210 4 3 2,380
| 44 H11 359 210 4 3 2,390
| 44,6 359 210 4 3 2,500
/ 45 H11 359 210 4 3 2,510
| A 45,6 364 215 4 3 2,575
2D 46 H11 364 215 4 3 2,585
—> 47,6 369 220 4 3 2,830
48 H11 369 220 4 3 2,840
49,6 369 220 4 3 3,015
50 H11 369 220 4 3 3,025

Y even teeth
¥ Schneidenzahl
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stim Zel

CSN 221414 | DIN 222N (IS0 3314)

Vyhrubniky nastréné
Shell core drills
Aufsteck-Aufbohrer

HSS

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Upinaci
dira s kuZelovitosti 1:30. Provedeni Ctyrbrité s
jmenovitym rozmérem &D otvoru v toleranci
H11 nebo s jmenovitym rozmérem v toleranci h8
pro otvor s pridavkem na dalSi presnéjsi
opracovani.

Nastroj pro opracovani predvrtanych, odlitych
nebo predlisovanych dér k dosazeni vétsi
presnosti diry. Pro upindni slouzi drzéky

CSN 241210 (DIN 217).
Zplisob vyroby: F
Povrchova uprava: (@)
%)) L ad
mm mm mm
24,7 45 13
25 H11 45 13
25,7 45 13
26 H11 45 13
21,7 45 13
28 H11 45 13
28,7 45 13
29 H11 45 13
29,7 45 13
30 H11 45 13
30,6 45 13
31 H11 45 13
31,6 45 13
32 H11 45 13
32,6 45 13
33 H11 45 13
33,6 45 13
34 H11 45 13
34,6 45 13
35 H11 45 13
35,6 50 16
36 H11 50 16
36,6 50 16
37 H11 50 16
37,6 50 16
38 H11 50 16
38,6 50 16
39 H11 50 16
39,6 50 16
40 H11 50 16
40,6 50 16
41 H11 50 16
41,6 50 16
42 H11 50 16
42,6 50 16
43 H11 50 16
43,6 50 16
44 H11 50 16
44,6 50 16
45 H11 50 16
45,6 56 19
46 H11 56 19
46,6 56 19
47 H11 56 19
47,6 56 19
48 H11 56 19
48,6 56 19

» gven teeth
» Schneidenzahl

Material high-speed steel HSS. Taper clamping
hole 1:30. Workmanship with 4 cutting edges
with nominal size in tolerance H 11 or with
dimension reduced of material allowance for
follow precise working.

Tool to working prebored holes, cast holes or
punched holes to obtain higher precision of
holes. For clamping are used the arbors CSN
241210 (DIN 217).

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:

“Pocet 5 [%))]

zubd mm
4 0,080 49 H11
4 0,085 49,6
4 0,090 50 H11
4 0,095 51,5
4 0,110 52 H11
4 0,115 54,5
4 0,118 55 H11
4 0,120 55,5
4 0,125 56 H11
4 0,130 57,5
4 0,140 58 H11
4 0,145 59,5
4 0,155 60 H11
4 0,160 61,5
4 0,168 62 H11
4 0,170 62,5
4 0,175 63 H11
4 0,180 64,5
4 0,190 65 H11
4 0,195 67,5
4 0,200 68 H11
4 0,205 69,5
4 0,215 70 H11
4 0,220 71,5
4 0,225 72 H11
4 0,230 745
4 0,245 75 H11
4 0,250 775
4 0,260 78 H11
4 0,265 79,5
4 0,275 80 H11
4 0,280 81,5
4 0,300 82 H11
4 0,305 84,5
4 0,315 85 H11
4 0,320 87,5
4 0,330 88 H11
4 0,335 89,5
4 0,360 90 H11
4 0,365 91,5
4 0,380 92 H11
4 0,385 94,5
4 0,405 95 H11
4 0,410 97,5
4 0,420 98 H11
4 0,425 99,5
4 0,435 100 H11

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Spannkegelbohrung 1:30. Ausfiihrung mit

4 Schneiden mit dem Nenmass in der Toleranz
H11 oder mit dem Mass kleinerem um Zugabe
fir weitere Bearbeitung.

Starke Konstruktion des Werkzeuges fiir die
Bearbeitung der vorgebohrte, gegiessene oder
vorgepresste Locher um die hohere Genauigkeit
zu erhalten. Fiir das Spannen die Halter

CSN 241210 (DIN 217) beniitzen.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandlung: O

ad “Pocet 5

mm zubli

19 4 0,440
19 4 0,455
19 4 0,460
19 4 0,525
19 4 0,530
22 4 0,640
22 4 0,690
22 4 0,690
22 4 0,700
22 4 0,735
22 4 0,735
22 4 0,790
22 4 0,795
22 4 0,840
22 4 0,845
22 4 0,930
22 4 0,940
27 4 1,003
27 4 1,008
27 4 1,160
27 4 1,165
27 4 1,300
27 4 1,305
27 4 1,450
27 4 1,455
27 4 1,570
27 4 1,575
32 4 1,790
32 4 1,820
32 4 1,950
32 4 1,955
32 4 2,130
32 4 2,135
32 4 2,250
32 4 2,255
32 4 2,480
32 4 2,520
32 4 2,750
32 4 2,755
40 4 2,850
40 4 2,855
40 4 2,980
40 4 2,985
40 4 3,280
40 4 3,325
40 4 3,625
40 4 3,630



PROFI

ZVSE 221420 § DIN 206 Form A (IS0 236)

VystruZniky rucni s valcovou stopkou, s pfimymi zuby

imZ ® Hand reamers with straight shank
Sh m EI Hand-Reibahlen mit Zylinderschaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Material high-speed steel HSS. Workmanship Material hochleistung Schnellschneidestahl HSS.
Provedeni s pfimymi zuby a stejnomérnou with straight flutes and uniform pitch. Diameter Ausfiihrung mit gerade Schneinden und gleicher
rozteci. Priimér stopky shodny s @D of the shank is equal with @D in tolerance f8. Teilung. Der Durchmesser is der gleiche wie @D
v toleranci f8. Vystruzniky se vyrabi pro diry Reamers are produced for holes in size in Toleranz f8. Reibahlen sind fiir Locher mit
s meznimi tchylkami H7 a H8, pripadné dle tolerances H7 and H8, contingently according Abmass H7 und H8, eventuell nach der Wunsch
pozadavku zékaznika. customer's wish. des Kunden, hergestellt.
Vystruzovani priichozich dér pii opravach Reaming clear holes by repairing and piece work Besonders bei dem Locherreiben der durchgehende
a kusové vyrobé pro vSechny nezelezné a Zelezné for all non-ferrous metal and ferrous metal, their Lécher bei dem Reparaturen und Einzetfertigungen, fiir
kovy, jejich slitiny a plastické hmoty. alloys and plastics. alle Nichteisenmetalle und Eisenmetalle, ire Legierun-
gen und Plastmaterialen.
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
D L | a “Pocet
mm mm mm mm zubi
2 50 25 1,60 4 0,001
2,2 54 27 1,80 4 0,001
2,5 58 29 2,00 4 0,002
2,8 62 31 2,24 4 0,002
3 62 31 2,24 4 0,003
35 7 35 2,80 4 0,004
4 76 38 3,15 4 0,005
45 81 41 3,55 4 0,007
5 87 44 4,00 4 0,010
55 93 47 4,50 4 0,013
6 93 47 4,50 6 0,017
6,5 100 50 5,00 6 0,023
7 107 54 5,60 6 0,028
75 107 54 5,60 6 0,031
8 115 58 6,30 6 0,036
8,5 115 58 6,30 6 0,041
9 124 62 7,10 6 0,051
10 133 66 8,00 6 0,067
1 142 71 9,00 6 0,087
12 152 76 10,00 8 0,110
13 152 76 10,00 8 0,130
14 163 81 11,20 8 0,160
15 163 81 11,20 8 0,190
16 175 87 12,50 8 0,230
17 175 87 12,50 8 0,260
18 188 93 14,00 8 0,320
19 188 93 14,00 8 0,370
20 201 100 16,00 8 0,410
21 201 100 16,00 8 0,460
22 215 107 18,00 8 0,540
23 215 107 18,00 8 0,570
24 231 115 20,00 8 0,690
25 231 115 20,00 8 0,730
26 231 115 20,00 8 0,830
27 247 124 22,40 10 0,940
28 247 124 22,40 10 1,150
30 247 124 22,40 10 1,210
32 265 133 25,00 10 1,410
34 284 142 28,00 10 1,710
35 284 142 28,00 10 1,810
36 284 142 28,00 10 1,900
38 305 152 31,50 10 2,345
40 305 152 31,50 10 2,530
42 305 152 31,50 12 2,980
44 326 163 35,50 12 3,380
45 326 163 35,50 12 3,630
£ 46 326 163 35,50 12 3,850
= E 48 347 174 40,00 12 4,340
n P 50 347 174 40,00 12 4,650
n n
& ©
] ]
(=] (=]
Q Q

¥ even teeth
» Schneidenzahl




PROFI

CSN 221420

stim Zel

DIN 206 Form B (IS0 236)

Vystruzniky ruéni s valcovou stopkou
Hand reamers with straight shank
Hand-Reibahlen mit Zylinderschaft

Provedeni a pouZiti:

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS.
Provedeni se zuby v levé Sroubovici 7°

a stejnomérnou roztedi. Primér stopky shodny
s @D v toleranci f8. VystruZniky se vyrébi pro
diry s meznimi tchylkami H7 a H8, pripadné dle
pozadavku zékaznika.

Vystruzovani priichozich dér pii opravach

a kusové vyrobé pro vsechny nezelezné a Zelezné
kovy, jejich slitiny a plastické hmoty.

Zplisob vyroby: F
Povrchova uprava: (@)

Material high-speed steel HSS. Workmanship
with left hand helix 7° and uniform pitch.
Diameter of the shank is equal with @D

in tolerance 8. Reamers are produced for holes
in size tolerances H7 and H8, contingently
according customer's wish.

Reaming clear holes by repairing and piece work
for all non-ferrous metal and ferrous metal, their
alloys and plastics.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:

@D L 1
mm mm mm
2 50 25
2,2 54 27
2,5 58 29
2,8 62 31
3 62 31
35 Al 35
4 76 38
45 81 4
5 87 44
55 93 47
6 93 47
6,5 100 50
7 107 54
75 107 54
8 115 58
8,5 115 58
9 124 62
10 133 66
11 142 4l
12 152 76
13 152 76
14 163 81
15 163 81
16 175 87
17 175 87
18 188 93
19 188 93
20 201 100
21 201 100
22 215 107
23 215 107
24 231 115
25 231 115
26 231 115
27 247 124
28 247 124
30 247 124
32 265 133
34 284 142
35 284 142
36 284 142
38 305 152
40 305 152
42 305 152
44 326 163
45 326 163
46 326 163
48 347 174
50 347 174

¥ even teeth
» Schneidenzahl

HSS

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material hochleistung Schnellschneidestahl HSS.
Ausfiihrung mit links Seitenspannwinkel 7° und
gleicher Teilung. Der Durchmesser is der gleiche
wie D in Toleranz f8. Reibahlen sind fiir Lécher
mit Abmass H7 und H8, eventuell nach der
Waunsch des Kunden, hergestellt.

Besonders bei dem Lécherreiben der durchgehende
Lacher bei dem Reparaturen und Einzelfertigungen, fiir
alle Nichteisenmetalle und Eisenmetalle, ihre
Legierungen und Plastmaterialen.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandlung: O

a “Pocet il
mm zubii
1,60 4 0,001
1,80 4 0,001
2,00 4 0,002
2,24 4 0,002
2,24 4 0,003
2,80 4 0,004
3,15 4 0,005
3,55 4 0,007
4,00 4 0,010
450 4 0,013
450 6 0,017
5,00 6 0,023
5,60 6 0,028
5,60 6 0,031
6,30 6 0,036
6,30 6 0,041
7,10 6 0,051
8,00 6 0,067
9,00 6 0,087
10,00 8 0,110
10,00 8 0,130
11,20 8 0,160
11,20 8 0,190
12,50 8 0,230
12,50 8 0,260
14,00 8 0,320
14,00 8 0,370
16,00 8 0,410
16,00 8 0,460
18,00 8 0,540
18,00 8 0,570
20,00 8 0,690
20,00 8 0,730
20,00 8 0,830
22,40 10 0,940
22,40 10 1,150
22,40 10 1,210
25,00 10 1,410
28,00 10 1,710
28,00 10 1,810
28,00 10 1,900
31,50 10 2,345
31,50 10 2,530
31,50 12 2,980
35,50 12 3,380
35,50 12 3,630
35,50 12 3,850
40,00 12 4,340
40,00 12 4,650
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PROFI

CSN 221421
SMimZetl

DIN 859 Form A

Vystruzniky ruéni rozpinaci
Adjustable hand reamers
Nachstellbare Handreibahlen

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl nastrojova ocel slitinové HCS.
Provedeni s pfimymi zuby a nestejnomérnou
rozteéi. Vodici primér v toleranci b11, stopka f8.
Pomaci rozpinaciho téliska Ize jmenovity primér
vystruznik(i upravit na pozadovany rozmeér vy$si
nez @D, maximainé dle tabulky. Nejcastéjsi
pouZiti je pi kusové vyrobé a opravdch v kovovych
materidlech. Vystruzniky se skladuiji v uvolnéném
stavu.

Zplisob vyroby: F
Povrchova uprava: (@)

2D

Material alloy tool steel HCS. Workmanship with
straight flutes and non-uniform spacing. Guiding
diameter in tolerance b11, shank f8.

With expanding particle you can adjust nominal
diameter of reamers to demanded size higher
than @D, maximum see table. More frequent
use at piece work and repairs in metal
materials. Reamers are storaged in releasing
state.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:

[%))] Max L |
mm mm mm mm
8 + 0,16 115 43
9 + 0,16 124 47
10 +0,16 133 51
1 + 0,20 142 51
12 +0,20 152 56
13 +0,20 152 56
14 +0,20 163 61
15 + 0,20 163 61
16 + 0,20 175 62
17 + 0,20 175 62
18 + 0,20 188 68
19 + 0,25 188 68
20 + 025 201 75
21 + 0,25 201 75
22 + 0,25 215 82
24 + 0,25 231 85
25 + 0,25 231 85
26 + 0,25 231 85
28 + 0,25 247 94
30 + 0,25 247 94
32 + 0,30 265 98
34 + 0,30 284 107
35 + 0,30 284 107
36 + 0,30 284 107

38 + 0,30 305 112
40 + 0,30 305 112
42 + 0,30 305 112
44 + 0,30 326 123
45 + 0,30 326 123

46 + 0,30 326 123
48 + 0,30 347 134
50 + 0,30 347 134

¥ even teeth
» Schneidenzahl

HCS

Material legierte Werkzeugstahl HCS. Ausfiihrung
mit geraden Nuten und ungleicher Teilung.
Fihrungdurchmesser in Toleranz b11, Schaft f8.

Durch das Spreizen des Korperchen ist es
mdglich den Nenndurchmesser der Reibahlen
auf das gefordete Mass héhere als @D,
maximal nach der Tabelle, einzustellen.

Die ofteste Verwendung bei Einzelfertigung und
Reparaturen in Metallmaterialen. Reibahlen sind
gelagert in gelockerten Zustand.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandlung: O

| ] “Pocet Ead

m1m mm zubli

15 6,3 6 0,035
15 71 6 0,050
15 8,0 6 0,070
20 9,0 6 0,095
20 10,0 8 0,110
20 10,0 8 0,125
20 11,2 8 0,160
20 11,2 8 0,180
25 12,5 8 0,215
25 12,5 8 0,245
25 14,0 8 0,295
25 14,0 8 0,330
25 16,0 8 0,385
25 16,0 8 0,420
25 18,0 8 0,490
30 20,0 8 0,620
30 20,0 8 0,670
30 20,0 10 0,750
30 22,4 10 0,960
30 22,4 10 1,100
35 25,0 10 1,390
35 28,0 10 1,630
35 28,0 10 1,730
35 28,0 10 1,820
40 31,5 10 2,350
40 315 10 2,530
40 31,5 12 2,690
40 35,5 12 3,090
40 35,5 12 3,230
40 35,5 12 3,390
40 40,0 12 3,970
40 40,0 12 4,230
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PROFI
GSN 221460 HSS ’
Vystruzniky ruéni kuZelové 1 : 10 s pfimymi zuby

itmm Zeel  Hand taper reamers 1 : 10
Shm EI Handkegelreibahlen 1 : 10

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychloreznd ocel HSS. Pfimé Material efficient high-speed steel HSS. Straight Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.

zuby se stejnomeérnou rozteci. teeth uniform spacing. Fiir das Handreiben und Maschinenreiben

Na rucni i strojni vystruZovani dutin pro kuzelové For hand and machine reaming of cavities der Aussparungen fiir die Kegelenden 1:10.

konce hrideld 1:10. for taper ends of shafts 1:10.

Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F

Povrchovd tprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandiung: O
[%))] L l4 | ad
mm mm mm mm mm
10 100 60 70 10,0
16 120 70 80 12,5
24 160 100 110 20,0
32 200 120 140 25,0

%)) a (2D4) @y “Pocet =
mm mm mm mm zubii
10 8 1 4 4 0,035
16 10 17 9 6 0,092
24 16 25 14 6 0,304
32 20 34 20 8 0,690

¥ even teeth
» Schneidenzahl




PROFI

ZVSE 221469 @ DIN 9 Form A (IS0 3465)

Vystruzniky ruéni kuzelové 1 : 50 s pfimymi zuby

itmm Zeel  Hand taper reamers 1 : 50
Shm EI Handkegelreibahlen 1 : 50

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Piimé Material efficient high-speed steel HSS. Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
2uby se stejnomémou rozteci. For hand reaming of holes for taper pins 1:50. Fiir das Handreiben der Locher fiir Kegelstiffen
Na ru¢ni vystruzovéni dér pro kuZelové koliky By suitable clamping reamers can be used also 1:50. Beim giinstigen Spannen kann man die
1:50. Pfi vhodném upnuti se mohou pouzit i na for machine reaming. Reibahlen fiir das Maschinenreiben verwenden.

strojni vystruzZovani.

Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
%)) L Iy | ad
mm mm mm mm mm
3 80 5 58 4,0
4 93 5 68 50
5 100 5 73 6,3
6 135 5 105 8,0
8 180 5 145 10,0
10 215 5 175 12,5
12 255 10 210 14,0
14 255 10 210 14,0
16 280 10 230 18,0
20 310 10 250 22,4
25 370 15 300 28,0
30 400 15 320 31,5
2D a (2D4) “Pocet R
mm mm mm1 zubl
3 3,15 4,06 4 0,004
4 4,00 5,26 4 0,008
5 5,00 6,36 5 0,017
6 6,30 8,00 6 0,027
8 8,00 10,80 6 0,060
10 10,00 13,40 6 0,102
12 11,20 16,00 8 0,245
14 11,20 18,00 8 0,300
16 14,00 20,40 8 0,430
20 18,00 24,80 8 0,715
25 22,40 30,70 10 1,418
30 25,00 36,10 10 2,040

¥ even teeth
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PROFI

ESN 221469 J§ DIN 9 Form B (IS0 3465) HSS ’

Vystruzniky ruéni kuZelové 1 : 50 se zuby ve Sroubovici

itmm Zeel  Hand taper reamers 1 : 50
Shm EI Handkegelreibahlen 1 : 50

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS. Material efficient high-speed steel HSS. Left Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Zuby v levé Sroubovici 7°, u @D=2,0 mm je hand helix 7°,tool size @D=2,0 mm is made Nuten in Linksspirale 7°, @D=2,0 mm, Werk-
néstroj proveden s pomocnymi hroty 60°. with helping tool points 60". zeug ist mit Hilfespitzen 60° gemacht.
Na rucni vystruzovani dér pro kuzelové koliky For hand reaming of holes for taper pins 1:50. Fiir das Handreiben der Locher fiir Kegelstiffen
1:50. Pfi vhodném upnuti se mohou pouzit i na By suitable clamping reamers can be used also 1:50. Beim giinstigen Spannen kann man die
strojni vystruzovani. for machine reaming. Reibahlen fiir das Maschinenreiben verwenden.
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchovd tprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandiung: O

[%))] L l4 | ad

mm mm mm mm mm

3 80 5 58 4,0

4 93 5 68 50

5 100 5 73 6,3

6 135 5 105 8,0

8 180 5 145 10,0

10 215 5 175 12,5

12 255 10 210 14,0

14 255 10 210 14,0

16 280 10 230 18,0

20 310 10 250 22,4

25 370 15 300 28,0

30 400 15 320 31,5

32 400 15 320 31,5

40 430 15 340 40,0

50 460 15 360 50,0

[%))] a (2D1) “Pocet K

mm mm mm zubl

3 3,15 4,06 4 0,004
4 4,00 5,26 4 0,008
5 5,00 6,36 5 0,017
6 6,30 8,00 6 0,027
8 8,00 10,80 6 0,060
10 10,00 13,40 6 0,102
12 11,20 16,00 8 0,245
14 11,20 18,00 8 0,300
16 14,00 20,40 8 0,430
20 18,00 24,80 8 0,715
25 22,40 30,70 10 1,418
30 25,00 36,10 10 2,040
32 25,00 38,10 10 2,48
40 31,50 46,50 12 3,60
50 40,00 56,90 12 5,80

¥ even teeth
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'|' I Vystruzniky strojni se zuby ve Sroubovici s valcovou stopkou
SIim 72 Machine reamers with straight shank spiral-fluted
Maschinenreibahlen mit Zylinderschaft drallgenutet

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS. Zuby Material efficient high-speed steel HSS. Left Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
v levé Sroubovici 7° se stejnomérnou rozteci. hand helix 7° with uniform spacing. Reamers are Zahne in Linksspirale 7° mit gleichméssige
Vystruzniky se vyrdbéji pro diry s meznimi produced for holes with size tolerances H7 and Teilung. Reibahlen sind fiir Locher mit Abmass
tichylkami H7 a H8, pripadné jiné dle pozadavku H8, contingently according customer's wish. H7 und H8, eventuell nach der Wunsch des
zakaznika. Machine reaming of holes in ferrous and non- Kunden, produziert.

Strojni vystruzovdni dér v zeleznych a ferrous metals, their alloys and plastics. Maschinen Reiben in Eisen und nicht Eisen
nezeleznych kovech, jejich slitindch a Metalle, ihren Legierungen und Plasten.

plastickych hmotéch.

Zplisob vyroby: V~Form B Manufacturing Mode:  V~Form B Herstellungsart: V~Form B
F~Form D F~Form D F~Form D
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
D L I l4 2d h9 “Pocet
mm mm mm mm mm zubd

2 49 11 24 2,0 4 0,001

2,2 53 12 26 2,2 4 0,001

2,5 57 14 27 2,5 4 0,002

2,8 61 15 28 2,8 6 0,003

3 61 15 29 3,0 6 0,003

3,2 65 16 30 3,2 6 0,004

35 70 18 31 35 6 0,005

4 75 19 32 4,0 6 0,006

45 80 21 33 45 6 0,009

5 86 23 34 50 6 0,011

55 93 26 36 55 6 0,016

6 93 26 36 6,0 6 0,020

7 109 31 40 7,0 6 0,028

8 17 33 42 8,0 6 0,035

9 125 36 44 9,0 6 0,050

10 133 38 46 10,0 6 0,064

11 142 4 46 10,0 6 0,085

12 151 44 46 10,0 8 0,100

13 151 44 46 10,0 8 0,120

14 160 47 50 12,5 8 0,160

15 162 50 50 12,5 8 0,168

16 170 52 50 12,5 8 0,180
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DIN 212 Form B, D

Vystruzniky strojni se zuby ve Sroubovici s valcovou stopkou
Straight shank machine chucking reamers
Maschinenreibahlen mit Zylinderschaft

h Workmanship and usability: Eg Ausfiihrung und Verwendung: -

Vysoce vykonna rychlofeznd ocel s 5 % kobaltu
(19852, DIN 1,3243, AISI M35). Pravofezny
néstroj se zuby v levé Sroubovici se sklonem

7° a se stejnomérnou rozteci. Popis je proveden
laserem podle prani zakaznika. Na prani zdkaz-
nika je mozné provést riizné druhy povrchové
Upravy. Standardné se ndstroje vyrdbi pro otvory
v toleranci H7.

Nastroj je uréen pro strojni vystruzovani otvori
v Zeleznych i nezeleznych kovech, jejich slitindch
a v nekovovych materidlech.

Efektivni obroben otvord v kusove i sériové
vyrobé. Vystruzené otvory maji malou tchylku
kruhovitosti a dobrou kvalitu povrchu.
Doddvéme také néstroje pro jiné tolerance
otvoru nebo pro nestandardni rozméry.

Zplisob vyroby: V~Form B
F~Form D
Povrchova iiprava:
Form B Form D
_ad -
B 7y
|
- zd | | =<
A

2 +5,5mm

#QD

Material high-performance high speed steel
containing 5 % Cobalt (DIN 1.3243, AISI M35).
The tools is right-hand cutter with teeth in the
left-side helix at 7° angle, with an even tooth
pitch. The tools can be marked by laser
depending on the customer’s wishes. Various
surface treatments are available. The tools are
made as standard for holes with tolerances H7.

For all ferrous and non-ferrous materials and
alloys, as well as for hard and soft plastics.

Effective machining of blind and through holes in
small batch and mass production. Machined
holes have a small circularity deviation and a
very good surface quality. We also supply tools
for different tolerances, or non-standard sizes.

Manufacturing Mode:  V~Form B
F~Form D
Surface Treatment:

[%))] L |
mm mm mm
2 49 1
2,2 53 12
2,5 57 14
2,8 61 15
3 61 15
3,2 65 16
35 70 18
4 75 19
45 80 21
5 86 23
55 93 26
6 93 26
7 109 31
8 17 33
9 125 36
10 133 38
1 142 4
12 151 44
13 151 44
14 160 47
15 162 50
16 170 52
17 175 54
18 182 56
19 189 58
20 195 60

HSSCo

Material Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl mit
5 % Kobaltanteil (DIN 1.3243, AISI M35). Recht-
sschneidend, linksgenutet 7° mit gleichmaBigem
Zahnteilung. Die Markierung erfolgt mittels eines
Lasers auf Wunsch. Auf Kundenwunsch kénnen
verschiedene Oberflachenbehandlungen durch-
gefiihrt werden. Standardgeman werden die Werk-
zeuge fiir Offnungen im Toleranz H7 produziert.
Fir alle Eisen- und NE-Metalle, fiir Kunststoffe
hart und weich.

Effektive Bearbeitung von Offnungen in der
Einzel- und Serienfertigung. Geriebene Offnun-
gen haben eine kleine Kreisformabweichung und
sehr gute Oberflachenqualitat. Wir liefern auch
Werkzeuge fiir andere Offnungstoleranzen oder
fiir nicht standardgemase Mafe.

V~Form B
F~Form D
Oberflachenbehandlung: O

Herstellungsart:

@d h9 “Pocet

mm zubli %

2,0 4 0,001
2,2 4 0,001
2,5 4 0,002
2,8 4 0,003
3,0 4 0,003
3,2 4 0,004
3,5 6 0,005
4,0 6 0,006
45 6 0,009
5,0 6 0,011
5,6 6 0,016
5,6 6 0,020
71 6 0,028
8,0 6 0,035
9,0 6 0,050
10,0 6 0,064
10,0 6 0,085
10,0 6 0,100
10,0 6 0,120
12,5 6 0,160
12,5 8 0,168
12,5 8 0,180
14,0 8 0,192
14,0 8 0,203
16,0 8 0,215
16,0 8 0,230



PROFI

stim Zel

CSN 221445 M DIN 212 Form A, C (IS0 521)

VystruZniky strojni s valcovou stopkou s pf

7

Machine reamers with straight shank
Maschinenreibahlen mit Zylinderschaft

Material vykonna rychloreznd ocel HSS. Pfimé
zuby s nestejnomérnou rozteci. Vystruzniky se
vyrabéji pro diry s meznimi ichylkami H7 a H8,
pripadné jiné dle pozadavku zakaznika.

Strojni vystruZovani dér ze Zeleznych a
nezeleznych kovil, jejich slitinach a plastickych
hmotéch. Nejsou vhodné pro vystruzovani dér
s podélnymi drazkami.

Zplisob vyroby: V~Form A
F~Form C
Povrchova uprava: (@)
Form A Form C

Ll

2+55mm
6 + 50 mm

# oD
?
(@)
\
}5
(w)
oD

Material efficient high-speed steel HSS. Straight
teeth with non-uniform spacing. Reamers are
produced for holes with size tolerances H7 and
H8, contingently according customer's wish.

Machine reaming of holes in ferrous and non-
ferrous metals, their alloys and plastics.
Reamers are not suitable for reaming holes with
longitudinal flutes.

Manufacturing Mode:  V~Form A
F~Form C
Surface Treatment:

@D L |
mm mm mm
2 49 11
2,2 53 12
2,5 57 14
2,8 61 15
3 61 15
3,2 65 16
35 70 18
4 75 19
45 80 21
5 86 23
55 93 26
6 93 26
7 109 31
8 17 33
9 125 36
10 133 38
11 142 4
12 151 44
13 151 44
14 160 47
15 162 50
16 170 52

¥ even teeth
» Schneidenzahl

-

imymi zuby

HSS
(:xHSSCo)

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Gerade Zahne mit unregelmassiger Teilung.
Reibahlen sind fir Lécher mit Abmass H7 und
H8, eventuell nach der Wunsch des Kunden..
Maschinen Reiben in Eisen und nicht Eisen
Metalle, ihren Legierungen und Plasten. Sie sind
nicht fiir das Reiben der Locher mit Langsnuten
geeignet.

V~Form A
F~Form C
Oberflachenbehandlung: O

Herstellungsart:

@d h9 “Pocet
mm zubd
2,0 4 0,001
2,2 4 0,001
2,5 4 0,002
2,8 6 0,003
3,0 6 0,003
3,2 6 0,004
35 6 0,005
4,0 6 0,006
45 6 0,009
5,0 6 0,011
515 6 0,016
6,0 6 0,020
7,0 6 0,028
8,0 6 0,035
9,0 6 0,050
10,0 6 0,064
10,0 6 0,085
10,0 8 0,100
10,0 8 0,120
12,5 8 0,160
12,5 8 0,168
12,5 8 0,180




PROFI

stim Zel

CSN 221429 | DIN 212 Form E (ISO R 521)

Vystruzniky loupaci s valcovou stopkou
Quick-spiral reamers with straight shank
Schalreibahlen mit Zylinderschaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Zuby

v levé Sroubovici, do @D=5,0 mm je ndstroj
proveden s pomocnymi hroty. Standardné se
vyrdbéji pro diry s meznimi ichylkami H8.
Vhodné pro vystruzovani priichozich, hlubsich
nebo prerusovanych dér v materidlech
vytvarejicich souvislé (dlouhé) tfisky, napr. oceli
do pevnosti 500 N/mm?, slitiny médi, hliniku a
termoplasty.

Zplisob vyroby: V (D<6mm)
F (D>6mm)
Povrchova uprava: (@)
od
A
(T i
|
i
|
i
—T _Y
i
; -
i
|
i
§ _
N vy
Yl oD

Material efficient high-speeed steel HSS. Teeth in
left-hand spiral, tool sizes up to @D=5,0 mm are
made with helping point. Usually the tool is
produced for holes with size tolerances H8.

Suitable for reaming clear holes, deeper holes or
interrupted holes in materials which make long
chips, for example steels with strenght to

500 N/mm?, copper alloys, aluminium alloys and
thermoplastics.

Manufacturing Mode: V (D<6mm)
F (D>6mm)
Surface Treatment: (@)
(%))} L |
mm mm mm
3 61 15
4 75 19
5 86 23
6 93 26
7 109 31
8 117 33
9 125 36
10 133 38
11 142 4
12 151 44
13 151 44
14 160 47
15 162 50
16 170 52

¥ even teeth
» Schneidenzahl

HSS

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Zéhne in Linksspirale, bis @D=5,0 mm ist das
Werkzeug mit Hilfsspitzen ausgefiihrt. Normal ist das
Werkzeug fiir die Lécher mit Abmass H8 produziert.

Schalreibahle ist fiir das Reiben der Durchgangldcher,
tiefere oder unterbrochene Locher in Materialen,
welche lange Spane bilden, geeignet. Zum Beispiel
Stéhle bis Festigkeit 500 N/mm?, Kupfer Legierungen,
Aluminium Legierungen und Thermoplasten.

Herstellungsart: V (D<6mm)
F (D>6mm)
Oberflachenbehandlung:

2dh9 “Pocet 2

mm zubli

3,0 2 0,003

4,0 2 0,006

5,0 2 0,011

6,0 2 0,016

7,0 2 0,028

8,0 2 0,035

9,0 2 0,050

10,0 2 0,064

10,0 2 0,085

10,0 2 0,100

10,0 2 0,120

12,5 3 0,160

12,5 3 0,168

12,5 3 0,180



PROFI

GSN 221431 [ DIN 208 Form B, (IS0 521)

Vystruzniky strojni se zuby ve Sroubovici s kuZelovou stopkou

imZ ® Machine reamers with taper shank spiral-fluted
Sh m EI Maschinenreibahlen mit Kegelschaft drallgenutet

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS. Zuby Material efficient high-speed steel HSS.Teeth Material hochleistung Schnellschneidstahl. Z&h-
v levé Sroubovici 7° a stejnomérnou rozteci. in left-hand spiral 7° with uniform spacing. ne in Linksspirale 7° mit gleichmassiger Teilung.
Vystruzniky se vyrdbéji pro diry s meznimi Reamers are produced for holes with size Die Reibahlen sind fiir die Locher mit Abmass
tichylkami H7 a H8, pripadné jiné dle pozadavku tolerances H7 and H8, contingently according H7 und H8, eventuell nach der Wunsch des
zakaznika. customer's wish. Kunden, produziert.

Strojni vystruzovdni dér v zeleznych Machine reaming of holes in ferrous and non- Maschinen Reiben in Eisen und nicht Eisen

a neZeleznych kovech, jejich slitinach ferrous metals, their alloys and plastics. Metalle, ihren Legierungen und Plasten.

a plastickych hmotéch.

Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
(%)) L | MORSE “Pocet
mm mm mm zubii
6 138 26 1 6 0,063
7 150 31 1 6 0,068
8 156 33 1 6 0,076
9 162 36 1 6 0,085
10 168 38 1 6 0,095
1 175 4 1 6 0,107
12 182 44 1 8 0,125
13 182 44 1 8 0,133
14 189 47 1 8 0,145
15 204 50 2 8 0,265
16 210 52 2 8 0,295
17 214 54 2 8 0,325
18 219 56 2 8 0,350
19 223 58 2 8 0,370
20 228 60 2 8 0,385
21 232 62 2 8 0,415
22 237 64 2 8 0,435
23 241 66 2 8 0,455
24 268 68 3 8 0,730
25 268 68 3 8 0,790
26 273 70 3 10 0,830
27 277 Il 3 10 0,850
28 277 7 3 10 0,880
29 281 73 3 10 0,920
MORSE 30 281 73 3 10 0,940
31 285 75 3 10 0,965
32 317 77 4 10 1,565
A
|
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A 4
oD

¥ even teeth
» Schneidenzahl
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Vystruzniky strojni se zuby ve Sroubovici s kuZelovou stopkou
Morse taper machine chucking reamers
Maschinenreibahlen mit Kegelschaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

stim Zel

Materidl vysoce vykonnd rychlofeznd ocel s 5 %
kobaltu (19 852, DIN 1.3243, AISI M35). Pravo-
fezny ndstroj se zuby v levé Sroubovici se sklo-
nem 7° se stejnomérnou rozteci zub. Popis je
proveden laserem podle préni zakaznika. Na pra-
ni zakaznika je mozné provést rlizné druhy
povrchové tpravy. Standardné se ndstroje vyrabi
pro otvory v toleranci H7.

Ndstroje jsou urceny pro strojni vystruzovani
otvorii v Zeleznych i nezeleznych kovech, jejich
slitindch a v nekovovych materidlech.

Efektivni obroben otvord v kusove i sériové
vyrobé. Vystruzené otvory maji malou tchylku
kruhovitosti a dobrou kvalitu povrchu. Dodévé-
me také ndstroje pro jiné tolerance otvoru nebo
pro nestandardni rozméry.

Zplisob vyroby: F
Povrchova uprava: (@)
MORSE
A
|
I
S
I
I
|
I
'Ji_"
| 4

Material high-performance high speed steel
containing 5% Cobalt (DIN 1.3243, AISI M35).
The tools is right-hand cutter with teeth in the
left-side helix at 7° angle, with an even tooth
pitch. The tools can be marked by laser
depending on the customer’s wishes. Various
surface treatments are available. The tools are
made as standard for holes with tolerances H7.
For all ferrous and non-ferrous materials and
alloys, as well as for hard and soft plastics..
Effective machining of blind and through holes in
small batch and mass production. Machined
holes have a small circularity deviation and a
very good surface quality. We also supply tools
for different tolerances, or non-standard sizes.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:

@D L 1
mm mm mm
6 138 26
7 150 31
8 156 33
9 162 36
10 168 38
1 175 4
12 182 44
13 182 44
14 189 47
15 204 50
16 210 52
17 214 54
18 219 56
19 223 58
20 228 60
21 232 62
22 237 64
23 241 66
24 268 68
25 268 68
26 273 70
27 277 7
28 277 4l
29 281 73
30 281 73
31 285 75
32 317 7
33 317 7
34 321 78
35 321 78
36 325 79
37 325 79
38 329 81
39 329 81
40 329 81
4 333 82
42 333 82
43 336 83
44 336 83
45 336 83
46 340 84
47 340 84
48 344 86
49 344 86
50 344 86

* No. of Flutes, Schneidenzahl

Material Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl mit
5% Kobaltanteil (DIN 1.3243, AISI M35).
Rechtsschneidend, linksgenutet 7° mit gleich-
maBigem Zahnteilung. Die Markierung erfolgt
mittels eines Lasers auf Wunsch. Auf Kunden-
wunsch konnen verschiedene Oberflachen-
behandlungen durchgefiihrt werden. Standard-
gema werden die Werkzeuge fiir Offnungen im
Toleranz H7 produziert.

Fir alle Eisen- und NE-Metalle, fiir Kunststoffe
hart und weich.

Effektive Bearbeitung von Offnungen in der
Einzel- und Serienfertigung. Geriebene Offnun-
gen haben eine kleine Kreisformabweichung und
sehr gute Oberflachenqualitat. Wir liefern auch
Werkzeuge fiir andere Offnungstoleranzen oder
fir nicht standardgeméfe MaBe.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandlung: O

MORSE “Pocet

zubii %
1 6 0,063
1 6 0,068
1 6 0,076
1 6 0,085
1 6 0,095
1 6 0,107
1 8 0,125
1 8 0,133
1 8 0,145
2 8 0,265
2 8 0,295
2 8 0,325
2 8 0,350
2 8 0,370
2 8 0,385
2 8 0,415
2 8 0,435
2 8 0,455
3 8 0,730
3 8 0,790
3 10 0,830
3 10 0,850
3 10 0,880
3 10 0,920
3 10 0,940
3 10 0,965
4 10 1,565
4 10 1,615
4 10 1,725
4 10 1,810
4 10 1,990
4 10 2,080
4 10 2,150
4 10 2,250
4 10 2,350
4 12 2,470
4 12 2,550
4 12 2,720
4 12 2,800
4 12 2,850
4 12 2,920
4 12 3,000
4 12 3,080
4 12 3,150
4 12 3,250



. PROFI Hss
CSN 221446 § DIN 208 Form A (IS0 521) (:xHSSCo)

_Vystruzniky strojni s kuZelovou stopkou s pfimymi zuby
STim Zeel  Machine reamers with taper shank straight fluted
Maschinenreibahlen mit Kegelschaft geradegenute

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychloreznd ocel HSS. Pfimé Material efficient high-speeed steel HSS. Straight Material hochleistung Schnellschneidstahl.
zuby s nestejnomérnou rozteci. Vystruzniky se teeth with non-uniform spacing. Reamers are Gerade Zahne mit unregelmassiger Teilung.
vyrabéji pro diry s meznimi ichylkami H7 a H8, produced for holes with size tolerances H7 and Reibahlen sind fiir die Locher mit Abmass
pripadné dle prani zakaznika. H8, contingently according customer's wish. H7 und H8, eventuell nach der Wunsch des
Strojni vystruzovéni dér v Zeleznych a nezeleznych Machine reaming of holes in ferrous and non- Kunden, produziert.

kovech, jejich slitindch a plastickych hmotéch. ferrous metals, their alloys and plastics. Maschinen Reiben in Eisen und nicht Eisen
Nejsou vhodné pro vystruzovani dér They are not suitable for reaming holes with Metalle, ihren Legierungen und Plasten.

s podélnymi drazkami. longitudinal grooves. Die Reibahlen sind nicht fiir das Reiben

der Locher mit Langsnuten geeignet.

Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
(%)) L | MORSE “Pocet
mm mm mm zubii
6 138 26 1 6 0,063
7 150 31 1 6 0,068
8 156 33 1 6 0,076
9 162 36 1 6 0,085
10 168 38 1 6 0,095
1 175 4 1 6 0,107
12 182 44 1 8 0,125
13 182 44 1 8 0,133
14 189 47 1 8 0,145
15 204 50 2 8 0,265
16 210 52 2 8 0,295
17 214 54 2 8 0,325
18 219 56 2 8 0,350
19 223 58 2 8 0,370
20 228 60 2 8 0,385
21 232 62 2 8 0,415
22 237 64 2 8 0,435
23 241 66 2 8 0,455
24 268 68 3 8 0,730
25 268 68 3 8 0,790
26 273 70 3 10 0,830
27 277 Il 3 10 0,850
28 277 7 3 10 0,880
29 281 73 3 10 0,920
MORSE 30 281 73 3 10 0,940
N 31 285 75 3 10 0,965
32 317 77 4 10 1,565
A
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¥ even teeth
» Schneidenzahl




PROFI

CSN 221458 [ DIN 208 Form C (IS0 521)

Vystruzniky loupaci s kuZelovou stopkou

q / 4 ® Quick-spiral reamers with taper shank
Shm EI Schalreibahlen mit Kegelschaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

HSS

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS. Zuby Material effient high-speed steel HSS. Teeth in Material hochleistung Schnellschneidstahl.

v levé Sroubovici- Standardné se vyrabéji pro left hand spiral. Usually tool is produced for Zahne in Linksspirale. Die Reibahlen sind fiir
diry s meznimi tichylkami H8. holes with size tolerances H8. Ldcher mit Abmass H8 produziert.

Vhodné pro vystruzovani priichozich, hlubsich Suitable for reaming clear holes, deeper holes or Schélreibahle ist firr das Reiben der Durch-
nebo prerusovanych dér v materidlech interrupted holes in materials which make long gangldcher, tieferer oder unterbrochene Lécher
vytvdrejicich souvislé (dlouhé) trisky, napr. oceli chips, for example steels with strenght to 500 in Materialen, welche lange Spéne bilden,

do pevnosti 500 N/mm?, slitiny médi, hliniku a N/mm?, copper alloys, aluminium alloys and geeignet. Zum Beispiel Stahle bis Festigkeit 500
termoplasty. thermoplastics. N/mm?, Kupfer Legierungen, Aluminium

Legierungen und Thermoplasten.

Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
(%)) L | MORSE “Pocet
mm mm mm zubii
6 138 26 1 2 0,063
7 150 31 1 2 0,068
8 156 33 1 2 0,076
9 162 36 1 2 0,085
10 168 38 1 2 0,095
1 175 4 1 2 0,107
12 182 44 1 2 0,125
13 182 44 1 2 0,133
14 189 47 1 3 0,145
15 204 50 2 3 0,265
16 210 52 2 3 0,295
17 214 54 2 3 0,325
18 219 56 2 3 0,350
19 223 58 2 3 0,370
20 228 60 2 3 0,385
21 232 62 2 3 0,415
22 237 64 2 3 0,435
23 241 66 2 3 0,455
24 268 68 3 3 0,730
25 268 68 3 3 0,790
26 273 70 3 3 0,830
28 277 Il 3 3 0,880
30 281 73 3 3 0,940
32 317 77 4 3 1,565
MORSE
A
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¥ even teeth
» Schneidenzahl
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stim Zel

CSN 221452  DIN 311 (IS0 2238)

Vystruzniky strojni s kuzelovou stopkou na diry pro nyty
Machine bridge reamers with taper shank

Maschinen-Nietlochreibahlen mit Kegelschaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Zuby
jsou v levé Sroubovici.

Nastroje jsou urceny pro opracovani presazenych
dér u plechti z riznych typli oceli a slitin
barevnych a lehkych kovi. Jednd se o diry pro
nyty a jiné svorniky pfi montézi mostnich a
jinych konstrukei, vyrobé kotld a nadob.

Zplisob vyroby: F
Povrchova uprava: (@)
MORSE
A
|
I
\\
i
|
I
7
A
Yy v Y
.| |. 9D

Material efficient high-speed steel HSS. Teeth in
left-hand spiral.

Tools are determined for working set-over holes
in metal sheets from variable steel types and
alloys of non-ferrous metals and light metals. It
belongs to holes for rivets and other bolts by
mounting bridge constructions, kettles and
vessels.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:

)] L |

mm mm mm
8,4 161 85

9,5 166 90

10 171 95

11 176 100
12 199 105
13 199 105
14 209 115
15 219 125
16 229 135
17 251 135
18 261 145
19 261 145
20 271 155
21 271 155
22 281 165
23 281 165
24 296 180
25 296 180
26 296 180
27 311 195
28 311 195
29 311 195
30 311 195
31 326 210
34 364 220
37 364 220

¥ even teeth
» Schneidenzahl

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Zahne in Linksspirale.

Die Werkzeuge sind fiir die Bearbeitung der
versetzten Locher der Blechen aus
verschiedenen Stahlsorten und Legierungen der
Buntmetallen und Leichtmetallen bestimmt. Es
handelt sich um Locher fiir Nieten und andere
Bolzen bei Montagen von Briicken und anderen
Konstruktionen, Kesseln und Behdlter.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandlung: O

MORSE “Pocet

zubd

0,085
0,090
0,095
0,100
0,180
0,210
0,240
0,280
0,320
0,380
0,400
0,420
0,520
0,630
0,650
0,660
0,740
0,780
0,820
0,900
0,930
0,960
1,070
1,120
1,740
2,000
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PROFI

stim Zel

GSN 221432 | DIN 219 Form B (IS0 2402)

Vystruzniky nastréné se zuby ve Sroubovici

Shell reamers
Aufsteck-Reibahlen

HSS

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Upinaci
dira s kuZelovitosti 1:30. Zuby v levé Sroubovici
7° a se stejnomérnou rozteci. Vystruzniky se
vyrabéji pro diry s meznimi dchylkami H7 a H8,
pripadné dle poZadavku zdkaznika.

Strojni vystruzovani dér v zeleznych a
nezeleznych kovech, jejich slitin a plastickych
hmot. Pro upindni slouzi drzdky CSN 24 1210
(DIN 217).

Zplisob vyroby: F
Povrchova uprava: (@)
ad
1 7y
I
v
-

—
-t

Material efficient high-speed steel HSS. Taper
clamping hole 1:30. Teeth in left-hand spiral 7°
with uniform spacing. Usually the reamers are
produced for holes with size tolerances H7 and
H8, contingently according customer's wish.

Machine reaming of holes in ferrous and non-
ferrous metals, their agloys and plastics. For
clamping use arbors CSN 241210 (DIN 217).

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:

%)) L 1
mm mm mm
25 45 32
26 45 32
27 45 32
28 45 32
29 45 32
30 45 32
31 50 36
32 50 36
34 50 36
35 50 36
36 56 40
38 56 40
40 56 40
42 56 40
44 63 45
45 63 45
46 63 45
48 63 45
50 63 45
52 4l 50
55 4l 50
58 7 50
60 4l 50
62 80 56
63 80 56
65 80 56
68 80 56
70 80 56
72 90 63
75 90 63
78 90 63
80 90 63
82 90 63
85 90 63
88 100 4l
90 100 7
92 100 Al
95 100 7
98 100 Al
100 100 7

¥ even teeth
» Schneidenzahl

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Spannkegelbohrung 1:30. Zahne in Linksspirale
7° und gleichméssige Teilung. Die Reibahlen
sind fir Locher mit Abmass H7 und H8,
eventuell nach der Wunsch des Kunden,
produziert.

Maschinen Reiben in Eisen und nicht Eisen
Metalle, ihren Legierungen und Plasten. Fiir das
Spannen die Halter CSN 241210 (DIN 217)
beniitzen.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandlung: O

(%]] “Pocet il

mm zubii

13 8 0,090
13 10 0,100
13 10 0,110
13 10 0,120
13 10 0,130
13 10 0,140
16 10 0,160
16 10 0,170
16 10 0,185
16 10 0,200
19 10 0,230
19 10 0,260
19 10 0,290
19 12 0,330
22 12 0,435
22 12 0,455
22 12 0,475
22 12 0,495
22 12 0,515
27 12 0,640
27 12 0,760
27 12 0,830
27 14 0,900
32 14 0,970
32 14 1,100
32 14 1,160
32 14 1,340
32 14 1,500
40 14 1,670
40 14 1,810
40 14 2,150
40 14 2,240
40 14 2,450
40 14 2,590
50 16 3,100
50 16 3,170
50 16 3,280
50 16 3,430
50 16 4,150
50 16 4170



PROFI

STirm Zel  Shell reamers, straight fluted

Aufsteck-Reibahlen mit geraden Zahnen

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Materidl vykonna rychlofeznd ocel HSS. Upinaci
dira s kuZelovitosti 1:30. Pfimé zuby

s nestejnomérnou rozteci. Vystruzniky se
vyrdbéji pro diry s meznimi dchylkami H7 a H8,
pripadné dle poZadavku zdkaznika.

Strojni vystruzovani dér v zeleznych a
nezeleznych kovech, jejich slitin a plastickych
hmotdch. Pro upindni slouzi drzaky CSN 241210
(DIN 217). Nejsou vhodné pro vystruzovéni dér
s podélnymi drazkami.

Zplisob vyroby: F
Povrchova uprava: (@)
zd
1 _
| A
| _
v
| -
|
I
: Y

CSN 221447 § DIN 219 Form A (ISO 2402)

Vystruzniky nastréné s pfimymi zuby

Material efficient high-speed steel HSS. Taper
clamping hole 1:30. Straight teeth with non-

uniform spacing. Usually the reamers are pro-
duced for holes with size tolerances H7 and H8,
contingently according customer’s wish.

Machine reaming of holes in parts from all
ferrous and non-ferrous metals, their alloys and
plastics. For clamping use arbors CSN 241210
(DIN 217). Reamers are not suitable for reaming
holes with longitudinal flutes.

Manufacturing Mode:

Surface Treatment:

¥ even teeth
» Schneidenzahl

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Spannkegelbohrung 1:30. Gerade Zahne mit
ungleicher Teilung. Die Reibahlen sind fiir Locher

mit Abmass H7 und H8 eventuell nach der Wunsch

des Kunden, produziert.
Maschinen Reiben in Eisen und nicht Eisen
Metalle, ihren Legierungen und Plasten. Fir das
Spannen die Halter CSN 241210 (DIN 217)
beniitzen. Reibahlen sind nicht fiir das Reiben
der Locher mit Langsnuten geeignet.

Herstellungsart:

Oberflachenbehandlung:

“Pocet
zubii

F
®)

0,090
0,100
0,110
0,120
0,130
0,140
0,160
0,170
0,185
0,200
0,230
0,260
0,290
0,330
0,435
0,455
0,475
0,495
0,515
0,640
0,760
0,830
0,900
0,970
1,100
1,160
1,340
1,500
1,670
1,810
2,150
2,240
2,450
2,590
3,100
3,170
3,280
3,430
4,150
4,170




K
PROFI
GSN 221435 HSS ’
VystruZniky nastréné s pfiSroubovanymi noZi

Shell built-up reamers
Aufsteck-Reibahlen mit aufgeschraubeten Messern

h Workmanship and usability: E& Ausfiihrung und Verwendung: -

sim Zel

Materidl nozd je z vykonné rychlofezné oceli HSS.
Upinaci dira s kuzelovitosti 1:30. Télo vystruzniki je
z konstrukéni oceli. Vystruzniky se vyrabéji pro diry
s meznimi tchylkami H7 a H8, pipadné dle
poZadavku zékaznika. Vyménné noze se dodavaji
jako polotovary téZ samostatné.

Strojni vystruzovani dér v Zeleznych a
neZeleznych kovech, jejich slitin a plastickych
hmotéch. Pro upindni slouzi drzaky CSN 241210
(DIN 217).

Material of blades efficient high-speed
steel HSS. Taper clamping hole 1:30. Body of
reamers from constructional steel. Reamers are
produced for holes with size tolerance H7 and
H8, contingently according customer’s wish.

Exchangeable blades are delivered also as semi-

products self.

Machine reaming in parts of all ferrous and non-
ferrous metals, their a_Ions and plastics. For
clamping use arbors GSN 241210 (DIN 217).

Material der Messern hochleistung Schnellschneid-
stahl HSS. Spannkegelbohrung 1:30. Kdrper der
Reibahlen aus Konstruktionsstahl. Reibahlen sind
fiir Lécher mit Abmass H7 und H8, eventuell nach
der Wunsch des Kunden, produziert. Austausch-
bare Messern sind auch als Halbprodukte lieferbar.
Maschinen Reiben der Locher in Teilen von
Eisen und nicht Eisen Metallen, ihren
Legierungen und Plasten. Fiir das Spannen
dienen Halter CSN 241210 (DIN 217).

Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: Oberflachenbehandlung: O
2D L | ad
mm mm mm mm
100 90 il 40
105 90 7 40
110 90 7 40
115 100 80 50
120 100 80 50
125 100 80 50
130 100 80 50
140 100 80 50
150 100 80 50
[%))] ] “Vsazené noze “Poget K
mm mm | ks
100 20 Il 8 3,540
105 20 7 8 3,950
110 20 7 8 4,390
115 25 80 8 5,100
120 25 80 8 5,640
125 25 80 8 6,190
130 20 80 10 6,900
140 20 80 10 8,210
150 20 80 10 9,500

¥ inserted blades

Y Befestigte Messer
® pieces

) Stiick



PROFI

CSN 221604
SMfimzel

DIN 373 (IS0 4206)

Zahlubniky s valcovou stopkou a vodicim ¢epem
Counterbores with straight shank and fixed pilot
Flachsenker mit Zylinderschaft und festem Fiirrungzapfen

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS.
Provedeni Ctyrbrité se zuby v pravé Sroubovici.

Zahlubovani dér pro Srouby s valcovou hlavou v
béZnych materidlech. Lze zahlubovat predvrtané
diry pro drik Sroubu.

Zplisob vyroby: F
Povrchova uprava: (@)

Material efficient high-speed steel HSS. Work-
manship 4 cutting blades in right hand spiral.

Counterboring holes for screws with flat fillister
head in normal materials. It is possible to
counterbore prebored holes for screw body.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:

2019 @de8 @dphd L
mm mm mm mm

43 2,2 43 56
4,3 *1,6 4,3 56
5 2,7 5,0 56
5 *2,06 5,0 56
6 32 5,0 7
6 *2,5 5,0 7
6,5 3,7 5,0 7
6,5 *2,9 5,0 71
8 43 5,0 7
8 *3,3 5,0 7
10 5,3 8,0 80
10 *4,2 8,0 80
1 6,4 8,0 80
11 *5,0 8,0 80
15 8,4 12,5 100
15 *6,8 12,5 100
18 10,5 12,5 100
18 *8,5 12,5 100
20 13,0 12,5 100
20 *102 125 100

¥screw thread

¥ Gewinde der Schraube
“even teeth

* Schneidenzahl

Provedeni oznacend * maji rozméry vodi-
cich Gepti prizplisobené predvrtanym dirdm
pro zavit.

Workmanship marked * have dimensions of
pilot pins adapted to prebored holes for the
thread.

HSS

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Ausfiihrung 4 Schneiden in rechten Spirale.

Die Versenkung der Locher fiir Schrauben mit
Zylinderkopf in Ublichen Materialen. Es ist
moglich die vorgebohrte Locher fiir die
Schraubenschaft versenken.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandlung: O

l4 “Zavit  ™Pocet
mm Sroubu  zubl
3 M2 4 0,005
3 M2 4 0,005
3 M2,5 4 0,006
3 M2,5 4 0,006
4 M3 4 0,010
4 M3 4 0,010
4 (M3,5) 4 00N
4 (M3,5) 4 0,011
4 M4 4 0,012
4 M4 4 0,012
6 M5 4 0,028
6 M5 4 0,028
6 M6 4 0,034
6 M6 4 0,034
8 M8 4 0,086
8 M8 4 0,086
10 M10 4 0,114
10 M10 4 0,114
12 M12 4 0,122
12 M12 4 0,122

Die Ausfiihrunken bezeichnet * haben die
Masse de Filhrungszapfen dem vorgebohr-
ten Lécher fiir Gewinde angepasst.




PROFI

stim Zel

CSN 221606 [ DIN 375 (IS0 4207)

HSS

Zahlubniky s kuzelovou stopkou a vyménnymi vodicimi ¢epy
Counterbores with hole for detachable pilot and taper shank
Flachsenker mit auswechselbaren Fiihrungszapfen und Mersekegel

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS.
Provedeni Ctyrbrité se zuby v pravé Sroubovici.
Dodévd se véetné Sroubu pro upevnéni
vyménného vodiciho éepu CSN 221608 (DIN
1868).

Zahlubovéni dér pro Srouby s vaicovou hlavou v
béznych materidlech. Lze zahlubovat predvrtané
diry pro drik Sroubu i predvrtané diry pro zavit. Pri
pouZiti vhodnych cepli Ize opracovavat zahloubeni
pro Srouby se Sestihrannou hlavou, Sestihrannou
matici s podlozkou €i jiné typy zahloubeni. Vodici
depy CSN 221608 (DIN 1868).

Zplisob vyroby: F
Povrchova tprava: O
Manufacturing Mode: F
Surface Treatment: (@)

Herstellungsart:
Oberflichenbehandiung: O

MORSE

T

Material efficient high-speed steel HSS. Work-
manship 4 cutting blades in right hand spiral.
Countersinks are delivered together with screw
for mounting the exchangeable piloting pin CSN
221608 (DIN 1868).

Counterboring holes for screw with flat fillister
head in normal materials. It is possible to
counterbore prebored holes for screw body and
prebored holes for thread. By using suitable pins
you can recess hole for screws with hexagon nut
with washer and other types recessing. Piloting

pins CSN 221608 (DIN 1868).
@Dz9 24 cep
mm mm
13 43,45
15 5,3;5,5; 6,8; 8,4
18 6,4; 6,6; 8,5; 10,5
20 7,4;7,6;10,2; 13
24 8,4;9;12;15
26 14;17
28 10,5; 11
30 15,5; 19
34 13;14;17,5; 21
36 15; 16
40 17,18; 21; 25
43 19; 20
48 21; 22; 26,5; 31
53 23; 24
57 25; 26; 33; 37
60 28; 30
@Dzg MORSE
mm
13,0 2
15,0 2
18,0 2
20,0 2
24,0 2
26,0 3
28,0 3
30,0 3
34,0 3
36,0 3
40,0 3
43,0 4
48,0 4
53,0 4
57,0 4
60,0 4
% pin
¥ Zapfen

= screw thread

= Gewinde der Schraube
= even teeth

=) Schneidenzahl

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Ausfiihrung 4 Schneiden in rechten Spirale. Senker
sind zusammen mit Schraube fiir Festigung des
austauschbaren Fihrungszapfen CSN 221608
(DIN1868) geliefert.

Die Versenkung der Locher fiir Schrauben mit Zylin-
derkopf in laufenden Materialen. Es ist mdglich die
vorgebohrte Locher fir die Schraubenschaft und
vorgebohrte Locher fir Gewinde zu senken. Bei Ver-
wendung geeigneten Fiihrungszapfen ist es maglich
die Versenkungen fiir Schrauben mit Sechskantigen-
kopf, sechskantige Mutter mit Unterlegsscheibe und
andere Typen der Versenkungen zu bearbeiten. Fiih-
rungszapfen CSN 221608 (DIN 1868).

Dy L |
mm mm mm
4,0 132 22
4,0 132 22
5,0 140 25
50 140 25
6,0 150 30
8,0 180 35
8,0 180 35
8,0 180 35
10,0 190 40
10,0 190 40
10,0 190 40
12,0 236 50
12,0 236 50
16,0 250 63
16,0 250 63
16,0 250 63
“Zavit *Poget R
Sroubu zubli
4 0,160
M8 4 0,160
M10 4 0,210
M12 4 0,210
M14 4 0,300
M16 4 0,480
4 0,540
(M18) 4 0,580
M20 4 0,730
4 0,770
M24 4 0,820
4 1,500
M30 4 1,800
4 2,200
M36x3 4 2,250
4 2,400



CSN 221608 | DIN 1868

HSS

Vodici éepy pro zahlubniky CSN 22 1606 (DIN 375)

stim Zel

Pilots for counterbores CSN 22 1606 (DIN 375)

Fiihrungszapfen fiir Senker CSN 22 1606 (DIN 375)

Vyrobeno z konstrukéni oceli, cementovéno,
kaleno.

Vodici epy dopliiuji zahlubniky CSN 221606
(DIN 375). Cepy, u kterych je uvedena velikost
zavitu, slouZi k zahlubovani dér pro Srouby s
vélcovou hlavou, a to pro dfik Sroubu.

Povrchova iprava: @]

od,

Made from constructional steel, case-hardened.
Piloting pins complete contersinks CSN 221606
(DIN 375). Pins with named thread are used for
sinking holes for screw with flat fillister head for
their screw body.

Surface Treatment: O
2dq e8 Dy 4
mm mm mm
43 4 5
45 4 5
53 4 5
55 4 5
*6,8 4 6
8,4 4 7
6,4 5 6
6,6 5 6
74 5 6
7,6 5 6
8,5 5 7
*10,2 5 8
*10,5 5 8
13 5 10
8,4 6 7
9 6 7
*12 6 8
15 6 10
10,5 8 8
1 8 8
*14 8 10
*15,5 8 10
17 8 12
19 8 12
13 10 10
14 10 10
15 10 10
16 10 10
17 10 12
*17,5 10 12
18 10 12
21 10 15
*21 10 15
25 10 15
19 12 12
20 12 12
21 12 15
22 12 15
*26,5 12 18
31 12 18
23 16 15
24 16 15
25 16 15
26 16 18
28 16 18
30 16 18
*33 16 22
37 16 22

“for counterbores, fiir Senker
= screw thread, Gewinde der Schraube

Velikosti oznacené * jsou urceny do predvrtané diry

pro zavit. Jiné Gepy jsou uréeny k zahlubnikim

pro opracovani méné obvyklych velikosti zahloubeni.

Dimensions marked * are for prebored thread
holes. Other pins are for countersinks to working
less usualy dimensions of sinking.

h Workmanship and usability: Eg Ausfiihrung und Verwendung: -

Hergestellt aus Konstruktionsstahl,
einsatzgehartet.

Fiihrungszapfen kompletieren die Senker CSN
221606 (DIN 375). Fihrungszapfen, bei
welchen die Grosse des Gewindes angefiihrt ist,
sind zum Senken der Locher fiir Schrauben mit
Zylinderkopf fir die Schraubenschaft bestimmt.

Oberflachenbehandlung: (@)

Iy “pro “zavit
mm zdhlubnik  Sroubu

20 13,0 0,003
20 13,0 0,003
20 15,0 0,003
20 15,0 M8 0,004
20 15,0 M8 0,005
20 15,0 0,008
23 18,0 0,006
23 18,0 0,005
23 20,0 0,007
23 20,0 0,007
23 18,0 M10 0,008
23 20,0 M12 0,008
23 18,0 M10 0,008
23 20,0 M12 0,012
28 24,0 0,009
28 24,0 0,010
28 24,0 M14 0,014
28 24,0 M14 0,017
32 28,0 0,010
32 28,0 0,016
32 26,0 M16 0,020
32 30,0 M18 0,025
32 26,0 M16 0,035
32 30,0 M18 0,038
40 34,0 0,032
40 34,0 0,032
40 36,0 0,035
40 36,0 0,038
40 40,0 0,040
40 34,0 M20 0,040
40 40,0 0,045
40 34,0 M20 0,060
40 40,0 M24 0,060
40 40,0 M24 0,080
50 43,0 0,070
50 43,0 0,070
50 48,0 0,075
50 48,0 0,085
50 48,0 M30 0,120
50 48,0 M30 0,140
60 53,0 0,120
60 53,0 0,130
60 57,0 0,150
60 57,0 0,160
60 60,0 0,190
60 60,0 0,200
60 57,0 M36x3 0,230
60 57,0 M36x3 0,280

Die Masse bezeichnet * sind fiir vergebohrte
Locher fiir das Gewinde. Andere Fiihrungszapfen
sind fiir Senker fiir die Bearbeitung nicht so
tiblichen Grossen von Senkungen geeignet.




PROFI

CSN 221605 [ DIN 1866 (IS0 4205)

. Zahlubniky s valcovou stopkou a vodicim ¢epem
STirm Zel  Countersinks with straight shank and fixed pilot

Kegelsenker mit Zylinderschaft und festem Fiihrungszapfen

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS. Material efficient high-speed steel HSS. Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Provedeni Ctyrbfité s pfimymi zuby. Workmanship 4 blades with straight teeth. Ausfiihrung 4 Schneiden mit geraden Zahnen.
Zahlubovani dér pro Srouby se zdpustnou hlavou Countersinking holes for screws with Senkung der Locher fiir Senkschrauben 90° in
90° v béZnych materialech. countersunk head 90° in usual materials. {iblichen Materialen.
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova tiprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandlung: O
D29 2dq e8 Jdy h9 L |
mm mm mm mm mm
4 2,2 4 56 100
4 *1,6 4 56 10
49 2,7 5 56 10
49 *2,05 5 56 10
57 3,2 5 7 14
57 *2,5 5 71 14
6,7 3,7 5 7 14
6,7 *2,9 5 71 14
7.8 43 5 7 14
7.8 *3,3 5 71 14
9,5 583 8 80 18
9,5 *4,2 8 80 18
11,4 6,4 8 80 18
11,4 *5,0 8 80 18
ad,
@Dz9 | “Zavit “Pocet 3
mm m1m Sroubu zubli
4 3 M2 4 0,005
4 3 M2 4 0,005
49 3 M2,5 4 0,006
o 49 3 M2,5 4 0,006
5,7 4 M3 4 0,012
57 4 M3 4 0,012
6,7 4 (M3,5) 4 0,013
6,7 4 (M3,5) 4 0,013
7.8 4 M4 4 0,025
7,8 4 M4 4 0,025
9,5 6 M5 4 0,030
[ 1 9,5 6 M5 4 0,030
11,4 6 M6 4 0,036
/FO: _ 11,4 6 M6 4 0,036
Y screw thr
< > ! %%v%in(}e gg‘rj Schraube
* even teeth
- * Schneidenzahl
NV Rozméry d1 oznacené * jsou urceny Dimensions d1 marked * are determined
do predvrtanych dér pro zdvit ( ostatni for prebored holes for thread (other for
2d, jsou do diry pro dFik Sroubu ). holes for screw shank).
@D Masse d1 bezeichnet * sind fiir die vorge-

bohrte Locher fiir das Gewinde bestimmt
(die andere sind in das Loch fiir die
Schraubenschaft).




PROFI

CSN 221607 [ DIN 1867 (IS0 4204)

. Zahlubniky s kuzelovou stopkou a vodicim ¢epem
STirmmm Zel Countersinks with taper shank and fixed pilot
Kegelsenker mit Kegelschaft und festem Fiihrungszapfen

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

HSS

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS. Material efficient high-speed steel HSS. Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Provedeni Ctyrbrité s pfimymi zuby. Workmanship 4 blades with straight teeth. Ausfiihrung 4 Schneiden mit geraden Zahnen.
Zahlubovani dér pro Srouby se zdpustnou hlavou Countersinking holes for screws with Senkung der Locher fiir Senkschrauben 90° in
90° v béZnych materidlech. countersunk head 90° in usual materials. {iblichen Materialen.
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: O
@D @d1 e8 L | I4
mm mm mm mm mm
15,4 8,4 140 22 8
15,4 *6,8 140 22 8
18,5 10,5 148 25 10
18,5 *8,5 148 25 10
22,5 13,0 160 30 12
22,5 *10,2 160 30 12
28 17,0 192 35 15
28 *14,0 192 35 15
37 21,0 205 40 19
37 *17,5 205 40 19
MORSE
[%))] MORSE “Zavit *Poget
mm Sroubu zubli b
15,4 2 M8 4 0,180
15,4 2 M8 4 0,180
18,5 2 M10 4 0,270
18,5 2 M10 4 0,270
22,5 2 M12 4 0,330
22,5 2 M12 4 0,330
28,0 3 M16 4 0,430
| 28,0 3 M16 4 0,430
37,0 3 M20 4 0,830
37,0 3 M20 4 0,870
/ [ L
20° " screw thread
- Gewinde der Schraube
\< > * even teeth
L—7

* Schneidenzahl

= Rozmeéry d1 oznaCené * jsou urceny Dimensions d1 marked * are determined
. do predvrtanych dér pro zdvit ( ostatni for prebored holes for thread (other for
@d, jsou do diry pro dfik sroubu ). holes for screw shank).
oD Masse d1 bezeichnet * sind fiir die vorge-

bohrte Locher fiir das Gewinde bestimmt
(die andere sind in das Loch fiir die
Schraubenschaft).




PROFI

GsN 221627 [ DIN 334, 335, 347 (150 4204) kA ’

0 1 Zahlubniky kuZelové 60°, 90°, 120° s valcovou stopkou
imZ Countersinks 60°, 90°, 120° with straight shank
MimZe Kegelsenker 60°, 90°, 120° mit zylindrischer Schaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychloreznd ocel HSS. Pfimé Material efficient high-speed steel HSS. Straight Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
zuby. teeth. Gerade Zahne.
Pro odstranovéni ostfin, srazeni hran a Burrs removal, chamfering and sinking of holes Beseitigung des Grates, Féllung der Kanten und
zahlubovani otvoril ve vyrobcich z oceli, litiny, in products from steel, cast iron, alloys of non- Senkung der Locher in Produkten aus Stahl,
a slitin barevnych, lehkych kovii a nekovovych ferrous metals, light metals and non-metallic Gusseisen, Legierungen der Buntmetallen,
materidld. materials. Leichmetallen und nicht-eisen Metallen.
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchovd tprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandiung: O
@D o’ ad @d1h9 L
mm mm mm mm
8 60 1,6 8 48
8 90 1,6 8 44
8 120 1,6 8 44
10 60 2 8 50
10 90 2 8 46
10 120 2 8 46
12,5 60 2,5 8 52
12,5 90 2,5 8 48
16 120 3,2 10 56
20 90 4 10 60
@D o | “Pocet =
2d, mm mm zubii
8 60 - 5 0,018
8 90 - 5 0,016
8 120 - 5 0,017
10 60 18 5 0,025
10 90 14 5 0,027
10 120 14 5 0,030
12,5 60 20 5 0,030
12,5 90 16 5 0,025
16 120 20 7 0,054
20 90 24 7 0,074
)
o
L
X] 7

¥ even teeth
» Schneidenzahl




PROFI

sim Zel

GSN 221628 [ DIN 334, 335, 347 (IS0 3293)

HSS

Zahlubniky kuzelové 60°, 90°, 120° s kuZelovou stopkou

Countersinks 60°, 90°, 120° with taper shank

Kegelsenker 60°, 90°, 120° mit Kegelschaft
T g vy L

Material vykonna rychloreznd ocel HSS. Pfimé
zuby.

Pro odstrariovani ostfin, srazeni hran a
zahlubovani otvoril ve vyrobcich z oceli, litiny,
a slitin barevnych, lehkych kovii a nekovovych
materidld.

Zplisob vyroby: F
Povrchova iprava: (@]
MORSE

fo
o

Material efficient high-speed steel HSS. Straight
teeth.

Burrs removal, chamfering and sinking of holes
in products from steel, cast iron, alloys of non-
ferrous metals, light metals and non-metallic
materials.

Manufacturing Mode: F
Surface Treatment:
(%)) o
mm
16 60
16 90
25 60
25 90
31,5 90
31,5 120
40 60
40 90
50 90
63 60
63 90
63 120
(%)) o
mm
16 60
16 90
25 60
25 90
31,5 90
31,5 120
40 60
40 90
50 90
63 60
63 90
63 120

¥ even teeth
» Schneidenzahl

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Gerade Zahne.

Beseitigung des Grates, Féllung der Kanten und
Senkung der Locher in Produkten aus Stahl,
Gusseisen, Legierungen der Buntmetallen,
Leichtmetallen und nicht-eisen Metallen.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandlung: O

a4 L |
mm mm mm
3,2 97 24
3,2 93 20
7,0 125 33
7,0 121 29
9,0 124 32
9,0 124 32
12,5 160 45
12,5 150 35
16,0 153 38
20,0 200 58
20,0 185 43
20,0 185 43
MORSE “Pocet K
zubli
1 7 0,076
1 7 0,080
2 7 0,250
2 7 0,250
2 7 0,325
2 7 0,315
3 9 0,700
3 9 0,660
3 9 0,750
4 9 1,530
4 9 1,150
4 9 1,150




PROFI

ZVSE 221623 g DIN 334 C, (IS0 3294)

. Zahlubniky kuZelové 60° s valcovou stopkou
sTimZet Countersinks 60° with straight shank

Kegelsenker 60° mit zylindricher Schaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS, tii pfimé Material efficient high-speed steel HSS, Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS,
zuby. 3 straight teeth. 3 Schneiden, gerade Zahne.
Pro odstranovéni ostfin, srazeni hran, Burr removal, chamfering, sinking of holes for Beseitigung des Grates, Féllung der Kanten,
zahlubovani otvord pro $rouby se zapustnou countersunk screws in products from steel, cast Senkung der Locher fiir Senkschrauben in
hlavou ve vyrobcich z oceli, litiny, barevnych a iron, and non-ferrous metals, light metals and Produkten aus Stahl, Gusseisen und Bunt- und
lehkych kovii i nekovovych materidlech. non-metallic materials. Leichtmetallen und nicht-eisen Metallen.
Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: v, F Herstellungsart: V,F
Povrchova tiprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandlung: O
(%))] ad 4 L “Pocet
mm mm mm mm zZubii
6,3 5 1,6 45 3 0,007
8 6 2,0 50 3 0,011
12,5 8 3.2 56 3 0,028
16 10 4,0 63 3 0,038
20 10 5,0 67 3 0,046
25 10 6,3 7 3 0,060
ad
=
60° \
T

2d,

2D

¥ even teeth
» Schneidenzahl




PROFI

ZVSE 221624 g DIN 334 D, (IS0 3293)

Zahlubniky kuzelové 60° s kuZelovou stopkou

STim Zel Countersinks 60° with taper shank
Kegelsenker 60° mit Kegelschaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

HSS

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS, tii pfimé Material efficient high-speed steel HSS, Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS,
zuby. 3 straight teeth. 3 Schneiden, gerade Zahne.
Pro odstrariovani ostfin, srazeni hran, Burr removal, chamfering, sinking of holes for Beseitigung des Grates, Fallung der Kanten,
zahlubovani otvord pro $rouby se zapustnou countersunk screws in products from steel, cast Senkung der Locher fiir Senkschrauben in
hlavou ve vyrobcich z oceli, litiny, barevnych a iron, and non-ferrous metals, light metals and Produkten aus Stahl, Gusseisen und Bunt- und
lehkych kovii i nekovovych materidlech. non-metallic materials. Leichtmetallen und nicht-eisen Metallen.
Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F
Povrchovd tprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandiung: O
(%))] 4 L “Pocet
mm MORSE mm mm zubi
16 1 4,0 90 3 0,060
20 2 5,0 106 3 0,150
25 2 6,3 112 3 0,165
31,5 2 10 118 3 0,200
40 3 12,5 150 3 0,450
50 3 16,0 160 3 0,650
63 4 20,0 190 3 1,050
MORSE

60’

2d,

2D

¥ even teeth
» Schneidenzahl




ZVSE 2216259 DIN 335 C, (IS0 3294)

. Zahlubniky kuZelové 90° s valcovou stopkou
sTimZet Countersinks 90° with straight shank

Kegelsenker 90° mit zylindricher Schaft

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS, tii pfimé Material efficient high-speed steel HSS, Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS,
zuby. 3 straight teeth. 3 Schneiden, gerade Zahne.
Pro odstranovéni ostfin, srazeni hran, Burr removal, chamfering, sinking of holes for Beseitigung des Grates, Féllung der Kanten,
zahlubovani otvord pro $rouby se zapustnou countersunk screws in products from steel, cast Senkung der Locher fiir Senkschrauben in
hlavou ve vyrobcich z oceli, litiny, barevnych a iron, non-ferrous metals, light metals and non- Produkten aus Stahl, Gusseisen und Bunt- und
lehkych kovii i nekovovych materidlech. metallic materials. Leichtmetallen und nicht-eisen Metallen.
Zplisob vyroby: V,F Manufacturing Mode: V, F Herstellungsart: V, F
Povrchovd tprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandiung: O
(%))] ad 4 L “Pocet
mm mm mm mm zZubii
43 4 1,3 40 3 0,004
49 4 1,5 40 3 0,004
5 4 1,5 40 3 0,004
53 4 1,5 40 3 0,005
57 5 15 45 3 0,006
58 5 1,5 45 3 0,007
6 5 15 45 3 0,007
6,3 5 1,5 45 3 0,007
7 6 1,8 50 3 0,007
73 6 1,8 50 3 0,007
7.8 6 2,0 50 3 0,011
8 6 2,0 50 3 0,011
8,3 6 2,0 50 3 0,011
9,4 6 2,2 50 3 0,012
9,5 6 2,2 50 3 0,012
10 6 2,5 50 3 0,012
10,4 6 2,5 50 3 0,012
11,4 8 2,8 56 3 0,022
11,5 8 2,8 56 3 0,022
12,4 8 2,8 56 3 0,028
13,4 8 2,9 56 3 0,024
15 10 3,2 60 3 0,038
15,4 10 3,2 60 3 0,038
16,5 10 3,2 60 3 0,038
18,5 10 35 63 3 0,044
19 10 3,5 63 3 0,044
20,5 10 35 63 3 0,046
22,5 10 38 67 3 0,055
23 10 38 67 3 0,055
25 10 3,8 67 3 0,060
26 10 38 67 3 0,070
@d 28 12 4,0 71 3 0,100
30 12 42 71 3 0,100
31 12 4,2 7 3 0,100

2d,

2D

¥ even teeth
» Schneidenzahl




ZVSE 221626 | DIN 335 D, (IS0 3293)

Zahlubniky kuZelové 90° s kuZelovou stopkou

sim Zel

Countersinks 90° with taper shank

Kegelsenker 90° mit Kegelschaft

HSS

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS, tii pfimé

zuby.

Pro odstrariovani ostfin, srazeni hran,

zahlubovani otvord pro $rouby se zapustnou
hlavou ve vyrobcich z oceli, litiny, barevnych a
lehkych kovii i nekovovych materidlech.

Zplisob vyroby: F
Povrchova tiprava: (@)
MORSE
\
-
™~

2d,

@D

Material efficient high-speed steel HSS,

3 straight teeth.

Burr removal, chamfering, sinking of holes for

countersunk screws in products from steel, cast

iron, non-ferrous metals, light metals and non-

metallic materials.

Manufacturing Mode:
Surface Treatment:

D
mm

¥ even teeth
» Schneidenzahl

MORSE

B LWWLWMPRPNPPRPNPDPPNDNDNDND N = =

4
mm

32
32
3,5
35
38
3.8
38
4,0
4,2
4,2
45
4,8
10,0
14,0
16,0

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS,
3 Schneiden, gerade Zahne.

Beseitigung des Grates, Fallung der Kanten,
Senkung der Locher fiir Senkschrauben in
Produkten aus Stahl, Gusseisen und Bunt- und
Leichtmetallen und nicht-eisen Metallen.

Herstellungsart: F
Oberflachenbehandiung: O

L “Pocet 3l
mm zubii
85 3 0,055
85 3 0,060
100 3 0,140
100 3 0,150
106 3 0,160
106 3 0,165
106 3 0,170
112 3 0,200
112 3 0,200
112 3 0,200
118 3 0,220
118 3 0,250
140 3 0,450
150 3 0,650
180 3 1,050




%
PROFI
GSN 221650 HSS ’
Zarovnavace nastréné oboustranné

S'l'im ZEI® Shell two-sided spot-facing tool
Austeck-Stirnsenker, zweisetiger

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS. Material efficient high-speed steel HSS. Work- Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.

Provedeni ¢tyrzubé, oboustranné. manship four teeth, two sided. Ausfiihrung 4 zdhnige, zweiseitige.

Zarovndvace slouzi pro zarovnani opérnych Shell spot-facing tools are for spot facing Stirsenker dienen fir das Anflachen der Stitz-

ploch dle GSN 021021 pro spojovaci sou¢asti v support surfaces according to CSN 021021 for flachen nach CSN 021021 fiir Verbindungsteilen

oceli, litiné a ostatnich kovpvy’ch materidlech. jointing components in steel, cast iron and other in Stahl, Gusseisen und andere met_allische

Pro upindni slouzi drzéky CSN 241216. metallic materials. For clamping are used the Materialen. Fiir spannen die Halter CSN 241216

arbors CSN 241216. beniitzen.

Zplisob vyroby: F Manufacturing Mode: F Herstellungsart: F

Povrchova uprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflachenbehandlung: (@)
@D ad L “Dopliuje drZak
mm mm mm CSN 24 1216
18 9 20 0,030 9
22 1 22 0,045 1
26 14 25 0,075 14
30 16 28 0,090 16
33 18 32 0,130 18
36 20 32 0,150 20
40 22 36 0,210 22
43 24 40 0,270 24
48 26 45 0,390 26
52 30 50 0,500 30

N o
U
oD
ad
d
4
7
4
d
'O
\\\‘?

» complete arbor
¥ kompletiert Halter




oK

PROFI

CSN 221655
SMimzetl

Zahlubovaci noze
Counterbohring cutters
Senkmesser

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS.
Provedeni dvoubrité.

Zahlubovaci noze slouzi pro vélcové zahloubeni
die CSN 021020 pro rouby s normaini
Sestihrannou hlavou a normaini Sestihrannou
matici s podlozkou a pro D, = 68 mm pro
valcové zahloubeni die CSN 02 1024 v oceli,
litiné a ostatnich kovovych materidlech. Pro
upindni slouzi drzaky CSN 241213 a doplfiuji je
vodici pouzdra CSN 24 1214,

Zplisob vyroby:
Povrchova iiprava:

v
0]

Material efficient high-speed steel HSS. Work-
manship two cutting edges.

Sinking cutters are for counterboring according
to CSN 021020 for screw with ordinary hexagon
head, hexagon nut with washer, and for

D, = 68 mm of counterboring according to
CSN 02 1024 in steel, cast iron and other
metallic materials. For clamping are used the
arbors CSN 24 1213 and complete guiding
bushs CSN 22 1214.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment: o
D4 b
mm mm
68 10
75 10
82 10
90 10
98 10
82 12
90 12
98 12
107 12
112 12
118 12

“Pocet

HSS

h Workmanship and usability: % Ausfiihrung und Verwendung: -

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Ausfiihrung mit zwei Schneiden.

Senkmesser dienen zu zylindrischer Senkung
nach CSN 021020 fiir Schrauben mit laufenden
sechskantigen Kopf und sechskantiger Mutter
mit Unterlage und fiir D, = 68 mm fiir zylindrische
Senkung nad CSN 02 1024 in Stahl, Gusseisen
und anderen Metall Werkstoffen. Fiir spannen die
Halter mit CSN 24 1216 beniitzen. Die Halter
sind Filhrungshiilsen CSN 22 1214 completiert.

v
®)

Herstellungsart:
Oberflachenbehandlung:

aH7
mm

bfitii

2
2
2
2
2
82 2
2
2
2
2
2

» gven teeth

» Schneiden zahl
) holder

™ Halter

* quiding bush
) Fihrungshiilse

0,202
0,224
0,244
0,269
0,292
0,330
0,363
0,395
0,431
0,451
0,475

=Drzak *\lod.pouzdro

CSN 241213 €SN 24 1214

22

22 31x22

22 az

22 45x 22

22

27

27 37x27

27 az

27 56 x 27

27

27




oK

PROFI

CSN 221657
SMimzetl

Zarovnavaci noZe oboustranné
Two-sided spot-facing cutters
Zweiseitige Messer fiir Stirnsenker

h Workmanship and usability: % Ausfiihrung und Verwendung: -

Material vykonna rychlofeznd ocel HSS.
Provedeni dvoubrité.

Zahlubovaci noze slouzi pro vélcové zahloubeni
die CSN 021020 pro rouby s normaini
Sestihrannou hlavou a normaini Sestihrannou
matici s podlozkou a pro D, = 68 mm pro
valcové zahloubeni die CSN 02 1024 v oceli,
litiné a ostatnich kovovych materidlech. Pro
upindni slouzi drzaky CSN 241213 a doplfiuji je
vodici pouzdra CSN 24 1214,

Zplisob vyroby: ')
Povrchova tiprava: (@)

Material efficient high-speed steel HSS.
Workmanship two cutting edges, two sided.
Two-sided spot facing cutters for facing
supporting surfaces for coupling parts

according to CSN 011021 in steel, cast iron,

and other metallic materials. For clamping are
used the arbors CSN 241217.

Manufacturing Mode: v
Surface Treatment:

61 10 30
67 10 30
7 10 30
75 10 30
80 12 36
90 12 36
95 12 36
105 12 36
112 12 36

¥ even teeth

¥ Schneidenzahl
) holder

™ Halter

s )

Material hochleistung Schnellschneidstahl HSS.
Ausfiihrung mit Zweischneiden, zweiseitige.

Stirnsenker zweiseitige fiir Anflachen der
Stiitzfldchen fiir Verbindungsteilen nach CSN
021021 in Stahl, Gusseisen und anderen eisen
Materialen. Fiir spannen die Halter CSN 241217
beniitzen.

Herstellungsart: v
Oberflachenbehandiung: O

. “Drzak
CSN 24 1217
2+2 0,80 33
2+2 0,85 36
2+2 0,90 39
2+2 0,90 42
2+2 0,91 45
2+2 0,93 48
2+2 0,95 52
2+2 1,00 56
2+2 1,00 62



PROFI

stim Zel

CSN 241210 | DIN 217 (ISO 2402)

DrZaky nastrénych vyhrubnikii a vystruznikii
Arbors for shell core reamers and reamers
Halter fiir Aufsteck-Aufbohrer und -Reinbahlen

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Drzak véetné unasece je vyroben z kontrukéni
oceli - cementovano, kaleno. Snimani
nastrénych vyhrubnikii a vystruzniki se provadi
matici umisténou za unasecem.

UnaSec je mozno objednat samostatné.

Drzaky se pouzivaji k upindni nastrénych
vyhrubniki QSN 221414 a_néstrénych
vystruzniki CSN 22 1432, CSN 22 1435

a CSN 22 1447.

Povrchova uprava: (@)
DRZAK
ARBOR
HALTER

UNASEC

@D

Arbor and driver are made from the alloy steel
and case hardened. Shell core drills and reamers
can be removed by using of the nut situated
behind the driver.

It is possible to order the driver as an extra item.

Arbors are used to clamping shell core drills
CSN 221414 and shell reamers GSN 22 1432,
CSN 221435 and CSN 221447.

Surface Treatment: (@)
2d h6 1h16 I
mm mm mm
13 45 151
16 50 162
19 56 174
22 63 188
27 7 203
32 80 220
40 90 240
50 100 260

UNASEC
DRIVER
MITNEHMER

Halter und Mitnehmer sind aus dem legiertem
staht hergestellt, einsatzgehartet. Abnahme der
Aufsteck - Aufbohrer und -Reinbahlen wird mit
der hinter den Mitnehmer befindete Mutter
durchgefiihrt.

Es ist mdglich den Mitnehmer als extra Position
zu bestellen

Halter sind zum Spannen der aufsteckbaren Senker
CSN 221414 und aufsteckbaren Reibahlen CSN
221432, CSN 221435 und CSN 221447 verwendet.

Oberflachenbehandlung: O

L js16 MORSE 52
mm
250 3 0,470
261 3 0,750
298 4 1,180
312 4 2,100
359 5 4,800
376 5 5,050
396 5 5,400
416 5 7,350
@d H7 (%))] 3
mm mm
13 23 0,040
16 27 0,050
19 32 0,090
22 39 0,150
27 46 0,280
32 56 0,560
40 65 0,70
50 80 1,300




P:xél:l
sl

Drzaky pro zahlubovaci noze

STirm Zel  Arbors for counterboring cutters
Halter fiir Stirnsenkmesser

h Workmanship and usability: % Ausfiihrung und Verwendung: -

Drzaky jsou doddvény véetné upinaciho Sroubu. Arbors are delivered together with clamping Halter sind ingesamt mit Spannschraube
Drzék je z uslechtilé uhlikové oceli, zuSlechténé, screw. Material of holder is high grade carbon geliefert. Material des Halters ist edel
vyraze¢ a Cdst kuzele je kalen. steel, heat treated, flat tang and part of taper Kohlenstoffstahl, verdelte, Austreiblappen und
Drzaky se pouzivaj k upinani zahlubovacich shank is hardened. ein Teil des Kegels sind gehartet.
r_\oiﬁ CSN 22 1655. Vodici pouzdro je dle Arbors are are used for clamping of sinking Halter sind zum Spannen der Senkmesse[ CSN
CSN 24 1214, které tento drzék dopliiuje. Vodici cutters CSN 221655. Guide bush according 221655 verwendet. Filhrungshiilse nach CSN
pouzdro je nutné objednat zvIast. to CSN 241214 which fullfil the arbors, you have 211214, welche diesen Halter kompletiert, muss
to order separately. separat bestellt werden.
Povrchova tiprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandlung: O
@&d hé @D h6 b H8 Ljs 16
mm mm mm mm
22 45 10 210
27 56 12 250
@&d h6 MORSE “Upinaci Sroub
MORSE mm CSN 02 1103
22 4 M10 x 20 1,050
27 5 M12 x 22 2,550

¥ clamping screw
| » Spannschraube

Y “\odici =Zahlubovaci
} . DOPLN“JE pouzdro niiz

- GSN 24 1214  GSN 22 1655
é COMPLETE
‘ 31x22 68x 10
22 az az
KOMPLETIERT 45 22 98x 10
37x27 82x12
1 27 az az
: 56 x 27 118 x 12
|
ﬁﬁ
B
@d
UPiINACi SROUB

* guide bush

™ Fiihrungshiilse
) sinking cutter
™) Senkmesser

€SN 02 1103




oK

PROFI

CSN 241214
Vodici pouzdra k drZakiim pro zahlubovaci noZe

STirm Zel  Guide bushes for arbors for sinking cutters
Fiihrungshiilsen fiir Halter der Stirnsenkmesser

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Konstrukéni ocel, cementovano, kaleno. Constructional steel, case-hardened Konstruktionsstahl, einsatzgehértet.

Vodici pouzdra se pouzivajf jako dopinék Guide bushes are used to completation the Fuhrungshiilsen sind zum Kompletieren der

k drzdkiim pro zahlubovaci noze CSN 24 1213. arbors for sinking cutters CSN 24 1213. Halter fir Stirnsenkmesser CSN 24 1213
vervendet.

Povrchova tiprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandlung: O

@d H7 Lis16 “Driak
mm CSN 24 1213
31 22 28 22 0,090
33 22 28 22 0,115
34 22 28 22 0,130
36 22 28 22 0,150
37 22 28 22 0,168
39 22 28 22 0,203
40 22 28 22 0,216
42 22 28 22 0,248
43 22 28 22 0,266
45 22 28 22 0,302
37 27 30 27 0,120
39 27 30 27 0,150
40 27 30 27 0,175
42 27 30 27 0,205
43 27 30 27 0,220
45 27 30 27 0,257
46 27 30 27 0,280
48 27 30 27 0,315
50 27 30 27 0,410
52 27 30 27 0,450
54 27 30 27 0,490
56 27 30 27 0,530
2d
T
|
| -
|
o |
» arbors

" Halter
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Drzaky pro zarovnavace nastréné oboustranné

imZ ’ Arbors for two-sided shell spot-facing tools
Sh m EI Halter fiir zweiseitige Aufsteck-Stirn Senker

h Workmanship and usability: Ausfiihrung und Verwendung: -

Konstrukéni ocel, cementovano, kaleno. Constructional steel, case-hardened. Konstruktionsstahl, einsatzgehértet.
Drzaky se pouzivaji pro upindni nastrénych Arbors are used for clamping two sided shell Halter sind fiir das Spanne[n der aufsteckbaren
oboustrannych zarovnavac dle CSN 221650. spot-facing tools according to CSN 221650. beidseitegen Senker nach CSN 221650
Primeér “d" je stanoven dle stiedni fady dér pro Diameter “d* is determined according to middle verwendet. Durchmesser “d” ist nach der
Srouby CSN 021050. series of holes for screws CSN 021050. mittlere Reihe der Locher fiir Schrauben CSN
021050 bestimmt.
Povrchova tiprava: (@) Surface Treatment: (@) Oberflichenbehandlung: O
ad 18 | I L MORSE =
mm m1m m?n mm
9 20 80 200 2 0,25
1 22 85 212 2 0,29
14 25 90 236 3 0,42
16 28 100 250 3 0,44
18 32 112 265 3 0,59
20 34 125 280 3 0,72
22 38 132 300 3 0,89
24 42 140 315 3 1,07
26 45 150 335 4 1,51
30 50 160 355 4 1,95
MORSE

| 'Y @d 18 “Nastrény zarovnavac
: DOPLNUJE mm SN 22 1650
| COMPLETE 9 18

11 22
| o KOMPLETIERT 1 %
: 16 30
| 18 33
: 20 36
‘ 22 40
i 24 43
: > 26 48
! 30 52
A
[
|
od

» shell spot-facing tool
" aufsteckbarer Senker




oK

PROFI

CSN 241217
SMimzetl

Drzaky pro zarovnavaci noze
Arbors for facing cutters
Halter fiir Stirnsenkmesser

I

Konstrukéni ocel, cementovano, kaleno.
Drzaky se pouzivaji pro upindni zarovnavacich
nozi GSN 22 1657. Priimér “d* je stanoven dle
stiedni rady dér pro Srouby CSN 02 1050.

Workmanship and usability:

Ausfiihrung und Verwendung: -

Konstruktionsstahl, einsatzgehértet.

Halter sind fur das Spannen der Stirnsenk-
messer CSN 221657 verwendet. Durchmesser
“d* ist nach der mittlere Reihe der Locher fiir

Constructional steel, case-hardened.

Arbors are used for clamping spot-facing cutters
to CSN 221657. Diameter “d“ is determined
according to middle series of holes for screws

CSN 021050. Schrauben CSN 02 1050 bestimmt.
Povrchova tiprava: (@) Surface Treatment: o Oberflichenbehandlung: O
@d 19 4 I3 H10 b H9 a 6H
mm mm mm mm mm
33 30 30 10 M10
36 34 30 10 M10
39 36 30 10 M10
42 40 30 10 M10
45 42 36 12 M12
48 45 36 12 M12
52 48 36 12 M12
56 53 36 12 M12
62 60 36 12 M12
@19 I3 L MORSE =
mm mm mm
33 150 355 4 2,20
36 160 365 4 2,50
39 170 375 4 3,05
42 180 400 5 4,45
45 190 425 5 5,30
48 200 450 5 5,75
MORSE 52 212 475 5 6,90
56 236 500 5 8,10
62 250 530 5 11,50
|
|
DO PI.N UJ E d 18 YZarovnavaci niiz
GOMPLETE mm CSN 22 1657
33 61
| 36 67
i . KOMPLETIERT 39 71
; 42 75
| 45 80
: 48 90
? 52 95
L 56 105
b 62 112
i
=
|
|-
ad .a

» spot-facing tool
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) _ Technické nazvoslovi jednotlivych ¢asti vrtaku
Stim Zel

Twist drills - Definitions
Spiralbohrer - Begriffe
]

Terminy pro Sroubové vrtaky

N

. 0sa
. stopka - kuZelovd,

hladka vdlcovd,
hladkd vélcovd s unasecem

. vyraze¢

unadec

. télo vrtaku

kréek

. celkovd délka

. délka draZky (Sroubovice)
. dréZka

. plocha vedlejSiho hrbetu
. Sifka plochy vedlejSiho hfbetu
. jadro

. tloustka jadra

. fazetka

. Sitka fazetky

. vedlejSi ostri

. odlehceni

. hloubka odleh&eni

. pata

. hbet

. Celo

. hlavni ostfi

. brit

. vnéjsi Spicka

. pficné ostfi

. délka pficného ostri

. délka hlavniho ostfi

. priimér vrtaku

. priimér odlehéeni

. Zpétnd kuzelovitost

. stoupdni Sroubovice

. Uhel Sroubovice

. Uhel pfi¢ného ostif

. Uhel Spicky

. Uhel hibetu




_ . Material pro vyrobu nastrojii na opracovani otvorii
Stim Zel

Material for drilling tools
Werkstoff fiir Bohrwerkzeuge
1

Oznaceni mat.  Norma Odpovida C W V Co Mo Cr
Mark of Material Standart According to
Materialzeicher ~ Norm Nach

HSS POLDI Maximum Special MO 5 0,85 6,25 1,85 00 50 4,15

GSN 19830

DIN S 6-5-2 WERKSTOFF Nr. 1.3343

AlS| M2

AFNOR 285 WDCV 06 05 04 02

BOHLER S 600

GOST R6M5

B.S BM2
HSS E POLDI Maximum Special 75 MO 0,85 6,25 1,85 475 50 4.2
(HSS Co) GSN 9852

DIN S 6-5-2-5 WERKSTOFF Nr. 1.3243

AFNOR 2 85 WDKCV 06 05 04 02

BOHLER S 705

GOST R6M5K5
HSS E Co 8% DIN S 2-1-1-8 WERKSTOFF Nr. 1.3247 11 14 12 78 92 39
(HSS Co 8%) AlSI M 42

BOHLER $ 500

B.S. BM42

Zpisob ostieni vrtakii
Grinding Mode
Anschliffart

sim Zel
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N - podbrousend kuZelova plocha N conical lip relief N - Kegelmantelschliff
A - podbrousend kuzelovd plocha A - conical lip relief, split point - form A A - Kegelmantelschliff mit ausgespitztem
se zkrécenim pficného britu - typ A B - conical lip relief, split point with rake Kern - Form A
B -  podbrousend kuZelova plocha correction - form B B -  Kegelmantelschliff mit ausgespitztem Kern,
se zkrdcenim pricného britu s korekci C- conical lip relief, split point - form C Spanwinkel korrigiert - Form B
thlu cela - typ B D - conical lip relief with bevelled outer C-  Kegelmantelschliff mit Kreuzanschliff -
C- podbrousend kuzelova plocha corners - form D Form C
se zkrdcenim pricného britu - typ C E- point angle 180° with centre point - form E D-  Kegelmantelschliff, ausgespitzter Kern,
D- podbrousend kuzelova plocha, M- flat lip relief Schneidecken facettiert - Form D
lomeny brit - typ D S -  special grinding E-  Spitzenwinkel 180° mit Zentrumspitze -
E-  ostfeni s vrcholovym thlem 180° Form E
a stredicim hrotem - typ E M - Flachenschliff
M- podbrousend rovinnd plocha S - Sonderanschliff
S - specidlni ostfeni
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Doporucené geometrie vrtdkil v zavislosti na obrabéném materalu

lim Zel

Recommended geometry of drills depending on working material

Empfohlene Geometrie der Bohrer abhanging von zu bearbeitenden Werkstoffe

elezné kovy

. Ocel pevnosti do 800 MPa

. Ocel pevnosti nad 800 MPa

. Sedd litina(mékka, tvrdd), tvdmé litina
. Temperovand litina, ocelolitina

. Zaruvzdorné liotiny

. PruZinové oceli

. Nerez oceli

. Ocel legovana manganem (nad 10%)

PouZiti:

NeZelezné kovy

9. Lehky kov (s dlouhou tfiskou) Si 12%
10.0dlitky z Al

11.Hutni méd

12.Mosaz (houZevnatd)

13.Zinek

14.Alpaka

15.Silium Si 12%

16.Bronz

17.Elektrolitickd méd

18.Lehky kov (krédtka triska) Elektron a pod.
19.0dlitky z hof¢iku

20.Mosaz kfehka

Zelezné materialy

Poutiti:

Nekovové hmoty

21.Umélé hmoty (mékkeé)

22.Umélé hmoty (PVC)

23.Tvrzeny papir, tvrzena tkanina, hluboké otvory
24 Tvrzeny papir, tvrzend tkanina, mélké otvory
25.Tvrda guma

26.Mramor, bridlice

27.Grafit

28.Slida

29.Eternit

30.Celuloid

31.Umélé hmoty, tvrdé

32.Plexisklo

o . s . o
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eSS | | Haess | | e §
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2 5 8
o w o 8
=0) g | eSS §
90° Hs&z\s? 20°:30°) T
3 6
NeZelezné materidly
3() gl | s g | Haes—= ¢
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- © A & N
20) 85 | eSS §| | dfE—— 8}
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'l' I Doporucené geometrie vrtdki v zavislosti na obrabéném materialu
SITim 7. Recommended geometry of drills depending on working material
Empfohlene Geometrie der Bohrer abhanging von zu bearbeitenden Werkstoffe

Plastické hmoty
Q " " —— "] 3
5 VAV i ——
2 ] ] 8 <> 4 Q ]
T \ 530%40" z z | 2
21 29
& (7] 8 & [/}
8(:> @ @ 8<> 2
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22 30
0 W
> 3] n »
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23
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Stanoveni otacek nastroje dle jeho priiméru a fezné rychlosti

STim Zel  Table of cutting speeds
Tabelle von Schnittgeschwindigkeiten

I

Vrtdk Rezna rychlost v (m/min)
D(mm) 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 70 100
20 1590 1910 2390 2860 3190 3980 4780 5580 6380 7960 11160 15900
25 1274 1528 1910 2290 2550 3180 3820 4460 6000 6370 8920 12740
> 315 1010 1210 1520 1820 2020 2530 3030 3540 4040 5060 7080 10100
8| % 40 79 955 1195 1430 1595 1990 2380 2990 3190 3980 5980 7960
LT = 50 637 760 955 1145 1275 1590 1910 2230 2550 3180 4460 6370
£ £ 63 506 607 758 910 1010 1265 1520 1770 2020 2530 3540 5060
£ " & 80 398 475 597 715 796 996 1194 1392 1592 1992 2784 3980
= £z 100 318 381 478 572 637 796 955 1115 1274 1502 2230 3180
g EZ% 125 254 305 32 458 508 635 764 890 1016 1270 1780 2540
= zE¢ 160 199 239 299 358 398 498 597 697 79 995 1390 1990
S =g SEeF 200 159 191 239 286 318 398 478 558 636 795 1115 1590
2 28 =88 250 127 153 191 229 255 318 382 446 600 637 892 1274
= 8% 9 35 101 121 152 182 202 253 303 354 404 506 708 1010
S ) . 400 80 95 119 143 159 194 289 278 318 398 557 795
£ > asc 500 64 76 9% 114 127 159 191 223 255 318 445 636
630 51 61 76 91 101 127 152 177 202 263 354 506
80,0 40 48 60 1 80 100 119 139 159 199 278 398

100,0 32 38 48 57 64 80 96 112 127 159 223 318




Vrtani hlubokych dér

STirmm Zel Drilling of deep holes
Bohren von tiefen Bohrungen

|
Zavislost vrtaného priiméru na poétu vyjizdéni (0,25 az 10 mm)
vrtany primér v mm 2 3 o4 5 76
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/ / / // 7
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hloubka diry v mm
Zavislost vrtaného priiméru na poétu vyjizdéni (310 a2 70 mm)
vrtany primér v mm 10 16 18 220 30
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Doporucené fezné podminky pro vrtani dle vrtaného materialu

STirm Zel  Application recommendation for drills
Einsatzempfehlungen fiir Spiralbohrer

Tvar trisky: Kéd )
L- (lj(l‘{)uhé posuvu Rozmér D (mm)
K - kratka 200 250 315 400 500 650 800 100 125 160 200 250 315 400 500 630 80,0

D - drobiva Posuv s (mm/ot)

A 0,015 0,020 0,025 0,032 0,032 0,040 0,050 0,063 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
Chlazeni: B 0,020 0,025 0,032 0,040 0,040 0,050 0,063 0,080 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400
E - emulze C 0,025 0,032 0,040 0,050 0,050 0,063 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
0 - olej D 0,032 0,040 0,050 0,063 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
L - Vzduch E 0,040 0,050 0,063 0,080 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800
F 0,050 0,063 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
G 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,250 0,315 0,400 0,500 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250
H 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630 0,800 1,000 1,250 1,600
Skupina Typicky predstavitel Pevnost (MPa) Turdost  Tvar tfisky Chlazeni
1 ocel kostrukéni 10000, 10004, 11353, 11364 <500 L E
konstrukéni 10500, 11500, 11600, 11700 >500 + 850 L-K E
2 ocel automatovd 11107, 11109, 11110, <850 L B
11140 850 + 1000 L E
3 ocel nelegovand 12024, 12030, 12031, 12040, <700 L E
k zu$lechténi 12050, 12051, 12052, 700 + 850 L-K E
12060, 12061, 12071, 12081 850 + 1000 L-K E
4 ocel legovand 13180, 14140, 14160, 14260, 850 + 1000 L-K E
k zuslechténi 14230, 14331, 15142 1000 + 1200 L-K E
5 ocel cementacni 12010, 12020, 12021 <750 L E
nelegovand
6 ocel cementaéni 14120, 14220, 14221, 14223, 850 <+ 1000 L 0
legovana 16220, 16231, 16420, 16520 1000 + 1200 L-K 0
7 ocel k nitridovani 14390 850 + 1000 L-K E
15230, 15330, 15340 1000 + 1200 L-K 0
8 ocel nastrojova 14100, 14109, 14209, 19512 <850 L E
19436, 19347, 19572, 19573 850 + 1000 L 0
9 ocel rychloreznd 19802, 19830, 19852, 19856 650 + 1000 L 0
10 ocel pruzinova 13180, 14260, 15260 <330HB K 0
11 ocel nerezova 17020, 17021, 17027 <850 K/L 0
- austeniticka 17240, 17246, 17255 <850 L 0
- martensiticka 17322, 17455 <850 L 0
12 zvldStni mat. Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 L 0
13 $edd litina 422410 + 422420 <?240HB D E/L
422425 + 422435 <300HB D E/L
14 tvérnd litina 422303 + 422305, 422531 + 422555 <240HB D/K E
temperovand litina 422306 + 422308 <300HB D/K B
15  titan a slitiny Ti POLDI TITAN 45 <850 L 0
POLDI TITAN 110 850 + 1200 K 0
16 Hlinik a slitiny Al 424025, 424400, 424402 <850 L E
17 Al aslitiny Al tvdrené. 424201, 424203, 424206, 424222 <450 K E
18 Al pro odlévéni 10%Si 424332, 424381, 424382 <600 K/D E
424330, 424331, 424336, 424384 <600 D B
19 Cu nizkolegované 423001+09, 42301118, 423036 <400 L E
20 Mosaz krétkd tfiska 423222, 423223 <600 K B
dlouhd tfiska 423144, 423145, 423147, 423148 <600 L E
21 bronz kratka triska 423120, 423121, 423122 <600 K E/O
dlouha triska 423144, 423145, 423147, 423148 <600 L 0
22 Uméld hmota: termostat ~ Bakelit, pertinax, texgumoid D L
termoplast  Plexisklo, novodur L E/L

Pro vrtani stupriovitymi vrtédky stanovime feznou rychlost v (m/min) dle velkého priméru vrtaku,
aposuv s (mmjot) die malého priiméru vrtaku




sim Zel

|
<3D <5D
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
PN CSN CSN PN CSN PN PN PN PN PN CSN IVSE
2904 221180 221121 2913 221140 2911 2909 2913 2931 2907 221143 221146
T 1000
PN CSN CSN PN CSN PN PN PN PN
2905 221182 221131 2914 221144 2912 2910 2908 221153
PN
221187
HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS Tin HSSCo HSSCo HSSCo8
33F 29F 29F 36F 1
25E 23E 23E 29E
33F 29F 29F 26 F 2
25E 23 E 23 E 29E 25E
33E 29E 29E 36 E 3
25E 23E 23 E 29E 25E
15D 14D
18D 16 D 4
13C
33F 29F 29F 36F 5
16 D 14D 6
1D
14D 13D
9¢C
16 D 14D 14D 18D 16 D 8
9C
9¢C 9
7B 8B 10
13D 11
9D
1C
5A 6A 12
33F 29F 29F 36F 33F 13
25F 23F 23F 29F 25F
29F 25F 25F 32F 27F 14
21F 18 F 18 F 23F 20F
10B 15
6B
72F 63 G 63 G 16
72F 63 G 63 G 17
63 F 56 G 56 G 56 G 72G 18
50 F 45F 45F 63F
33E 29 29 29E 36 E 33E 19
56 F 20
ME 36 E 36 E 45 E ME
33D 29D 28D 22D 36D 33D 21
25D 22D 22D 29D 25D
16 D 14D 14D 14D 18D 16 D 22
25E 22F 22F 22F 29E

Priklad: 33F = stfedni feznd rychlost 33 m/min +=10%,
F = posuv (mm/ot) z tabulky dle priméru




Doporucené fezné podminky pro vrtani dle vrtaného materialu

STirm Zel  Application recommendation for drills
Einsatzempfehlungen fiir Spiralbohrer

Tvar E"_sg?guhé pclfsou?/u Rozmér D (mm)
K - Krétkd 2,00 250 315 400 500 650 800 100 125 160 200 250 31,5 400 50,0 63,0 800
D - drobivd Posuv s (mm/ot)
A 0,015 0,020 0,025 0,032 0,032 0,040 0,050 0,063 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
Chlazeni: B 0,020 0,025 0,032 0,040 0,040 0,050 0,063 0,080 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400
E - emulze C 0,025 0,032 0,040 0,050 0,050 0,063 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
0 - olej D 0,032 0,040 0,050 0,063 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
L - Vzduch E 0,040 0,050 0,063 0,080 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800
F 0,050 0,063 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
G 0,063 0,080 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250 0,250 0,315 0,400 0,500 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250
H 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630 0,800 1,000 1,250 1,600

Skupina Typicky predstavitel Pevnost (MPa) Turdost  Tvar tfisky Chlazeni
1 ocel kostrukéni 10000, 10004, 11353, 11364 <500 L E
konstrukéni 10500, 11500, 11600, 11700 >500 + 850 L-K E
2 ocel automatovd 11107, 11109, 11110, <850 L B
11140 850 + 1000 L E
3 ocel nelegovand 12024, 12030, 12031, 12040, <700 L E
k zu$lechténi 12050, 12051, 12052, 700 + 850 L-K E
12060, 12061, 12071, 12081 850 + 1000 L-K E
4 ocel legovand 13180, 14140, 14160, 14260, 850 + 1000 L-K E
k zuslechténi 14230, 14331, 15142 1000 + 1200 L-K E
5 ocel cementacni 12010, 12020, 12021 <750 L E
nelegovand
6 ocel cementaéni 14120, 14220, 14221, 14223, 850 <+ 1000 L 0
legovana 16220, 16231, 16420, 16520 1000 + 1200 L-K 0
7 ocel k nitridovani 14390 850 + 1000 L-K E
15230, 1330, 15340 1000 + 1200 L-K 0
8 ocel nastrojova 14100, 14109, 14209, 19512 <850 L E
19436, 19347, 19572, 19573 850 + 1000 L 0
9 ocel rychloreznd 19802, 19830, 19852, 19856 650 + 1000 L 0
10 ocel pruzinova 13180, 14260, 15260 <330HB K 0
11 ocel nerezova 17020, 17021, 17027 <850 K/L 0
- austeniticka 17240, 17246, 17255 <850 L 0
- martensiticka 17322, 17455 <850 L 0
12 zvldStni mat. Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 L 0
13 $edd litina 422410 + 422420 <?240HB D E/L
422425 + 422435 <300HB D E/L
14 tvérnd litina 422303 + 422305, 422531 + 422555 <240HB D/K E
temperovand litina 422306 + 422308 <300HB D/K B
15  titan a slitiny Ti POLDI TITAN 45 <850 L 0
POLDI TITAN 110 850 + 1200 K 0
16 Hlinik a slitiny Al 424025, 424400, 424402 <850 L E
17 Al aslitiny Al tvdrené. 424201, 424203, 424206, 424222 <450 K E
18 Al pro odlévéni 10%Si 424332, 424381, 424382 <600 K/D E
424330, 424331, 424336, 424384 <600 D B
19 Cu nizkolegované 423001+09, 42301118, 423036 <400 L E
20 Mosaz krétkd tfiska 423222, 423223 <600 K B
dlouhd tfiska 423144, 423145, 423147, 423148 <600 L E
21 bronz kratka triska 423120, 423121, 423122 <600 K E/O
dlouha triska 423144, 423145, 423147, 423148 <600 L 0
22 Uméld hmota: termostat ~ Bakelit, pertinax, texgumoid D L
termoplast  Plexisklo, novodur L E/L

Pro vrtani stupriovitymi vrtédky stanovime feznou rychlost v (m/min) dle velkého priméru vrtaku,
aposuv s (mmjot) die malého priiméru vrtaku




sim Zel

|
<10D >10D
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
CSN PN N PN PN PN PN N N N PN N
221125 2616 5001 2916 2617 2915 2916 5001 3001 5001 221133 5001
délk.pr.. T500 T1000 T1000 deélk.pr.. T1000 T1000
délk.pr.. 2,3 délk.pr..
1 2,3
PN PN
2921 2920
HSS HSS HSS HSS HSS HSSCo HSSCo HSSCo HSS HSS HSSCo HSSCo
25F 25F 20E 1
20E 16 E
25F 20D 2
20E 22E 16 E 18D
25E 20D 3
20E 22E 16 E
14D 12C
14D 10C 12C 4
10C 8B
20E 5
12D 8C 10C 6
8C 8B
10D 7C 8B 7
7C 7C
14D 10C 12C 8
7C 5B 7B
7C 5B 7B 9
5B 5A 10
10D 7C 8C 11
7C 7B
8C 8B
5A 5A 12
25f 27 F 20E 13
20F 22°F 16 E 18 E
20 F 22F 18 E 14
16 F 18 F 12E 14E
8B 7A 15
6B 5A
60 G 60 G 16
60 G 60 G 17
50 G 50 G 50 G 40 F 45F 18
40 F 45F 33F 36 F
25E 25E 27TE 20D 22D 19
40 D 20
30 E 34 E 25D 271D
25D 27D 20C 21
20D 20D 16 C 18C
12D 15D 10C 12C 22
20E 20E 20E 16 D

Priklad: 33F = stredni feznd rychlost 33 m/min £10%,
F = posuv (mm/ot) z tabulky dle prliméru




Technické nazvoslovi vyhrubniki, vystruZnikii a zahlubnik

it Zeel Definition, dimensions and angles
Sh m EI Begriffe und Winkel an Reibahle, am Aufbohrer und Senker

Vyhrubnik Vystruznik

Hlavni bfit Vedlejsi bfit Hilavni bfit Vedlejsi brit

Kuzelovy zahlubnik Valcovy zahlubnik

Hlavni bfit

Hilavni brit Vedlejsi brit
Kr Uhel nastaveni fezné hrany ag normadlovy Uhel hibetu hlavniho bfitu ap normalovy Uhel hibetu vedlejSiho britu
face setting angle clerence angle clerence angle of minor cutting edge
Einstellwinkel Freiwinkel Riickfreiwinkel der Neben-Schneide
¥ thel Sroubovice vedlejsiho britu Yo normalovy uhel ¢ela hlavniho bfitu ¥p normalovy uhel Cela vedlejsiho britu
helix angle orthogonal rake angle back rake angle
Seitenspanwinkel Orthogonal - Spanwinkel Riickspanwinkel der Neben-Schneide
f Sifka fazetky/circular land width

Fasenbreite der Neben-Freifldche




. Pfidavky na opracovani pfi vyhrubovani a vystruZovani otvorii
STimm Zel Stock allowance, recommended values in mm
UntermaBe, Richtwerte in mm

Nejmensi primér predvrtané diry pro t¥ibrity vyhrubnik CSN 221480 a CSN 221482

Rozmeér Rozmér vrtané Rozmeér Rozmeér vrtané Rozmeér Rozmér vrtané
vyhrubniku diry vyhrubniku diry vyhrubniku diry
4,8+5,0 3,5 16,75+17,0 11,9 31,6+32,0 22,0
5,8+6,0 4.2 17,75+18,0 12,6 33,6+34,0 24,0
6,8+7,0 49 18,7+19,0 13,3 35,6+36,0 255
7,8+8,0 5,6 19,7+20,0 14,0 37,6+38,0 26,5
8,8+9,0 6,3 20,7+21,0 14,6 39,6+40,0 28,0
9,8+10,0 7,0 21,7+22,0 15,3 41,6+42,0 29,0
10,75+11,0 7,7 22,7+23,0 16,0 43,6+44,0 30,5
11,75+12,0 8,4 23,7+24,0 16,6 44 6+45,0 31,0
12,75+13,0 9,1 24,7+25,0 17,3 45,6+46,0 32,0
13,75+14,0 9,8 25,7+26,0 18,5 47,7+48,8 33,0
14,75+15,0 10,75 27,7+28,0 19,3 49,6+50,0 34,5
15,75+16,0 11,2 29,7+30,0 20,5
B B T4

Nejmensi primér predvrtané diry pro étyrbrity vyhrubnik CSN 221411 a CSN 221414

Rozmeér Rozmér vrtané Rozmér Rozmér vrtané Rozmeér Rozmér vrtané
vyhrubniku diry vyhrubniku diry vyhrubniku diry
9,8+10,0 D-2mm 35,6+45,0 D-6mm 64,5+75,0 D-11 mm
10,75+23,0 D -3 mm 45,6+52,0 D -8 mm 79,5+90,0 D-13 mm
23,7+28,0 D-4mm 54,5+63,0 D-9mm 91,5+100,0 D-15mm

29,7+35,0 D-5mm J J

Doporucené pridavky na opracovani pro vystruzovani dér

Material D do 6mm D do 10mm D do 16mm D do 25mm D nad 25mm
ocel do pevnosti 700 N/mm 0,1 +0,2 0,2 0,2 +0,3 0,3 +04 0,4 +~ 0,5
ocel do pevnosti 1000 N/mm 0,1 +0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 +04
ocelolitina 0,1 +0,2 0,2 0,2 0,2 + 0,3 0,3 +04
Seda litina 0,1 +0,2 0,2 0,2 +0,3 03 +04 0,4 +~ 0,5
temperovana litina 0,1 +0,2 0,2 0,3 0,4 0,5
méd 0,1 +0,2 0,2 +0,3 0,3+04 0,4 +0,5 0,5
mosaz, bronz 0,1 +0,2 0,2 0,2 +0,3 0,3 0,3 +04
lehké kovy 0,1 =02 0,2 = 0,3 0,3 +0,4 0,4 +~ 05 0,5
plastické hmoty tvrdé 0,1 +0,2 0,3 0,4 0,4 = 0,5 0,5
plastické hmoty mékké 0,1 +0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 + 0,4

Pfi pouZit ruénich rozpinacich vystruzniki mize byt pfidavek na struzeni az o0 30% mensi.
Pii pouZiti loupacich vystruznikii mohou byt dané hodnoty zvy3eny o 50-+100% s piihlédnutim ke zvlastnimu zpisobu prace
loupaciho vystruzniku.




. Stanoveni meznich tichylek priméru fezné ¢asti vystruzniku
SsTimZel General remarks for the determation of manufakturing tolerances for reamers
Grundsatzliches zur Festlegung der Herstellunstoleranz von Reibahlen
e

Mezni tchylka primér( fezné ¢asti vystruznikl je navrhovana dle toleranéniho pole obrabéné diry. Dosazeny rozmér vy-
struZzeného otvoru zavisi v praxi na nékolika faktorech:

a) druh materidlu, ktery je vystruZzovan a mnozstvi odebiraného materidlu

b) druh pouzité fezné kapaliny

c) uhel fezného kuZzele vystruzniku

d) stav vystruzniku v dobé pouziti

e) zpUsob upnuti a vlastni provedeni operace

Pfi stanoveni meznich Uchylek pro vystruznik na zhotoveni diry s danou toleranci je nutno pfihlizet k vySe uvedenym
faktordm. Z téchto ddvodd neni mozno stanovit pro vystruznik mezni tchylky shodné s meznimi uchylkami diry. Proto se
doporucuje pro stanoveni vhodnych meznich dchylek nasledujici metoda:

Vypocet meznich uchylek:

NEJVETSi PRUMER DIRY Dmax !
NEJMENSi PRUMER DIRY Dmin ) T \

I |
W DIRA
0,35 IT 0,15 1T
NEJMENSi PRUMER VYSTRUZNIKU dmin VYSTRUZNIK

NEJVETSi PRUMER VYSTRUZNIKU dmax

Pro diry s toleranci IT:
nejvétsi primér vystruzniku (d max) se musi rovnat nejvétsimu prméru diry (D max) minus 0,15 IT ( viz obrédzek ).
Hodnota 0,15 IT se zaokrouhluje smérem k vétsi hodnoté na 0,001 mm.
nejmensi prdmér vystruzniku (d min) se musi rovnat nejvét§imu prdméru vystruzniku (d max) minus 0,35 IT.
Hodnota 0,35 IT se zaokrouhluje smérem k vétsi hodnoté na 0,001 mm.

Priklad vypoctu meznich uchylek:
Opracovana dira 20 H7:
jmenovity prdmér diry 20,000 mm
nejvétsi primér diry 20,021 mm
tolerance diry (IT ), odpovidajici toleranéni znaéce H 7, je 0,021 mm
hodnota 0,15 IT = 0,15 x 0,021 mm = 0,00315 = cca 0,004 mm
hodnota 0,35 IT = 0,35 x 0,021 mm = 0,00735 = cca 0,008 mm
Nejvétsi prdmér vystruzniku dmax = 20,021 mm -0,004 mm = 20,017mm
Nejmensi prdmér vystruzniku dmin= 20,021 mm -0,008 mm = 20,009 mm

Priklad vypoctu meznich uchylek s pouzitim hodnot uvedenych v tabulce:
Opracovana dira 20 H7:
jmenovity prdmér diry 20,000 mm
horni Uchylka jmenovitého rozméru vystruzniku ........... 0,017mm
dolni Uchylka jmenovitého rozméru vystruzniku............ 0,009 mm
Nejvétsi prdmér vystruzniku dmax = 20,000mm +0,017mm= 20,017mm
Nejmensi prdmeér vystruzniku dmin = 20,000mm +0,009mm =20,009mm

Informativni poloha toleran¢nich poli vystruzniku pro vystruzovani v jinych materialech

Dmax -

Dmin ) IT ‘
! ! a=085IT
W Sed4 litina - vystruzovani za sucha
035 1T a Slitina Al - vystruZovani s emulzi vrt. oleje

dmin
dmax




. Tabulka meznich tchylek vystruZnikil pro licované diry
S'I'i m z EI Perrmisible upper and lower tolerances nominal reamer D in 0,001 mm for hole tolerance zone
Zul. oberes und unteres Abnal vom Nenndurchmesser D der Reibahle in 0,001 mm fiir Bohrungs-Toleranzfeld

|
Jmenovity prdmér vystruzniku Toleranéni pole dér
A11 B11 B12 C11 D8 D9 D10 D11 E8 E9 F7 F8 F9 G6
pres do Mezni tchylky vystruznik( v mikrometrech
1 3 +321 +191 +225 +111 +31 +41 +54 +71 +25 435 +14 +17 427 +7
+300 +170 +190 +90 +26 +32 +40 +50 +20 +26 +10 +12 +18 +4
3 6 +333 +203 +242 +133 +45 +55 470 +93 +35 +45 +20 +25 +35 +10

+306 +176 +200 +106 +38 +44 +53 +66 +28 +34 +15 +18 +24 +7

6 10 +356 +226 +278 +156 +58 +70 +89 +116 +43 +55 +25  +31 +43  +12
+324 +194 +226 +124 +50 +57 +68 +84 +35 +42 +19 +23 +30 +8

10 18  +383 +243 s+303 +188 +72 +86 +109 +143 +54 +68 +31 +38 +52 +15
+344 +204 +240 +149 +62 +70 +84 +104 +44 +52 +24 +28 +36 +11

18 24  +410 +270 +338 +220 +93 +109 +136 +175 +68 +84 +37 +48 +64 +18
+364 +224 +264 +174 +81 +90 +106 +129 +56 +65 +29 +36 +45 +13

24 30 +410 +270 +338 +220 +93 +109 +136 +175 +68 +84 +37 +48 +64 +18
+364 +224 +264 +174 +81 +90 +106 +129 +56 +65 +29 +36 +45 +13

30 40 +446 +306 +382 +256 +113 +132 +165 +216 +83 +102 +46 +58 +77 +22
+390 +250 +294 +200 +99 +110 +130 +160 +69 +80 +37 +44 +55 +16

40 50 +456 +316 +392 +266 +113 +132 +165 +216 +83 +102 +46 +58 +77 +22
+400 +260 +304 +210 +99 +110 +130 +160 +69 +80 +37 +44 +55 +16

50 65 +501 +351 +445 +301 +139 +162 +202 +261 +99 +122 +55 +69 +92 +26
+434 +284 +340 +234 +122 +136 +160 +194 +82 +96 +44 +52 +66 +19

5 80 +521 +361 +455 +311 +139 +162 +202 +261 +99 +122 +55 +69 +92 +26
+454 +294 +350 +244 +122 +136 +160 +194 +82 +96 +44 +52 +66 +19

80 100 +567 +407 +518 +357 +169 +193 +139 +307 +117 +145 +65 +81 +109 +30
+490 +330 +396 +280 +146 +162 +190 +230 +98 +114 +52 +62 +78 +22

G7 H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 Js6 Js7 Js8 K6 K7

1 3 +10 +5 +8 +11 +21 +34 451 485 +2  +3  +4 -1 -2
+6 42 44 46 +12 420 +30 +50 -1 -1 -1 -4 -6
3 6 +14 +6 +10 +15 +25 +40 +63 +102 +2 +4 +6 O +1
+9  +3 45 48 +14 +23 436 +60 -1 -1 -1 -3 -4
6 10  +17 47 +12 +18 +30 +49 +76 +127 +3 +5 +7 0 +2
+11 43 46 +10 +17 428 +44 474 - -1 -1 -4 -4
10 18 +21 49 +15 422 436 +59 493 +153 +3 +6 +9 0 +3
+14 45 48  +12 420 434 +54 490 -1 -1 -1 -5 -4
18 24 +24 +11  +17 428 +44 471 +110 +178 +4  +7 +11 0 +2
+16  +6 +9 +16 +25 +41 +64 +104 -1 -1 -1 -5 -6
24 30 +24 +11  +17 +28 +44 +71 +110 +178 +4 +7 +11 0 12
+16  +6  +9  +16 +25 +41 +64 +104 -1 B A -6 -6
30 40 +30 +13 +21 +33 +52 +85 +136 +212 +5 +8 +13 0 +3
+21 47 412 +19 430 +50 +80 +124 -1 -1 -1 -6 -6
40 50 +30 +13 +21 +33 +52 +85 +136 +212 +5 +8 +13 0 +3
+21 47 412 +19 430 450 +80 +124 -1 -1 -1 -6 -6
50 65 +35 +16 +25 +39 +62 +102 +161 +255 +6 +10 +16 +1  +4
+24 49 +14 422 436 +60 +94 +150 -1 -1 -1 -6 -7
65 80 +35 +16 +25 +39 +62 +102 +161 +255 +6 +10 +16 +1  +4
+24 49 +14 422 436 +60 +94 +150 -1 -1 -1 -6 =

80 100 +41 +18 +29 +45 +73 +119 +187 +297 +7 +12 +18 0  +4
+28  +10 +16 426 +42 +70 +110 +174 -1 -1 -1 8 9




. Tabulka meznich tchylek vystruZnikii pro licované diry
S'l'i m z EI Perrmisible upper and lower tolerances nominal reamer D in 0,001 mm for hole tolerance zone

Zul. oberes und unteres Abnal vom Nenndurchmesser D der Reibahle in 0,001 mm fiir Bohrungs-Toleranzfeld
. |

Jmenovity prdmeér vystruzniku Toleranéni pole dér
K8 M5 M7 M8 N6 N7 N8 P66 P7 R7 S7 T7 US8
pres do Mezni tchylky vystruznik v mikrometrech

1 3 -3 -3 -4 -5 -6 -7 -7 -8 -12 -16 -20
-8 -6 -8 -8 -10 -12 -10 -12 -16 -20 -25

3 6 +2 -3 -2 -1 -7 -6 -5 -11 -10 -13 -17 -26
-5 -6 -7 -8 -10 -11 -12 -14 -15 -18 -22 -32

6 10 +2 5 -3 -3 -9 -7 7 14 12 16 -20 -31
-6 -9 -9 -11 -13 -13 -15 -18 -18 -22 -26 -39

10 18 +3 -6 -3 -3 -11 -8 -8 -17 -14 -19 -24 -37
-7 -10 -10 -14 -15 -15 -18 -21 -21 -26 -31 -46

18 24 +5 -6 -4 -1 -13 -11 -8 -20 -18 -24 -31 -46
-7 -11 -12 -13 -18 -19 -20 -25 -25 -32 -39 -58

24 30 +5 -6 -4 -1 13 -1 8 20 -18 24 31 37 46
-7 -11 -12 -13 -18 -19 -20 -25 -25 -32 -39 -45 -58

30 40 +6 -7 -4 -1 -15 -12 -9 -24 -21 -29 -38 -43 -60
-8 -13 -13 -15 -21 -21 -23 -30 -30 -38 -47 -52 -80

40 50 +6 -7 -4 -1 -15 -12 -9 -24 -21 -29 -38 -49 -70
-8 -13 -13 -15 -21 -21 -23 -30 -30 -38 -47 -58 -90

50 65 +7 -8 -5 -2 -17 -14 -11 -29 -26 -35 -47 -60 -94
-10 -15 -16 -19 -24 -25 -28 -36 -37 -47 -58 -71 -110
65 80 +7 -8 -5 -2 -17 -14 -11 -29 -26 -37 -53 -69 -109
-10 -15 -16 -19 -24 -25 -28 -36 -37 -48 -64 -80 -125
80 100 +7 -10 -6 -3 -20 -16 -13 -34 -30 -44 -64 -84 -132

=12 -18 =19 -22 -28 -29 -32 -42 -43 -57 =77 =97 -151




'|' I Doporucené rezné podminky pro vystruzovani, vyhrubovani a zahlubovani
SIiimm Z2e Recomended cutting conditions for reaming, rovening, sinking
Empfohlene Schnittbedingungen fiir Reiben, Vorreiben, Senken

Doporucené fezné pudm[nky pro vyhrubovani
Plati pro vyhrubniky dle CSN 221411, 221414, 221480, 221482

MATERIAL Pevnost Chlazeni Reznd rychlost Posuv v mm/ot pro @D vyhrubniku v mm
MPa m/min 5 10 18 25 40 63 80 100
Nelegovana ocel <500 E 30+25 0,20 0,25 0,35 0,50 0,60 0,80 1,00 1,30
<700 E 26+22 0,16 0,20 0,25 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00
<900 E 22+16 0,13 0,16 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,80
Legovand ocel <800 E 20+15 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,45 0,60
<1000 E 15+10 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50
Ocel nerezova <850 0 10+5 0,06 0,08 0,12 0,18 0,24 0,28 0,35 0,40
Seda litina <200 HB E/L 20+15 0,25 0,30 0,35 0,40 0,55 0,70 0,90 1,20
>200 HB E/L 15+10 0,20 0,25 0,30 0,35 0,45 0,60 0,80 1,20
Temperovand litina <300 HB E 22+16 0,20 0,25 0,30 0,35 0,45 0,60 0,80 1,20
Titan a jeho slitiny <850 0 10+6 0,06 0,10 0,14 0,18 0,22 0,28 0,36 0,45
Al a jeho slitiny - tvarené <450 E 7050 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,60 0,90 1,20
Al pro odlévéni  <10%Si <600 E 40+25 0,20 0,25 0,35 0,45 0,60 0,80 1,10 1,40
>10%Si <600 E 30+10 0,20 0,25 0,35 0,45 0,60 0,80 1,10 1,40
Elektrolit, méd  Cu>99% <400 E/O0 32+25 0,20 0,25 0,45 0,40 0,50 0,60 0,90 1,20
Mosaz - kratkd triska <600 E 6040 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,60 0,80
- dlouhd triska <600 E 45+30 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,60
Bronz <600 E/0 24+10 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60 0,80
Uméld hmota - termoset. <300 L 25+12 0,15 0,15 0,22 0,26 0,32 0,40 0,50 0,60
- termoplast <600 L 30+20 0,15 0,15 0,22 0,26 0,32 0,40 0,50 0,60

Chlazeni:  E - emulze, vrtaci oleje
0 - olej repkovy
L - vzduch
Mensi fezna rychlost plati pro vystruzniky vétsich rozmérd

Doporucené fezné podminky pro vystruZovani
Plati pro vystruzniky dle CSN 221429, 221430, 221431, 221432, 221435, 221445, 221446, 221447, 221452, 221458

MATERIAL Pevnost Chlazeni  Reznd rychlost Posuv v mm/ot pro @D vyhrubniku v mm
MPa m/min 5 10 18 25 40 63 80 100
Nelegovana ocel <500 E 9+7 0,12 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00
<700 E 8+5 0,12 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00
<900 E 6+4 0,10 0,18 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80
Legovanad ocel <800 E 6+4 0,12 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00
<1000 E 4+3 0,10 0,18 0,22 0,32 0,40 0,50 0,80 0,80
Ocel nerezova <850 0 4+2 0,10 0,18 0,22 0,32 0,40 0,50 0,60 0,80
Sed4 litina <200 HB E/L 8+6 0,12 0,15 0,20 0,30 0,40 0,60 0,80 1,00
>200 HB E/L 5+3 0,12 0,15 0,20 0,30 0,40 0,60 0,80 1,00
Temperovand litina <300 HB E 8+6 0,16 0,22 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,10
Titan a jeho slitiny <850 0 4+3 0,08 0,12 0,15 0,20 0,25 0,35 0,50 0,60
Al a jeho slitiny - tvafené <450 E 15+10 0,20 0,25 0,32 0,40 0,60 0,80 1,00 1,20
Al pro odlévani  <10%Si <600 E 108 0,10 0,25 0,32 0,40 0,60 0,80 1,00 1,20
>10%Si <600 E 8+6 0,20 0,25 0,32 0,40 0,60 0,80 1,00 1,20
Elektrolit, méd  Cu>99% <400 E/0 8+4 0,12 0,15 0,20 0,30 0,40 0,60 0,80 1,00
Mosaz - kratkd triska <600 E 15+11 0,16 0,22 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,10
- dlouha triska <600 E 11+6 0,16 0,22 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,10
Bronz <600 E/O 6+4 0,10 0,15 0,20 0,30 0,40 0,50 0,70 1,00
Uméld hmota - termoset. <300 L 6+3 0,20 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,20 1,50
- termoplast <600 L 10=+6 0,10 0,30 0,40 0,50 0,70 0,90 1,20 1,50

Chlazeni:  E - emulze, vrtaci oleje
0 - olej fepkovy
L - vzduch
Mensi fezna rychlost plati pro vystruzniky vétsich rozmeri
Pro loupaci vystruzniky CSN 221429 a 221458 je mozné zvysit feznou rychlost a posuv, pouze pro priichozi diry. Velmi vhodné pro ocel do pevnosti 800 MPa, slitiny Al, Cu a termoplasty




sim Zel

Doporucené fezné pudm[nky pro zahlubovéni
Plati pro zahlubniky dle CSN 221604, 221605, 221606, 221607, 221623, 221624, 221625, 221626, 221627, 221628, 221650

MATERIAL Pevnost Chlazeni Reznd rychlost Posuv v mm/ot pro @D zdhlubniku v mm

MPa m/min 4 6 10 16 20 25 40 63
Nelegovand ocel <500 E 30+25 0,07 0,09 0,12 0,14 0,16 0,20 0,25 0,35
<700 E 26+22 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,30
<900 E 22+16 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,25
Legovand ocel <800 E 20+15 0,03 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
<1000 E 15+10 rucng 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16
Ocel nerezové <850 0 10+5 ruéné 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 0,14
Seda litina <200 HB E/L 20+15 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25 0,30 0,32
>200 HB E/L 15+10 0,06 0,07 0,08 0,12 0,16 0,20 0,25 0,28
Temperovand litina <300 HB E 22+16 0,06 0,07 0,08 0,12 0,16 0,20 0,25 0,28
Titan a jeho slitiny <850 0 10+6 rucné 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
Al a jeho slitiny - tvarené <450 E 70+50 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,40
Al pro odlévéni  <10%Si <600 E 40+25 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,40
>10%Si <600 E 30+10 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 0,30 0,40
Elektrolit, méd  Cu>99% <400 E/O0 32+25 0,06 0,07 0,09 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22
Mosaz - krétkd triska <600 E 60+40 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,40
- dlouha triska <600 E 45+30 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,40
Bronz <600 E/0 24+10 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,24 0,30
Uméld hmota - termoset. <300 L 25+12 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25
- termoplast <600 L 30+20 0,04 0,04 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,25

Chlazeni:  E - emulze, vrtaci oleje
0 - olej fepkovy
L - vzduch

Doporucené fezné pudml’nky pro zahlubovéni 5
Plati pro noze dle CSN 221655 a zarovnavaci noze CSN 221657

MATERIAL Pevnost Chlazeni Reznd rychlost Posuv v mm/ot pro @D zahlubovaci noze v mm
MPa m/min 40 75 100
Ocel E/O 20+10 0,10 0,10 0,12
Litina E/L 3014 0,13 0,15 0,18
Barevné kovy E/0 55+20 0,13 0,15 0,16
Lehké kovy E 60+25 0,12 0,13 0,14

Chlazeni: E - emulze, vrtaci oleje
0 - olej repkovy
L - vzduch




Délkové rozméry pro vrtaky s valcovou stopkou

S'I'i m ZE'|'® Dimension of drills with straight shank
Abmessungen der Bohrer mit Zylinderschaft

|
DIN 338 DIN 340 DIN 1897 DIN 1869 DIN 1869 DIN 1869
Reihe 1 Reihe 2 Reihe 3
rozsah primérd CSN 221121 CSN 221125 CSN 221182 ZV 3001 /1 ZV 3001 /2 ZV 3001/3
vrtdkd CSN 221131 PN 2916; 21 CSN 221180
CSN 221127 PN 2915; 20 PN 2905;04
PN 221135 PN 2917
PN 2913; 14
PN 2907; 8
PN 2909; 10
PN 2911;12
mm do L/1mm L/1mm L/1mm L/Imm L/Imm L/l mm
0,30 19/3 19/1,5
0,38 19/4 19/25
0,48 20/5 30/10 19/25
0,53 22/6 32/12 20/3
0,60 247 35/15 21/3,5
0,67 26/8 38/18 22/4
0,75 28/9 42/ 21 23/45
0,85 30/10 46 /25 24/5
0,95 32/11 51/29 25/55
1,06 34/12 56 /33 26/6
1,18 36/14 60 /37 28/7
1,32 38/16 65/ 41 30/8
1,50 40/18 70/ 45 32/9
1,70 43/20 75/50 34/10 115/75
1,90 46 / 22 80/53 36 /11 120/ 80
212 49 /24 85/56 38/12 125/ 85 160/ 110 205 /135
2,36 53 /27 90/59 40/13 135/90 170/ 115 215/ 145
2,65 57 /30 95/ 62 43 /14 140/ 95 180/120 225/ 150
3,00 61/33 100 /66 46/16 150/ 100 190/130 240/160
3,35 65/36 106/ 69 49/18 155/105 200/135 250/ 170
3,75 70/39 112/73 52 /20 165/ 115 210/ 145 265/180
4,25 75/ 43 119/78 55/22 175/120 220/150 280/190
4,75 80/ 47 126/ 82 58 /24 185/125 235/160 295/ 200
5,30 86 /52 132/ 87 62 /26 195/135 245/170 315/210
6,00 93 /57 139/ 91 66 /28 205/ 140 260/ 180 330/ 225
6,70 101/63 148 /97 70/ 31 215/150 275/190 350/ 235
7,50 109/ 69 156 /102 74 /34 225/ 155 290/ 200 370/ 270
8,50 117/75 165/ 109 79/37 240/ 165 305/210 390/ 265
9,50 125/ 81 175/ 115 84 /40 250/ 175 320/ 220 410/ 280
10,60 133/ 87 184 /121 89/43 265/ 185 340/ 235 430/ 295
11,80 142 /94 195/128 95/ 47 280/195 365/ 250 455/310
13,20 151/101 205/ 134 102/ 51 295/ 205 375/ 260 480/ 320
14,00 160/ 108 214 /140 107 / 54
15,00 169/ 114 220/ 144 111/56
16,00 178 /120 227 /149 115/58
17,00 184 /125 235/ 154 119/60
18,00 191/130 241 /158 123/ 62
19,00 198 /135 247 /162 127 / 64
20,00 205/ 140 254 / 166 131/ 66
21,20 261 /171 135/70
22,40 268 /176 135/70
23,60 275/180 135/70
25,00 282/185 135/70
26,50 290/190 135/70
28,00 298 /195 135/70
30,00 307/ 201 135/70
31,50 316/ 207 135/70
33,50 135/70
35,50 135/70
37,50 135/70

40,00 135/70




Délkové rozméry pro vrtaky s kuzelovou stopkou

S'I'i m ZE'|'® Dimensions of drills with taper shank
Abmessungen der Bohrer mit Kegeschaft

DIN 345 DIN 346 DIN 341 DIN 1870 DIN 1870
Reihe 1 Reihe 2
rozsah primérd CSN 221140 CSN 221144 ZV 5001/1 ZV 5001/2 ZV 5001/3 ZVSE 221146
vrtakd CSN 221143
PN 221155

mm do L/Imm Mk L/Imm Mk L/Imm Mk L/Imm Mk L/Imm Mk L/Imm Mk
5,30 133/52 1 155/74 A1

6,00 138/57 1 161/80 1

6,70 144/63 A 167/86 1

7,50 150/69 1 174/83 1

8,50 156/75 1 181/100 1 265/165 1 330/210 1
9,50 162/ 81 1 188/107 1 275/175 1 345/220 1
10,60 168/87 1 185/87 2 197 /116 1 285/185 1 360/235 1
11,80 175/94 1 192/94 2 206/125 1 300/195 1 375/250 1
13,20 182/101 1 199/101 2 215/134 1 310/205 1 395/260 1
14,00 189/108 1 206/108 2 223/142 1 325/220 1 410/275 1
15,00 212/114 2 235/114 3 245 /147 2 340/220 2 425/275 2
16,00 218/120 2 241/120 3 251/153 2 355/230 2 445/295 2
17,00 223/125 2 246/125 3 257 /159 2 355/230 2 445/295 2
18,00 228/130 2 251/130 3 263/165 2 370/245 2 465/310 2 190/90 2
19,00 233/135 2 256/135 3 269/171 2 370/245 2 465/310 2
20,00 238/140 2 261/140 3 275/177 2 385/260 2 490/325 2
21,20 243 /145 2 266/145 3 282/184 2 385/260 2 490/325 2
22,40 248 /150 2 271/150 3 289/191 2 405/270 2 515/345 2
23,02 235/155 2 276 /155 3 296/198 2 405/270 2 515/345 2
23,60 276 /155 3 304/155 4 319/198 3 425/270 3 535/345 3
25,00 281/160 3 309/160 4 327/206 3 440/290 3 555/365 3
26,50 286/165 3 314/165 4 335/214 3 440/290 3 555/365 3 225/105 3
28,00 291/170 3 319/170 4 343/222 3 460/305 3 580/385 3
30,00 296/175 3 324 /175 4 351/230 3 460/305 3 580/385 3
31,50 301/180 3 329/180 4 360/239 3 480/320 3 610/410 3
31,75 306/185 3 334/185 4 369/248 3 480/320 3 610/410 3
33,50 334/185 4 372/185 5 397/248 4 505/320 4 635/410 4
35,50 339/190 4 377/190 5 406/257 4 530/340 4 665/430 4
37,50 344 /195 4 382/195 5 416 /267 4 530/340 4 665/430 4
40,00 349/200 4 387/200 5 426 /277 4 555/360 4 695/460 4 265/120 4
42,50 354/205 4 392/205 5 436/287 4 555/360 4 695/460 4
45,00 359/210 4 397/210 5 447/298 4 585/385 4 735/490 4
47,50 364/215 4 402/215 5 459/310 4 585/385 4 735/490 4
50,00 369/220 4 407/220 5 470/321 4 605/405 4 765/510 4
50,80 374/225 4 412/225 5 475/326 4

53,00 412/225 5 479/225 6 513/326 5

56,00 417/230 5 484/230 6 518/331 5

60,00 422/235 5 489/235 6 523/336 5

63,00 427/240 5 494/240 6

67,00 432/245 5 499/245 6

71,00 437/250 5 509/250 6

75,00 442 /255 5 509/255 6

76,50 447/260 5 514/206 6

80,00 514/260 6

85,00 519/265 6

90,00 524/270 6

95,00 529/275 6
100,00 534/280 6
106,00 539/285 6




Rejstfik norem

1 / 4 ’ Quick Reference and table of Contens
Sh m EI Inhalts-Blitziibersicht und Register

|
norma DIN MAT  néstroj rozsah strana
CSN 221110 333A HSS  Vrtdk stredici 60° - tvar A 1,0+3,15 60
CSN 221116 333R HSS  Vrtak stredici 60° - tvar R 1,0+6,3 60
CSN 221121 338 RN HSS  Sroubovity vrtak s valcovou stopkou - stfedni fada 2,0+20,0 9
CSN 221125 340 RN HSS  Sroubovity vrtak s valcovou stopkou - diouhd fada 0,9+20,0 32
CSN 221127 338 RN HSSCo  Sroubovity vrtdk s valcovou stopkou, vysoce vykonny - stredni fada 14,25+20,0 15
CSN 221131 338 LN HSS Sroubovity vrtak levorezny s valcovou stopkou - stfedni Fada 14,10+20,0 14
CSN 221140 345RN HSS  Sroubovity vrtak s kuZelovou stopkou 5,0+90,0 45
CSN 221143 345 RN HSSCo  Sroubovity vrtdk s kuZelovou stopkou, vysoce vykonny 5,0+40,0 47
CSN 221144 346 RN HSS  Sroubovity vrtak s kuzelovou stopkou zesilenou 12,0+50,0 48
CSN 221180 1897 LN HSS Sroubovity vrtdk levorezny s vélcovou stopkou - krétkd fada 14,25+40,0 27
CSN 221182 1897 RN HSS Sroubovity vrtak s valcovou stopkou - kratkd fada 0,7+20,0 24
CSN 221191 1899 RN HSS  Sroubovity vrtak se zesilenou vélcovou stopkou 0,25+1,45 30
CSN 221192 1899 LN HSS  Sroubovity vrtak levorezny se zesilenou vélcovou stopkou 0,25+1,45 31
PN 2904 1897 LN HSS  Sroubovity vrtak levofezny, vybrusovany s valcovou stopkou - kratkd fada 0,7+14,0 28
PN 2905 1897 RN HSS  Sroubovity vrtak vybrusovany s vélcovou stopkou - krétka fada 0,7+14,0 25
PN 2907 338 RN HSSCO  Sroubovity vrtak s valcovou stopkou vybrusovany, vysoce vykonny - stfedni fada 1,0+14,0 15
PN 2908 338 LN HSSCO  Sroubovity vrtdk levorezny s vélcovou stopkou vybrusovany, vysoce vykonny - stredni fada 1,0+14,0 17
PN 2909 338 RW HSS  Sroubovity vrtak s vélcovou stopkou vybrusovany se roubovici 40° - stfedni fada 1,0+14,0 18
PN 2910 338 LW HSS  Sroubovity vrtak s vélcovou stopkou levoiezny,vybrugovany se $roubovici 40° - stredni fada 1,0+14,0 19
PN 2911 338 RH HSS  Sroubovity vrtak s vélcovou stopkou vybrusovany se Sroubovici 15° - stfedni fada 1,0+14,0 20
PN 2912 338 LH HSS  Sroubovity vrtak s vélcovou stopkou levorezny vybrusovany se $roubovici 15° - stiedni fada 1,0+14,0 21
PN 2913 338 RN HSS  Sroubovity vrtak s valcovou stopkou vybrugovany - stfedni fada 0,3+14,0 11
PN 2914 338 LN HSS  Sroubovity vrtak s vélcovou stopkou levorezny, vybrugovany - stfedni fada 0,7+14,0 14
PN 2915 340 RN HSSCo  Sroubovity vrtdk s valcovou stopkou vybrugovany, vysoce vykonny - dlouhd fada 0,9+14,0 37
PN 2916 340 RN HSS  Sroubovity vrtak s valcovou stopkou vybrugovany - diouha fada 0,9+14,0 34
PN 2917 340 RW HSS  Sroubovity vrtak s vélcovou stopkou vybrugovany se Sroubovici 40° - diouhd fada 2,0+-14,0 40
PN 2920 340 LN HSSCo  Sroubovity vrtdk s valcovou stopkou vybrugovany, levorezny, vysoce vykonny - dlouhd fada 0,9+14,0 39
PN 2921 340 LN HSS  Sroubovity vrtak s valcovou stopkou levorezny, vybrusovany - dlouha fada 0,9+14,0 36
PN 2931 340 RN HSS  Sroubovity vrtak s vélcovou stopkou vybrusovany - stredni fada, povlakovany TIN 1,0+14,0 13
PN 221134 HSS  Sroubovity vrtak s vélcovou stopkou - stfedni fada 1/64"+-21/32" 23
PN 221135 338 RN HSS  Sroubovity vrtak s valcovou stopkou - stfedni fada 1/64"+1" 22
PN 221187 HSS  Sroubovity vrtk s osazenou vélcou stopkou 13,5+31,8 17/32"'+11/2" 29
PN 221155 345 RN HSS  Sroubovity vrtak s kuzelovou stopkou 13/64"+3 15/16" 50
PN 221252 8376 RN HSS  Stupriovity vrtak s vélcovou stopkou na diry pro diik Sroubu a zahloubeni pro Srouby s vdlc. hlavou M4+M8 53
PN 221253 8377 RN HSS  Stupriovity vrtdk s kuZelovou stopkou na diry pro dfik Sroubu a zahloubeni pro Srouby s valc. hlavou ~ M5-+M20 53
PN 221254 8374 RN HSS  Stupriovity vrték s vélcovou stopkou na diry pro dfik Sroubu a zahloubeni pro Srouby s kuZel. hlavou M4--M8 54
PN 221255 8375 RN HSS  Stupriovity vrtak s kuZelovou stopkou na diry pro dfik Sroubu a zahloubeni pro Srouby s kuZel. hlavou ~ M5-+M20 54
PN 221258 8378 RN HSS  Stupnovity vrtak s vélcovou stopkou na diry pro zdvity a sraZeni hrany nebo na diry pro $rouby M4-+-M14 55
PN 221259 8379 RN HSS Stupriovity vrték s kuZelovou stopkou na diry pro zdvity a sraZeni hrany nebo na diry pro Srouby M8+M20 55
PN 225677 HSS  Sroubovity vrtak s valcovou stopkou pro vrtani do dreva - stfedni fada 56,810 65
ZV 3001 1869 RN HSS  Sroubovity vrtak s vélcovou stopkou vybrusovany - zvidst dlouhy 2,0+13,0 4
ZV 5001 341 RN, 1870 RN HSS  Sroubovity vrtak s kuzelovou stopkou - zvi&st dlouhy 8,0+50,0 51
ZVSE 221137 HSS  Sroubovity vrtak oboustranny pro vrténi do plechu (karosaFsky) 25+10,0 62
ZVSE 221138 HSSCo  Sroubovity vrték na odvrtévani bodovych svarfl 5 6, 810 61
ZVSE 221146 HSSCo8  Sroubovity vrtdk s kuzelovou stopkou velmi vykonny (HSS Co8) 10,0+40,0 49
ZVSE 221188 HSS HCS  Sroubovity vrtak s vnitinim zavitem ve valcové stopce pro vrtani do dreva 8,0+39,0 66
ZVSE 221225 340 HSS  Vrtak s vélcovou stopkou s vnitfnim pfivodem chladici kapaliny 3+14 56
ZVSE 221244 HSS  Vrtdk s kuZelovou stopkou s vnitfnim privodem chladici kapaliny 10+40 57
ZVSE 221248 HSSCo  Vrtdk s kuZelovou stopkou s vnitfnim pfivodem chladici kapaliny 10+26,5 58
ZVSE 221260 HSS  KuZelovy vrtak s valcovou stopkou pro vrtani tenkosténnych material( 14, 20, 30,5 63
ZVSE 221270 HSS  Frézovaci vrtak 6,8 63
ZVSE 221283 HSSCo  Vrtdk se zesilenou vélcovou stopkou s vnitfnim pfivodem chladici kapaliny 5+14 56
ZVSE 221322 SK Vrtak do kovu s valcovou stopkou s ostfim ze slinutého karbidu 3+20 59
ZVSE 221332 SK Vrtdk do kovu s kuzelovou stopkou s ostfim ze slinutého karbidu 8+37 59
228980 Vytahovac zalomenych $roub(i ¢. 1 -5 64

231680 Vlytahova¢ zalomenych Sroubi ¢. 6 64




sim Zel

norma DIN MAT  néstroj rozsah strana
CSN 221411 222 HSS  Vyhrubnik s kuZelovou stopkou 9,80+32,0 67
CSN 221414 222N HSS  Vyhrubnik néstrény 24,7+100 70
CSN 221420 206 HSS  Vystruznik ruéni s valcovou stopkou 2,0+50,0 71
CSN 221421 859 HCS  Vystruznik ruéni rozpinaci 8,0+50,0 73
CSN 221429 212 HSS  Vystruznik loupaci s vdlcovou stopkou 3,0+16,0 80
CSN 221430 212 HSS  Vystruznik strojni s vélcovou stopkou 2,0+16,0 77
CSN 221431 208 HSS  VystruzZnik strojni s kuZelovou stopkou 5,0+32,0 81
CSN 221432 219 HSS  Vystruznik ndstrény se zuby ve Sroubovici 25,0100 86
CSN 221435 220 HSS  Vystruznik ndstrény s pfiSroubovanymi noZi 100+150 88
CSN 221445 212 HSS  Vystruznik strojni s valcovou stopkou s pfimymi zuby 2,0+16,0 79
CSN 221446 208 HSS  Vystruznik strojni s kuZelovou stopkou s primymi zuby 5,0+32,0 83
CSN 221447 219 HSS  VystruZnik ndstrény s pfimymi zuby 25,0+100,0 87
CSN 221452 31 HSS  Strojni vystruznik s kuZelovou stopkou na diry pro nyty 8,4+37,0 85
CSN 221458 208 HSS  Vystruznik loupaci s kuzelovou stopkou 6,0+32,0 84
CSN 221460 HSS  Vystruznik ru¢ni kuZelovy 1 : 10 s pfimymi zuby 10, 16, 24, 32 74
CSN 221469 9 HSS  Vystruznik ruéni kuZelovy 1 : 50 3,0+30,0 75
CSN 221480 344 HSS  Vyhrubnik Sroubovity tfibrity s vélcovou stopkou 4,8+16,0 68
CSN 221482 343 HSS  Vyhrubnik Sroubovity tribfity s kuZelovou stopkou 8,8+50,0 69
CSN 221604 373 HSS  Zdhlubnik s vdlcovou stopkou a vodicim ¢epem M2-+M12 89
CSN 221605 1866 HSS  Zéhlubnik s vdlcovou stopkou a vodicim ¢epem M2-+M6 92
CSN 221606 375 HSS  Zé&hlubnik s kuZelovou stopkou a vyménnymi vodicimi Cipky 13,0+60,0 90
CSN 221607 1867 HSS  Zéhlubnik s kuZelovou stopkou a vodicim ¢epem M8-+M20 93
CSN 221608 1868 HSS  Vodici depy pro zahlubniky CSN 221606 43+37,0 91
CSN 221623 334 HSS  Zahlubnik kuzelovy tizuby 60° s valcovou stopkou 6,3+20 96
CSN 221624 347 HSS  Zé&hlubnik kuZelovy tfizuby 60° s kuzelovou stopkou 16,0+63,0 97
CSN 221625 335 HSS  Zé&hlubnik kuZelovy tfizuby 90° s vdlcovou stopkou 43+31,0 98
CSN 221626 347 HSS  Zé&hlubnik kuZelovy tfizuby 90° s kuzelovou stopkou 15,0+63,0 99
CSN 221627 334,335,347 HSS  Zahlubnik kuzelovy 60°, 90°, 120° s valcovou stopkou 8,0+20,0 94
CSN 221628 334,335,347 HSS  Zahlubnik kuzelovy 60°, 90°, 120° s kuzelovou stopkou 16,0+63,0 95
CSN 221650 HSS  Zarovndvace ndstréné oboustranné 18,0+52,0 100
CSN 221655 HSS  Zahlubovaci niiz 68,0+118,0 101
CSN 221657 HSS  Zarovnavaci nliz oboustranny 61,0+112,0 102
CSN 241210 217 Drzék nastrénych vyhrubnikdi a vystruznikli 13,0+50,0 103
CSN 241213 Drzék pro zahlubovaci noZe Mk 4, Mk 5 104
CSN 241214 Vodici pouzdra pro zahlubovaci noZe 31,0+54,0 105
CSN 241216 Drzék pro zarovndvace ndstréné oboustranné Mk 2+Mk 4 106

CSN 241217 Drzék pro zarovndvaci noze Mk 4, Mk 5 107




Vysveétlivky, symboly

sim Zel

Comments, symbols

Erlauterung, Symbole

Zpiisob vyroby
F - frézovéni

V - brouSeni zplna
T- tvdreni za tepla

Material

HSS - vykonna rychlofeznd ocel

HSS Co - vysoce vykonnd rychlofezna ocel
HSS Co8 - vysoce vykonna rychlorezna ocel
HCS - ndstrojova ocel slitinova

Zpiisob ostieni
N - podbrousend kuzelové plocha
A - podbrousend kuzelova plocha
se zkracenim pricného bfitu - typ A
B - podbrousend kuzelova plocha
se zkrdcenim pricného bfitu s korekci
thlu cela - typ B
C - podbrousend kuZelové plocha
se zkracenim pficného bfitu - typ C
D - podbrousena kuZelovd plocha,
lomeny bfit - typ D
E - ostreni s vrcholovym thlem 180°
a stredicim hrotem - typ E
M - podbrousend rovinnd plocha
S - specidlni ostreni

Technické nazvoslovi vrtaku
€ - Uhel Spicky (pozice 41, str.108)
A - Uhel Sroubovice (pozice 38, str.108)

Povrchova uprava nastroje

O - bez povrchové tpravy
@ - Gernéno nebo pasivovano
® - ernéno nebo pasivovano,
tzv dvoubarevné provedeni
© - povlakovano TiN
Poznamka
k- vyroba na zvldstni poZzadavek
CSN - geskd norma
PN, ZVSE - norma STIM ZET
STANDARD - ndstroje vyrdbéné tvafenim za tepla
PROFI - ndstroje vyrabéné vybruSovanim

nebo presnym frézovanim

Manufacturing Mode
F- milled

V - ground from solid

T- rollforged or extruded

Material

HSS - high-speed steel

HSS Co - super high-speed steel (5%Co)
HSS Co8 - super high-speed steel (8%Co)
HCS - alloy tool steel

Grinding Mode

N - conical lip relief

A - conical lip relief, split point - form A

B - conical lip relief, split point with rake
correction - form B

C - conical lip relief, split point - form C

D - conical lip relief with bevelled outer
corners - form D

E - point angle 180° with centre point - form E

M - flat lip relief

S - special grinding

Twist drills - Definition
€ - Point angle (position 41, page 108)
A - Helixt angle (position 38, page 108)

Surface Treatment of Tool

O - without treatment

@ - black oxide coated or steam tempered

® - black oxide coated or steam tempered,
so-called two-coloured execution

© - TiN-coated

Note

* - made-to-order

CSN - Czech standard

PN, ZVSE -  STIM ZET standard

STANDARD - tools which are produced by forging
PROFI - tools which are produced by
grinding or precision milling

Herstellungsart

F - gefrast

V - geschliffen aus dem Vollen
T- rollgewalzt oder fliessgepresst

Werkstoff

HSS - Schnellarbeitsstahl

HSS Co - hoher legierter Schnellarbeitsstahl
HSS Co8 - hoher legierter Schnellarbeitsstahl
HCS - legierter Werkzeugstahl

Anschliffart

N - Kegelmantelschliff

A - Kegelmantelschliff mit ausgespitztem
Kern - Form A

B - Kegelmantelschliff mit ausgespitztem Kern,
Spanwinkel korrigiert - Form B

C - Kegelmantelschliff mit Kreuzanschliff -
Form C

D - Kegelmantelschliff, ausgespitzter Kern,
Schneidecken facettiert - Form D

E - Spitzenwinkel 180° mit Zentrumspitze -
Form E

M - Flachenschliff

§ - Sonderanschliff

Spiralbohrer - Begriffe
¢ - Spitzenwinkel (Position 41, Seite 108)
A - Seitespanwinkel (Position 38, Seite 108)

Oberflaichenbehandlung des
gerkzeuges

ohne Behandlung

@ - briniert oder dampfangelassen

® - briiniert oder dampfangelassen,
sogenannte zweifarbige Ausfiihrung

© - TiN beschichtet

Notiz

k- Bestellfertigung

CSN - Tschechische Norm

PN, ZVSE -  STIM ZET Norm

STANDARD - Werkzeuge, die durch Rollwalzen
oder Fliesspressen produziert werden
Werkzeuge, die durch Schleifen aus
Vollem oder durch prézise Frasen
produziert werden

PROFI -



Vyobrazeni a technické Udaje odpovidaji stavu ke dni vydani katalogu.

Eventudlni zmény vyhrazeny.

Tento katalog, jeho grafické a obsahové ztvarnéni jsou chranény autorskym pravem.
Jakykoli tisk bez naseho pisemného souhlasu je nepfipustny.




DOTAZNIK ZAKLADNICH TECHNICKYCH PARAMETRU NASTROJE

(slouzi pro navrzeni vhodného nastroje pro Zadatele)

VRTAKY # VYHRUBNIKY # VYSTRUZNIKY * ZAHLUBNIiKY

KONTAKTNi ADRESA A TELEFON ZADATELE:
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1. OBRABECI STROJ 2. OBRABENY MATERIAL

1.1. Technicka data: 2.1. Material - norma:

typ stroje chem.slozeni

pfikon stroje pevnost

zplUsob obrabéni | | | | tvrdost

svisle vodorovné Sikmo

obrobitelnost

1.2. Upinani nastroje: 2.2. Pozadovana presnost obrabéni:

:l valcova stopka = primér nastroje drsnost povrchu
:l valcova stopka, D = tolerance diry
:l Morse kuzel, Mk = typ diry | | | |

prichozi slepa predvrtana

osazena Sikma

1.3. Rezné podminky: jind

fezna rychlost m/min

otacky min 2.3. Zakladni rozméry diry:

posuv mm/ot prumér

| | | | | hloubka vrtani

ruéni strojni pneumaticky  hydraulicky

pfidavek na opracovani

chlazeni:

bez vzduch emulze olej
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Monolitni SK vrtdk s vélcovou stopkou kratky
DIN 6539-N K10 Solid carbide stub drills 1,00 + 16,00 135
VHM-Spiralbohrer, kurz

Monolitni SK vrték s vélcovou stopkou
DIN 338-N K10 Solid carbide jobber drills 1,10+ 12,00 136
VVHM-Spiralbohrer

Monolitni SK vrték se zesilenou valcovou stopkou kratky
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VVHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft, kutz
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Monolitni SK vrtak s valcovou stopkou kratky

it Zeel Solid carbide stub drills
Shm EI VHM-Spiralbohrer, kurz

. T -
Viykonné vrtaky z materialu K10, vhodné zejména High-efficient drills from material K10, especially Hochleistungsbohrer aus Material K10,
pro vrtani do litiny, nezeleznych kovi a plastdi. suitable for drilling cast iron, non-ferrous metals besonders geeignet zum Bohren von GrauguB,

and plastics. Nichteisenmetallen und Kunststoffen.

@d, h8 Iy I @d, h8 I I, @d, h8 Iy I,
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1,0 26 6 4,4 58 24 7,8 79 37
11 28 7 4,5 58 24 79 79 37
1,2 30 8 4,6 58 24 8,0 79 37
1,3 30 8 4,7 58 24 8,1 79 37
14 32 9 48 62 26 8,2 79 37
15 32 9 49 62 26 8,3 79 37
1,6 34 10 5,0 62 26 8,4 79 37
1,7 34 10 51 62 26 8,5 79 37
1,8 36 1 5,2 62 26 8,6 84 40
1,9 36 11 5,3 62 26 8,7 84 40
2,0 38 12 54 66 28 8,8 84 40
2,1 38 12 55 66 28 8,9 84 40
2,2 40 13 5,6 66 28 9,0 84 40
2,3 40 13 57 66 28 9,1 84 40
2,4 43 14 58 66 28 9,2 84 40
2,5 43 14 59 66 28 9,3 84 40
2,6 43 14 6,0 66 28 9,4 84 40
2,7 46 16 6,1 70 31 9,5 84 40
2,8 46 16 6,2 70 31 9,6 89 43
2,9 46 16 6,3 70 31 9,7 89 43
3,0 46 16 6,4 70 31 9,8 89 43
3,1 49 18 6,5 70 31 9,9 89 43
3,2 49 18 6,6 70 31 10,0 89 43
3,3 49 18 6,7 70 31 10,2 89 43
3,4 52 20 6,8 74 34 10,5 89 43
3,5 52 20 6,9 74 34 11,0 95 47
3,6 52 20 7,0 74 34 11,5 95 47

: 3,7 52 20 71 74 34 12,0 102 51
\ 3,8 55 22 7,2 74 34 13,0 102 51
S | 3,9 55 22 73 74 34 14,0 107 54
40 55 22 74 74 34 15,0 111 56
41 55 22 75 74 34 16,0 115 58

42 55 22 7,6 79 37

43 58 24 J 77 79 37 J

l,

2d,
118°
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_ Monolitni SK vrtak s valcovou stopkou
stimm Zel  Solid carbide jobber drills

VHM-Spiralbohrer
o[- -
Viykonné vrtaky z materialu K10, vhodné zejména High-efficient drills from material K10, especially Hochleistungsbohrer aus Material K10,
pro vrtani do litiny, nezeleznych kovi a plastdi. suitable for drilling cast iron, non-ferrous metals besonders geeignet zum Bohren von GrauguB,
and plastics. Nichteisenmetallen und Kunststoffen.
2d, h8 I I, 2d, h8 I 1, 2d, h8 l4 1,
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1,1 36 14 43 80 47 75 109 69
1,2 38 16 4,4 80 47 7,6 17 75
1,3 38 16 45 80 47 7,7 117 75
1,4 40 18 4,6 80 47 78 17 75
1,5 40 18 47 80 47 79 17 75
1,6 43 20 48 86 52 8,0 17 75
1,7 43 20 49 86 52 8,1 17 75
1,8 46 22 5,0 86 52 8,2 17 75
1,9 46 22 51 86 52 8,3 117 75
2,0 49 24 52 86 52 8,4 17 75
2,1 49 24 53 86 52 8,5 117 75
2,2 53 27 54 93 57 8,6 125 81
2,3 53 27 55 93 57 8,7 125 81
2,4 57 30 5,6 93 57 8,8 125 81
2,5 57 30 57 93 57 8,9 125 81
2,6 57 30 58 93 57 9,0 125 81
2,7 61 33 59 93 57 9,1 125 81
2,8 61 33 6,0 93 57 9,2 125 81
2,9 61 33 6,1 101 63 9,3 125 81
3,0 61 33 6,2 101 63 9,4 125 81
3,1 65 36 6,3 101 63 9,5 125 81
3,2 65 36 6,4 101 63 9,6 133 87
3,3 65 36 6,5 101 63 9,7 133 87
3,4 70 39 6,6 101 63 9,8 133 87
35 70 39 6,7 101 63 9,9 133 87
1 3,6 70 39 6,8 109 69 10,0 133 87
3,7 70 39 6,9 109 69 10,2 133 87
3,8 75 43 7,0 109 69 10,5 133 87
39 75 43 71 109 69 11,0 142 94
4,0 75 43 7,2 109 69 11,5 142 94
41 75 43 73 109 69 12,0 151 101

4,2 75 43 J 74 109 69 J

AN NSO OS

A

118°




'|' I Monolitni SK vrtak se zesilenou valcovou stopkou kratky
imZ Solid carbide stub drills with reinforced shank
MimZe VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft, kurz

Vysoce vykonné vrtaky z materidlu K20F pro High-efficient drills from material K20F for hole Hochleistungsbohrer aus Material K20F fiir
vrtani do hloubky 3xD, s vélcovou stopkou depths up to 3xD, with shank according to Bohrtiefe bis 3xD, mit Zylinderschaft nach
podle DIN 6535 HE nebo HA, v provedeni N DIN 6535 HE or HA, typ N or W, TiN or TiAIN DIN 6535 HE oder HA, Ausfiihrung N oder W,
nebo W, s poviakem TiN nebo TiAIN. coating. Beschichtung TiN oder TiAIN.

V provedeni N s povlakem TiN vhodné zejména pro Typ N TiN-coated is especially suitable for drilling Typ N TiN-beschichtet ist besonders geeignet
vrtani oceli a lité oceli do 1100 N/mm?, v provedeni steel and steel castings up to 1100 N/mm?, Typ zum Bohren von Stahl und StahlguB bis

N's povlakem TiAIN pro vrtdni oceli a lité oceli N TiAIN-coated for drilling steel and steel 1100 N/mm?, Typ N TiAIN-beschichtet zum
do 1300 N/mm?, v provedeni W s poviakem castings up to 1300 N/mm?, Typ W TiAIN-coated Bohren von Stahl und StahlguB bis

TiAIN pro vrtani nerezavéjicich a zaruvzdornych for drilling stainless and heat resistant steels, 1300 N/mm?, Typ W TiAIN-beschichtet zum
oceli, hliniku, titanu, litiny a dalSich tézko aluminium, titanium, cast iron and other difficult- Bohren von rostfreie- und hitzebesténdige
obrobitelnych materidld. to-machine materials. Stéhlen, Alu, Titan, GuB und anderen schwer

zerspanbaren Werkstoffen.

@d,m7 |, b 2, h6 @d,m7 |, I, @, h6 @d,m7 |, I, @, h6
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 62 20 6 6,9 79 34 8 10,8 102 55 12
31 62 20 6 7.0 79 34 8 10,9 102 55 12
3,2 62 20 6 71 79 4 8 11,0 102 55 12
33 62 20 6 7.2 79 4 8 11,1 102 55 12
3.4 62 20 6 73 79 4 8 11,2 102 55 12
35 62 20 6 74 79 4 8 11,3 102 55 12
36 62 20 6 75 79 4 8 11,4 102 55 12
37 62 20 6 76 79 4 8 11,5 102 55 12
38 66 24 6 77 79 4 8 11,6 102 55 12
3.9 66 24 6 78 79 4 8 11,7 102 55 12
4,0 66 24 6 7.9 79 4 8 11,8 102 55 12
41 66 24 6 8,0 79 4 8 11,9 102 55 12
42 66 24 6 8,1 89 47 10 12,0 102 55 12
43 66 24 6 8.2 89 47 10 12,5 107 60 14
44 66 24 6 83 89 47 10 12,8 107 60 14
45 66 24 6 84 89 47 10 13,0 107 60 14
46 66 24 6 85 89 47 10 135 107 60 14
47 66 24 6 8,6 89 47 10 13,8 107 60 14
48 66 28 6 87 89 47 10 14,0 107 60 14
49 66 28 6 88 89 47 10 145 115 65 16
50 66 28 6 8,9 89 47 10 14,8 115 65 16
5,1 66 28 6 9,0 89 47 10 15,0 115 65 16
5,2 66 28 6 9,1 89 47 10 15,5 115 65 16
53 66 28 6 9.2 89 47 10 15,8 115 65 16
54 66 28 6 93 89 47 10 16,0 115 65 16
55 66 28 6 94 89 47 10 16,5 123 73 18
56 66 28 6 95 89 47 10 16,8 123 73 18
57 66 28 6 96 89 47 10 17,0 123 73 18
58 66 28 6 97 89 47 10 17,5 123 73 18
i 59 66 28 6 98 89 47 10 17,8 123 73 18
6,0 66 28 6 9,9 89 47 10 18,0 123 73 18
H 6,1 79 34 8 10,0 89 47 10 18,5 131 79 20
6,2 79 34 8 10,1 102 55 12 18,8 131 79 20
6,3 79 34 8 10,2 102 55 12 19,0 131 79 20
4 79 34 8 10,3 102 55 12 19,5 131 79 20
w < 6,5 79 34 8 10,4 102 55 12 19,8 131 79 20
I I 6,6 79 34 8 10,5 102 55 12 20,0 131 79 20
6,7 79 34 8 10,6 102 55 12
6,8 79 34 8 J 10,7 102 55 12 _}
S ) y
W >/ -




Monolitni SK vrtak se zesilenou valcovou stopkou s vnitf. pfivodem chlad. kapaliny
Solid carbide stub drills with internal coolant supply
VHM-Spiralbohrer mit Innenkiihlung, kurz

T b > W e L

sim Zel

Range of application:

l>

Vysoce vykonné vrtaky z materidlu K20F pro
vrtani do hloubky 3xD, s vélcovou stopkou

podle DIN 6535 HE nebo HA, v provedeni N

nebo W, s poviakem TiN nebo TiAIN.

V provedeni N s povlakem TiN vhodné zejména pro
vrtani oceli a lité oceli do 1100 N/mm?, v provedeni
N s poviakem TiAIN pro vrtani oceli a lité oceli
do 1300 N/mm?, v provedeni W s poviakem
TiAIN pro vrtani nerezavéjicich a zaruvzdornych
oceli, hliniku, titanu, litiny a dalSich tézko
obrobitelnych materidld.

High-efficient drills from material K20F for hole
depths up to 3xD, with shank according to

DIN 6535 HE or HA, typ N or W, TiN or TiAIN
coating.

Typ N TiN-coated is especially suitable for drilling
steel and steel castings up to 1100 N/mm?, Typ
N TiAIN-coated for drilling steel and steel
castings up to 1300 N/mm?, Typ W TiAIN-coated
for drilling stainless and heat resistant steels,
aluminium, titanium, cast iron and other difficult-
to-machine materials.

Hochleistungsbohrer aus Material K20F fiir
Bohrtiefe bis 3xD, mit Zylinderschaft nach
DIN 6535 HE oder HA, Ausfiihrung N oder W,
Beschichtung TiN oder TiAIN.

Typ N TiN-beschichtet ist besonders geeignet
zum Bohren von Stahl und StahlguB bis
1100 N/mm?, Typ N TiAIN-beschichtet zum
Bohren von Stahl und StahlguB bis

1300 N/mm?, Typ W TiAIN-beschichtet zum
Bohren von rostfreie- und hitzebesténdige
Stahlen, Alu, Titan, GuB und anderen schwer
zerspanbaren Werkstoffen.

@d,m? I,  @d,hc M @dm7 | I,  @dhe Bl od,m7 | I,  @d,h6

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 62 20 6 6,9 79 34 8 108 102 55 12
31 62 20 6 7,0 79 34 8 109 102 55 12
3,2 62 20 6 71 79 # 8 110 102 55 12
33 62 20 6 7.2 79 # 8 11 102 55 12
34 62 20 6 73 79 # 8 12 102 55 12
35 62 20 6 7,4 79 # 8 13 102 55 12
36 62 20 6 75 79 # 8 114 102 55 12
37 62 20 6 7,6 79 # 8 15 102 55 12
38 66 2 6 77 79 # 8 16 102 55 12
39 66 2 6 7.8 79 # 8 17 102 55 12
4,0 66 2 6 7,9 79 # 8 18 102 55 12
4,1 66 2% 6 8,0 79 # 8 19 102 55 12
42 66 2% 6 8,1 89 47 10 120 102 55 12
43 66 2 6 8,2 89 47 10 125 107 60 14
44 66 2% 6 83 89 47 10 128 107 60 14
45 66 2 6 8,4 89 47 10 130 107 60 14
46 66 2 6 85 89 47 10 135 107 60 14
47 66 2 6 8,6 89 47 10 138 107 60 14
48 66 28 6 87 89 47 10 140 107 60 14
49 66 28 6 88 89 47 10 145 115 65 16
50 66 28 6 8,9 89 47 10 148 115 65 16
5,1 66 28 6 9,0 89 47 10 150 115 65 16
52 66 28 6 9,1 89 47 10 155 115 65 16
53 66 28 6 9,2 89 47 10 158 115 65 16
54 66 28 6 9,3 89 47 10 160 115 65 16
55 66 28 6 9,4 89 47 10 165 123 73 18
5,6 66 28 6 95 89 47 10 168 123 73 18
57 66 28 6 9,6 89 47 10 170 123 73 18
58 66 28 6 97 89 47 10 175 123 73 18
59 66 28 6 9,8 89 47 10 178 123 73 18
6,0 66 28 6 9,9 89 47 10 180 123 73 18
6,1 79 34 8 100 89 47 10 185 131 79 20
6,2 79 34 8 101 102 55 12 188 131 79 20
6,3 79 34 8 102 102 55 12 190 131 79 20

Y X 4 79 34 8 103 102 55 12 195 131 79 20

w < 6,5 79 34 8 104 102 55 12 198 131 79 20

I . 6,6 79 34 8 105 102 55 12 200 131 79 20
67 79 34 8 106 102 55 12
6.8 79 34 8 J 107 102 55 24

A



) Monolitni SK vrtak se zesilenou valcovou stopkou s vnitf. pfivodem chlad. kapaliny
STirmmm Zel Solid carbide jobber drills with internal coolant supply

VHM-Spiralbohrer mit Innenkiihlung, lang

Vysoce vykonné vrtaky z materidlu K20F pro High-efficient drills from material K20F for hole Hochleistungsbohrer aus Material K20F fiir
vrtdni do hloubky 5xD, s vdlcovou stopkou depths up to 5D, with shank according to Bohrtiefe bis 5xD, mit Zylinderschaft nach
podle DIN 6535 HE nebo HA, v provedeni N DIN 6535 HE or HA, typ N or W, TiN or TiAIN DIN 6535 HE oder HA, Ausfiihrung N oder W,
nebo W, s poviakem TiN nebo TiAIN. coating. Beschichtung TiN oder TiAIN.

V provedeni N s poviakem TiN vhodné zejména pro Typ N TiN-coated is especially suitable for drilling Typ N TiN-beschichtet ist besonders geeignet
vrtani oceli a lité oceli do 1100 N/mm?, v provedeni steel and steel castings up to 1100 N/mm?, Typ zum Bohren von Stahl und StahiguB bis

N's povlakem TiAIN pro vrtdni oceli a lité oceli N TiAIN-coated for drilling steel and steel 1100 N/mm?, Typ N TiAIN-beschichtet zum
do 1300 N/mm?, v provedeni W s poviakem castings up to 1300 N/mm?, Typ W TiAIN-coated Bohren von Stahl und StahlguB bis

TiAIN pro vrtani nerezaveéjicich a Zaruvzdornych for drilling stainless and heat resistant steels, 1300 N/mm?, Typ W TiAIN-beschichtet zum
oceli, hliniku, titanu, litiny a dalSich tézko aluminium, titanium, cast iron and other difficult- Bohren von rostfreie- und hitzebesténdige
obrobitelnych materidld. to-machine materials. Stahlen, Alu, Titan, GuB und anderen schwer

zerspanbaren Werkstoffen.

od,mi | I, od,h6 Wl od,m7 |, I, od,h6 M 2d,m7 |, I, @, h6
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 66 28 6 6,9 91 53 8 108 118 el 12
31 66 28 6 7,0 91 53 8 109 118 el 12
3,2 66 28 6 71 91 53 8 10 118 el 12
33 66 28 6 72 91 53 8 11 118 el 12
3,4 66 28 6 73 91 53 8 12 118 7 12
35 66 28 6 74 91 53 8 13 118 7 12
36 66 28 6 75 91 53 8 14 118 7 12
37 66 28 6 76 91 53 8 15 118 7 12
3,8 74 36 6 77 91 53 8 16 118 el 12
3,9 74 36 6 78 91 53 8 17 118 el 12
40 74 36 6 7,9 91 53 8 18 118 el 12
41 74 36 6 8,0 91 53 8 19 118 el 12
42 74 36 6 8,1 103 61 10 120 118 7 12
43 74 36 6 8,2 103 61 10 125 124 77 14
44 74 36 6 8,3 103 61 10 128 124 77 14
45 74 36 6 8.4 103 61 10 130 124 77 14
46 74 36 6 8,5 103 61 10 135 124 77 14
47 74 36 6 8,6 103 61 10 138 124 77 14
48 82 44 6 8,7 103 61 10 140 124 77 14
49 82 44 6 8,8 103 61 10 145 133 83 16
5,0 82 44 6 8,9 103 61 10 148 133 83 16
5.1 82 44 6 9,0 103 61 10 150 133 83 16
52 82 44 6 9,1 103 61 10 155 133 83 16
53 82 44 6 9,2 103 61 10 158 133 83 16
54 82 44 6 9,3 103 61 10 160 133 83 16
55 82 44 6 9,4 103 61 10 16,5 143 93 18
i 56 82 44 6 9,5 103 61 10 168 143 93 18
57 82 44 6 9,6 103 61 10 170 143 93 18
58 82 44 6 9,7 103 61 10 175 143 93 18
59 82 44 6 9,8 103 61 10 178 143 93 18
6,0 82 44 6 9,9 103 61 10 180 143 9 18
X X 6,1 91 53 8 100 103 61 10 185 153 101 20
w < 6,2 91 53 8 101 118 71 12 188 153 101 20
I I 6,3 91 53 8 102 118 71 12 190 153 101 20
6.4 91 53 8 103 118 71 12 195 153 101 20
6,5 91 53 8 104 118 71 12 198 153 101 20
6,6 91 53 8 105 118 7 12 200 153 101 20
6,7 91 53 8 106 118 7 12
6,8 91 53 8 _} 107 118 7 12 _}




Monolitni SK stupiiovity vrtak s valcovou stopkou

sim Zel

VHM-Stufenbohrer

pricemzZ je zaroveri zhotoveno odpovidajici
zahloubeni 90°. Reznd rychlost se pocitd podie
velkého priiméru d,, posuv je urcen malym
primérem d,.

Vrtéky jsou opatiené povlakem TIAIN a jsou
vhodné pro vrténi oceli a lité oceli do

1100 N/mm?, nerezavéjicich oceli a litiny.

pro zdvit / for thread / fiir Gewinde
mm

Jd,
A
/‘) i
900
A

Vrtdky jsou uréeny pro vyrobu otvord pod zévit,

Solid carbide stepped twist drills

Twist drills for drilling the tapping holewith the
simultaneous counterboring 90°. The cutting
speed is governed by the larger diameter d,,

the feed by the smaller one d,.

TiAIN coated. Suitable for drilling steel, steel
castings up to 1100 N/mm?, stainless steels and
cast iron.

2d, m7 @d, h8 @d, hé
mm mm mm
3,3 45 6,0
42 6,0 6,0
5,0 8,0 8,0
6.8 10,0 10,0
8,5 12,0 12,0
10,2 14,0 14,0
12,0 16,0 16,0
14,0 18,0 18,0

T —

Die Bohrer zur Herstellung von
Kernlochbohrungen, wobei gleichzeitig
Freisenkungen 90° erzeugt werden. Die
Schnittgeschwindigkeit richtet sich nach dem
groBen Durchmesser d,, der Vorschub nach
dem Kieinen d,.

Die Bohrer sind TiAIN-beschichtet und sind
geeignet zum Bohren von Stahl und StahlguB
bis 1100 N/mm, rostfreie Stéhlen und GuB.

Iy I, I,

mm mm mm
66 28 11,4
66 28 13,6
79 4 16,5
89 47 21,0
102 55 25,5
107 60 30,0
115 65 34,5
123 73 38,5



I' 'I' Monolitni SK stredici vrtak NC, 90°
imZ Solid carbide NC-centre drills, 90°
MimZe VHM-NC-Anbohrer, 90°

mn Range of application: Verwendung: -

Stredici vrtak pro presné a rychlé navrtani na NC Tool of highest efficiency for more precise and Werkzeug fiir genaues und schnelles Anbohren
strojich. Slouzi k navrtdni a zahloubeni u faster drilling on NC-machines. Designed for auf NC-Maschinen. Zum Zentrieren und Anfasen
zdvitovych otvord. Provedeni: bez povlaku nebo centering and chamfering of center-holes. von Gewindebohrungen. Ausfiihrung: ohne
povlakovano TIAIN. Execution: without coating or TiAIN-coated. Beschichtung oder TiAIN-Beschichtet.
Upozornéni: Nastroj neni vhodny pro hlubsi Attention: Not suitable for deeper holes. Achtung: Nicht geeignet fir tiefe Bohrungen.
vrtani.

ad, I I, ad, ad, I I, ad, a4, l4 I, ad,

! 10,0 89 20 10 16,0 115
6,0 66 15 12,0 102 25 12 20,0 131 40 20

6
8,0 79 17 8 , 14,0 107 30 14 ,

lp

A

90°




Monolitni SK stredici vrtak NC, 145°

it Zeel  Solid carbide NC-centre drills, 145°
Shm EI VHM-NC-Anbohrer, 145°

T —

Stredici vrtak pro presné a rychlé navrtani na NC Tool of highest efficiency for more precise and Werkzeug fiir genaues und schnelles Anbohren
strojich. Slouzi k navrtani a zahloubeni u faster drilling on NC-machines. Designed for auf NC-Maschinen. Zum Zentrieren und Anfasen
zdvitovych otvord. Provedeni: bez povlaku nebo centering and chamfering of center-holes. von Gewindebohrungen. Ausfiihrung: ohne
povlakovano TIAIN. Execution: without coating or TiAIN-coated. Beschichtung oder TiAIN-Beschichtet.
Upozornéni: Nastroj neni vhodny pro hlubsi Attention: Not suitable for deeper holes. Achtung: Nicht geeignet fir tiefe Bohrungen.
vrtani.

ad, I I, ad, ad, I 1, ad, 2, l4 1, ad,

g 10,0 89 20 10 16,0 115 35
6,0 66 15 12,0 102 25 12 20,0 131 40 20

6
8,0 79 17 8 ’ 14,0 107 30 14 J

2d,




Systém T-A"
T-A" System




Systém T-A"

T-A” System ®

stim Zel

Devét drzaki Vniténi pfivod chladici kapaliny
pokryvd rozsah vrtani pro optimdlni odvod tfisek
9,5-114 mm a zvySeny vykon nastroje
Nine Holders - Through coolant
qugr 8= U For optimum swarf
Drilling range evacuation and improved
tool performance
Dva Srouby TORX
umozriuji bezpe€né
upevnéni

Two Torx Screws
Facilitate secure

fastening Povlakovani TiN, TiCN, TiAIN, diamant

snizuje opotrebent a tfeni a dovoluje
B vy$$i fezné rychlosti a posuvy

Zadni brousena polohovaci plocha
zajistuje presnou polohu TiN/TiCN/TiAIN/Diamond coating
Reduces wear and friction allowing
Ground back location \ / higher speeds and feeds
Ensures accurate 3
positioning j

SraZeni hrany

pro efektivni odvod tepla a zvySenou

Zivotnost ndstroje

CNC brousena geometrie
zabezpecCuje stélou presnost

desticky Corner clip
For effective heat dispersion
CNC Ground Geometry and increased tool life
Provides consistent accurate
inserts \
Zeslabeni jadra Samostredici Spicka Lamag tfisek
zmenSuje osovou silu a zvySuje pgdnost ostri, sniZuje hazeni Spicky pro rychly odvod tfisek a fizeni tvorby

poskytuje tak vy$Si spolehlivost i . trisky
Self-centring point
Web thin Eliminates centre drilling Chip breakers
Reduces thrust and increases point For rapid chip clearance

strength allowing greater reliability and swarf control
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Geometrie

Standardni geometrie
Desticky pro specifické pouZiti

Serie Y Rozsah vrtani @ 9,5 - 11,07 mm

Standardni drzéky T-A® - valcova stopka, kuzelova stopka
Standardni vyménitelné desticky T-A® — standardni, HSS, slinuty
karbid, ploché dno, pro navrtravani 90°, slinuty karbid
povlakovany diamantem

Serie Z Rozsah vrtani @ 11,10 - 12,95 mm

Standardni drzaky T-A® - valcova stopka, kuzelova stopka
Standardni vymeéniteiné desticky T-A® — standardni, HSS, slinuty
karbid, ploché dno, pro navrtravani 90°, slinuty karbid
poviakovany diamantem

Serie 0 Rozsah vrtani & 12,98 — 17,65 mm

Standardni drzaky T-A® - valcova stopka, kuzelové stopka
Standardni vyménitelné desticky T-A® — standardni, HSS, slinuty
karbid, ploché dno, pro navrtravani 90°, slinuty karbid
povlakovany diamantem

Serie 1 Rozsah vrtani & 17,53 — 24,38 mm

Standardni drzaky T-A® - valcova stopka, kuzelové stopka
Standardni vyménitelné desticky T-A® — standardni, HSS, slinuty
karbid, ploché dno, pro navrtravani 90°, slinuty karbid
povlakovany diamantem

Serie 2 Rozsah vrtani @ 24,41 - 35,05 mm

Standardni drzaky T-A® - valcova stopka, kuZelové stopka
Standardni vyménitelné desticky T-A® — standardni, HSS, slinuty
karbid, ploché dno, pro navrtravani 90°, slinuty karbid
povlakovany diamantem

Serie 3 Rozsah vrtani & 34,37 — 47,80 mm

Standardni drzéky T-A® - vdlcova stopka, kuzelova stopka
Standardni vyménitelné desticky T-A® — standardni, HSS, slinuty
karbid, ploché dno, pro navrtréavani 90°

Serie 4 Rozsah vrtani & 46,99 — 65,28 mm

Standardni drzaky T-A® - valcova stopka, kuZelové stopka
Standardni vyménitelné desticky T-A® — standardni

Serie 5/6/7/8 Rozsah vrtani & 62,38 — 114,48 mm

Standardni drzaky T-A® - kuzelovd stopka
Standardni vyménitelné desticky T-A® — standardni

Prislugenstvi drzéki T-A®
Vlyménné dily

Technicka ¢ast

Obsah

Geometries

Standard Application Geometries
Specific Application Geometries

Y Series Drill Range & 9.5 — 11.07 mm

Standard T-A® Holders — Flanged Straight Shank, Taper Shank
Standard T-A® Drill Inserts — Standard, HSS, carbide, Flat Bottom,
90° Spot and Chamfer, Diamond Coated

Z Series Drill Range & 11.10 — 12.95 mm

Standard T-A® Holders — Flanged Straight Shank, Taper Shank
Standard T-A® Drill Inserts — Standard, HSS, carbide, Flat Bottom,
90° Spot and Chamfer, Diamond Coated

0 Series

Standard T-A® Holders — Flanged Straight Shank, Taper Shank
Standard T-A® Drill Inserts — Standard, HSS, carbide, Flat Bottom,
90° Spot and Chamfer, Diamond Coated

Drill Range & 12.98 — 17.65 mm

1 Series Drill Range & 17.53 — 24.38 mm

Standard T-A® Holders — Flanged Straight Shank, Taper Shank
Standard T-A® Drill Inserts — Standard, HSS, carbide, Flat Bottom,
90° Spot and Chamfer, Diamond Coated

2 Series Drill Range & 24.41 — 35.05 mm

Standard T-A® Holders — Flanged Straight Shank, Taper Shank
Standard T-A® Drill Inserts — Standard, HSS, carbide, Flat Bottom,
90° Spot and Chamfer, Diamond Coated

3 Series Drill Range & 34.37 — 47.80 mm

Standard T-A® Holders — Flanged Straight Shank, Taper Shank
Standard T-A® Drill Inserts — Standard, HSS, carbide, Flat Bottom,
90° Spot and Chamfer

4 Series Drill Range < 46.99 — 65.28 mm

Standard T-A® Holders — Flanged Straight Shank, Taper Shank
Standard T-A” Drill Inserts — Standard, Hss

5/6/7/8 Series Drill Range & 62.38 — 114.48 mm

Standard T-A® Holders — Taper Shank
Standard T-A® Drill Inserts — Standard, Hss

T-A® Holders Accessories
Replacement Parts

Technical Section

Contents
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Standardni geometrie
Standard Geometries

Standardni geometrie
Standard Application Geometries

Standard

* pokryva 95 % vSech aplikaci

« pouziti pro $iroké spektrum materidlli
 samostredici Spicka

« zmen$ena osova sila diky zeslabeni jadra
Dostupnost: ze skladu — vSechny jakosti a poviaky
Priklad objednavky: 132T-35

« specifickd geometrie pro maximalini Zivotnost nastroje v Sedé
i tvdrné liting

 samostredici Spicka

« tvar prechodu SK pro zvy$enou Zivotnost ndstroje

Dostupnost: ze skladu K10 (C3), TiAIN

Priklad objednavky: 1C32A-35 CI

Rovné dno - FB

* pouZiti pro Siroké spektrum materialli

« stabilni pribéh vrtani

« patentovand geometrie

* vice funkci

« slepé otvory s rovnym dnem

« zahlubovéni mendiho vyvrtaného otvoru pfi pouZiti kratkého drZéku
« vrtani do piného v mékkych materidlech pfi pouZiti krétkého drzaku
Dostupnost: ze skladu — rady Y aZ 2 vcetné,

super cobalt TiN, ostatni povlaky na prani

Priklad objedndvky: 152T-35 FB

Navrtani a sraZeni hrany- SP

« ndstroj pro navrtani s vyménitelnou destickou

* po opotfebeni neni nutné sefizovat osy stroje

« pouziti v automatickych linkdch, vicevietenovych automatech
* pozitivni geometrie

* patentovand geometrie

Dostupnost: ze skladu — fady Y az 3 vCetné,

super cobalt TiN, ostatni povlaky na prani

Priklad objednavky: 132T-35 SP

Tenkd sténa - TW

« poviak a materidl odolné proti vyhrati

« Spicka konstruovana pro zvySeni stability

« zvySend kvalita otvoru v tenkych materidlech do sily 10 mm
« patentovand geometrie

Dostupnost: ze skladu v ur¢itych primérech,

super cobalt TIAIN

Priklad objednévky: 151A-24 TW

Diamantovy povlak

« CVD diamantovy poviak s vysokou odolnosti proti opotiebeni
« specialni slinuty karbid s vysokou pevnosti

« idealni pro pouZiti pro vétsinu nekovovych materiald

« Zivotnost ndstroje aZz 50x vy3$Si neZ u nepovlakovaného karbidu
* patentovand geometrie

Dostupnost: ze skladu v urgitych primérech

Priklad objednavky: 1N22D-35

Standard

« Covers 95 % of all applications

» Wide material applications range

« Self centring point

* Reduced thrust due to web thinning
Availability: Ex stock. All grades and coatings
Ordering Code Exhample: 132T-35

« Specfic geometry for maximum tool life in grey and white irons
« Self centering point
« SK corner point

Availability: Ex stock. K10 (C3), TiAIN coated
Ordering Code Exhample: 1C32A-35 CI

Flat — Bottom - FB

« Wide material applications range

« Stable cutting action

« Patent pending Geometry

« Multi functional —

* Flat Bottom holes of same diameter

« Counterbore smaller existing holes using short holders

« Dril from solid using short holders in soft materials
Availability: Ex stock. Y — 2 Series inclusive,

Super Cobalt TiN coated. Other coating available on request
Ordering Code Exhample: 152T-35 FB

Spot Chamfer — SP

* Replaceable insert spotting tool

 No need to adjust machine axis when worn just change insert.
« Used on transfer lines, multi spindle autos, valves and fittings
« Positive rake cutting

« Patent pending Geometry

Availability: Ex stock. Y — 3 Series inclusive,

Super Cobalt TiN coated. Other coating available on request
Ordering Code Exhample: 132T-35 SP

Thin Wall - TW (Refer to Structural Steel Brochure)

« Heat resistant coating and substrate

« Spur point for increased stability

« Improved hole quality on thin material up to 10mm thick
« Patent Pending Geometry

Availability: Ex stock in specific diameters.

Grade Super Cobalt TIAIN Coated

Ordering Code Exhample: 151A-24 TW

Diamond Coating

« High abrasion resistant CVD diamond coating.

« Tough special carbide substrate.

« |deal for use on most non-metallic materials

« Increased tool life up to 50 times over un-coated carbide
« Patent Pending Geometry

Availability: Ex stock in specific diameters

Ordering Code Exhample: 1N22D-35
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Zvysena kontrola
tvorby trisky
Enhanced Chip Control

Zvysena presnost

rozméri
Improved Dimensional
Accuracy

==
>

Vétsi srazeni hrany
Corner Enhancement

Geometrie pro specificky material
Material Specific

Desticky pro specifiké pouziti
Specific Application Geometries

0 nm

High impact - HI

« pro materidly s tvrdosti nad 200 HB (700 Nmm?)

« zlepena tvorba tfisky u materidlli s vysokou pruznosti
a houZevnatosti a Spatnou tvorbou tfisky

« srazeni hrany SK pro zvy3eni Zivotnosti néstroje

« pro odlitky a vykovky z konstrukéni oceli

Dostupnost: 5 a7 6 tydnd, vsechny jakosti a poviaky

Priklad objednavky: 132T-35 HI

High rake — HR

« pro materidly s tvrdosti pod 200 HB ( 700 Nmm?)

« zlepSuje tvorbu trisky v materidlech s velmi vysokou pruZnosti
a houZevnatosti, extrémné Spatnou tvorbou tfisky a nizkou tvrdosti

« srazeni hrany SK pro zvySeni Zivotnosti néstroje

« pro mékké oceli, ocelové odlitky a vykovky

Dostupnost: 5 a7 6 tydnd, vsechny jakosti a poviaky
Priklad objednavky: 132T-35 HR

Cam point — CP

« fezné hrany nabrouSeny ve Sroubovité plose

« zvySend stabilita pfi vrtani a stredici vlastnosti

« eliminace rozSifovani otvoru pfi pouZiti delSiho drzéku

« zlepSeni kvality povrchu otvoru pfi pouZiti delSiho drZaku
« pro ocel, ocelové odlitky a vykovky, litinu

Dostupnost: 5 a7 6 tydnd, vsechny jakosti a poviaky

fady Y — 2 vCetné

Priklad objednavky: 132T-35 CP

Notch point — NP

« snizend osova sila diky geometrii Spicky

« vynikajici stabilita vrtani

« zvy$end pfimost

« vyrazné eliminované rozsifovani otvoru

« prvni volba pro hluboké vrtani

* patentovana geometrie

Dostupnost: 5 aZ 6 tydnd, vsechny jakosti a poviaky
Priklad objednavky: 132T-35 NP

Zaobleny roh - CR

« sniZuje velikost ostfin na strané vybéhu néstroje

« zlepSuje kvalitu povrchu u nékterych pouZiti

« dobry odvod tepla, pri nékterych pouZitich zvySuje trvanlivost
ndstroje

« liprava miiZe byt pouZita ve spojeni s jinymi geometriemi,
napf. rovnym dnem FB

Dostupnost: 5 a7 6 tydnd, vsechny jakosti a poviaky
Pfiklad objednavky: 132T-35 CR

« sraZeni hrany vétsi neZ u standardniho provedeni
« zvy$end odolnost proti teplotdm

« standardni prvek u geometrii Cl, HI, HR
Dostupnost: 5 a7 6 tydnd, vsechny jakosti a poviaky
Priklad objednavky: 132T-35 SK

Mosaz - BR

« zvy$end Zivotnost néstroje diky specidlni geometrii ostfi
* snizend tendence ,,samoposuvu

Dostupnost: 5 aZ 6 tydnd, vsechny jakosti a poviaky
Priklad objednévky: 132T-35 BR

Application: ’

High Impact - HI

« For materials with hardness over 200 Bhn (700 Nmm?)

« Enhances chip formation in materials with high
elasticity/ductility and poor chip forming characteristics.

= SK corner clip for improved tool life

« Target materials, structural/cast and forged steels

Availability: 5 — 6 weeks. All grades and coatings

Ordering Code Exhample: 132T-35 HI

High Rake — HR

« For materials with hardness below 200 Bhn (700 Nmm?)

« Improves chip formation in materials with very high
elasticity/ductility, extremely poor chip forming characteristics,
end low material hardness.

« SK corner clip for improved tool life

« Target material: Soft steels, steel castings and forgings

Availability: 5 — 6 weeks. All grades and coatings

Ordering Code Exhample: 132T-35 HR

Cam Point - CP

« Helical cam ground point

« Improved drill stability and centring characteristics

« Reduction of bell mouthing when using longer holders
« Improved hole finish when using longer holders

« Target materials: Steels, cast/forged steels, cast iron
Availability: 5 — 6 weeks. All grades and coatings.

Y — 2 Series inclusive

Ordering Code Exhample: 132T-35 CP

Notch Point - NP

 Reduced thrust over standard and cam point geometry
« Qutstanding drill stability

 Improved straightness

« Greatly reduced bell mouthing

« First choice for deep hole drilling applications

« Patent pending Geometry

Availability: 5 — 6 weeks. All grades and coatings
Ordering Code Exhample: 132T-35 NP

Corner Radius — CR

« Improved exit burrs

« Improved surface finishes in some applications

 Good heat dispersion, giving longer tool life in some applications

« Can be used in conjunction with other geometries, i.e. Flat Bottom.

Availability: 5 — 6 weeks. All grades and coatings
Ordering Code Exhample: 132T-35 CR

« Larger than standard corner clip

« Improved heat resistance

« Standard feature on Cl, HI, HR geometries
Availability: 5 — 6 weeks. All grades and coatings
Ordering Code Exhample: 132T-35 SK

Bras — BR

« Improved tool life due to our specialized geometry
& edge preparation

 Reduced self feed tendency

Availability: 5 — 6 weeks. All grades and coatings

Ordering Code Exhample: 132T-35 BR
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K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Typové ¢islo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkovd Primér/délka Zavit
. . drzéku drazky drzéku vriani hloubka drazky  nového délka stopky
Vélcova stopka vrtani néstroje
Flanged Straight Shank
D L, L, L, L, b, L G

pfima extra kratky

210Y0S-16FMHS 9,5-11,07 19 47,6 50,0 89,5 16,0 | 41,9 | Ve | o

Straight Stub
220Y0S-20FMHS | P'm@ K 5107 | 32 611 | 635 | 108 | 200 | 419 | % | NA
Straight Short
240OH-20FMHg |8 STouDOvict | standardni | o 1 o | gy 897 | 921 | 1316 | 200 | 419 | % | WA
Helical Standard
250¥0H-20FMHg |8 Sroubovict | prodiouzeny g oy oo | 4q | qags | 1429 | 1824 | 200 | 419 | % | NA
Helical Extended
270Y0S-20FMHS S[t]rr::;?lt XL 951107 | 202 | 2517 | 2541 | 2036 | 200 | 419 | % | WA
290Y0S-20FMHS s‘:rr;r.git | 951,07 | 200 | 3199 | 3223 | 3618 | 200 | 419 | % | WA
T . [
Extra kratky drzak zahrnuje pfidavny bocni otvor pro chlazeni Stub Length includes additional side coolant port
K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock
Typové éislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkova Morse  RCA Zavit
. . drzaku drazky drzaku vrtani hloubka drézky nového  Délka kuZel
KuZelova stopka vrtdni néstroje
Taper Shank
D L, L L, L, F H 6
220Y05-002MHs | Prima kidtky | 954107 | 32 | 515 88 | 1603 | 2 | 25RM | e
Straight Short
. 240¥0H-002MHg | & Sroubovici) standardni| g o 10 o7 |60 | o2 | 1167 | 1889 | 2 | 2sAM | e
Helical Standard

ve $roubovici| prodlouzeny 9.5-11.07

250Y0H-002MHS | L ended

111 130,9 167,4 239,7 2 25RM he'
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Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vyménitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Skiad TIAIN Skiad TiCN Skiad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
950 | .3740 15Y7-0,5 ° 15YA-05 . 15YN-9,5 °
% 953 | 3750 15v7-0012 | o 15vA-0012 | o | 1s¥yN-0012 | o
980 | .3860 15Y1-386 | o 15YA-386 | o | 15YN-386 | o
e | 002 | 30906 15YT-.390 o 15YA-300 | o | 15YN-300 | o
Super 10,00 | .3937° 15YT-10 . 15YA-10 . 15YN-10 °
Cobalt 1020 | .4016° 15Y1-10.2 . 15vA102 | o | 15yN-102 | e
(CPMT5)| e | 1032 | 4063 15Y1-0013 | o 15vA-0013 | o | 15YN-0013 | o
10,50 | 4134’ 15YT-105 . 15YA105 | ® | 15YN-105 |
“he | 1072 | 4219 15YT-.421 o 15YA-.421 o |  15¥N-421 o
1080 | .4252° 15Y7-10.8 ° 15vA-108 | ® | 15YN-108 |
11,00 | 4331 15YT-11 ° 15VA-11 ° 15YN-11 °
950 | 3740 18Y7-05 . 18YA-05 . 18YN-0,5 °
% 953 | 3750 18YT1-0012 | o 18YA-0012 | o | 18YN-0012 | o
980 | .3860 18VT-386 | o 18VA-386 | o | 18YN-386 | o
e | 992 | 3006 18YT-.390 o 18YA-300 | o | 18YN-3%0 | o
— 1000 | 3937 18Y7-10 ° 18YA-10 ° 18YN-10 °
1020 | .4016° 18YT-10.2 . 18VA102 | ® | 18YN-102 | ®
Cobalt 1wy | 1032 | .4063 18Y1-0013 | o 18vA-0013 | o | 18N-0013 | o
1050 | .4134° 18YT-10.5 . 18VA-105 | ® |  18YN-105 °
The | 1072 | 4219 18YT-.421 o 18YA-.421 o | 18YN-421 o
1080 | .4252° 18YT-10.8 ° 18YA-108 | ® | 18YN-108 | ®
11,00 | .4331" 18YT-11 ° 18VA-11 ° 18YN-11 °
950 | 3740 CNT-95 | ® 1C2VA-95 | ® | 1C2N95 | o
% 953 | 3750 | 1c2vr0012 | o | 1covA-0012 | o | 1covN-0012 | e
980 | .3860 1C2YT-386 | o | 1C2vA-386 | o | 1C2VN-386 | o
Min. e | 992 | 3006 | 1C2vT-3%0 | o | 1cova-390 | o | 1covN-320 | e
9,50 1000 | .3937° 1C2YT-10 . 1C2YA-10 o 1C2YN-10 .
(:220) 1020 | 4016 | 1c2vT-102 | @ | 1C2vA-102 | e | 1covN-102 |
Max. % | 1032 | 4063 | 1C2YT-0013 | o | 1C2YA-0013 | o | 1C2YN-0013 | &
11,07 1050 | 4134 | 1c2v105 | @ | 1covA105 | e | 1covN-105 | &
“he | 1072 | 4219 1CYT-421 | o | 1covA-421 | o | 1CoVN-421 | o
1080 | 4252 | 1c2vT-108 | @ | 1c2vA-108 | e | 1CovN-108 |
11,00 | 4331 1C2YT-11 ° 1C2YA-11 ° 1C2YN-11 .
950 | 3740 | 1C3VT-95CI | & | 1C3VA-95-Cl | ® | 1C3VN-95CI | o
% 953 | 3750 | 1C3YT-0012-CI | & | 1C3vA-0012-Cl | o | 1C3YN-0012-CI | o
980 | .3860° | 1C3VT-386-Cl | & | 1C3YA-386-Cl | o | 1C3VN-386-CI |
“he | 992 | 3006 | 1C3YT-390-Cl | @ | 1C3YA-390-CI | o | 1C3YN-390-CI |
1000 | 3937 | 1C3vT-10-Cl | & | 1C3vA-10-CI | e | 1C3VN-10Cl | &
C3 1020 | 4016 | 1C3YT-102-Cl | & | 1C3YA-102-Cl | @ | 1C3YN-102-Cl | &
K10) | o | q032 | 4063 | 1C3YT-0013-CI | & | 1C3YA-0013-CI | o | 1C3YN-0013-CI | e
1050 | 4134 | 1C3YT-105-Cl | & | 1C3YA-105-Cl | @ | 1C3YN-105-Cl | &
“he | 1072 | 4219 | 1C3vT-421Cl | e | 1c3vA-421-Cl | o | 1c3YN-421Cl | &
1080 | .4252° | 1C3YT-108-CI | & | 1C3YA-108-Cl | ® | 1C3YN-10.8-CI | &
11,00 | 4331 | 1C3vT-11Cl | & | 1C3vA-11Cl | e | 1C3YN-11Cl | &
950 | 3740 1C5Y1-95 | @ 1C5YA-95 | ® | 1C5YN-95 |
% 953 | 3750 | 1csvTooi2 | o | 1csvA-0012 | o | 1c5VN-0012 | e
980 | .3860 1C5YT-386 | o | 1C5vA-386 | o | 1C5YN-386 | o
e | 992 | 3006 | 1C5vT-3%0 | o | 1csvA-390 | o | 1csYN-320 | e
10,00 | .3937° 1C5YT-10 ° 1C5YA-10 . 1C5YN-10 .
€5 1020 | 4016 | 1c5v1-102 | @ | 1c5vA-102 | e | 1c5VN-102 | &
(P40) | | 1032 | 4063 | 1C5YT-0013 | o | 1C5YA-0013 | o | 1C5VN-0013 | &
1050 | 4134 | 1C5YT-105 | @ | 1C5vA-105 | e | 1C5YN-105 |
The | 10,72 | 4219 105vT-421 | o | 1C5vA-421 | o | 1C5YN-421 | o
1080 | 4252 | 1c5vT-108 | @ | 1c5vA-108 | e | 1C5VN-108 | &
11,00 | 4331 1C5YT-11 ° 1C5YA-11 ° 1C5YN-11 .

Dodavd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

- . BB

Stk. — Stock Availability

® Stock Item

O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
& Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Sklad — dostupnost ze skladu

® Skladovand polozka

© Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat pozadavky
# Neskladovand polozka. Dodact Ihiita 5 az 6 tydn{i

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available
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Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Vymeénitelné desticky Rozsah Materidl @ @ @ TiN Sklad TIAIN Sklad TicN Sklad
s rovnym dnem FB priméri Palce  Metricky Desetinny
Flat Bottom Drill Inserts
9,50 3740 15YT-9,5-FB [0) 15YA-9,5-FB * 15YN-9,5-FB *
*f. 9,53 .3750° 15YT-0012-FB o 15YA-0012-FB | o 15YN-0012-FB *
9,80 .3860" 15YT-.386-FB [0) 15YA-.386-FB * 15YN-.386-FB *
Min. Bl 9,92 .3906° 15YT-.390-FB o 15YA-.390-FB * 15YN-.390-FB *
9.50 Super 10,00 3937 15YT-10-FB @) 15YA-10-FB * 15YN-10-FB *
Cobalt 10,20 4016 15YT-10.2-FB o 15YA-10.2-FB * 15YN-10.2-FB *
Max. |(CPM-T15) s 10,32 4063 15YT-0013-FB [©) 15YA-0013-FB * 15YN-0013-FB *
11.07 10,50 4134 15YT-10.5-FB (o) 15YA-10.5-FB * 15YN-10.5-FB *
e 10,72 4219 15YT-.421-FB o 15YA-.421-FB * 15YN-.421-FB *
10,80 4252 15YT-10.8-FB (@) 15YA-10.8-FB * 15YN-10.8-FB *
11,00 4331 15YT-11-FB [®) 15YA-11-FB * 15YN-11-FB *
Dodavd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages
Vyménitelné desticky Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
pro navrtavani 90° Rgzsah_ Material %) @ : @ : TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
90° Spot and Chamfer priméri Palce  Metricky Desetinny
Bottom Drill Inserts
9,50 3740 15YT-9,5-SP * 15YA-9,5-SP * 15YN-9,5-SP *
e 9,53 .3750° 15YT-0012-SP | & 15YA-0012-SP | & | 15YN-0012-SP *
9,80 .3860" 15YT-.386-SP * 15YA-.386-SP * 15YN-.386-SP *
Min. Ploar 9,92 .3906° 15YT-.390-SP * 15YA-.390-SP * 15YN-.390-SP *
9.50 Super 10,00 .3937° 15YT-10-SP * 15YA-10-SP * 15YN-10-SP *
Cobalt 10,20 4016 15YT-10.2-SP * 15YA-10.2-SP * 15YN-10.2-SP *
Max. |(CPM-T15)| "k 10,32 4063 15YT-0013-SP | @ 15YA-0013-SP | & | 15YN-0013-SP *
11.07 10,50 4134 15YT-10.5-SP * 15YA-10.5-SP * 15YN-10.5-SP *
Feqr 10,72 4219 15YT-.421-SP * 15YA-.421-SP * 15YN-.421-SP *
10,80 4252 15YT-10.8-SP * 15YA-10.8-SP * 15YN-10.8-SP *
11,00 4331 15YT-11-SP ° 15YA-11-SP o) 15YN-11-SP o
Dodavd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages
Vyménitelné desticky Primér Cislo polozky, povlak a dostupnost/
S dlag::::zx(vlné ;) aol:l: i Rgzsgh. Materidl (%] Q : ’ Sklad
prumeéru Palce Metricky Desetinny
Carbide Drill Inserts
9,50 3740 1N2YD-9,5 .
e 9,53 3750 1N2YD-0012 *
9,80 .3860" 1N2YD-.386 *
Min. . 9,92 .3906° 1N2YD-.390 *
9.50 10,00 .3937" 1N2YD-10 *
N2 10,20 4016° 1N2YD-10.2 *
Max. e 10,32 4063 1N2YD-0013 *
11.07 10,50 4134 1N2YD-10.5 *
lear 10,72 4219 1N2YD-.421 *
10,80 4252 1N2YD-10.8 *
11,00 4331 1N2YD-11 *

Dodavd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages

- = BER

Stk. — Stock Availability

@ Stock Item

O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
& Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Sklad — dostupnost ze skladu

® Skladovand polozka

© Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat pozadavky
# Neskladovand polozka. Dodaci Indita 5 az 6 tydn(i

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Drzaky T-A"- serie Z

Z Series T-A° Holders o

sim Zel

K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Typové éislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkova Primér/délka Zavit
. . drzaku drazky drzaku vrtani hloubka drazky  nového délka stopky
Valcova stopka vrtani nastroje
Flanged Straight Shank
D L L L L D L G =
1 2 3 4 1 5

pfima extra krétky

210Z0S-16FMHS 11,10-12,95 | 19,1 45,6 48,0 87,5 16,0 | 41,9 | Ve | o

Straight Stub
220208-20FMHS | P ma K g 101205 32 611 | 635 | 103 | 200 | 419 | % | NA
Straight Short
240Z0H-20FNHg | '@ Sroubovict | standardni |y o 4o o | g 897 | 921 | 1316 | 200 | 419 | | NA
Helical Standard
25020H-20FMHg |8 Sroubovict | prodiouzeny |y 4o o 05 | 149 | 1405 | 1429 | 1824 | 200 | 419 | % | A
Helical Extended
27070S-20FMHS S[::;T;n XL |1110-12,05| 2223 | 2517 | 2541 | 2936 | 200 | 419 | % | A
29070S-20FMHS s‘:rr!:;t AL [11,10-12,95| 2005 | 3199 | 3223 | 3618 | 200 | 41,9 | % | NA
* A .
cPomamka: | ewe >
Extra kratky drzak zahrnuje pfidavny bo¢ni otvor pro chlazeni Stub Length includes additional side coolant port
K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock
Typové éislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkova Morse  RCA Zavit
. . drZaku drazky drzaku vriani hloubka ~ drazky nového  Délka  kuZel
KuZelova stopka vrténi néstroje
Taper Shank
D L, L L, L, F H G
220205-002MHs | Piima kidtky 14910095 | 32 51,5 8 | 1603 | 2 | 2sRM | ‘e
Straight Short
24020H-002MHg | & Sroubovici) standardni| 1 o 1o 05| 60 | o2 | 1167 | 1889 | 2 | 2sAM | e
Helical Standard

ve Sroubovici| prodlouzeny 1110-12.95

25020H-002MHS | ™ L | e ended

111 130,9 167,4 239,7 2 25RM he




Vymenitelné desticky T-A°- serie Z

Z Series T-A® Drill Inserts o

stim Zel

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymeénitelné Rozsah Materidl & @ @ TiN Skiad TIAIN Skiad TiCN Skiad
desticky praméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
e 111 | 4375 152T1-0014 o 15ZA-0014 o 15ZN-0014 o
11,50 | .4528' 152T-11.5 ° 15ZA-11.5 ° 152N-11.5 °
The | 1151 | 4531 157T-.453 o 157A-.453 o 152N-.453 o
Super She | 11,91 | 4688 152T-0015 o 15ZA-0015 o 15ZN-0015 o
Cobalt 12,00 | 4724 157T-12 ° 157A-12 ° 15ZN-12 °
(CPMTI5)| ke | 1230 | 4844 157T-.484 o 15ZA-.484 o 152N-.484 o
12,50 | .4921° 1571-12,5 ° 157A-12,5 ° 15ZN-12,5 °
A 1270 | 5000 152T1-0016 o 15ZA-0016 o 15ZN-0016 o
12,80 | .5039° 1521-12.8 o 15ZA-12.8 ° 152N-12.8 o
e 1111 | 4375 182T1-0014 R 18ZA-0014 o 18ZN-0014 R
) 11,50 | 4528 1821-11.5 ° 18ZA-11.5 ° 18IN-11.5 °
Premium | o, 11,51 | 4531 18ZT-.453 o 18ZA-.453 o 18ZN-.453 o
Cobalt | 5 | 1191 | 4688 182T-0015 o 18ZA-0015 o 18ZN-0015 o
12,00 | 4724 187T-12 ° 18ZA-12 ° 18ZN-12 °
Yoo | 12,30 | 4844 1871-.484 o 187A-.484 o 18IN-.484 o
12,50 | 4921 182T-12,5 ° 18ZA-12,5 ° 18IN-12,5 °
e 12,70 | .5000° 1827-0016 o 187A-0016 o 18ZN-0016 o
e 111 | 4375 102210014 | o 1C2ZA-0014 | o | 1C2ZN-0014 | o
Min. 11,50 | .4528° 1C2ZT-11.5 ° 1C22A-115 | 1C2N-115 | o
11,10 %he | 1151 | 4531 1C2ZT-.453 o 1C2zA-453 | o 1C2ZN-453 | o
She | 11,91 | 4688 1022T-0015 | o 1C2ZA-0015 | o | 1C2IN-0015 |
Max. C2 12,00 | 4724 1022712 ° 1C2ZA-12 ° 1C2ZN-12 .
1295 | (K20 | sy | yo30 | 4gas | 1cozT-484 | o | 1C2zA-484 | o | 1CoN-484 |
12,50 | .4921" 102ZT-12,5 ° 1022A-125 | e | 1coamN-125 | e
e 1270 | 5000 1022T-0016 | © 1C2ZA-0016 | o | 1C2IN-0016 |
12,80 | .5039' 1C22T-12.8 o 1027A-128 | e | 1C2N-12.8 | o
e 1111 | 4375 | 103z1-0014-Cl | & | 1C3zA-0014-Cl | o | 1C32N-0014-Cl | o
11,50 | .4528' | 1C3zT-115-Cl | & | 1C3zA-115Cl | ® | 1C3ZN-11.5Cl |
%he | 1151 | 4531 | 1C37T-453-Cl | & | 1C3ZA-453-Cl | © | 1C3ZN-453-C1 | e
c3 “h | 11,91 | 4688 | 103z1-0015-C1 | & | 1C3zA-0015-Cl | © | 1C3ZN-0015-Cl | o
(K10) 12,00 | 4724 1037T-12-Cl | & | 1C3za-12Cl | e | 1C3zN-12Cl | o
e | 12,30 | .4844° | 10C371-484-Cl | & | 1C3zA-484-CI | o | 1C3ZN-484-CI | e
12,50 | 4921 | 1C3zT-12,5-Cl | & | 1C3zA-125Cl | ® | 1C3ZN-125-Cl |
e 1270 | 5000 | 1C371-0016-CI | & | 1C3zA-0016-Cl | o | 1C3ZN-0016-Cl |
e 111 | 4375 10521-0014 | o 1C5ZA-0014 | o | 1C5IN-0014 | o
11,50 | .4528' 1C52T-11.5 ° 1652A-115 | e | 1c52N-115 | o
“he | 11,51 | 4531 1C52T-.453 o 1C52A-453 | o 1C5IN-453 |
c5 e | 11,91 | 4688 10521-0015 | o 1C52A-0015 | o | 1C5IN-0015 |
(P40) 12,00 | 4724 1052T-12 ° 1C52A-12 ° 1C5ZN-12 .
She | 12,30 | 4844 1C5ZT-.484 o 1C52A-484 | o 1C5ZN-484 | o
12,50 | 4921 1C52T-12,5 ° 1C52A-125 | ® 1052N-125 |
e 1270 | 5000 10521-0016 | © 1C5ZA-0016 | o | 1C5IN-0016 |

Dodavé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

S . BB

Stk. — Stock Availability

Sklad — dostupnost ze skladu
® Skladovand polozka
© Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat pozadavky

# Neskladovand polozka. Dodaci Iniita 5 az 6 tydn(i

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost

® Stock Item
O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended

& Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Any non-standard size available



Vymenitelné desticky T-A°- serie Z

Z Series T-A® Drill Inserts

®
SMim Zel
Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Vyménitelné desticky Rozsah Materidl & @ @ TiN Skiad TAN  Skiad TicN Skiad
s rovnym dnem FB priméri Palce  Metricky Desetinny
Flat Bottom Drill Inserts
"he: 11,11 4375 15ZT-0014-FB [0) 15ZA-0014-FB * 15ZN-0014-FB *
i 11,50 4528 152T-11.5-FB o 15ZA-11.5-FB * 15ZN-11.5-FB *
1’:"% Super Zhoa 11,51 4531" 15ZT-.453-FB [0) 15ZA-.453-FB * 15ZN-.453-FB *
. Cobalt Y2 11,91 4688 15ZT-0015-FB (o] 15ZA-0015-FB * 15ZN-0015-FB *
Max. (CPM-T15) 12,00 AT24 15ZT-12-FB [©) 15ZA-12-FB * 15ZN-12-FB *
12.95 ear 12,30 4844 15ZT-.484-FB ] 15ZA-.484-FB * 15ZN-.484-FB *
12,50 4921 15ZT-12,5-FB [®) 15ZA-12,5-FB * 15ZN-12,5-FB *
o 12,70 .5000 15Z1-0016-FB [©) 15ZA-0016-FB * 15ZN-0016-FB *
Dodavd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages
Vyméniteln é desti ékv Priimér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
pro navrtavani 90° Rozsah  Materidl %] %) (%] TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
rimeri Palce  Metricky Desetinny
90° Spot and Chamfer P g Y
Drill Inserts
"he: 11,11 4375 15ZT-0014-SP * 15ZA-0014-SP * 15ZN-0014-SP *
i 11,50 4528 157T-11.5-SP * 15ZA-11.5-SP * 15ZN-11.5-SP *
ngb Super 2ha 11,51 .4531" 157T-.453-SP * 15ZA-.453-SP * 15ZN-.453-SP *
. Cobalt Y2 11,91 4688 15Z1-0015-SP * 15ZA-0015-SP * 15ZN-0015-SP *
Max. (CPM-T15) 12,00 AT24 15Z1-12-SP * 15ZA-12-SP * 15ZN-12-SP *
12.95 ear 12,30 4844 15ZT-.484-SP * 15ZA-.484-SP * 15ZN-.484-SP *
12,50 4921 1571-12,5-SP * 15ZA-12,5-SP * 15ZN-12,5-SP *
o 12,70 .5000 15ZT-0016-SP [J 15ZA-0016-SP ) 15ZN-0016-SP (@)
Dodévd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages
Vym gnitelné desti (':ky Priimér Cislo polozky, povlak a dostupnost/
S\diamantovymipoviakem Rozsah  Materidl P @ Skiad
Diamond Coated priméri Palce Metricky Desetinny
Carbide Drill Inserts
e 11,11 4375 1N2ZD-0014 *
i 11,50 4528 1N2ZD-11.5 *
1’:"% s 11,51 4531 1N2ZD-.453 *
. N2 Bhe 11,91 4688 1N2ZD-0015 *
Max. 12,00 AT24 1N2ZD-12 *
12.95 o 12,30 4844 1N2ZD-.484 3
12,50 4921 1N2ZD-12,5 *
fr 12,70 .5000 1N2ZD-0016 *

Dodavd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages




Drzaky T-A"- serie 0

0 Series T-A° Holders °

stim Zel

K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Cislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkova Prumér/délka Zavit
. . drZaku drazky drZaku vrtani hloubka drazky nového  délka stopky
Vilcova stopka vriani nastroje
Flanged Straight Shank
D L L L L D L 6 =
1 2 3 4 1 5
210008-20rMHg | PIME | eakEKY |, g0 65| 20 476 | 504 | 895 | 200 | 419 | % | W
Straight Stub
210058-20rMHg | PAME | et kEKy |0 o 6s | 20 476 | 504 | 895 | 200 | 419 | % | NA
Straight Stub
pfimd kratky ”
220008 20FMHS | £ s | 12981765 | 35 635 | 663 | 1054 | 200 | 419 | % | NA
220055-20FMHS | P Kl | 550765 35 635 | 663 | 1054 | 200 | 419 | % | NA
Straight Short
24000H-20FMHg |8 SToubOvict | standardni |4, oo 17 ool g4 921 | 949 | 1340 | 200 | 419 | % | VA
Helical Standard
24005H-20FMHg |8 SToubovict | standardni 0y 2 oot g4 921 | 949 | 1340 | 200 | 419 | % | VA
Helical Standard
25000H-20FMHg |8 Sroubovict | prodiouzeny o g0 17 6e | 414 | 1429 | 1457 | 1848 | 200 | 419 | v | NA
Helical Extended
25005H-20FMHg |8 Sroubovict | prodiouzeny |y oo o6 | 414 | 1429 | 1457 | 1848 | 200 | 419 | % | A
Helical Extended
26000H-20FMHg |8 Sroubovict| - dlouy o g0 65| 177 | 2064 | 2001 | 2483 | 200 | 419 | % | A
Helical Long
26005H-20FMHg |8 Srouboviet| - dlouhy e oo 65 | 177 | 2064 | 2091 | 2483 | 200 | 419 | % | WA
Helical Long
27000S-20FMHS S[t]rr;r:;?lt XL |1298-1765| 205 | 3239 | 3267 | 3658 | 200 | 419 | % | NA
29000S-20FMHS S‘:rr;':;t L [12,0817,65| 387 | 4160 | 4188 | 4579 | 200 | 41,9 | % | N/A
. S
Extra kratky drZék zahrnuje pfidavny bocni otvor pro chlazeni Stub Length includes additional side coolant port
K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock
Typové éislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkovda Morse  RCA Zavit
. . drzaku drazky drzaku vrtani hloubka ~ drazky nového  Délka  kuZel
KuZelova stopka vrtani nastroje
Taper Shank
D L, L, L, L, F H 6
i 22000S-002MHs | Pfimd kidtky 145 98.1765| 35 555 | 924 | 1643 | 2 | 2SRM | ‘e
Straight Short
220055-002MHs | Pmé Wl | i5e0765| 35 | 555 | 924 | 1643 | 2 | 25AM | e
Straight Short
24000H-002MHg | & Sroubovici) standardni | 1, gg 1o e | 6a | g4t | 1210 | 1929 | 2 | 2sAM | e
Helical Standard
24005H-002MHg |8 Sroubovict| - standardni | oo oo 6ol 6 | a1 | 1210 | 1929 | 2 | 2AM | e
Helical Standard

ve Sroubovici| prodlouZeny
Helical Extended

ve Sroubovici| prodlouzeny
Helical Extended

ve Sroubovici dlouhy
Helical Long

25000H-002MHS 12,98-17,65 | 114 135,0 1718 243,7 2 2SRM e

25005H-002MHS 15,50-17,65 | 114 135,0 171,8 243,7 2 2SRM he:

26000H-002MHS 12,98-17,65 | 177 198,5 235,3 307,2 2 25RM he

ve Sroubovici dlouhy

26005H-002MHS Helical Lo

15,50-17,65 | 177 198,5 235,3 307,2 2 2SRM e




Vymenitelné desticky T-A"- serie 0

0 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Priimér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymeénitelné Rozsah  Materidl @ TiN Skiad TIAIN Skiad TiCN Skiad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
13,00 | 5118 150T-13 ° 150A-13 ° 150N-13 °
“he | 13,10 | 5156 150T-515 o 150A-515 o 150N-515 o
The | 1349 | 5313 1507-0017 o 15040017 | © 150N-0017 o
1350 | 5315 150T-13.5 ° 150A-13.5 ° 150N-13.5 °
“he | 13,89 | .5469° 150T-546 o 150A-.546 o 150N-.546 o
1400 | 5512 150T-14 ° 150A-14 ° 150N-14 °
%o | 1429 | 5625° 1507-0018 o 150A-0018 | © 150N-0018 o
1450 | 5709 150T-14.5 ° 150A-14.5 ° 150N-14.5 °
Ihe | 1468 | 5781 150T-578 o 150A-.578 o 150N-.578 o
14,80 | 5827 150T-14.8 o 150A-14.8 ° 150N-14.8 o
swer | 1500 | 5906 150T-15 ° 150A-15 ° 150N-15 °
Covat | ® | 1508 | 5938 150T-0019 o 150A-0019 | © 150N-0019 o
cPmTis)| | 1848 | 6094 150T-.609 o 150A-.609 o 150N-.609 o
1550 | 6102 150T-15.5 ° 150A-15.5 ° 150N-15.5 °
% 15,88 | .6250° 1507-0020 o 15040020 | © 150N-0020 o
16,00 | .6299' 150T-16 ° 150A-16 ° 150N-16 °
“he | 1627 | .6406° 150T-.640 o 150A-.640 o 150N-.640 o
1650 | .6496' 150T-16,5 ° 150A-16,5 ° 150N-16,5 °
“he | 1667 | 6563 1507-0021 o 150A-0021 o 150N-0021 o
16,80 | .6614° 150T-16.8 o 150A-16.8 ° 150N-16.8 o
Min. ) 17,00 | 6693 150T-17 ° 150A-17 ° 150N-17 °
1298 ke | 1707 | 6719 150T-.671 o 150A-.671 o 150N-.671 o
Z he | 1746 | 6875 1507-0022 o 150A-0022 | © 150N-0022 o
Max 17,50 | .6890° 150T-17.5 ° 150A-17.5 ° 150N-17.5 °
priged 13,00 | 5118 180T-13 ° 180A-13 ° 180N-13 °
d “he | 13,10 | 5156° 180T-515 o 180A-515 o 180N-515 o
The | 1349 | 5313 180T-0017 o 180A-0017 | © 180N-0017 o
1350 | 5315 180T-13.5 ° 180A-13.5 ° 180N-13.5 °
“he | 13,89 | .5469° 180T-.546 o 180A-.546 o 180N-.546 o
1400 | 5512 180T-14 ° 180A-14 . 180N-14 °
%o | 1429 | 5625° 1807-0018 o 180A-0018 | © 180N-0018 o
1450 | 5709 180T-14.5 ° 180A-14.5 ° 180N-14.5 °
Ihe | 1468 | 5781 180T-578 o 180A-578 o 180N-.578 o
15,00 | .5906" 180T-15 ° 180A-15 ° 180N-15 °
Premium | 'k | 1508 | 5938 180T-0019 o 180A-0019 | © 180N-0019 o
Cobalt | “ | 1548 | .6094' 180T-.609 o 180A-.609 o 180N-.609 o
1550 | .6102° 180T-15.5 ° 180A-15.5 ° 180N-15.5 °
% 15,88 | .6250° 180T-0020 o 180A-0020 | © 180N-0020 o
16,00 | .6299° 180T-16 ° 180A-16 ° 180N-16 °
he | 1627 | .6406° 180T-.640 o 180A-.640 o 180N-.640 o
1650 | .6496° 180T-16,5 ° 180A-16,5 ° 180N-16,5 °
“h | 1667 | 6563 180T-0021 o 180A-0021 o 180N-0021 o
17,00 | .6693° 180T-17 ° 180A-17 ° 180N-17 °
“he | 1707 | 6719 180T-671 o 180A-.671 o 180N-.671 o
The | 1746 | 6875 1807-0022 o 180A-0022 | © 180N-0022 o
17,50 | .6890° 180T-17.5 ° 180A-17.5 ° 180N-17.5 °

Doddvd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

- . B

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

® Skladovand polozka @ Stock ltem

© Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat pozadavky O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
# Neskladovana polozka. Dodaci Ihiita 5 aZ 6 tydnii & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A"- serie 0

0 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymeénitelné Rozsah Materidl & @ @ TiN Skiad TIAIN Skiad TiCN Skiad
desticky priiméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
13,00 | 5118 1020713 ° 1C20A-13 ° 1C20N-13 *
e | 1310 | 5156 10207-515 | o 1C20A-515 | o | 1C20N-515 | o
The | 1349 | 5313 10207-0017 | o | 1C20A-0017 | o | 1C20N-0017 |
1350 | 5315 10207135 | ® 1C20A-135 | ® | 1C20N-135 | o
“he | 1389 | 5469 1C207-546 | o 1C20A-546 | o | 1C20N-546 |
1400 | 5512 1C20T-14 ° 1C20A-14 ° 1C20N-14 'S
Y 1429 | 5625 10207-0018 | o | 1C20A-0018 | o | 1C20N-0018 |
1450 | 5709 1020T-145 | @ 1C20A-145 | e | 1C20N-145 | o
ke | 1468 | 5781 1C207-578 | o 1C20A-578 | o | 1C20N-578 |
1480 | 5827 1C207-148 | o 1020A-14.8 | ® | 1C20N-148 | o
15,00 | .5906' 1C20T-15 ° 1C20A-15 ° 1C20N-15 .
e e | 1508 | 5938 10207-0019 | o | 1C20A-0019 | o | 1C20N-0019 |
1) “he | 1548 | 6094 10207-609 | o 1C20A-609 | o | 1C20N-609 |
1550 | 6102 10207-155 | ® 1C20A-155 | ® | 1C20N-155 | o
1570 | 6181 1C207-618 | o 1C20A-618 | o 1020T-618 | &
o 15,88 | .6250° 102070020 | o | 1C20A-0020 | o | 1C20N-0020 | &
16,00 | .6299' 1C20T-16 ° 1C20A-16 ° 1C20N-16 *
ke | 1627 | 6406 10207-640 | o 1C20A-640 | o | 1C20N-640 | o
16,50 | 6496 1C207-165 | ® 1C20A-16,5 | ® | 1C20N-165 |
“hy | 16,67 | .6563 10207-0021 | o | 1C20A-0021 | o | 1C20N-0021 | e
16,80 | .6614' 1C207-16.8 | o 1C20A-16.8 | ® | 1C20N-168 |
Min 17,00 | 6693 1C20T-17 ° 1C20A-17 ° 1C20N-17 'S
1298 e | 1707 | 6719 1C20T-.671 o 1C20A-671 | o |  1C20N-671 *
g he | 1746 | 6875 10207-0022 | o | 1C20A-0022 | o | 1C20N-0022 |
Max. 17,50 | .6890° 10207175 | ® 1C20A-17.5 | ® | 1C20N-175 | e
168 ) 13,00 | 5118 1C307-13-CI | & | 1C30A-13-CI | ® | 1C30N-13-CI | &
g ke | 13710 | 5156° | 1C307-515-Cl | & | 1C30A-515-Cl | o | 1C30N-515-Cl |
The | 1349 | 5313 | 1C30T-0017-Cl | & | 1C30A-0017-Cl | © | 1C30N-0017-CI | o
1350 | 5315 | 1C307-135-Cl | & | 1C30A-135-Cl | e | 1C30N-135-Cl |
% | 13,89 | .5469° | 1C30T-546-Cl | & | 1C30A-546-Cl | © | 1C30N-546-C1 | &
1400 | 5512 1C30T-14-CI | & | 1C30A-14-CI | ® | 1C30N-14-CI | &
Y 1429 | 5625 | 1C307-0018-CI | & | 1C30A-0018-Cl | o | 1C30N-0018-Cl | o
1450 | 5709 | 1C30T-14.5-Cl | & | 1C30A-145Cl | @ | 1C30N-14.5-Cl | &
ke | 1468 | 57817 | 1C30T-578-Cl | & | 1C30A-578-Cl | o | 1C30N-578-Cl | &
15,00 | .5906' 1C30T-15-C | & | 1C30A-15-CI | ® | 1C30N-15-CI | &
3 “hy | 1508 | 5938 | 1C307-0019-C | & | 1C30A-0019-Cl | o | 1C30N-0019-Cl |
T “ke | 1548 | .6094° | 1C307-609-Cl | & | 1C30A-609-Cl | o | 1C30N-609-Cl |
1550 | 6102 | 1C30T-155-Cl | & | 1C30A-155-Cl | e | 1C30N-155-Cl |
1570 | 6181 | 1C30T-618-Cl | & | 1C30A-618-Cl | & | 1C30N-618-Cl |
o 15,88 | .6250° | 1C3T-0020-CI | & | 1C30A-0020-Cl | o | 1C30N-0020-Cl |
16,00 | 6299 1C307-16-C | & | 1C30A-16-CI | ® | 1C30N-16-CI | &
“he | 1627 | .6406° | 1C30T-640-Cl | & | 1C30A-640-Cl | © | 1C30N-.640-C1 | &
16,50 | 6496 | 1C30T-16,5-Cl | & | 1C30A-165-Cl | @ | 1C30N-165-Cl |
“hy | 16,67 | 6563 | 1C30T-0021-Cl | & | 1C30A-0021-Cl | o | 1C30N-0021-Cl | &
17,00 | .6693 1C30T-17-CI | & | 1C30A-17-Cl | ® | 1C30N-17-CI | &
“e | 17,07 | 6719 | 1C30T-671-Cl | & | 1C30A-671-Cl | o | 1C30N-671-Cl | &
he | 1746 | 6875 | 1C30T-0022-Cl | & | 1C30A-0022-Cl | O | 1C30N-0022-Cl |
1750 | 6890 | 10307-17.5-Cl | & | 1C30A-17.5-Cl | e | 1C30N-17.5-Cl |

Dodava se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

S . BB

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

® Skladovand polozka ® Stock ltem

© Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuje se planovat pozadavky O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
# Neskladovand polozka. Dodaci Iniita 5 az 6 tydn(i & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A- serie 0

0 Series T-A° Drill Inserts

®
I = ®
Stim Zel
Priimér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vyménitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
13,00 5118’ 1C50T-13 ) 1C50A-13 ) 1C50N-13 *
fear 13,10 .5156" 1C50T-.515 e} 1C50A-.515 e} 1C50N-.515 *
e 13,49 5313 1C50T-0017 o 1C50A-0017 o 1C50N-0017 *
13,50 5315 1C50T-13.5 ° 1C50A-13.5 [ 1C50N-13.5 *
“fear 13,89 .5469 1C50T-.546 [e] 1C50A-.546 [e] 1C50N-.546 *
14,00 5512 1C50T-14 ) 1C50A-14 ) 1C50N-14 *
*he: 14,29 .5625 1C50T-0018 ¢} 1C50A-0018 ¢} 1C50N-0018 *
14,50 5709 1C50T-14.5 [ 1C50A-14.5 [ 1C50N-14.5 *
o 14,68 5781 1C50T-.578 [} 1C50A-.578 e} 1C50N-.578 *
Min. 15,00 .5906 1C50T-15 ) 1C50A-15 () 1C50N-15 *
12,98 c5 e 15,08 .5938" 1C50T-0019 o 1C50A-0019 o 1C50N-0019 *
(P40) “fear 15,48 .6094 1C50T-.609 o} 1C50A-.609 o} 1C50N-.609 *
Max. 15,50 6102 1C50T-15.5 [ 1C50A-15.5 ) 1C50N-15.5 *
17.65 15,70 .6181 1C50T-.618 o] 1C50A-.618 e} 1C50N-.618 *
e 15,88 .6250 1C50T-0020 [} 1C50A-0020 [} 1C50N-0020 *
16,00 .6299 1C50T-16 ° 1C50A-16 ° 1C50N-16 *
“ear 16,27 .6406 1C50T-.640 [e] 1C50A-.640 [e] 1C50N-.640 *
16,50 .6496" 1C50T-16,5 ) 1C50A-16,5 ) 1C50N-16,5 *
s 16,67 .6563" 1C50T-0021 [e] 1C50A-0021 [e] 1C50N-0021 *
17,00 .6693 1C50T-17 ° 1C50A-17 ° 1C50N-17 *
fear 17,07 6719 1C50T-.671 [} 1C50A-.671 e} 1C50N-.671 *
e 17,46 6875 1C50T-0022 [e] 1C50A-0022 [¢] 1C50N-0022 *
17,50 .6890 1C50T-17.5 [ 1C50A-17.5 [ 1C50N-17.5 *
Doddvé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages
Priimér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Vyménitelné desticky Rozsah Materidl @ 2 @ TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
s rovnym dnem FB prameérd Palce  Metricky Desetinny
Flat Bottom Drill Inserts
13,00 5118 150T-13-FB [0) 150T-13-FB * 150T-13-FB *
Shoa 13,10 .5156" 150T-.515-FB (o) 150T-.515-FB * 150T-.515-FB *
g 13,49 5313 150T-0017-FB [0) 150T-0017-FB * 150T-0017-FB *
13,50 5315 150T-13.5-FB (0) 150A-13.5-FB * 150N-13.5-FB *
14,00 5512 150T-14-FB o 150A-14-FB * 150N-14-FB *
*he: 14,29 5625 150T-0018-FB (o) 150A-0018-FB * 150N-0018-FB *
Min. i 14,50 5709 150T-14.5-FB [0) 150A-14.5-FB * 150N-14.5-FB *
12,98 S fogr 14,68 5781 150T-.578-FB (0} 150A-.578-FB * 150N-.578-FB *
Cobalt . 15,00 .5906:‘ 150T-15-FB [0) 150A-15-FB * 150N-15-FB *
Max. |(CPM-T15) e 15,08 5938 150T-0019-FB o 150A-0019-FB * 150N-0019-FB *
17.65 15,50 6102 150T-15.5-FB @) 150A-15.5-FB * 150N-15.5-FB *
! e 15,88 .6250 150T-0020-FB (] 150A-0020-FB * 150N-0020-FB *
16,00 6299 150T-16-FB [0) 150A-16-FB * 150N-16-FB *
16,50 .6496" 150T-16,5-FB (o) 150A-16.5-FB * 150N-16.5-FB *
Y 16,67 6563 150T-0021-FB [¢) 150A-0021-FB * 150N-0021-FB *
17,00 6693 150T-17-FB (0) 150A-17-FB * 150N-17-FB *
"he 17,46 6875 150T-0022-FB o 150A-0022-FB * 150N-0022-FB *
17,50 .6890° 150T-17.5-FB [®) 150A-17.5-FB * 150N-17.5-FB *

Sklad — dostupnost ze skladu

@ Skladovand polozka
O Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat poZadavky

# Neskladovana polozka. Dodaci Ihiita 5 aZ 6 tydnii

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost

® Stock ltem
O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended

Doddvé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

S . BR

Stk. — Stock Availability

& Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A- serie 0

0 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

vaénitemé des“ékv Ri h M | %] Pr“mer; (%] CISIOTPI:IOZW, lm"SI:Ik:I‘ dOStupT:tI/N Sklad TiCN Sklad
susni QN° o0zsal aterid i a i a i a
pro navrtavani 90 pramérd Palce  Metricky Desetinny

90° Spot and Chamfer
Drill Inserts

13,00 5118 150T-13-SP * 150A-13-SP * 150N-13-SP *
s 13,10 5156 150T-.515-SP * 150A-.515-SP * 150N-.515-SP *
e 13,49 5313 1507-0017-SP * 150A-0017-SP | & | 150N-0017-SP *
13,50 5315 150T-13.5-SP * 150A-13.5-SP . 150N-13.5-SP *
e 13,89 5469 150T-.546-SP * 150A-.546-SP * 150N-.546-SP *
14,00 5512 150T-14-SP * 150A-14-SP . 150N-14-SP .
*fie 14,29 5625 1507-0018-SP * 150A-0018-SP | & | 150N-0018-SP *
14,50 5709 150T-14.5-SP * 150A-14.5-SP * 150N-14.5-SP *
Wi, e 14,68 5781 150T-.578-SP * 150A-.578-SP * 150N-.578-SP *
12,98 Super ., 15,00 .5906: 150T-15-SP * 150A-15-SP * 150N-15-SP *
Cobalt gg/az" 15,08 .5938" 150T-0019-SP * 150A-0019-SP | & | 150N-0019-SP *
Max. |(CPM-T15) Jes 15,48 .6094 150T-.609-SP * 150A-.609-SP * 150N-.609-SP *
17.65 15,50 6102 150T-15.5-SP * 150A-15.5-SP * 150N-15.5-SP *
’ o 15,88 .6250 150T-0020-SP * 150A-0020-SP | & | 150N-0020-SP *
16,00 .6299° 150T-16-SP * 150A-16-SP * 150N-16-SP *
o 16,27 .6406 150T-640-SP . 150A-.640-SP . 150N-.640-SP *
16,50 .6496° 150T-16,5-SP * 150A-16,5-SP * 150N-16,5-SP *
e 16,67 .6563 150T-0021-SP * 150A-0021-SP | & | 150N-0021-SP .
17,00 .6693 150T-17-SP * 150A-17-SP * 150N-17-SP *
Shoar 17,07 6719 150T-.671-SP * 150A-.671-SP * 150N-.671-SP *
e 17,46 .6875 150T-0022-SP * 150A-0022-SP | & | 150N-0022-SP *
17,50 .6890° 150T-17.5-SP ° 150A-17.5-SP e} 150N-17.5-SP e}
Dodévd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages
VVm &nitelné desti f:kv Priimér Cislo polozky, povlak a dostupnost/
S dla"!amovvm poviakem Rozsah  Material (%] (%] %] Sklad
Diamond Coated primérd Palce Metricky Desetinny
Carbide Drill Inserts
13,00 5118 1N20D-13 *
Shoar 13,10 5156 1N20D-.515 *
s 13,49 5313 1N20D-0017 *
13,50 5315 1N20D-13.5 *
*fear 13,89 5469 1N20D-.546 *
14,00 5512 1N20D-14 *
*he 14,29 5625 1N20D-0018 *
14,50 5709 1N20D-14.5 *
Min. s 14,68 5781 1N20D-.578 *
12,98 B} 15,00 .5906° 1N20D-15 *
N2 o 15,08 .5938" 1N20D-0019 *
Max. *foar 15,48 .6094 1N20D-.609 *
17.65 15,50 6102 1N20D-15.5 *
’ o 15,88 .6250° 1N20D-0020 *
16,00 6299 1N20D-16 *
“foar 16,27 6406 1N20D-.640 *
16,50 6496 1N20D-16.5 *
B 16,67 .6563" 1N20D-0021 *
17,00 6693 1N20D-17 *
“foar 17,07 6719 1N20D-.671 *
e 17,46 6875 1N20D-0022 *
17,50 .6890° 1N20D-17,5 *

Dodavé se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages

RS S <

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

® Skladovand polozka ® Stock Item

© Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat poZadavky O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
 Neskladovana polozka. Dodaci Iniita 5 aZ 6 tydnii & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Drzaky T-A"- serie 1

1 Series T-A° Holders o

sim Zel

K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Cislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkova Primér/délka Zavit
. . drzdku drazky drzaku vrtdni  hloubka  drazky nového  délka stopky
Valcova stopka vrtani nastroje
Flanged Straight Shank
D L L L L D L G =
1 2 3 4 1 5

pfima extra krétky

21010S-25FMHS 17,53-24,38 47 75,8 79,4 1289 | 250 [ 531 | & |

Straight Stub
210155-25FMHS S‘t)rr;?;it emgthg’tky 22,00-2438| 57 885 | 921 | 1416 | 250 | 531 | ' | VA
22010S-25FMHS S[t]rr::;?n ksrm 17,53-2438| 67 | 1072 | 1107 | 1602 | 250 | 531 | % | NA
220155-25FMHS S‘:rr;:[;t g:;kr‘t’ 22002438 | 67 | 1072 | 1107 | 1602 | 250 | 531 | % | WA
23010H-25FMHS | slj:;'::l‘"c' Im::::gi'ate 17,53-2438| 118 | 1548 | 1584 | 2079 | 250 | 531 | % | NA
- 23015H-25FMHs | Slj;‘i’:;’l‘"c' Im::ﬁsgi'ate 22002438 | 118 | 1548 | 1584 | 207.9 | 250 | 531 | % | N/A
L4 24010H-25FMHS | slj:;'::l‘"c' S;::;::g' 17532438 | 168 | 2056 | 2092 | 2587 | 250 | 531 | e | N/A
s L2 24015H-25FMHS | Slj;‘i’:;’l‘"c' S;’;‘;Z;drz' 22002438 | 168 | 2056 | 2092 | 2587 | 250 | 531 | % | NA
L1 B L
25010H-25FMHS | " SJZE:;VICI p?;:’n”;:gy 17,53-2438| 270 | 3072 | 3108 | 3603 | 250 | 531 | % | NA
25015H-25FMHS Vei:;’:;‘"c' pg’x‘i'eon“;:;y 22,00-2438| 270 | 3072 | 3108 | 3603 | 250 | 531 | % | NA
1 A 27010S-25FMHS S[t]rr::;?n XL |17.53-2438| 457 | 4045 | 4981 | 5476 | 250 | 531 | % | NA
I:D»‘ 290108-25FMHS S‘::;T;?]t XL [1753-2438| 565 | 6025 | 6061 | 6556 | 250 | 531 | % | N/A
* A .
.
Extra kratky drZék zahrnuje pfidavny bocni otvor pro chlazeni Stub Length includes additional side coolant port
K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock
ypové Gislo yp yp ozsa ax. a a  Celkov orse vi
Typové éisl 1 7 Rozsah M Délka  Délka Celkovda M RCA  Zavit
. . drzaku drazky drzaku vriani hloubka ~ drazky nového  Délka  kuZel
KuZelova stopka vrtani néstroje
Taper Shank
D L, L L, L, F H 6
i 22010S-003MHS S‘;{Amt ksrr?g?t/ 17,53-24,38 | 70 984 | 1425 | 2325 | 3 | 3RM | %
220155-003MHS s‘t)rﬁt kSrt?:)kr)t/ 22002438 | 70 | 984 | 1425 | 2325 | 3 | 3RM | %
23010H-003MHs | ' ﬂgﬁg’l‘”c' |nt:rt:sgilate 17,53-2438 | 121 | 1492 | 1933 | 2833 | 3 | 3RM | %
23015H-003MHs | ' SH'EI‘:::I‘"C' Im:::s;i'ate 22002438 | 121 | 1492 | 1933 | 2833 | 3 | 3SRM | &
24010H-003MHs | ' ﬂgﬁ:;’lv'c' s;?::g::g' 17,53-2438 | 172 | 2000 | 2441 | 3342 | 3 | 3RM | %
La
24015H-003MHg |8 SToubovict  standardni o) 0 o1 sg | 172 | 2000 | 2441 | 3342 | 3 | 3sAM |

Helical Standard
ve Sroubovici| prodlouZeny
Helical Extended
ve Sroubovici| prodlouzeny
Helical Extended

25010H-003MHS 17,53-24,38 | 273 301,6 345,7 435,8 3 3SRM o

25015H-003MHS

22,00-24,38 | 273 301,6 345,7 435,8 3 3SRM V3




Vymenitelné desticky T-A"- serie 1

1 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymeénitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Skiad TIAIN Skiad TiCN Skiad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
“fear 17,86 7031 131T-.703 [e] 131A-.703 [e] 131N-.703 o
18,00 7087 131T-18 ® 131A-18 [ 131N-18 )
B 18,26 7188 1317-0023 [} 131A-0023 [} 131N-0023 o
18,50 7283 131T-18.5 ° 131A-18.5 ) 131N-18.5 )
Tear 18,65 7344 1317-.734 o 131A-.734 o 131N-.734 le]
19,00 7480 1317-19 () 131A-19 ° 131N-19 °
*le 19,05 .7500 131T-0024 o 131A-0024 o 131N-0024 le]
“fear 19,45 .7656" 1317-.765 e} 131A-.765 e} 131N-.765 o
19,50 7677 131T-19.5 [ 131A-19.5 [ 131N-19.5 )
B 19,84 7813 1317-0025 e} 131A-0025 e} 131N-0025 o
20,00 7874 131T-20 [ 131A-20 [ 131N-20 )
HsS 5'fear 20,24 .7969 131T-.796 o] 131A-.796 o] 131N-.796 [e]
(CPM-M4) 20,50 8071 1317-20.5 ) 131A-20.5 [ 131N-20.5 )
e 20,64 8125 131T-0026 [¢] 131A-0026 [¢] 131N-0026 [e]
21,00 .8268 1317-21 ° 131A-21 ° 131N-21 °
T 21,43 .8438 131T-0027 [e] 131A-0027 [¢] 131N-0027 [e]
Sfoa 21,83 .8594" 131T-.859 o 131A-.859 o 131N-.859 le]
22,00 .8661" 1317-22 () 131A-22 ° 131N-22 °
I 22,23 8750 131T-0028 o 131A-0028 o 131N-0028 le]
foa 22,62 .8906" 1317-.890 e} 131A-.890 e} 131N-.890 o
23,00 .9055 131T-23 [ 131A-23 [ 131N-23 )
B 23,02 .9063" 1317-0029 e} 131A-0029 e} 131N-0029 o
Sl 23,42 9219 1317-.921 [e] 131A-.921 [e] 131N-.921 o
e 23,81 9375 131T-0030 o] 131A-0030 o] 131N-0030 [e]
Min. 24,00 .9449 131T-24 ) 131A-24 ° 131N-24 )
1753 “fear 17,86 7031 1517-.703 [¢] 151A-.703 [¢] 151N-.703 [e]
18,00 7087 1517-18 ° 151A-18 ° 151N-18 °
Max. By 18,26 7188 1517-0023 o] 151A-0023 [¢] 151N-0023 [e]
2438 18,50 7283 151T-18.5 [ 151A-18.5 [ 151N-18.5 °
. ear 18,65 7344 1517-.734 o} 151A-.734 o} 151N-.734 o]
19,00 7480 151T-19 ) 151A-19 ) 151N-19 )
%o 19,05 .7500 1517-0024 e} 151A-0024 e} 151N-0024 o
“foa 19,45 .7656" 151T-.765 [} 151A-.765 [} 151N-.765 o
19,50 7677 1517-19.5 ° 151A-19.5 ° 151N-19.5 )
B 19,84 7813 1517-0025 [e] 151A-0025 [e] 151N-0025 o
20,00 7874 151T-20 ) 151A-20 ) 151N-20 )
o 20,24 7969 151T-.796 o 151A-.796 o 151N-.796 o
20,50 8071 151T-20.5 [ 151A-20.5 ) 151N-20.5 °
Super Yher 20,64 8125 1517-0026 [} 151A-0026 [} 151N-0026 o
Cobalt 21,00 .8268 151T-21 () 151A-21 ° 151N-21 )
(CPM-T15 e 21,43 .8438" 151T-0027 o 151A-0027 o 151N-0027 le]
21,50 .8465 151T-21.5 o} 151A-21.5 ) 151N-21.5 o]
Poar 21,83 .8594" 151T-.859 o 151A-.859 o 151N-.859 le]
22,00 .8661" 1517-22 ° 151A-22 ° 151N-22 °
I 22,23 8750 151T-0028 o 151A-0028 o 151N-0028 o
22,50 .8858" 1517-22.5 e} 151A-22.5 ° 151N-22.5 o
foar 22,62 .8906 151T-.890 ¢} 151A-.890 ¢} 151N-.890 [}
23,00 .9055" 151T-23 ) 151A-23 ) 131N-23 )
O 23,02 .9063" 151T-0029 o 151A-0029 o 151N-0029 o
e 23,42 9219 151T-.921 [¢] 151A-.921 [e] 151N-.921 [e]
23,50 .9252 151T-23.5 [} 151A-23.5 ° 151N-23.5 o
23,70 .9391" 151T-23.7 [e] 151A-23.7 ° 151N-23.7 [e]
She: 23,81 9375 151T-0030 o 151A-0030 o 151N-0030 le]
24,00 9449 1517-24 () 151A-24 ° 151N-24 °

Dodavé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

L e B

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

® Skladovand polozka ® Stock Item

O Na skladé v omezeném mnozstvi, doporucuje se planovt poZadavky O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
# Neskladovana polozka. Dodaci Iniita 5 aZ 6 tydni & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A"- serie 1

1 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymenitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Sklad TIAIN Skiad TiCN Sklad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts

S 17,86 | .7031° 181T-.703 o 181A-.703 o 181N-.703 o

18,00 | .7087 181T-18 ° 181A-18 ° 181N-18 °

By 18,26 | .7188° 1817-0023 o 181A-0023 o 181N-0023 o

1850 | 7283 1817-18.5 ° 181A-18.5 ° 181N-18.5 °

T 18,65 | .7344° 181T-.734 o 181A-.734 o 181N-.734 o

19,00 | .7480° 1817-19 ° 181A-19 ° 181N-19 °

Yy 19,05 | .7500° 181T-0024 o 181A-0024 o 181N-0024 o

e 1945 | .7656° 1817-.765 o 181A-.765 o 181N-.765 o

1950 | 7677 181T-19.5 ° 181A-19.5 ° 181N-19.5 °

oy 19,84 | 7813 181T-0025 o 181A-0025 o 181N-0025 o

2000 | 7874 181T-20 ° 181A-20 ° 181N-20 °

PR e 2024 | 7969 1817-.796 o 181A-.796 o 181N-.796 o

e 2050 | .8071° 1817-20.5 ° 181A-20.5 ° 181N-20.5 °

e 2064 | 8125 181T-0026 o) 181A-0026 o) 181N-0026 o

21,00 8268 1817-21 ° 181A-21 ° 181N-21 °

2y 2143 | 8438 181T-0027 o 181A-0027 o 181N-0027 o

Foar 21,83 | .8594° 181T-.859 o 181A-.859 o 181N-.859 o

22,00 | .8661° 1817-22 ° 181A-22 ° 181N-22 °

/2 2223 | .8750° 1817-0028 o 181A-0028 o 181N-0028 o

s 22,62 | .8906° 1817-.890 o 181A-.890 o 181N-.890 o

2300 | .9055° 181T-23 ° 181A-23 ° 181N-23 °

By 23,02 | .9063 1817-0029 o 181A-0029 o 181N-0029 o

o 2342 | 9219 181T-.921 o 181A-.921 o 181N-.921 o

e 23,81 9375 181T-0030 o 181A-0030 o 181N-0030 o

. 2400 | 9449 181T-24 ° 181A-24 ° 181N-24 °
e o 17,86 | 7031 1621T-.703 0 1021A-703 | o 1C21N-.703 LS
: 18,00 | .7087 1021718 ° 1C21A-18 ° 1C21N-18 *
e By 1826 | 7188 1C217-0023 o 1621A-0023 | © 1C21N-0023 *
e ) 18,50 | .7283 1021T-18.5 ° 1C21A-185 | ® 1C21N-18.5 *
: o 18,65 | .7344° 1021T-.734 o 1C21A-734 | o 1C21N-.734 3
19,00 | .7480° 1021T-19 ° 1C21A-19 ° 1C21N-19 S

Yo 19,05 | .7500° 1C21T-0024 o 1021A-0024 | © 1C21N-0024 .

o 1945 | 7656 1021T-.765 o 1C21A-765 | o 1C21N-.765 °

1950 | 7677 1021T-19.5 ° 1C21A-195 | ® 1021N-19.5 .

s 19,84 | 7813 1C217-0025 o 1021A-0025 | o 1C21N-0025 *

20,00 | 7874 1021T-20 ° 1C21A-20 ° 1021N-20 *

o 2024 | 7969 1021T-.796 o 1C21A-796 | o 1C21N-.796 LS

20,50 | 8071 16217-20.5 ° 1C21A-205 | ® 1621N-20.5 °

s 2064 | 8125 1217-0026 o 1021A-0026 | © 1C21N-0026 *

(|5220) 21,00 8268 1021T-21 ° 1C21A-21 ° 1021N-21 °

Ty 21,43 | 8438 1217-0027 o 1021A-0027 | © 1C21N-0027 *

2150 | 8465 1021T-215 o 1C21A-215 | ® 1021N-21.5 .

Fhoar 21,83 | .8594° 1021T-.859 o 1C21A-859 | o 1C21N-.859 S

22,00 | .8661° 1021T-22 ° 1C21A-22 ° 1021N-22 .

/2 2223 | 87508 1C217-0028 o 1621A-0028 | © 1C21N-0028 *

2250 | 8858 1021T-22.5 o 1C21A-225 | ® 1021N-22.5 .

Toar 2262 | .8906° 1021T-.890 o 1C21A-890 | o 1C21N-.890 *

23,00 | .9055° 1021T-23 ° 1C21A-23 ° 1021N-23 *

By 23,02 | 9063 1C217-0029 o 1621A-0029 | o 1C21N-0029 *

o 2342 | 9219’ 1621T-.921 o) 1C21A-.921 o) 1021N-.921 S

2350 | .9252° 1021T-23.5 o 1C21A-235 | ® 1021N-23.5 °

2370 | .9391° 1021T-23.7 o 1021A-237 | ® 1021N-23.7 °

s 23,81 9375 16217-0030 o 1C21A-0030 | © 1C21N-0030 *

2400 | 9449 1021T-24 ° 1C21A-24 ° 1021N-24 *

Doddvé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages




Vymenitelné desticky T-A"- serie 1

1 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymeénitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Skiad TIAIN Skiad TiCN Skiad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny

Standard Drill Inserts

e | 1786 | 7031 | 1031T-703-CI | | 1C31A-703Cl | o | 1C3N-703-CI | @

1800 | 7087 | 1c31T18-Ccl | & | 1C31A-18-Cl | e | 1c3IN-18-CI |

e | 1826 | 7188 | 1C31T-0023-Cl | & | 1C31A-0023-Cl | o | 1C31N-0023-CI | &

1850 | 7283 | 1C31T-185-C1 | & | 1C31A-85-Cl | @ | 1C3IN-185C1 |

The | 1865 | 7344 | 1C31T-734Cl | & | 1C31A-734Cl | O | 1C3IN-734-CI | @

1900 | 7480 | 1C31T19-cl | & | 1C31A-19Cl | e | 1C3IN-19-Cl | e

% | 1905 | 7500° | 1C31T-0024-C1 | & | 1C31A-0024-Cl | o | 1C31N-0024-CI |

% | 1045 | 7656 | 1C31T-765-C1 | & | 1C31A-765-Cl | o | 1C3IN-765-C1 |

1950 | 7677 | 1C31T-195C1 | & | 1C31A-95-Cl | @ | 1C3IN-195C1 |

e | 1984 | 7813 | 1C31T-0025-CI | & | 1C31A-0025-CI | o | 1C31N-0025-C1 | o

2000 | 7874 | 1C31T20-C1 | & | 1C31A20-Cl | @ | 1C3IN-20-CI |

s “he | 2024 | 7969 | 1C31T-796C1 | & | 1C31A-796Cl | o | 1C3IN-796-CI |

«10) 2050 | 8071 | 1C31T205-C1 | & | 1C31A-205-Cl | ® | 1C31N-205C1 |

e | 2064 | 8125 | 1C31T-0026-C1 | & | 1C31A-0026-Cl | o | 1C31N-0026-CI |

2100 | 8268 | 1C3T-21CI | & | 1C31A-21Cl | e | 1C3IN-21-CI | &

Zhe | 2143 | 8438 | 1C31T0027-C1 | | 1C31A-0027-C1 | o | 1C31N-0027-CI |

“he | 2183 | 8594 | 1CHT-859-CI | & | 1C31A-859-CI | o | 1C3IN-859-CI | &

2200 | 8661 | 1C31T-22-C1 | & | 1C31A-22-Cl | e | 1c3N-22-CI |

% | 2223 | 87507 | 1C31T-0028-C1 | & | 1C31A-0028-CI | o | 1C31N-0028-CI | &

Uhe | 2262 | 8906 | 1C3T-890-CI | & | 1C31A-890-CI | o | 1C3IN-890-CI | o

2300 | 9055 | 1C31T-23-Cl | & | 1C31A-23-Cl | e | 1C3IN-23-CI |

e | 2302 | 9063 | 1C31T-0029-CI | & | 1C31A-0029-CI | o | 1C31N-0029CI | o

i “he | 2342 | 9219 | 1C3T-921-CI | & | 1C31A-921-Cl | o | 1C3IN-921-CI | &
s % | 2381 | 9375 | 1C31T-0030-CI | & | 1C31A-0030-C | o | 1C31N-0030-CI | &
2400 | 9449 | 1C31T24-C1 | & | 1C31A24-Cl | @ | 1C3IN-24-CI |

- She | 17.86 | 7030 | 10511-708 | 0 | 1051A-708 | o | 105IN-703 |
oo 1800 | 7087 151748 | ® |  1C51A-18 | @ |  1C51N-18 |
: % | 1826 | 7188 | 10511-0023 | o | 1051A-0023 | o | 1C51N-0023 |
1850 | 7283 | 1C517-185 | @ | 1C51A-185 | e | 1C5IN-185 |

e | 1865 | 7344 | 10517-734 | o | 1051A-734 | o | 1051N-734 |

1900 | 7480 1051719 | ® |  1C51A19 | e |  1C51N-19 |

% | 1905 | 7500 | 1cs1T0024 | o | 1cs1A-0024 | o | 1csIN-0024 | &

e | 1945 | 7656 | 10517-765 | o | 1C21A-765 | o | 1C5IN-765 |

1950 | 76777 | 1051195 | @ | 1c51A-195 | e | 1C51N-195 | e

e | 1984 | 7813 | 105110025 | o | 1C51A-0025 | o | 1051N-0025 | &

2000 | 7874 105120 | | 105120 | e | 1c51N-20 |

he | 2024 | 7969 | 10511-796 | o | 1C51A-796 | o | 1C5IN-796 |

(:fm 3 2050 | 8071 | 10517205 | e | 1C51A205 | @ | 1051N-205 | &

e | 2064 | 8125 | 10511-0026 | o | 1051A-0026 | o | 1C51N-0026 |

2100 | 8268 105121 | | 105121 | e | 1c5IN-21 |

e | 2143 | 8438 | 1051T-0027 | o | 1051A-0027 | o | 1051N-0027 |

“he | 2183 | 8504 | 10511-859 | o | 1051A-859 | o | 1C51N-859 | e

2200 | 8661 105122 | ® | 1051A-22 | e | 1C51N-22 |

% | 2223 | 8750 | 1cs1T0028 | o | 1cs1A-0028 | o | 1C51N-0028 | &

The | 2062 | 8906 | 10517-890 | o | 1C51A-890 | o | 1C5IN-890 |

2300 | .9055° 105123 | @ | 105123 | @ | 1c51N-23 |

e | 2302 | 9063 | 1C51T-0020 | o | 1C51A-0020 | o | 1051N-0029 | &

e | 2342 | 9219 | 10517-921 | o | 1051A-921 | o | 1c5IN-921 |

e | 2381 | 9375 | 10511-0030 | o | 1051A-0030 | o | 1C51N-0030 |

2400 | 9449 105124 | | 1c51A-24 | e | 1c51N-24 |

Doddvd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

e . BR

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

® Skladovand polozka ® Stock ltem

O Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat pozadavky O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
# Neskladovana polozka. Dodaci Ihiita 5 aZ 6 tydnii & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A"- serie 1

1 Series T-A" Drill Inserts

®
I_ ®
Stim Zel
Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Vymeénitelné desticky Rozsah Materidl @ @ @ TiN Sklad TIAIN Sklad TiCN Sklad
s rovnym dnem FB priméri Palce  Metricky Desetinny
Flat Bottom Drill Inserts
“fear 17,86 7031 151T-.703-FB [e] 151A-.703-FB * 151N-.703-FB *
18,00 .7087" 151T-18-FB o] 151A-18-FB * 151N-18-FB *
B 18,26 7188 151T-0023-FB e} 151A-0023-FB * 151N-0023-FB *
18,50 7283 151T-18.5-FB ] 151A-18.5-FB * 151N-18.5-FB *
Tear 18,65 7344 151T-.734-FB o 151A-.734-FB * 151N-.734-FB *
19,00 7480 151T-19-FB o} 151A-19-FB * 151N-19-FB *
e 19,05 .7500 151T-0024-FB o 151A-0024-FB * 151N-0024-FB *
“fear 19,45 .7656" 151T-.765-FB e} 151A-.765-FB * 151N-.765-FB *
Min. 19,50 7677 151T-19.5-FB ] 151A-19.5-FB * 151N-19.5-FB *
1753 G B 19,84 7813 1517-0025-FB e} 151A-0025-FB * 151N-0025-FB *
Cobalt 20,00 7874 151T-20-FB [¢] 151A-20-FB * 151N-20-FB *
Max. |(CPM-T15) 20,50 .8071" 151T-20.5-FB o 151A-20.5-FB * 151N-20.5-FB *
24.38 “he: 20,64 8125 1517-0026-FB [e] 151A-0026-FB * 151N-0026-FB *
21,00 .8268 151T-21-FB o] 151A-21-FB * 151N-21-FB *
s 21,43 .8438" 1517-0027-FB e} 151A-0027-FB * 151N-0027-FB *
22,00 .8661" 151T-22-FB ] 151A-22-FB * 151N-22-FB *
I 22,23 .8750 151T-0028-FB o 151A-0028-FB * 151N-0028-FB *
23,00 .9055 151T-23-FB o} 151A-23-FB * 151N-23-FB *
Bl 23,02 .9063" 151T-0029-FB o 151A-0029-FB * 151N-0029-FB *
fear 23,42 9219 151T-.921-FB e} 151A-.921-FB * 151N-.921-FB *
Bher 23,81 9375 151T-0030-FB [} 151A-0030-FB * 151N-0030-FB *
24,00 .9449 151T-24-FB O 151A-24-FB * 151N-24-FB *
Dodavé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages
vaén“elné des“ékv Rozsah  Material (%) Pmmér; %) cl’SIoT")I:IOiky’ povsl:lk: dosmp?’:‘I/N Sklad TiCN Sklad
sU400 aNC o0zsa aterial i a i a i a
9 (?:03:;:{‘, ;t:(;’acnhla?:l]'er priméri Palce  Metricky Desetinny
Drill Inserts
“foar 17,86 .7031" 151T-.703-SP * 151A-.703-SP * 151N-.703-SP *
18,00 7087 151T-18-SP * 151A-18-SP * 151N-18-SP *
B 18,26 7188 151T-0023-SP * 151A-0023-SP | & 151N-0023-SP *
18,50 7283 1151T-18.5-SP * 151A-18.5-SP * 151N-18.5-SP *
“ear 18,65 7344 151T-.734-SP * 151A-.734-SP * 151N-.734-SP *
19,00 7480 151T-19-SP * 151A-19-SP * 151N-19-SP *
e 19,05 .7500 151T-0024-SP * 151A-0024-SP * 151N-0024-SP *
“foar 19,45 .7656" 151T-.765-SP * 151A-.765-SP * 151N-.765-SP *
19,50 7677 1517-19.5-SP * 151A-19.5-SP * 151N-19.5-SP *
e 19,84 7813 151T-0025-SP * 151A-0025-SP | & 151N-0025-SP *
Min. 20,00 7874 151T-20-SP * 151A-20-SP * 151N-20-SP *
17.53 Super *foar 20,24 7969 151T-.796-SP * 151A-.796-SP * 151N-.796-SP *
Cobalt 20,50 .8071" 151T-20.5-SP * 151A-20.5-SP * 151N-20.5-SP *
Maxx |(CPM-T15)| e 20,64 8125 151T-0026-SP * 151A-0026-SP | & 151N-0026-SP *
24.38 21,00 .8268 151TT-21-SP * 151A-21-SP * 151N-21-SP *
e 21,43 .8438" 151T-0027-SP * 151A-0027-SP | & 151N-0027-SP *
Sfoar 21,83 .8594 151T-.859-SP * 151A-.859-SP * 151N-.859-SP *
22,00 .8661" 151T-22-SP * 151A-22-SP * 151N-22-SP *
3 22,23 .8750 151T-0028-SP * 151A-0028-SP | & 151N-0028-SP *
Tfoar 22,62 .8906 151T-.890-SP * 151A-.890-SP * 151N-.890-SP *
23,00 .9055 151T-23-SP * 151A-23-SP * 151N-23-SP *
g 23,02 .9063" 151T-0029-SP * 151A-0029-SP | & 151N-0029-SP *
s 23,42 9219 151T7-.921-SP * 151A-.921-SP * 151N-.921-SP *
e 23,81 9375 151T-0030-SP * 151A-0030-SP | & 151N-0030-SP *
24,00 9449 151T-24-SP ) 151A-24-SP o 151N-24-SP le]

Doddvé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages




Vymenitelné desticky T-A"- serie 1

1 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Vym &nitelné desti ékV Priimér Cislo polozky, povlak a dostupnost/
LU L Rozsah  Materidl @ z @ CVD Diamond Skiad
Diamond Coated priiméri Palce Metricky Desetinny
Carbide Drill Inserts
“lear 17,86 .7031" 1N21D-.703 *
18,00 7087 1N21D-18 *
Bage 18,26 .7188" 1N21D-0023 *
18,50 7283 1N21D-18.5 *
loar 18,65 7344 1N21D-.734 *
19,00 .7480° 1N21D-19 *
e 19,05 .7500 1N21D-0024 *
“foar 19,45 .7656" 1N21D-.765 *
Min. i 19,50 7677 1N21D-19.5 *
1753 e 19,84 7813 1N21D-0025 *
N2 20,00 7874 1N21D-20 *
Max. fear 20,24 7969 1N21D.796 *
2438 20,50 .8071" 1N21D-20.5 *
: her 20,64 8125 1N21D-0026 *
21,00 .8268 1N21D-21 *
e 21,43 .8438" 1N21D-0027 *
s 21,83 .8594" 1N21D-.859 *
22,00 .8661" 1N21D-22 *
I 22,23 8750 1N21D-0028 *
foar 22,62 .8906" 1N21D-.890 *
23,00 .9055 1N21D-23 *
By 23,02 .9063" 1N21D-0029 *
fear 23,42 9219 1N21D-.921 *
“her 23,81 9375 1N21D-0030 *
24,00 9449 1N21D-24 *

Dodavd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages

e . BR

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

@ Skladovand polozka @ Stock Item

O Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat pozadavky O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
# Neskladovana polozka. Dodaci Ihiita 5 aZ 6 tydnii & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available

Dodavd se v baleni po 1 kuse Supplied in 1 piece packages




Drzaky T-A"- serie 2

2 Series T-A° Holders o

sim Zel

K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Cislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkova Primér/délka Zavit
. . drzéku drazky drzéku vriani hloubka drazky  nového délka stopky
Vélcova stopka vrtani néstroje
Flanged Straight Shank
D L L, L, L, D, L G =

pfimd extra kratky

21020S-32FMHS 24,41-35,05 57 88.5 92,1 1464 | 320 [ 57,9 | Y | o

Straight Stub
210055-32FmHg | PIMA | XaKEKY | o 0o 05 | g2 | 1234 | 1270 | 1813 | 320 | 579 | % | %
Straight Stub
22020S-32FMHS | P'Me Wil | oy 41-3505| 86 | 1286 | 1322 | 1865 | 320 | 579 | % | WA
Straight Short
220255-32FMHg | Pma W&l | 03505 | 86 | 1286 | 1322 | 1865 | 320 | 579 | | WA
Straight Short
23020H-32FMHg |8 Sroubovict| - stiedni o 4y as0s| 137 | 1794 | 183 | 2373 | 320 | 579 | % | NA
Helical Intermediate
23025H-32FMHg | V8 Sroubovict | stednt a0 ae s | 137 | 1794 | 183 | 2373 | 320 | 57.9 | % | A
T Helical Intermediate
La 24020H-32FMHg |8 Sroubovict | standardni | 4 o6 | 187 | 2302 | 2338 | 2881 | 320 | 57.9 | v | NA
Helical Standard
24025H-32FMHg |8 Sroubovict | standardni | o o o0 00 | 157 | 2302 | 2338 | 2881 | 320 | 579 | | NA
L3 L2 Helical Standard
L1 R —
25020H-32FMHg |8 Sroubovict | prodiouzeny |, 4y o 0| 289 | a3ts | 3354 | 3897 | 320 | 579 | v |
Helical Extended
25025H-32FMHg |8 Sroubovict | prodiouzeny | o o o o | ogg | 3318 | 3354 | 3897 | 320 | 57.9 | % | WA
Helical Extended
1 A 270205-32FMHS S[:rr:;?lt XL |2441-3505| 511 | 5541 | 5577 | 6120 | 320 | 57,9 | v | A
I:D»‘ 290208-32FMHS S‘::;T;ll XL |2441-3505| 692 | 7351 | 7387 | 7930 | 320 | 57.9 | v | n/A
* A .
. T
Extra kratky drZak zahrnuje pfidavny bocni otvor pro chlazeni Stub Length includes additional side coolant port
K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock
Typové éislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkova Morse  RCA Zavit
. . drzdku drazky drzdku vrtani hloubka ~ drazky nového  Délka  kuZel
KuZelova stopka vrtani néstroje
Taper Shank
D L, L L, L, F H 6
: 920205-004MHs | Pfimd kdky 104 41.3505| 86 | 1143 | 1604 | 2738 4 | 3RM | %
Straight Short
220255-004MHs | Pmd Kk | o003505 | 86 | 1143 | 1676 | 281 4 | 4SRM | e
Straight Short
23020H-004MHg | V€ Sroubovict | strednt o 4y as0s | 137 | 1651 | 2112 | se46 | 4 | 3sRM |
Helical Intermediate
23025H-004mHg |8 STOuPOVICT stedn a0 oe o | 37 | 1651 | 2184 | 3318 | 4 | 4sAM | W
Helical Intermediate
24020H-004MHg | @ SToubOViCi| standardni |, 1 0 05 | 1gs | 2159 | 262 | 3754 | 4 | asAm | %
La Helical Standard
24025H-004MHg |8 STOuDOVICH - standardni | 0 o o0 o0 | qgg | 2159 | 2692 | 3826 | 4 | 4sAM | %
Helical Standard
25020H-004MHg | @ SToubovici) prodiouzeny |, 4 0 0 | 089 | 3175 | 3636 | 477 4 | 3sRM |
Helical Extended
25025H-004MHg | @ Sroubovici| prodiouzeny |, o oo o6 | 989 | 3175 | 3708 | 4842 | 4 | asam |
Helical Extended




Vymenitelné desticky T-A"- serie 2

2 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymeénitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Sklad TAIN Sklad TiCN Sklad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
s 24,61 .9688" 132T-0031 o 132A-0031 o 132N-0031 o
g 25,00 9843 132T-25 ° 132A-25 ° 132N-25 °
1 25,40 | 1.0000" 132T-0100 o 132A-0100 o 132N-0100 o
1o 25,80 1.0150 1327-1.015 o 132A-1.015 o 132N-1.015 o
26,00 | 1.0236" 132T-26 ° 132A-26 ° 132N-26 °
1'fser 26,19 1.0313" 1327-0101 e} 132A-0101 o 132N-0101 o
1% 26,59 | 1.0469' 132T-1.046 o 132A-1.046 o 132N-1.046 )
1'he 26,99 1.0625 1327-0102 o 132A-0102 o 132N-0102 ()
27,00 | 1.0630" 132T-27 ° 132A-27 ° 132N-27 °
1% 27,78 | 1.0938' 1327-0103 o 132A-0103 o) 132N-0103 o)
28,00 1.1024 1321-28 [ 132A-28 [ 132N-28 °
17 28,18 | 1.1094" 132T-1.109 o 132A-1.109 o 132N-1.109 o)
1'% 28,58 | 1.1250" 13270104 o 132A-0104 o 132N-0104 o
HSS 29,00 | 11417 132T-29 ° 132A-29 ° 132N-29 °
(CPM-M4)| 1%z 29,37 | 1.1563" 13270105 o 132A-0105 o 132N-0105 o
30,00 1.1811 1321-30 ) 132A-30 ) 132N-30 °
1%e 30,16 | 1.1875 132T-0106 o 132A-0106 o) 132N-0106 o)
1fer 30,96 1.2188" 1327-0107 e} 132A-0107 o 132N-0107 o
31,00 | 1.2205 1327-31 ° 132A-31 ° 132N-31 °
1 31,75 1.2500" 1327-0108 o 132A-0108 o 132N-0108 ()
32,00 | 1.2598 132T-32 ° 132A-32 ° 132N-32 °
1% 3254 | 1.2813 1327-0109 o 132A-0109 o) 132N-0109 o)
33,00 1.2992 132T1-33 [ 132A-33 [ 132N-33 °
1%e 33,34 | 1.3125° 132T-0110 o 132A-0110 o 132N-0110 o)
34,00 | 1.3386" 1327-34 ° 132A-34 ° 132N-34 °
Min. 1" 34,13 | 1.3438 132T-0111 o 132A-0111 o 132N-0111 o)
24,41 1% 3493 | 1.3750° 13270112 o 132A-0112 o 132N-0112 o
35,00 1.3780 132T1-35 ) 132A-35 ) 132N-35 °
Max. 24.50 19646’ 152T-24.5 o 152A-24.5 ° 152N-24.5 o
35,05 e 24,61 .9688" 152T-0031 e} 152A-0031 o 152N-0031 o
g 25,00 9843’ 152T-25 ° 152A-25 ° 152N-25 °
1 25,40 1.0000 1527-0100 o 152A-0100 o 152N-0100 ()
25,50 1.004' 152T-25.5 o 152A-25.5 ° 152N-25.5 o
1o 25,80 | 1.0150" 1527-1.015 o 152A-1.015 o) 152N-1.015 o)
26,00 1.0236" 152T-26 [ 152A-26 [ 152N-26 °
1 26,19 | 1.0313 152T-0101 o 152A-0101 o 152N-0101 o)
26,50 1.0433" 152T1-26.5 o 152A-26.5 ° 152N-26.5 o
1% 26,59 | 1.0469' 152T-1.046 o 152A-1.046 o 152N-1.046 o)
1'he 26,99 | 1.0625 152T-0102 o 152A-0102 o 152N-0102 o
27,00 1.0630 152T1-27 ) 152A-27 ) 152N-27 °
Super 27,50 | 1.0827" 152T-27.5 o 152A-27.5 ° 152N-27.5 o
Cobalt 1% 27,78 1.0938" 1527-0103 e} 152A-0103 o 152N-0103 o
(CPM-T15) 28,00 | 1.1024' 152T-28 ° 152A-28 ° 152N-28 °
1foa 28,18 1.1094 152T7-1.109 o 152A-1.109 o 152N-1.109 ()
28,50 | 1.1220° 152T-28.5 o 152A-28.5 ° 152N-28.5 o)
1'% 28,58 | 1.1250" 152T-0104 o 152A-0104 o) 152N-0104 o
29,00 11417 152T-29 [ 152A-29 [ 152N-29 °
1% 29,37 1.1563" 152T-0105 o] 152A-0105 o] 152N-0105 o
29,50 1.1614 1521-29.5 o 152A-29.5 ° 152N-29.5 o
30,00 | 1.1811" 152T-30 ° 152A-30 ° 152N-30 °
1%he 30,16 | 1.1875" 152T-0106 o 152A-0106 o 152N-0106 o
30,50 1.2007" 1521-30.5 o 152A-30.5 ) 152N-30.5 o
1 30,96 | 1.2188 152T-0107 o 152A-0107 o) 152N-0107 o)
31,00 1.2205 152T-31 [ 152A-31 ° 152N-31 °
31,50 | 1.2402' 152T-31.5 o 152A-31.5 ° 152N-31.5 o

Doddvd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages




Vymenitelné desticky T-A"- serie 2

2 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Priamér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymeénitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
desticky praméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
1 31,75 1.2500" 152T-0108 [} 152A-0108 [} 152N-0108 o
32,00 1.2598 152T1-32 [ 152A-32 [ 152N-32 °
32,50 1.2795 1521-32.5 [} 152A-32.5 [ 152N-32.5 e]
1%z 32,54 1.2813" 152T-0109 ¢ 152A-0109 ¢ 152N-0109 o}
33,00 1.2992' 152T1-33 [ 152A-33 [ 152N-33 °
Super 1% 33,34 1.3125" 152T7-0110 ¢ 152A-0110 ¢ 152N-0110 o}
Cobalt 33,50 1.3189 152T-33.5 ¢ 152A-33.5 [ 152N-33.5 ¢
(CPM-T15) 34,00 1.3386" 152T-34 ° 152A-34 ° 152N-34 °
1" 34,13 1.3438 1527-0111 [e] 152A-0111 [e] 152N-0111 ¢}
34,50 1.3583 1521-34.5 e} 152A-34.5 [ 152N-34.5 o]
1% 34,93 1.3750° 152T-0112 ¢ 152A-0112 ¢ 152N-0112 o
35,00 1.3780° 152T1-35 [ 152A-35 [ 152N-35 °
e 24,61 .9688" 182T-0031 ¢ 182A-0031 ¢ 182N-0031 o
g 25,00 .9843 182T1-25 [ 182A-25 ® 182N-25 °
1 25,40 1.0000° 1827-0100 [} 182A-0100 [} 182N-0100 o
1'ear 25,80 1.0150 182T-1.015 ¢ 182A-1.015 ¢ 182N-1.015 o}
26,00 1.0236° 182T-26 [ 182A-26 [ 182N-26 °
1k 26,19 1.0313" 182T-0101 ¢ 182A-0101 ¢ 182N-0101 o}
1% 26,59 1.0469 182T-1.046 ] 182A-1.046 ] 182N-1.046 ¢}
1'fe 26,99 1.0625 182T-0102 ¢ 182A-0102 ¢ 182N-0102 o}
27,00 1.0630° 182T1-27 ° 182A-27 ° 182N-27 °
1% 27,78 1.0938 1821-0103 e} 182A-0103 e} 182N-0103 o]
28,00 1.1024' 182T-28 ° 182A-28 ° 182N-28 °
1fear 28,18 1.1094 1827-1.109 o} 182A-1.109 o} 182N-1.109 o}
Min. 1 28,58 1.1250° 182T-0104 ¢ 182A-0104 ¢ 182N-0104 o
24.41 Premium 29,00 11417 182T1-29 [ 182A-29 ® 182N-29 °
’ Cobalt 1% 29,37 1.1563 182T-0105 [} 182A-0105 [} 182N-0105 o
Max. i 30,00 1.1811" 182T-30 ° 182A-30 ° 182N-30 °
35.05 1% 30,16 1.1875 1821-0106 ¢} 182A-0106 ¢} 182N-0106 ¢}
’ 1k 30,96 1.2188" 182T-0107 ¢ 182A-0107 ¢ 182N-0107 o}
31,00 1.2205 182T-31 [ 182A-31 [ 182N-31 °
1 31,75 1.2500" 182T-0108 ¢ 182A-0108 ¢ 182N-0108 o}
32,00 1.2598 182T1-32 [ 182A-32 ° 182N-32 °
1%z 32,54 1.2813 1821-0109 e} 182A-0109 e} 182N-0109 o]
33,00 1.2992' 182T-33 ° 182A-33 ° 182N-33 °
1%her 33,34 1.3125 1827-0110 [¢] 182A-0110 [¢] 182N-0110 o}
34,00 1.3386" 182T-34 [ 182A-34 [ 182N-34 °
1" 34,13 1.3438 182T-0111 [e] 182A-0111 [e] 182N-0111 ¢}
1% 34,93 1.3750° 182T-0112 [} 182A-0112 [} 182N-0112 o
35,00 1.3780" 182T-35 [J 182A-35 [J 182N-35 °
24.50 9646 1022T-24.5 o 1C22A-24.5 [ 1C22N-24.5 o
s 24,61 .9688" 1C22T-0031 ¢ 1C22A-0031 ¢ 1C22N-0031 o}
Shoar 25,00 .9843 1022T-25 [ 1C22A-25 [ 1C22N-25 °
1 25,40 1.0000 1C22T1-0100 ¢ 1C22A-0100 ¢ 1C22N-0100 o}
25,50 1.004 1022T-25.5 [e] 1022A-25.5 [ 1C22N-25.5 ¢}
26,00 1.0236° 1C22T1-26 [ 1C22A-26 [ 1C22N-26 °
C2 1k 26,19 1.0313 1C22T7-0101 ¢ 1C22A-0101 ¢ 1C22N-0101 o
(K20) 26,50 1.0433" 1022T-26.5 [¢] 1C22A-26.5 ® 1C22N-26.5 o}
1%esr 26,59 1.0469" 1C22T-1.046 ¢ 1C22A-1.046 ¢ 1C22N-1.046 o
1'her 26,99 1.0625 1622T-0102 [e] 1C22A-0102 [e] 1C22N-0102 ¢}
27,00 1.0630° 1C22T1-27 [ 1C22A-27 [ 1C22N-27 [
27,50 1.0827" 1022T-27.5 ¢ 1C22A-27.5 ° 1C22N-27.5 o}
1% 27,78 1.0938 1C22T1-0103 [¢] 1C22A-0103 [¢] 1C22N-0103 [¢]
28,00 1.1024 1C22T-28 ° 1C22A-28 ° 1C22N-28 °

Doddvé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

L e L ER

Stk. — Stock Availability
® Stock Item

Sklad — dostupnost ze skladu
@ Skladovand polozka

O Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuje se planovt pozadavky
 Neskladovand polozka. Dodaci Ihiita 5 az 6 tydnd

Je mozné dodat jakoukoliv nestandardni velikost

O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
& Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A"- serie 2

2 Series T-A" Drill Inserts o

= ° Desticky pro standardni pouZiti
sim zel Standard Application Geometries

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymeénitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Skiad TIAIN Skiad TiCN Skiad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny

Standard Drill Inserts

1o 28,18 1.1094' 1C22T-1.109 o 1C22A-1.109 o 1C22N-1.109 *

28,50 1.1220° 1C22T-28.5 o 1C22A-28.5 o 1C22N-28.5 *

1" 28,58 1.1250° 1C22T-0104 o 1C22A-0104 o 1C22N-0104 *

29,00 11417 1022T-29 o 1C22A-29 o 1C22N-29 *

1% 29,37 1.1563 1C22T-0105 o 1C22A-0105 o 1C22N-0105 *

29,50 1.1614° 1C22T7-29.5 o) 1C22A-29.5 ° 1C22N-29.5 *

30,00 11811 1022T-30 o 1C22A-30 ° 1C22N-30 *

1%e 30,16 1.1875 1C22T-0106 o 1C22A-0106 o 1C22N-0106 *

30,50 1.2007 1C22T-30.5 o 1C22A-30.5 o 1C22N-30.5 *

1 30,96 1.2188 1C22T-0107 o 1C22A-0107 o 1C22N-0107 *

31,00 1.2205° 1022T-31 ° 1C22A-31 ° 1022N-31 *

G2 31,50 1.2402 1C22T-31.5 o 1C22A-31.5 o 1C22N-31.5 *
(K20) 1 31,75 1.2500" 1C22T-0108 o 1C22A-0108 o 1C22N-0108 *
32,00 1.2598 1022T-32 o 1C22A-32 o 1C22N-32 *

32,50 1.2795 1022T-32.5 o 1C22A-32.5 ° 1C22N-32.5 *

1% 32,54 1.2813 1C22T-0109 o 1C22A-0109 o 1C22N-0109 *

33,00 1.2992 1022T-33 ° 1C22A-33 o 1C22N-33 *

1%he 33,34 1.3125° 1C22T-0110 o) 1C22A-0110 o) 1C22N-0110 *

33,50 1.3189 1022T-32.5 o 1C22A-32.5 o 1C22N-32.5 *

34,00 1.3386° 1C22T-34 ° 1C22A-34 o 1C22N-34 *

1" 34,13 1.3438 1022T-0111 o 1022A-0111 o 1C22N-0111 *

Min. 34,50 1.3583 1C22T-34.5 o 1C22A-34.5 o 1C22N-34.5 *
24,41 1% 34,93 1.3750° 10227-0112 ¢ 1022A-0112 ¢ 1C22N-0112 *
35,00 1.3780° 1022T-35 [ 1C22A-35 o 1C22N-35 *

Max. e 24,61 .9688" 1C32T-0031-Cl | & 1C32A-0031-Cl | o | 1C32N-0031-Cl | &
35,05 e 25,00 9843 1C321-25-Cl * 1C32A-25-Cl ° 1C32N-25-Cl *
1 25,40 1.0000" | 1C32T-0100-Cl | & 1C32A-0100-Cl | © | 1C32N-0100-Cl | &

26,00 1.0236° 1C32T-26-Cl * 1C32A-26-Cl o 1C32N-26-Cl *

1 26,19 1.0313" | 1C32T-0101-Cl | & 1C32A-0101-Cl | © | 1C32N-0101-Cl | &

1% 26,59 1.0469° | 1C32T-1.046-Cl | & | 1C32A-1.046-Cl | O | 1C32N-1.046-Cl | &

1'her 26,99 1.0625" | 1C32T-0102-Cl | & 1C32A-0102-Cl | © | 1C32N-0102-Cl | &

27,00 1.0630° 1C32T1-27-Cl * 1C32A-27-Cl o 1C32N-27-Cl *

1% 27,78 1.0938 | 1C32T-0103-Cl | & 1C32A-0103-Cl | © | 1C32N-0103-Cl | &

28,00 1.1024° 1C32T-28-Cl * 1C32A-28-Cl o 1C32N-28-Cl *

C3 1o 28,18 1.1094" | 1C32T-1.109-Cl | & | 1C32A-1.109-Cl | O | 1C32N-1.109-Cl |
(K10) 1"k 28,58 1.1250" | 1C32T-0104-Cl | & 1C32A-0104-Cl | © | 1C32N-0104-Cl | &
29,00 11417 1C32T-29-Cl * 132A-29-Cl ° 1C32N-29-Cl *

1% 29,37 1.1563" | 1C32T-0105-Cl | & 1C32A-0105-Cl | O | 1C32N-0105-Cl | &

30,00 11811 1C32T-30-Cl * 1C32A-30-CI o 1C32N-30-Cl *

1% 30,16 1.1875" | 1C32T-0106-Cl | & 1C32A-0106-CI | © | 1C32N-0106-Cl | &

1 30,96 1.2188" | 1C32T-0107-Cl | & 1C32A-0107-Cl | © | 1C32N-0107-Cl | &

31,00 1.2205° 1C32T-31-Cl * 1C32A-31-Cl ° 1C32N-31-Cl *

A 31,75 1.2500" | 1C321-0108-Cl | & 1C32A-0108-Cl | © | 1C32N-0108-Cl | &

32,00 1.2598 1C32T1-32-Cl * 1C32A-32-Cl o 1C32N-32-Cl *

1% 32,54 1.2813° | 1C32T-0109-Cl | & 1C32A-0109-Cl | © | 1C32N-0109-Cl | &

33,00 1.2992° 1C32T-33-Cl * 1C32A-33-Cl o 1C32N-33-Cl *

Doddvé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages




Vymenitelné desticky T-A"- serie 2

2 Series T-A° Drill Inserts

®
I_ ®
Stim Z2el
Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymenitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Sklad TIAIN Skiad TiCN Sklad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
1%hs 33,34 | 1.3125 | 1C321-0110-Cl | o | 1C32a-0110-Cl | o | 1C32N-0110-Cl | o
c3 34,00 | 1.3386" 1032T-34-Cl ° 1032A-34-Cl | ® | 1C32N-34-Cl | &
(K10) 1" | 3413 | 1.3438 | 1C32T-0111-Cl | o | 1C32A-0111-Cl | o | 1C32N-0111-Cl | &
1% 34,93 | 1.3750° | 1C32T-0112-Cl | o | 1C32A-0112-Cl | o | 1C32N-0112-Cl | o
35,00 | 1.3780° 10321-35-Cl ° 1032A-35-Cl | ® | 1C32N-35-Cl | &
o 24,61 9688’ 1C527-0031 o 1C52A-0031 o 1C52N-0031 *
s 2500 | .9843 1052T-25 ° 1052A-25 ° 1C52N-25 °
1 2540 | 1.0000 1C52T-0100 o 1052A-0100 | o 1C52N-0100 .
1w 2580 | 1.0150° | 1C52T-1.015 | o 1052A-1.015 | o | 1C52N-1.015 |
26,00 | 1.0236° 1052T-26 ° 1C52A-26 ° 1C52N-26 .
1 26,19 | 1.0313 1C52T-0101 o 1C52A-0101 o 1C52N-0101 °
1 26,59 | 1.0469° | 1C52T-1.046 | o 1052A-1.046 | O | 1C52N-1.046 |
1'he 26,99 | 1.0625 1C52T7-0102 o 1C52A-0102 o 1C52N-0102 LS
27,00 | 1.0630° 10527-27 ° 1C52A-27 ° 1052N-27 °
Min. 1% 27,78 | 1.0938° 1C521-0103 o 1052A-0103 o 1C52N-0103 *
24,41 2800 | 1.1024° 10527-28 ° 1C52A-28 ° 1C52N-28 °
1o 28,18 | 1.1094° | 1C52T-1.109 | o 1052A-1.109 | o | 1C52N-1.109 |
Max. 1'% 28,58 | 1.1250° 1C52T-0104 o 1052A-0104 | o 1C52N-0104 3
35,05 c5 29,00 | 11417 1052T-29 ° 1C52A-29 ° 1C52N-29 S
(P40) 1%k 29,37 | 1.1563 1C521-0105 o 1C52A-0105 o 1C52N-0105 .
30,00 | 1.1811° 1052T-30 ° 1C52A-30 ° 1C52N-30 *
1% 30,16 | 1.1875° 1C521-0106 o 1052A-0106 | O 1C52N-0106 .
1k 30,96 | 1.2188° 1052T1-0107 o 1052A-0107 | o 1C52N-0107 LS
31,00 | 1.2205° 1052T-31 ° 1C52A-31 ° 1C52N-31 *
1'fe 31,75 | 1.2500 1C521-0108 o 1052A-0108 | © 1C52N-0108 *
32,00 | 1.2598° 10527-32 ° 1C52A-32 ° 1052N-32 S
1%k 32,54 | 1.2813 1C52T-0109 o 1052A-0109 | o 1C52N-0109 *
33,00 | 1.2992 1052T-33 ° 1C52A-33 ° 1C52N-33 *
1% 33,34 | 1.3125° 1C521-0110 o 1052A-0110 | © 1C52N-0110 *
34,00 | 1.3386° 1052T-34 ° 1C52A-34 ° 1052N-34 3
1" | 3413 | 1.3438' 10521-0111 o 1C52A-0111 o 1052N-0111 S
1% 34,93 | 1.3750° 1C52T-0112 o 1052A-0112 | © 1C52N-0112 .
3500 | 1.3780° 1052T-35 ° 1052A-35 ° 1052N-35 *

Dodava se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

= EE

Sklad — dostupnost ze skladu

® Skladovand polozka

© Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat poZadavky
 Neskladovana polozka. Dodaci Iniita 5 aZ 6 tydnii

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost

Stk. — Stock Availability

@ Stock Item

O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
& Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A"- serie 2

2 Series T-A° Drill Inserts

®
I_ ®
LTim Zet
Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Vymeénitelné desticky Rozsah Materidl @ @ @ TiN Skiad TIAIN Sklad TiCN Sklad
s rovnym dnem FB priméri Palce  Metricky Desetinny
Flat Bottom Drill Inserts
e 24,61 .9688" 152T-0031-FB [e] 152A-0031-FB * 152N-0031-FB *
e 25,00 9843 152T-25-FB [¢] 152A-25-FB * 152N-25-FB *
1 25,40 1.0000° 152T-0100-FB o 152A-0100-FB * 152N-0100-FB *
1o 25,80 1.0156 1521-1.015-FB o] 152A-1.015-FB * 152N-1.015-FB *
26,00 1.0236 152T-26-FB o 152A-26-FB * 152N-26-FB *
1" 26,19 1.0313 152T-0101-FB 0 152A-0101-FB * 152N-0101-FB *
1'he 26,99 1.0625 152T-0102-FB o 152A-0102-FB * 152N-0102-FB *
27,00 1.0630° 152T1-27-FB o 152A-27-FB * 152N-27-FB *
1%k 27,78 1.0938 152T-0103-FB o 152A-0103-FB * 152N-0103-FB *
28,00 1.1024 152T-28-FB e 152A-28-FB * 152N-28-FB *
Min. 1k 28,58 1.1250 152T-0104-FB [e] 152A-0104-FB * 152N-0104-FB *
20.41 Super i 29,00 1.1417i 152T-29-FB o 152A-29-FB * 152N-29-FB *
’ Cobalt 1% 29,37 1.1 563n 152T-0105-FB [e] 152A-0105-FB * 152N-0105-FB *
Max. |(CPM-T15) . 30,00 1.1811“ 152T1-30-FB o] 152A-30-FB * 152N-30-FB *
3505 17/16" 30,16 1.1875 152T-0106-FB o 152A-0106-FB * 152N-0106-FB *
’ 1k 30,96 1.2188 152T-0107-FB o] 152A-0107-FB * 152N-0107-FB *
31,00 1.2205 152T-31-FB o 152A-31-FB * 152N-31-FB *
1 31,75 1.2500" 152T-0108-FB 0 152A-0108-FB * 152N-0108-FB *
32,00 1.2598 152T-32-FB o 152A-32-FB * 152N-32-FB *
1% 32,54 1.2813 152T-0109-FB o 152A-0109-FB * 152N-0109-FB *
33,00 1.2992 152T1-33-FB o 152A-33-FB * 152N-33-FB *
1°er 33,34 1.3125 152T-0110-FB e 152A-0110-FB * 152N-0110-FB *
34,00 1.3386" 152T-34-FB o] 152A-34-FB * 152N-34-FB *
1"k 34,13 1.3438 152T-0111-FB o 152A-0111-FB * 152N-0111-FB *
1’k 34,93 1.3750 152T-0112-FB o 152A-0112-FB * 152N-0112-FB *
35,00 1.3780 152T1-35-FB ] 152A-35-FB * 152N-35-FB *
Dodavé se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages
vaénitemé des“éky R h  Material (%] Prﬁmé; %) cl’SIDTI')I':IDikv’ pm::lk: doswpl::lI/N Sklad TiCN Sklad
P o0zsa aterial i a i a i a
pro navrtavani 90° primeri Palce  Metricky Desetinny
90° Spot and Chamfer
Drill Inserts
e 24,61 .9688" 152T-0031-SP * 152A-0031-SP * 152N-0031-SP *
fear 25,00 .9843 152T-25-SP * 152A-25-SP * 152N-25-SP *
1 25,40 1.0000" 152T-0100-SP * 152A-0100-SP * 152N-0100-SP *
1 25,80 1.0156 152T-1.015-SP * 152A-1.015-SP | & | 152N-1.015-SP *
Min. 26,00 1.0236" 152T-26-SP * 152A-26-SP * 152N-26-SP *
2401 Super 1k 26,19 1.0313 1527-0101-SP * 152A-0101-SP * 152N-0101-SP *
Cobalt 1’ 26,59 1.0469 152T-1.046-SP * 152A-1.046-SP * 152N-1.046-SP *
1'fer 26,99 1.0625 152T-0102-SP * 152A-0102-SP * 152N-0102-SP *
Max. |(CPM-T15) 27,00 1.0630 152T1-27-SP * 152A-27-SP * 152N-27-SP *
35,05 1% 27,78 1.0938 152T-0103-SP * 152A-0103-SP * 152N-0103-SP *
28,00 1.1024 152T-28-SP * 152A-28-SP * 152N-28-SP *
1o 28,18 1.1094 152T-1.109-SP * 152A-1.109-SP * 152A-1.109-SP *
1 28,58 1.1250 152T-0104-SP * 152A-0104-SP * 152N-0104-SP *
29,00 11417 152T-29-SP > 152A-29-SP * 152N-29-SP >

Doddvd se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages

e . BR

Stk. — Stock Availability

@ Stock Item

O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
& Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Sklad — dostupnost ze skladu

® Skladovand polozka

O Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuje se pldnovt poZzadavky
# Neskladovana polozka. Dodaci Ihiita 5 aZ 6 tydnii

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A"- serie 2

2 Series T-A° Drill Inserts o

sim Zel

Vymeénitelné desticky
pro navrtavani 90°
90° Spot and Chamfer
Drill Inserts

Vymeénitelné desticky
s diamantovym poviakem
Diamond Coated
Carbide Drill Inserts

Priimér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Rozsah  Materidl (%] (%] %) TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
primeri Palce  Metricky Desetinny

1%k 29,37 1.1563 152T-0105-SP * 152A-0105-SP | & 152N-0105-SP *

30,00 1.1811° 152T-30-SP * 152A-30-SP * 152N-30-SP *

1°he 30,16 1.1875 152T-0106-SP * 152A-0106-SP | & 152N-0106-SP *

1k 30,96 1.2188' 152T-0107-SP * 152A-0107-SP | & 152N-0107-SP *

Min 31,00 1.2205° 1527-31-SP * 152A-31-SP * 152N-31-SP *
2 4'1 G 1 31,75 1.2500": 152T-0108-SP * 152A-0108-SP | & 152N-0108-SP *

’ Cobalt , 32,00 1 .2598‘ 1527-32-SP * 152A-32-SP * 152N-32-SP *
Max. |(CPM-T15) 1% 32,54 1.2813“ 152T-0109-SP * 152A-0109-SP | & 152N-0109-SP *
35.05 33,00 1.2992 1527-33-SP * 152A-33-SP * 152N-33-SP *

: 1%he 33,34 1.3125° 152T-0110-SP * 152A-0110-SP | & 152N-0110-SP *

34,00 1.3386" 152T-34-SP * 152A-34-SP * 152N-34-SP *

1" 34,13 1.3438' 152T-0111-SP * 152A-0111-SP | & 152N-0111-SP *

1% 34,93 1.3750° 152T-0112-SP * 152A-0112-SP | & 152N-0112-SP *

35,00 1.3780° 152T-35-SP * 152A-35-SP 0 152N-35-SP ¢

Dodava se v baleni po 2 kusech
Supplied in 2 piece packages
Primér Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Rozsah  Material (%] (%) %] CVD Diamond Sklad
pramérd Palce Metricky Desetinny

e 24,61 .9688" 1N22D-0031 *
e 25,00 .9843 1N22D-25 *
1 25,40 1.0000° 1N22D-0100 *
1w 25,80 1.0150° 1N22D-1.015 *
26,00 1.0236" 1N22D-26 *
1'fser 26,19 1.0313 1N22D-0101 *
1% 26,59 1.0469 1N22D-1.046 *
1he 26,99 1.0625° 1N22D-0102 *
27,00 1.0630° 1N22D-27 *
1%her 27,78 1.0938 1N22D-0103 *
28,00 1.1024 1N22D-28 *
Min 1o 28,18 1.1094 1N22D-1.109 *
2 4'1 1 28,58 1.1250° 1N22D-0104 *

! N2 29,00 11417 1N22D-29 *
Max. 1% 29,37 1.1563" 1N22D-0105 *
35.05 . 30,00 1.181 1 1N22D-30 *

’ 1%he 30,16 1.1875 1N22D-0106 *

17fer 30,96 1.2188 1N22D-0107 *
31,00 1.2205° 1N22D-31 *
1 31,75 1.2500" 1N22D-0108 *
32,00 1.2598' 1N22D-32 *
1% 32,54 1.2813 1N22D-0109 *
33,00 1.2992' 1N22D-33 *
1%he 33,34 1.3125 1N22D-0110 .
34,00 1.3386° 1N22D-34 *
1" 34,13 1.3438 1N22D-0111 *
1% 34,93 1.3750° 1N22D-0112 *
35,00 1.3780° 1N22D-35 *

Doddvd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages




stim Zel

Vélcova stopka
Flanged Straight Shank

KuZelova stopka
Taper Shank

Drzaky T-A"- serie 3

3 Series T-A" Holders

Cislo
drzaku

21030S-40FM

22030S-40FM

23030H-40FM

24030H-40FM

25030S-40FM

27030S-40FM

29030S-40FM

Typ
drézky

pfimd
Straight
pfimd
Straight
ve Sroubovici
Helical
ve Sroubovici
Helical
pfimd
Straight
pfima
Straight
pfimd
Straight

Typ
drzaku

extra kratky
Stub
kratky
Short

stredni
Intermediate

standardni
Standard

prodlouZeny
Extended

XL

3XL

Rozsah
vrtani

34,37-47,80

34,37-47,80

34,37-47,80

34,37-47,80

34,37-47,80

34,37-47,80

34,37-47,80

Max.

hloubka

vrtani

76,2

121

165

210

349,3

558,8

7874

Délka
drézky

125,0

173,0

217,5

261,9

401,6

611,1

839,7

Délka
nového
nastroje

129,8

177,8

222,3

266,7

406,4

615,9

844,5

K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Celkova
délka

195,1

2431

287,6

332

47,7

681,2

909,8

Primér/délka
stopky
D, L
40,0 | 70,1
40,0 | 70,1
40,0 | 70,1
40,0 | 701
40,0 | 70,1
40,0 | 70,1
40,0 | 70,1

Zavit

N/A

N/A

N/A

N/A

N/A

N/A

B <. <

Extra kratky drZak zahrnuje pfidavny bocni otvor pro chlazeni

Typové éislo
drzaku

22030S-004M

23030H-004M

24030H-004M

25030S-004M

27030S-004I

29030S-004!

Typ
drézky

pfimd
Straight
ve Sroubovici
Helical
ve Sroubovici
Helical
primé
Straight
pfimd
Straight
pfima
Straight

Typ
drzaku

kratky
Short

stiedni
Intermediate

standardni
Standard

prodlouZeny
Extended

XL

3XL

Rozsah
vrtani

34,37-47,80

34,37-47,80

34,37-47,80

34,37-47,80

34,37-47,80

34,37-47,80

Stub Length includes additional side coolant port

Max.

hloubka
vrtani

121

165

210

349

558,8

787,4

Délka
drézky

152,4

196,9

2413

381

590,6

819,2

Délka
nového
nastroje

206,4

250,9

295,3

435

644,6

873,2

K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Celkova
Délka

319,1

363,6

408,0

5477

757,2

985,8

Morse
kuZel

RCA

4SRM

4SRM

4SRM

4SRM

4SRM

4SRM

Zavit



Vymenitelné desticky T-A°- serie 3

3 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/

Materidl %] %] 1%} TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
priméri Palce  Metricky Desetinny

Standardni vyménitelné Rozsah
desticky
Standard Drill Inserts

1% 35,72 1.4063' 133T-0113 o 133A-0113 o 133N-0113 o

36,00 1.4173 133T-36 o 133A-36 ° 133N-36 °

1'he 36,51 1.4375 133T-0114 o 133A-0114 o 133N-0114 o

37,00 1.4567 133T1-37 o 133A-37 o 133N-37 °

1%k 37,31 1.4688" 1337-0115 o 133A-0115 o 133N-0115 o

38,00 1.4961° 133T-38 ° 133A-38 ° 133N-38 °

1"k 38,10 1.5000° 1331-0116 o 133A-0116 o 133N-0116 o

1" 38,89 15313 133T-0117 o 133A-0117 o 133N-0117 ¢

39,00 1.6354° 133T-39 [} 133A-39 o 133N-39 °

1%he 39,69 1.5625° 133T-0118 o 133A-0118 o 133N-0118 ¢

40,00 1.5748' 133T-40 ° 133A-40 ° 133N-40 °

1% 40,48 1.5938' 1331-0119 o 133A-0119 o 133N-0119 ¢

41,00 1.6142' 133T-41 ° 133A-41 ° 133N-41 °

HSS 1% 41,28 1.6250° 1331-0120 ¢) 133A-0120 ¢ 133N-0120 ¢)
(CPM-M4) 42,00 1.6535 133T-42 ° 133A-42 o 133N-42 °

12 42,07 1.6563 1331-0121 o) 133A-0121 ¢ 133N-0121 ¢

1"he 42,86 1.6875 1337-0122 o 133A-0122 o 133N-0122 o

43,00 1.6929° 133T-43 ° 133A-43 ° 133N-43 °

1%he 43,66 1.7188' 1337-0123 o 133A-0123 o 133N-0123 o

44,00 1.7323" 133T-44 o 133A-44 ° 133N-44 o

1% 44,45 1.7500° 1337-0124 o 133A-0124 o 133N-0124 o

45,00 177117 133T-45 o 133A-45 o 133N-45 °

1%k 45,24 1.7813 1331-0125 ¢ 133A-0125 ¢ 133N-0125 ¢

46,00 1.8110° 133T-46 o 133A-46 ° 133N-46 °

1%he 46,04 1.8125° 1337-0126 o 133A-0126 o 133N-0126 o

Min. 17k 46,83 1.8438 1331-0127 ¢) 133A-0127 ¢ 133N-0127 ¢)
3437 47,00 1.8504° 133T-47 o 133A-47 ° 133N-47 °
’ 1k 47,63 1.8750° 1331-0128 [e) 133A-0128 [¢) 133N-0128 [¢)
Max. 1%k 35,72 1.4063' 1537-0113 o 153A-0113 o 153N-0113 o
47.80 36,00 1.4173 153T-36 o 153A-36 ° 153N-36 °
’ 1'her 36,51 1.4375° 1537-0114 o 153A-0114 o 153N-0114 o
37,00 1.4567 153T1-37 ° 153A-37 o 153N-37 °

1%k 37,31 1.4688' 153T-0115 o 153A-0115 o 153N-0115 o

38,00 1.4961° 153T-38 o 153A-38 o 153N-38 °

1'% 38,10 1.5000° 153T-0116 ¢ 153A-0116 ¢ 153N-0116 ¢

17k 38,89 1.5313 1531-0117 o 153A-0117 o 153N-0117 ¢

39,00 1.5354' 153T-39 ° 153A-39 ° 153N-39 °

1% 39,69 1.5625° 153T-118 ¢ 153A-118 o 153N-118 o

40,00 1.5748 153T-40 o 153A-40 ° 153N-40 °

1% 40,48 1.5938" 153T-0119 ¢ 153A-0119 ¢ 153N-0119 ¢

Super . 41,00 1.6142: 163T-41 ° 153A-41 ° 153N-41 °

Cobalt 1% 41,28 1.6250” 153T-0120 o) 153A-0120 o) 153N-0120 ¢
(CPMI-T15) 42,00 1.6535 1563T-42 ° 153A-42 o 153N-42 °

1% 42,07 1.6563" 153T-0121 o 153A-0121 o 153N-0121 ¢

1"he 42,86 1.6875° 15631-0122 o 153A-0122 o 153N-0122 o

43,00 1.6929° 153T-43 o 153A-43 o 153N-43 °

1%k 43,66 1.7188 1537-0123 ¢ 153A-0123 ¢ 153N-0123 ¢

44,00 1.7323" 153T-44 o 153A-44 ° 153N-44 °

1% 44,45 1.7500° 1537-0124 o 153A-0124 o 153N-0124 o

45,00 17717 153T-45 o 153A-45 ° 153N-45 °

1%k 45,24 1.7813 153T-0125 o 153A-0125 o 153N-0125 o

46,00 1.8110° 153T-46 o 153A-46 o 153N-46 °

1"he 46,04 1.8125° 1537-0126 o 153A-0126 o 153N-0126 o

1% 46,83 1.8438 153T-0127 o) 153A-0127 o) 153N-0127 ¢

47,00 1.8504 163T-47 o 153A-47 ° 153N-47 °

1k 47,63 1.8750° 153T-0128 ¢ 153A-0128 ¢) 153N-0128 ¢

Dodévd se v baleni po 1 kuse/Supplied in 1 piece packages
— hee N =

Stk. — Stock Availability
@ Stock Item

Sklad — dostupnost ze skladu
® Skladovand polozka

O Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuje se planovat poZzadavky
# Neskladovand polozka. Dodaci Ihiita 5 az 6 tydn{i

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost

© Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
& Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A°- serie 3

3 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymeénitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Skiad TIAIN Skiad TiCN Skiad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny

Standard Drill Inserts

1% 35,72 1.4063' 1C23T-0113 o 1C23A-0113 o 1C23N-0113 *

36,00 1.4173 1C23T-36 o 1C23A-36 o 1C23N-36 *

1'he 36,51 1.4375 1C23T-0114 o 1C23A-0114 o 1C23N-0114 *

37,00 1.4567° 1C23T-37 ¢ 1C23A-37 o 1C23N-37 *

1% 37,31 1.4688" 1C23T-0115 o 1C23A-0115 o 1C23N-0115 *

38,00 1.4961° 1C23T-38 o) 1C23A-38 ° 1C23N-38 *

1"k 38,10 1.5000° 1C23T-0116 o 1C23A-0116 o 1C23N-0116 *

1" 38,89 15313 1C23T-0117 o 1C23A-0117 o 1C23N-0117 *

39,00 1.6354° 1023T-39 o 1C023A-39 o 1C23N-39 *

1%he 39,69 1.5625° 1C23T-118 o 1C23A-118 o 1C23N-118 *

40,00 1.5748 1C23T-40 ¢ 1C23A-40 ° 1C23N-40 *

1%z 40,48 1.5938' 1C23T-0119 o 1C23A-0119 o 1C23N-0119 *

41,00 1.6142' 1023T-41 o 1C23A-41 ° 1C23N-41 *

G2 1% 41,28 1.6250° 1C23T-0120 ¢) 1C23A-0120 ¢ 1C23N-0120 *

(K20) 42,00 1.6535 1023T-42 o 1C23A-42 ° 1C23N-42 *

12 42,07 1.6563 1C23T-0121 o) 1C23A-0121 ¢ 1C23N-0121 *

1"he 42,86 1.6875 1C23T-0122 o 1C23A-0122 o 1C23N-0122 *

43,00 1.6929° 1C23T-43 o) 1C23A-43 ° 1C23N-43 *

1%k 43,66 1.7188' 1C23T-0123 o 1C23A-0123 o 1C23N-0123 *

44,00 1.7323" 1C23T-44 o 1C23A-44 o 1C23N-44 *

1% 44,45 1.7500° 1C0237-0124 o 1023A-0124 o 1C23N-0124 *

45,00 17717 1C23T-45 o 1C23A-45 o 1C23N-45 *

1%k 45,24 1.7813 1C0237-0125 ¢ 1023A-0125 ¢ 1C23N-0125 *

46,00 1.8110° 1C23T-46 o 1C23A-46 o 1C23N-46 *

1%he 46,04 1.8125° 1C237-0126 o 1C23A-0126 o 1C23N-0126 *

Min. 17k 46,83 1.8438 1C23T-0127 ¢) 1C23A-0127 ¢ 1C23N-0127 *
3437 47,00 1.8505° 1023T-47 o 1C23A-47 o 1C23N-47 *
’ 1k 47,63 1.8750° 10237-0128 [e) 1023A-0128 [¢) 1C23N-0128 *
Max. 1" 35,72 1.4063' 1C53T-0113 o 1C53A-0113 o 1C53N-0113 *
47.80 36,00 1.4173 1C53T-36 o) 1C53A-36 o) 1C53N-36 *
’ 1'he 36,51 1.4375° 1C53T-0114 o 1C53A-0114 o 1C53N-0114 *
37,00 1.4567 1C53T-37 o 1C53A-37 o 1C53N-37 *

1%k 37,31 1.4688 1C53T-0115 o 1C53A-0115 o 1C53N-0115 *

38,00 1.4961° 1C53T-38 o 1C53A-38 o 1C53N-38 *

1'% 38,10 1.5000° 1C53T-0116 ¢ 1C53A-0116 ¢ 1C53N-0116 *

17k 38,89 1.5313 1C53T-0117 o 1C53A-0117 o 1C53N-0117 *

39,00 1.5354° 1C53T-39 o 1C53A-39 o 1C53N-39 *

1% 39,69 1.5625° 1C53T-118 ¢ 1C53A-118 o 1C53N-118 *

40,00 1.5748 1C53T-40 o 1C53A-40 o 1C53N-40 *

1% 40,48 1.5938" 1C53T-0119 ¢ 1C53A-0119 ¢ 1C53N-0119 *

41,00 1.6142 1C53T-41 o 1C53A-41 o 1C53N-41 *

€5 1% 41,28 1.6250° 1C53T-0120 o) 1C53A-0120 o) 1C53N-0120 *

(P40) 42,00 1.6535° 1C53T-42 o 1C53A-42 o 1C53N-42 *

1% 42,07 1.6563" 1C53T-0121 o 1C53A-0121 O 1C53N-0121 *

1"he 42,86 1.6875° 1C531-0122 o 1C53A-0122 o 1C53N-0122 *

43,00 1.6929° 1C53T-43 o 1C53A-43 o 1C53N-43 *

1%k 43,66 1.7188 1C53T-0123 ¢ 1C53A-0123 ¢ 1C53N-0123 *

44,00 1.7323" 1C53T-44 o 1C53A-44 o 1C53N-44 *

1% 44,45 1.7500° 1C537-0124 o 1C53A-0124 o 1C53N-0124 *

45,00 17717 1C53T-45 o 1C53A-45 ¢ 1C53N-45 *

1%k 45,24 1.7813 1C53T-0125 o 1C53A-0125 o 1C53N-0125 *

46,00 1.8110° 1C53T-46 o 1C53A-46 ¢ 1C53N-46 *

1"%he 46,04 1.8125° 1C53T-0126 o 1C53A-0126 o 1C53N-0126 *

1% 46,83 1.8438 1C53T-0127 o) 1C53A-0127 o) 1C53N-0127 *

47,00 1.8505° 1C53T-47 o 1C53A-47 o 1C53N-47 *

1k 47,63 1.8750° 1C53T-0128 ¢ 1C53A-0128 0 1C53N-0128 *

Doddvd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages




Vymenitelné desticky T-A- serie 3

3 Series T-A° Drill Inserts o

sim Zel

Vyménitelné desticky Priimér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
suani QN° Rozsah  Material %] %] 1%} TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
pro navrtavani 90 priméri Palce  Metricky Desetinny

90° Spot and Chamfer
Drill Inserts

1% 35,72 1.4063° 153T-0113-SP 153A-0113-SP 153N-0113-SP

36,00 1.4173 153T-36-SP 153A-36-SP 153N-36-SP
1'he 36,51 1.4375 153T-0114-SP 153A-0114-SP 153N-0114-SP
37,00 1.4567 153T-37-SP 153A-37-SP 153N-37-SP
1%k 37,31 1.4688" 153T-0115-SP 153A-0115-SP 153N-0115-SP
38,00 1.4961° 153T-38-SP 153A-38-SP 153N-38-SP
1'% 38,10 1.5000° 153T-0116-SP 153A-0116-SP 153N-0116-SP
1" 38,89 15313 153T-0117-SP 153A-0117-SP 153N-0117-SP
39,00 1.6354° 153T-39-SP 153A-39-SP 153N-39-SP
1%he 39,69 1.5625° 153T-118-SP 153A-118-SP 153N-118-SP
40,00 1.5748 153T-40-SP 153A-40-SP 153N-40-SP
Min. 1%z 40,48 1.5938' 153T-0119-SP 153A-0119-SP 153N-0119-SP
34,37 Super . 41,00 1.61 42: 153T-41-SP 153A-41-SP 153N-41-SP
Cobalt 1% 41,28 1.6250“ 1531-0120-SP 153A-0120-SP 153N-0120-SP
Max. |(CPMT15)| 42,00 1.6535“ 153T-42-SP 153A-42-SP 153N-42-SP
47.80 1% 42,07 1.6563 153T-0121-SP 153A-0121-SP 153N-0121-SP

1"he 42,86 1.6875 153T-0122-SP 153A-0122-SP 153N-0122-SP

43,00 1.6929° 153T-43-SP 153A-43-SP 153N-43-SP
1%k 43,66 1.7188' 153T-0123-SP 153A-0123-SP 153N-0123-SP
44,00 1.7323" 153T-44-SP 153A-44-SP 153N-44-SP
1% 44,45 1.7500° 153T-0124-SP 153A-0124-SP 153N-0124-SP
45,00 177117 153T-45-SP 153A-45-SP 153N-45-SP
1%k 45,24 1.7813 153T-0125-SP 153A-0125-SP 153N-0125-SP
46,00 1.8110° 153T-46-SP 153A-46-SP 153N-46-SP

1%he 46,04 1.8125° 153T-0126-SP
172 46,83 1.8438 1531-0127-SP
47,00 1.8505° 153T-47-SP

1k 47,63 1.8750° 153T-0128-SP

153A-0126-SP

153A-0127-SP
153A-47-SP

153A-0128-SP

153N-0126-SP

153N-0127-SP
153N-47-SP

153N-0128-SP

[ 2R 2K 2R 2R 2R 2R K 2% 2R 2R 2R 2K 3R 2% 2R 2K 2K 2% 2R 2R 2K K 3K 2% 2R 2% 2K 2

[OBR 2R 2R 2R 2K 2R 2R 2R 2R 2K 2R 2% 2R 2K 2K 2 2K 2R 2% 2K 3K 2% 2R 2% X 2K 2% 4

[OBR 2R 2R 2% 2K 2R 2R 2R 2R 2K 2R 2% 2R 2K 2K 2 2K 2R 2% 2K 3K X 2R 2R X 2K 2R 4

Dodavd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

® Skladovand polozka ® Stock Item

O Na skladé v omezeném mnozstvi, doporucuje se planovt poZadavky O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
# Neskladovand polozka. Dodact Ihiita 5 az 6 tydn{i & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Drzaky T-A"- serie 4

4 Series T-A° Holders o

stim Zel

K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Cislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkova Primér/délka Zavit
. . drzaku drazky drzaku vrtani hloubka drazky nového  délka stopky
Vélcova stopka vrtani nastroje
Flanged Straight Shank
D L, L L, L, D, L G -+
22040S-40FM prima Kl | 6 99-6528| 130 | 1794 | 1842 | 2495 | 400 | 701 | % | WA
Straight Short
24040H-40p | B STOUDOVICH | standardni | e o0 oog | 030 | o810 | 2858 | 3511 | 400 | 701 | v | WA
Helical Standard
250405-40FM primd | prodiouZeny | oo 6 o5 | app | 4715 | 4763 | 5416 | 400 | 701 | v |
Straight Extended
27040S-40FM s‘:rr;':;n XL |4699-6528| 625 | 6747 | 6795 | 7448 | 400 | 701 | v | N/A
290405-40FM S‘:rr;';it XL |4699-6528| 879 | 9287 | 9335 | 9988 | 400 | 701 | w | WA

* A .
o e R

Extra kratky drzak zahrnuje pfidavny bo¢ni otvor pro chlazeni Stub Length includes additional side coolant port

K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Typové ¢islo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkovdi Morse  RCA Zavit
. . drzéku drazky drzaku vriani hloubka drazky  nového Délka kuzel
KuZelova stopka vrtani nastroje
Taper Shank

D L, L, L, L, F H G
22040S-005M prima kidtky | 46.99.6508 | 130 | 1651 | 2191 | 3635 | 5 | 5SRM | %
[ Straight Short
24040H-005M |V Sroubovict)  standardni | o 00 oo og | 932 | 2667 | 3207 | 4651 | 5 | sSAM | W

Helical Standard
pfimd prodlouZeny

250405-005M Straight Extended

46,99-65,28 | 422 457,0 5112 655,6 5 5SRM e

270405-005M P XL  |4699-6528| 625 | 6604 | 7144 | 8588 | 5 | 5SRM | e
Straight
pfima

290405-005M St ML |4699-6528 | 879 | 9144 | 9684 | 11128 | 5 | 5SRM |




Vymenitelné desticky T-A°- serie 4

4 Series T-A° Drill Inserts o

stim Zel

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymenitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Sklad TIAIN Skiad TiCN Sklad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
48,00 | 1.8898 134T-48 ° 134A-48 ° 134N-48 °
1%k | 4842 | 1.9063 134T-0129 o) 134A-0129 o) 134N-0129 o
49,00 | 1.9291° 1347-49 ° 134A-49 ° 134N-49 °
1% | 49,21 | 1.9375° 134T-0130 o 134A-0130 o 134N-0130 o
50,00 | 1.9685 134T-50 ° 134A-50 ° 134N-50 °
1% | 50,01 | 1.9688 134T-0131 o 134A-0131 o 134N-0131 o
2 50,80 | 2.0000 134T-0200 o 134A-0200 o 134N-0200 o
51,00 | 2.0079 1347-51 ° 134A-51 ° 134N-51 °
1 51,59 | 2.0313° 134T-0201 o 134A-0201 o 134N-0201 o
1 52,00 | 2.0472° 1347-52 ° 134A-52 ° 134N-52 °
2'hs 52,39 | 2.0625° 134T-0202 o 134A-0202 o 134N-0202 o
53,00 | 2.0866" 134T-53 ° 134A-53 ° 134N-53 °
2% 53,18 | 2.0938 134T-0203 o 134A-0203 o 134N-0203 o
2% 53,98 | 2.1250° 134T-0204 o) 134A-0204 o) 134N-0204 o
5400 | 2.1260° 1347-54 ° 134A-54 ° 134N-54 °
2% 5479 | 2.1563" 134T-0205 o 134A-0205 o 134N-0205 o
5500 | 2.1654' 134T-55 ° 134A-55 ° 134N-55 °
. 2%hs 5556 | 2.1875° 134T-0206 o 134A-0206 o 134N-0206 o
e 56,00 | 2.2047° 134T-56 ° 134A-56 ° 134N-56 °
’ HSS 2k 56,36 | 2.2188" 134T-0207 o 134A-0207 o 134N-0207 o
May, | (CPM-M4) 57,00 | 2.2441° 134T-57 ° 134A-57 ° 134N-57 °
e 2 5715 | 2.2500° 134T-0208 o 134A-0208 o 134N-0208 o
’ 2% 57,94 | 2.2813 134T-0209 o 134A-0209 o 134N-0209 o
58,00 | 2.2835° 1347-58 ° 134A-58 ° 134N-58 °
2%hs 58,74 | 2.3125' 134T-0210 o 134A-0210 o 134N-0210 o
59,00 | 2.3228 134T-59 ° 134A-59 ° 134N-59 °
2" | 5953 | 2.3438 134T-0211 o 134A-0211 o 134N-0211 o
60,00 | 2.3622' 134T-60 ° 134A-60 ° 134N-60 °
2% 60,33 | 2.3750° 134T-0212 o 134A-0212 o 134N-0212 o
61,00 | 2.4016' 1347-61 ° 134A-61 ° 134N-61 °
2%z | 61,12 | 2.4063 134T-0213 o 134A-0213 o 134N-0213 o
2'hs 61,91 | 2.4375° 134T-0214 o 134A-0214 o 134N-0214 o
62,00 | 2.4409 134T-62 ° 134A-62 ° 134N-62 °
2%z | 6271 | 2.4688 134T-0215 o 134A-0215 o 134N-0215 o
63,00 | 24803 134T-63 ° 134A-63 ° 134N-63 °
2 63,50 | 2.5000° 134T-0216 o 134A-0216 o 134N-0216 o
64,00 | 25197 134T-64 ° 134A-64 ° 134N-64 °
2"k | 6429 | 25313 134T-0217 o) 134A-0217 o) 134N-0217 o
6500 | 2.5591° 1347-65 ° 134A-65 ° 134N-65 °
1% 65,09 | 2.5625° 134T-0218 o 134A-0218 o 134N-0218 o

Dodavd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages

Stk. — Stock Availability
® Stock Item

Sklad — dostupnost ze skladu
@ Skladovand polozka

O Na skladé v omezeném mnozstvi, doporucuje se planovt poZadavky
# Neskladovand polozka. Dodact Ihiita 5 az 6 tydn{i

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost

O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
& Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A°- serie 4

4 Series T-A° Drill Inserts o

= ° Desticky pro standardni pouZiti
sim zel Standard Application Geometries

Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Standardni vymenitelné Rozsah Materidl @ @ @ TiN Skiad TIAIN Sklad TiCN Sklad
desticky priméri Palce  Metricky Desetinny
Standard Drill Inserts
48,00 | 1.8898 154T-48 ° 154A-48 ° 154N-48 °
1%k | 4842 | 1.9063 154T-0129 o) 154A-0129 o) 154N-0129 o
49,00 | 1.9291° 154T-49 ° 154A-49 ° 154N-49 °
1% | 4921 | 1.9375' 154T-0130 o 154A-0130 o 154N-0130 o
50,00 | 1.9685 1547-50 ° 154A-50 ° 154N-50 °
1% | 50,01 | 1.9688 154T-0131 o 154A-0131 o 154N-0131 o
2 50,80 | 2.0000 154T-0200 o 154A-0200 o 154N-0200 o
51,00 | 2.0079 1547-51 ° 154A-51 ° 154N-51 °
1k 51,59 | 2.0313' 154T-0201 o 154A-0201 o 154N-0201 o
1o 52,00 | 2.0472° 154T-52 ° 154A-52 ° 154N-52 °
2'hs 52,39 | 2.0625° 154T-0202 o 154A-0202 o 154N-0202 o
53,00 | 2.0866' 154T-53 ° 154A-53 ° 154N-53 °
2 53,18 | 2.0938 154T-0203 o 154A-0203 o 154N-0203 o
2% 53,98 | 2.1250° 154T-0204 o) 154A-0204 o) 154N-0204 o
5400 | 2.1260° 1547-54 ° 154A-54 ° 154N-54 °
2 5479 | 2.1563° 154T-0205 o 154A-0205 o 154N-0205 o
5500 | 2.1654' 1547-55 ° 154A-55 ° 154N-55 °
. 2%hs 5556 | 2.1875' 154T-0206 o 154A-0206 o 154N-0206 o
e 56,00 | 2.2047° 154T-56 ° 154A-56 ° 154N-56 °
’ Super 2 56,36 | 2.2188" 154T-0207 o 154A-0207 o 154N-0207 o
Max | Cobalt 57,00 | 2.2441° 154T-57 ° 154A-57 ° 154N-57 °
6528 |CPMTIS) 2 5715 | 2.2500° 154T-0208 o 154A-0208 o 154N-0208 o
’ 2% 57,94 | 2.2813 154T-0209 o 154A-0209 o 154N-0209 o
58,00 | 2.2835° 1547-58 ° 154A-58 ° 154N-58 °
2%hs 58,74 | 2.3125' 154T-0210 o 154A-0210 o 154N-0210 o
59,00 | 2.3228' 154T-59 ° 154A-59 ° 154N-59 °
2" | 5953 | 2.3438 154T-0211 o 154A-0211 o 154N-0211 o
60,00 | 2.3622' 154T-60 ° 154A-60 ° 154N-60 °
2% 60,33 | 2.3750° 154T-0212 o 154A-0212 o 154N-0212 o
61,00 | 2.4016' 1547-61 ° 154A-61 ° 154N-61 °
2%z | 61,12 | 2.4063 154T-0213 o 154A-0213 o 154N-0213 o
2'hs 61,91 | 2.4375° 154T-0214 o 154A-0214 o 154N-0214 o
62,00 | 2.4409 154T-62 ° 154A-62 ° 154N-62 °
2%z | 6271 | 2.4688 154T-0215 o 154A-0215 o 154N-0215 o
63,00 | 2.4803 154T-63 ° 154A-63 ° 154N-63 °
2 63,50 | 2.5000° 154T-0216 o 154A-0216 o 154N-0216 o
64,00 | 25197 154T-64 ° 154A-64 ° 154N-64 °
2"k | 6429 | 25313 154T-0217 o) 154A-0217 o) 154N-0217 o
6500 | 2.5591° 1547-65 ° 154A-65 ° 154N-65 °
1% 65,09 | 2.5625' 154T-0218 o 154A-0218 o 154N-0218 o

Doddvd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages

etk e o E

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

® Skladovand polozka ® Stock Item

O Na skladé v omezeném mnozstvi, doporucuje se planovt poZadavky O Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
# Neskladovand polozka. Dodact Ihiita 5 az 6 tydn{i & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Driaky T-A"- serie 5/6 a 7/8

5/6 and 7/8 Series T-A° Holders o

sim Zel

K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock

Typové éislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkovdi Morse  RCA Zavit
. . drzdku drazky drzdku vrtani hloubka ~ drazky nového  Délka  kuZel
KuZelova stopka 5/6 vrtani néstroje
5/6 Taper Shank
D L, L L, L, F H G
220505-005M primd kidtky g0 35.8008 | 172 | 2159 | 2873 | 4302 | 5 | 6SRM | ‘%
Straight Short
24050H-005 | & Sroubovici| standardni | o, o0 0o 08 | o73 | 3175 | 3889 | 5318 | 5 | 65AM | %
Helical Standard
pfimd prodlouZeny »
250505-005M Sraight | Exonded |02958908| 464 | 508 | 5794 | 7223 | 5 | 6SRM |
27050S-005I plima XL |62,38-8908| 660 | 7048 | 7762 | 9191 | 5 | 6SRM |
Straight
pfimd
290505-005| . XL |6238-89,08| 889 | 9334 | 10048 | 11477 | 5 | 6SRM | %
Straight
K dispozici ze skladu/Available Ex-Stock
Typové éislo Typ Typ Rozsah Max. Délka Délka  Celkovdi Morse  RCA Zavit
o driaku draiky driaku vitani  hloubka  drazky  nového  Délka  kuzel
KuZelova stopka 7/8 vrtani néstroje
7/8 Taper Shank
D L, L L, L, F H G
220705-005M prima kidtky 1oz 76.11448| 172 | 2054 | 2968 | 4397 | 5 | 6SRM | %
Straight Short
24070H-005M |8 Sroubovicl| - standardni o, 7o 11y il 973 | so7 | ae85 | 5413 | 5 | esaM | %

Helical Standard
pfima prodlouzeny

250705-005M Straight |  Extended

87,76-114,48| 556 610 681 823,9 5 6SRM o

27070S-005I pima XL |87.76-11448| 685 | 7397 | 8112 | 9540 | 5 | 6SRM |
Straight
290705-0051 prima XL |87.76-11448| 939 | 9937 | 10652 | 12080 | 5 | 6SRM | %

Straight




Vymenitelné desticky T-A"- serie 5 a 6

5 and 6 Series T-A" Drill Inserts o

= ° Desticky pro standardni pouZiti
sim zel Standard Application Geometries

Standardni vyménitelné Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
Tl f Rozsah  Material (%] (%] %] TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
desticky — serie 5 priméri Palce  Metricky Desetinny

Standard Drill Inserts
5 Series

2l 63,50 2.5000 135T-0216 [e] 135A-0216 [e] 135N-0216 [}
64,00 2.5197 135T-64 [ 135A-64 [ 135N-64 °
2" 64,29 25313 135T-0217 o 135A-0217 o 135N-0217 o
2%he 65,09 2.5625 135T-0218 o] 135A-0218 [¢] 135N-0218 o}
2%k 65,88 2.5938 135T-0219 [} 135A-0219 [} 135N-0219 o
66,00 2.5984° 135T-66 ° 135A-66 ° 135N-66 °
2% 66,68 2.6250° 135T-0220 [} 135A-0220 [} 135N-0220 o
2% e 67,47 | 2.6563 135T-0221 o 135A-0221 o 135N-0221 o
68,00 2.6772 135T-68 [ 135A-68 [ 135N-68 °
Min. 2"e 68,26 | 2.6875 135T-0222 o 135A-0222 o 135N-0222 o
62.38 2% 69,05 2.7188 135T-0223 [e] 135A-0223 [e] 135N-0223 ¢}
’ HSS 2 69,85 2.7500° 135T-0224 o 135A-0224 e} 135N-0224 o]
Max. (CPM-M4) 70,00 2.7559 135T-70 [ 135A-70 [ 135N-70 °
76.20 2%k 70,64 2.781% 135T-0225 [¢] 135A-0225 [¢] 135N-0225 e}
’ 2%he 71,44 2.8125° 135T-0226 o 135A-0226 o 135N-0226 o
72,00 2.8346° 135T-72 ° 135A-72 ° 135N-72 °
2"k 72,23 2.8438 135T-0227 [} 135A-0227 [} 135N-0227 o
2l 73,03 2.8750° 135T-0228 ¢ 135A-0228 ¢ 135N-0228 o)
2%k 73,82 2.9063 135T-0229 [} 135A-0229 [} 135N-0229 o
74,00 | 2.9134" 135T-74 ° 135A-74 ° 135N-74 °
2"%he 74,41 2.9375 135T-0230 o 135A-0230 o 135N-0230 [}
2% 75,61 2.9688" 135T-0231 o 135A-0231 o 135N-0231 o
76,00 2.9921 135T-76 [ 135A-76 [ 135N-76 °
2 76,20 3.0000° 135T-0300 ) 135A-0300 e} 135N-0300 o]
Dodéva se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages
Standardni vyménitelné Priimér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
X P Rozsah  Material 7] 7] 1%} TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
St(:lflfit::l(;yD_rilslelrl::e?ls priméri Palce  Metricky Desetinny
6 Series
3 76,99 3.0313 136T-0301 o 136A-0301 o 136N-0301 o
3'%he 77,79 3.0625" 136T-0302 e} 136A-0302 e} 136N-0302 e}
78,00 3.0709° 136T-78 ° 136A-78 ° 136N-78 °
he 78,58 3.0938 136T-0303 o) 136A-0303 o) 136N-0303 o)
3% 79,38 3.1250 136T-0304 [} 136A-0304 [} 136N-0304 o
80,00 3.1496° 136T-80 ° 136A-80 ° 136N-80 °
Phe 80,17 3.1563 136T-0305 [} 136A-0305 [} 136N-0305 o
3%e 80,96 | 3.1875 136T-0306 o 136A-0306 o 136N-0306 o
Min. 3 81,76 3.2188 136T-0307 o 136A-0307 o 136N-0307 o
76.23 82,00 3.2283 136T-82 ° 136A-82 ° 136N-82 °
’ HSS 3l 82,55 3.2500° 136T-0308 o 136A-0308 o 136N-0308 o
Max. (CPM-M4)| 3% 83,34 3.2813" 136T-0309 e} 136A-0309 e} 136N-0309 o]
89,08 84,00 3.3071 136T-84 [ 136A-84 ° 136N-84 °
’ 3he 84,14 3.3125 136T-0310 (o] 136A-0310 o 136N-0310 e}
3" 84,93 3.3438 136T-0311 o 136A-0311 o 136N-0311 o
Pk 85,73 3.3750 136T-0312 (o] 136A-0312 o] 136N-0312 O
86,00 3.3858 136T-86 [ 136A-86 ° 136N-86 °
3%k 86,52 3.4063 136T-0313 o) 136A-0313 o) 136N-0313 o)
3 87,31 3.4375 136T-0314 [} 136A-0314 [} 136N-0314 o
88,00 | 3.4646" 136T-88 ° 136A-88 ° 136N-88 °
3% 88,11 3.4688' 136T-0315 [} 136A-0315 [} 136N-0315 [}
3 88,90 3.5000° 136T-0316 ¢ 136A-0316 ¢ 136N-0316 0

Doddvd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages

RS S <

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

@ Skladovand polozka ® Stock Item

O Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuje se planovat poZzadavky © Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
# Neskladovana polozka. Dodaci Ihiita 5 aZ 6 tydni & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je mozZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Vymenitelné desticky T-A*- serie 7 a 8

7 and 8 Series T-A" Drill Inserts ®

= ° Desticky pro standardni pouZiti
slim zel Standard Application Geometries

Standardni vyménitelné Primér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
iy f Rozsah  Material (%] (%] %] TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
desticky — serie 7 priméri Palce  Metricky Desetinny

Standard Drill Inserts
7 Series

37 89,96 3.5313 137T-0317 o 137A-0317 o 137N-0317 o
90,00 3.5433 137T-90 ° 137A-90 ° 137N-90 °
3%he 90,49 3.5625 1377-0318 o 137A-0318 o 137N-0318 o
3% 91,28 3.5938 137T-0319 o) 137A-0319 o) 137N-0319 ¢
92,00 3.6221° 1377-92 ° 137A-92 ° 137N-92 °
3k 92,08 3.6250° 1377-0320 ¢ 137A-0320 ¢ 137N-0320 ¢
3 92,87 3.6563 1377-0321 o 137A-0321 o 137N-0321 o
3"e 93,66 3.6875 1377-0322 o 137A-0322 o 137N-0322 o
Min. 94,00 3.7008 137T-94 ° 137A-94 ° 137N-94 °
87.76 3% 94,46 3.7188 1377-0323 o 137A-0323 o 137N-0323 o
’ HSS KYG 95,25 3.7500° 137T-0324 ¢) 137A-0324 ¢) 137N-0324 o
Max. (CPM-M4) 96,00 3.7795 137T-96 ° 137A-96 ° 137N-96 °
101.60 3% 96,04 3.7813 137T-0325 o 137A-0325 o 137N-0325 o
’ 3%he 96,84 3.8125 137T-0326 o) 137A-0326 o) 137N-0326 o)
3 97,63 3.8438 1377-0327 o 137A-0327 o 137N-0327 o
98,00 3.8583 137T-98 ° 137A-98 ° 137N-98 °
3 98,43 3.8750° 1377-0328 o 137A-0328 o 137N-0328 o
R 99,22 3.9063 1377-0329 ¢ 137A-0329 ¢ 137N-0329 ¢
100,00 | 3.9370° 1377-100 ° 137A-100 ° 137N-100 °
3%he 100,01 | 3.9375" 137T-0330 o 137A-0330 o 137N-0330 o
3 100,81 | 3.9688 137T-0331 [e) 137A-0331 [e) 137N-0331 o
4 101,60 | 4.0000° 137T-0400 ¢ 137A-0400 ¢ 137N-0400 o
Doddvd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages
Standardni vym &nitelné Priimér/ Cislo polozky, povlak a dostupnost/
X : Rozsah  Material (%] (%] %] TiN Sklad TiAIN Sklad TiCN Sklad
Sl(:lflfltill?(;vn_rilslelz::e?‘ls priimeéri Palce  Metricky Desetinny
8 Series
4'ferr 102,00 | 4.0157 138T-102 ° 138A-102 ° 138N-102 °
4'he 103,19 | 4.0625 138T7-0402 o 138A-0402 o 138N-0402 o
4 104,00 | 4.0945 138T-104 ° 138A-104 ° 138N-104 °
4'f 104,75 | 4.1250° 1387-0404 o 138A-0404 o 138N-0404 o
106,00 | 4.1732 138T-106 ° 138A-106 ° 138N-106 °
Min. e 106,36 | 4.1875 138T-0406 ¢ 138A-0406 ¢ 138N-0406 o)
101,63 HSS 4'le 107,95 | 4.2500° 1387-0408 o 138A-0408 o 138N-0408 o
(CPM-M4) 108,00 | 4.2520° 138T-108 ° 138A-108 ° 138N-108 °
Max. e 109,54 | 4.3125 1387-0410 o 138A-0410 o 138N-0410 o
114,48 110,00 | 4.3307 138T-110 ° 138A-110 ° 138N-110 °
&l 111,13 | 4.3750° 1387-0412 o 138A-0412 o 138N-0412 o
112,00 | 4.4094 138T-112 ° 138A-112 ° 138N-112 °
4'he 112,71 | 4.4375 138T-0414 [e) 138A-0414 [e) 138N-0414 o
114,00 | 4.4882 138T-114 ° 138A-114 ° 138N-114 °
4' 114,30 | 4.5000° 138T-0416 ¢ 138A-0416 ¢ 138N-0416 ¢

Dodavd se v baleni po 1 kuse
Supplied in 1 piece packages

S = BR

Sklad — dostupnost ze skladu Stk. — Stock Availability

@ Skladovand polozka ® Stock ltem

© Na skladé v omezeném mnoZstvi, doporucuie se planovat poZadavky © Stocked in limited quantities, advanced planning is recomended
# Neskladovand polozka. Dodaci Inita 5 az 6 tydn{i & Non-stock standard. Normal delivery 5 to 6 weeks

Je moZné dodat jakoukoliv nestandardni velikost Any non-standard size available




Pfislusenstvi drzaki

L]
Holder Accessories ®
Adapter pro pfivod Cislo Vniténi primeér Vnéjsi primer Délka Zavit pro Trubkovy zavit
chladici kapaliny polozky (A) (8) (C) doraz (D) (E)
Rotary Coolant Adapters
(RCA)
2T-2SRM 19,05 44,45 22,23 M8 Vs
2T-3SRM 25,40 53,97 28,57 M8 e
2T-4SRM 31,75 63,50 34,92 M10 e
2T-5SRM 44,45 76,20 34,92 M10 Vs
2T-6SRM 57,15 95,27 44,45 M12 o
V poloZce jsou zahrnuty: krouzek — 1ks, O-krouzek — 2 ks, pojistny krouzek — 2 ks, tésnéni 2 ks
Items Included (1) Inducer Ring, (2) 0-Rings, (2) Snap Rings and (2) Thurst Washers
DrZak s pfivodem Cislo Vnéjsi Vniteni L1 L2 %)]
chladici kapaliny polozky kuZel priimér mm mm mm
1SO Taper Shank
Coolant Fed Holders
4020-5SRM ST40 20 187,20 93,80 72,20
f 4025-5SRM ST40 25 199,00 105,60 72,20
D 5020-5SRM ST50 20 224,20 97,20 72,20
L 5025-5SRM ST50 25 236,00 109,00 72,20
5032-6SRM ST50 32 246,00 119,00 95,27
L2 L1 Max. tlak chladici kapaliny: 40 barii  max. otaéky 3000 1/min  vhodné pro drZdky serie: Y, Z, 0, 0.5, 1, 1.5, 2.0, 2.5
Max coolant Pressure: 40 Bar  Max RPM: 3000  Suitable for Holders: Y, Z, 0, 0.5, 1, 1.5, 2.0, 2.5 series
Prodluzovaci trubka/doraz Gislo Jmenovity trubkovy L
Coolant Pipe Extension Ly ks mn
/Steady Bar
302T-2SRM e 150
302T-3SRM e 150
302T-4SRM o 200
302T-5SRM Vo 200
302T-6SRM o 200
Pevny doraz éis[o Zavit L1
Solid Steady polozky E mim
Bar
312T-2SRM M8 250
312T-3SRM M8 250
312T-4SRM M10 250
312T-5SRM M10 250
312T-65RM M12 250
Rychlospojka Cislo Jmenovity trubkovy Primér
Fast Action — polozky zavit E hadice
Coupling [IN=<iz
T
[DIUH W_“u]< 322T-25RM s 9 mm
o HI'I:E]:% 322T-35RM s 9mm
f 322T-4SRM VA 9mm
322T-5SRM o 12 mm
322T-6SRM 'fr 12 mm
Cislopolozky/
Vyménitelné dily Rada  Rozsah Sroubovik ~ *Srouby  Srouby pojisténé  Maximalni kroutic **RCA souprava
Replacement Parts Drzaka  vrtani mm TORX TORX nylonem moment (N/cm) pro opravy
Y 9,50 -11,07 81-7 724N-T7-10 7241710 62 2T1-2SR
Z 11,10 - 12,95 8T-7 7247N-T7-10 7247-T7-10 62 2T1-2SR
0 12,98 - 17,65 8T-8  |72556N-T8-10| 72556-T8-10 128 2T1-2SR
0.5 15,50 - 17,65 8T-8 72567N-T8-10|  72567-T8-10 128 2T1-2SR
1 17,53 - 24,38 879 7375N-T9-10 | 7375-T9-10 225 2T1-3SR
15 | 22,00-24,38 879 739N-T9-10 739-T9-10 225 2T1-3SR
2,25 |24,41-35,05 8T-15 7495N-T15-10|  7495-T15-10 515 2T1-3SR
3,4 34,37 - 65,28 8T-20 7514N-T20-10|  7514-T20-10 1020 2T1-4SR(4MT) nebo/or 2T1-5SR(5MT)
5-8 62,38 — 114,48 8T-25  |7619N-T25-10 N/A 1750 2T1-6SR

*Srouby se dodavaii v baleni po 10 ks
*Screw sold in packages of 10

**Souprava RCA obsahuije: 0-krouZek — 2 ks, pojistny krouZek — 2 ks, tésnéni — 2 ks
**RCA Repair Kit includes: (2) 0-Rings, (2) Snap Rings and (2) Thrust Washers
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@ Vyberte nejkratSi mozny pouZitelny drZzak

® Pouzifte sir. 186 az 188 naSeho katalogu
,Doporucené fezné podminky“ pro volbu sprav-
ného druhu desticky a informaci o fezné rychlosti
a posuvu.
Tyto fezné parametry jsou pouze vychozi pod-
minky, neberou v Uvahu tuhost stroje nebo
obrobku.
Pro podrobnéjsi navod pouZijte ,Elektronicky vybér
ndstroje”, abyste zjistili:
e doporuceny druh britové desticky
* doporucenou feznou rychlost
e doporuceny posuv
e minimalni poZadavky na chlazeni
e minimalni poZadavky na prikon stroje

® Zajistéte, aby byl drZak nastroje bezpe¢né upnuty
a byl max. 0,02 az 0,07 mimo stred.
® Vymeénitelnou britovou desticku vlozte do drazky
drZaku a upevnéte Srouby, které by mély byt uta-
Zeny momentem podle tabulky na str. 38. DrZak
by mél byt Cisty, bez necistot nebo trisek.
® Ovéite, Ze vngjSi primér desticky je minimalng
0 0,3 mm V&tsi nez je primér téla drzaku.
® JestliZe pripravujete novou aplikaci, ovérte pred
zatatkem obrdbéni, Ze priitok chladici kapaliny
pres nastroj je pfiméreny. Doporuceny postup:
* Vlyvrtejte otvor do hloubky 1xD.
e Trisky by mély byt krdtké, prirozené zbarvené,
ne bronzové nebo modré.
* Zméfte vyvrtany otvor, abyste ovérili, Ze je v po-
Zadované toleranci.
o Jestlize je vSechno v poradku, pokracujte v obra-
béni zbyvajici ¢asti otvoru.
e Ovérte si, Ze proces vrtani je klidny bez shlu-
kovani trisek.
o Jestlize vznikaji shluky trisek, zastavte vrtani
a podivejte se do Casti katalogu ,Problémy
a jejich reSeni na str. 190 — 191.

ALLIED MAXCUT

ENGINETRING COMPANY LIMITED

Product Selector

; mﬁ%\w«\j et
- -

ProdlouZené délky drZaku

Pouzivéte-li prodlouzenou délku drzaku, vyvriejte krat-
kym drzékem otvor do hloubky 1xD se stejnym
primérem desticky.

Pozn.: Pro prodlouZené a del$i typy drZaki by nemély byt pouzity
desticky ze slinutého karbidu.

Drzaky XL a 3XL

Doporucené rezné podminky a parametry chladici
kapaliny jsou uvedené v katalogu na str. 186 —
,Doporucené fezné podminky — desticky HSS* a str. 189
— ,Doporuceni pro chladici kapalinu“. Ridte se pokyny
v dolni ¢asti stranek pro stanoveni koeficientu.

Pozn.: Nikdy nezacinejte obrabéni drZakem XL nebo 3XL bez
fadného upevnéni obrobku nebo pfipravku. MiZe to zpisobit
poskozeni nastroje anebo zranéni obsluhy.

Doporuceny postup:

® Zhotovte vodici otvor do hloubky 2 aZ 3xD pfi
pouZiti kratkého drzéku a destiCky o stejném
priiméru.

® Do tohoto otvoru zajedte drZzakem XL nebo 3XL,
a to bud bez jeho rotace nebo s nizkymi otackami
(10 aZ 20 ot./min.).

® ZvySte rychlost a posuv na hodnoty doporucené
v tabulce. Ujistéte se, Ze tfisky jsou krétké a jsou
vyplavovény chladici kapalinou.

® Na konci vrtaciho cyklu nevyjizdéjte s drzdkem

z otvoru s plnymi otdCkami; zastavte vieteno nebo

snizte otacky na 10 az 20 ot/min.

Vyménitelna desticka pro navrtédvéni a sraZeni
hrany

PouZijte fezné parametry stejné jako pro standardni
vymeénitelnou desticku, pro extra kratky nebo krétky
drzék.

Rychlost by méla byt vypoctena pro pozadovany
priimér navrtdni nebo srazeni hrany.

Vymeénitelna desticka pro rovné dno FB
Rezné parametry naleznete v katalogu na str. 188.

"K dispozici je CD, s jehoZz pomoci je mozné velmi
jednodude podle zadanych vstupnich ddajti (rozméry
otvoru, obrdbény materidl, udaje o obrdbécim stroji)
vybrat spravny drZak a vyménitelnou britovou desticku
a rovnéZ ziskat doporucené fezné parametry a poza-
davky na stroj (pfikon, osové sila). Program obsahuje
pfes 3000 norem materidlu. CD vdm na poZddani
zasleme.

Pro pripady, kdy je potfeba reSit produktivitu, trvan-
livost nastroje, ndklady na vyvrtany otvor apod.,
anami nabizeny nastroj je vhodny pro feSeni této
tlohy, nabizime tzv. garantovanou aplikaci. Formuldr

na naSe techniky."
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Vymeénitelné britové desticky

s diamantovym poviakem

Tento poviak spojuje nejlepsi vlastnosti pevného
slinutého karbidu s tvrdym a odolnym CVD povlakem
krystalického diamantu.

HouZevnatost pfi lomu nastroje vs. tvrdost nastroje

Jedno-

Slinuty karbid

Slinuty karbid

Povlakovana
rychlofezna ocel

=

s krystalovy Volny y i
] y : s diamantovym
= diamant CVD diamant CVD poviakem
k=]

o

° Spékany

k] Keramica, PCD

s kubicky nitrid boru

8 Slinuty karbid

_g poviakovany CVD a PVD
=

A

k7]

(=)

T

=

[=

Rychlofezna ocel

Vychozi podminky vrténi
pro desticky

s diamantovym poviakem

Slitiny hliniku a kfemiku

— uréeni fezné rychlosti
pro CVD diamantovy povlak

Houzevnatost pfi lomu (pevnost)

skupina materiall fezna rychlost

[m/min.]
polymerické kompozity 75-1600
kovové kompozity 30-300
keramické kompozity 15-75

0,025 - 0,25

Vyhody pro zékaznika
® \lysoké fezné parametry
® ZvySend pevnost ve srovnani s PCD
® 30x az 50x vy$Si trvanlivost nastroje ve srovnani
s nepovlakovanym nastrojem ze slinutého karbidu
v neZeleznych a nekovovych materidlech
Materidly vhodné pro poutziti desticky
s diamantovym povlakem
— Polymerické kompozity (PMC):
kevlar, plasty, uhlikova vidkna, sklenéna vlakna,
grafitové materidly, materialy na bdzi pryskyrice
— Kovové kompozity (MMC):
slitiny hliniku, mosaz, bronz, méd a jejich slitiny,
slitiny olova, slitiny hor¢iku, drahé kovy
— Keramické kompozity (CMC):
mékky karbid a keramika v syrovém stavu nebo pred
slinovanim
Materidly nevhodné pro desticky s diamantovym
poviakem
Berylium, chrom, tvrdé keramické kompozity,
materidly na bazi kobaltu, materidly na bazi Zeleza,
molybden, materidly na bazi niklu, slitiny titanu, tvrdé
slitiny wolframu.

chladici tekutina

0,025 -0,38 ano vzduch
0,076 — 0,50 ne voda
ano vzduch

350

300 . * \
250

200

150

Rezna rychlost [m/min]

100

50

0 5 10

Obsah kiemiku [%]

15 20 25
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= ° Doporucené fezné podminky — vyménitelné desticky HSS
slim Zel Recomended Cutting Data — HSS Drill Inserts

Tvrdos, pevnost Druh Reznd rychlost m/min. Posuv mm/ot.
Druh materialu “‘f,‘;‘;',?"é
Material Category
BHN KG Nmm® . TN TiCN TiAIN 95- 12,98- 17,53- 24,41- 35- 47,85- G66-
12,95 17,53 2438 35 47,8 65 114,48
Automatovd ocel 100-150 | 38-50 | 370-500 HSS 61 80 86 0,18 | 0,25 | 0,33 | 0,41 0,51 | 058 | 0,71
Free Machining Steel 150-200 | 50-70 | 500-700 HSS 55 72 80 0,18 | 0,25 | 0,33 | 0,41 0,51 | 058 | 0,71
200-250 | 70-88 | 700-870 HSS 49 64 73 0,15 | 025 | 0,33 | 0,41 0,51 | 058 | 0,71
85-125 | 30-46 | 300-450 HSS 52 67 76 015 | 0,23 | 0,30 | 0,38 | 048 | 0,58 | 0,69
Ocel s nizkym obsahem uhliku 125-175 | 46-62 | 450-600 HSS 49 64 73 0,15 | 0,23 | 0,30 | 0,38 | 048 | 0,58 | 0,69
Low Carbon Steel 175-225 | 62-77 | 600-775 HSS 46 60 69 013 | 0,20 | 0,25 | 0,36 | 046 | 0,53 | 0,61
225-275 | 77-96 | 775-940 HSS 43 55 64 013 | 020 | 0,25 | 0,36 | 046 | 0,53 | 0,61
125-175 | 46-62 | 450-600 HSS 49 64 73 015 | 0,23 | 0,30 | 0,38 | 048 | 0,58 | 0,69
Ocel se strednim obsahem uhliku 175-225 | 62-77 | 600-775 HSS 46 60 69 013 | 0,20 | 0,25 | 0,36 | 046 | 053 | 0,61
Medium Carbon Steel 225-275 | 77-96 | 775-940 HSS 43 55 64 0,13 | 0,20 | 0,25 | 0,36 | 046 | 0,53 | 0,61
275-325 | 96-111 | 940-1090 SC, PC 40 52 60 0,10 | 0,18 | 0,23 | 0,30 | 041 | 048 | 0,56
125-175 | 46-62 | 450-600 HSS 46 60 64 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,36 | 043 | 0,48 | 0,56
s 175-225 | 62-77 | 600-775 HSS 43 55 60 0,13 | 0,20 | 0,25 | 0,36 | 043 | 048 | 0,56
Alloy Steel 225-275 | 77-96 | 775-940 HSS 40 52 55 013 | 0,18 | 0,25 | 0,36 | 043 | 048 | 0,56
275-325 | 96-111 | 940-1090 SC, PC 37 47 52 010 | 0,15 | 0,23 | 0,30 | 0,38 | 0,43 | 0,51
325-375 | 111-129 {1090-1265 SC, PC 34 44 47 008 | 015 | 023 | 0,30 | 0,38 | 043 | 051
e ) 225-300 | 77-104 | 600-1020 SC, PC 24 31 34 013 | 0,18 | 0,23 | 025 | 0,36 | 0,43 | 0,51
High Strength Steel 300-350 | 104-121{1020-1180 SC, PC 18 24 26 010 | 0,18 | 0,23 | 0,25 | 0,36 | 0,43 | 0,51
350-400 |121-139{1180-1365 PC 15 20 21 0,08 | 0,15 | 0,20 | 0,23 | 0,30 | 0,41 | 0,46
e 100-150 | 38-50 | 370-500 HSS 43 55 61 0,15 | 025 | 0,30 | 0,36 | 046 | 0,53 | 0,66
Sfr'l‘]z tru”raf';t::le 150-250 | 50-88 | 500-850 HSS 37 | 47 | 52 | 013 | 023 | 025 | 0,30 | 041 | 048 | 061
250-350 | 88-121 | 850-1180 SC, PC 30 40 43 0,10 | 0,20 | 0,23 | 025 | 0,36 | 0,43 | 0,51
Zéruvzdorné slitiny 140-220 | 49-77 | 480-755 SC, PC 9 11 12 0,08 | 0,18 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,38 | 0,38
High Temp Alloy 220-310 | 77-101 | 755-990 PC 8 9 11 0,08 | 0,15 | 0,48 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,30
Slitina titanu 140-220 | 49-77 | 480-755 SC, PC 11 14 15 0,08 | 0,18 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,38 | 0,38
Titanium Alloy 220-310 | 77-101 | 755-990 PC 10 11 14 008 | 015 | 0,18 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,30
Austenitickd nerezaveéjici ocel 135-185 | 49-65 | 480-640 SC 23 29 32 0,08 | 0,18 | 0,20 | 0,28 | 0,36 | 0,41 | 0,51
Austenitic Stainless Steel 185-275 | 65-96 | 640-940 SC 18 24 28 008 | 015 | 0,18 | 025 | 0,30 [ 0,36 | 0,46
Nerezavéjici ocel 185-275 | 65-96 | 640-940 SC, PC 23 29 32 015 | 0,20 | 0,23 | 0,28 | 036 | 0,41 | 0,51
400 Series/17-4PH 303) Stainless Steel 275-350 | 96-121 | 940-1180 SC, PC 18 24 28 013 | 0,18 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,36 | 0,46
Duplex 135-185 | 49-65 | 480-640 SC 18 22 24 0,08 | 0,18 | 0,20 | 0,28 | 0,36 | 0,41 | 0,51
Super Duplex, Duplex St/Stl 185-275 | 65-96 | 640-940 SC 15 18 20 0,08 | 015 | 0,18 [ 0,25 | 0,30 | 0,36 | 0,46
Néstrojova ocel 150-200 | 50-70 | 500-700 SC 24 32 34 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,38 | 0,43
Tool Steel 200-250 | 70-88 | 700-870 SC, PC 18 26 28 0,10 | 0,45 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,38 | 0,43
Kalena ocel 300-400 | 104-139{1020-1365 PC 15 21 29 0,08 | 0,15 | 0,20 | 0,23 | 0,30 | 0,41 | 0,46
Hardened Steel 400-500 | 139+ | 1365+ PC 10 12 14 0,05 | 0,12 | 0,48 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,40
Slévérenské slitiny hlinku 30 HSS 183 229 260 | 0,20 | 033 | 041 | 050 | 056 | 0,64 | 0,64
Cast Aluminium 180 62 600 HSS 91 122 138 | 0,20 | 0,33 | 041 | 046 | 056 | 0,64 [ 0,64
Tvarené slitiny hliniku 30 HSS 183 229 260 | 0,10 | 0,15 | 0,25 | 0,30 | 0,56 | 0,64 | 0,64
Wrought Aluminium 180 62 600 HSS 91 122 138 | 0,20 | 0,33 | 041 | 046 | 056 | 0,64 [ 0,64
120-150 | 44-50 | 430-500 HSS 52 67 76 0,18 | 0,30 | 0,41 | 0,51 0,61 | 0,69 | 0,76
Tvérnd litina, Sedd/bild litina 150-200 | 50-70 | 500-700 HSS 46 60 69 0,15 | 0,28 | 0,36 | 046 | 056 | 0,64 | 0,71
SG/Nodular Cast Iron 200-220 | 70-77 | 700-755 HSS 40 52 60 0,15 | 0,23 | 0,30 | 0,41 0,46 | 0,53 | 0,61
Grey/White Cast Iron 220-260 | 77-90 | 755-890 SC, PC 34 44 50 013 | 0,18 | 0,23 | 0,30 | 0,36 | 0,43 | 0,51
260-320 | 90-104 | 890-1020 SC, PC 27 37 4 010 | 015 | 0,18 | 0,23 | 0,28 | 0,36 | 0,41
Hlinikovy bronz 100-200 | 38-68 | 370-670 HSS 52 67 76 0,15 | 0,28 | 0,36 | 0,46 | 056 | 0,66 | 0,71
Aluminium Bronze 200-250 | 68-87 | 670-855 SC 40 52 59 013 | 018 | 0,23 | 0,30 | 0,36 | 0,43 | 0,51
Bronz  Brass 100 38 370 HSS 91 122 137 | 0,18 | 0,30 | 041 | 0,51 0,61 | 0,71 | 0,76
Méd Copper 60 SC 40 45 50 0,05 | 008 | 015 | 0,20 | 0,25 | 0,35 | 0,40
Délka drZaku/
extra kratky kratky stiedni standardni  prodlouZeny Dlouhy XL axL
Rychlost/Speed viz horni tabulka/see above chart | 0,90 0,85 0,80 0,75
Posuv/Feed viz horni tabulka/see above chart 0,95 0,90 0,90
...
Je-li doporuceny posuv a feznd rychlost pro standardni délku If recommended speed and feed is 60m/min 0.2mm/rev for
drzéku 60 m/min. a 0,20 mm/ot., potom pro drzak délky 3XL pro a Standard length holder, then the speed and feed using a 3XL
stejnou aplikaci budou parametry 45 m/min. a 0,18 mmjot. holder in the same application would be 45m/min and 0.18mm/rev
Priklad: Example:

60 m/min. x 0,75 = 45 m/min. 0,20 mm/ot. x 0,9 = 0,18 mm/ot. 60m/min x 0.75 = 45m/min 0.2mm/rev x 0.9 = 0.18mm/rev
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Doporucené fezné podminky — vymeénitelné desticky ze slinutého karbidu
Recomended Cutting Data — Carbide Drill Inserts

Tvrdos, pevnost Reznd rychlost m/min. Posuv mm/ot.

Druh
Druh materidlu sﬂ'ﬁﬁ'ﬁ"
Material Category
BHN KG Nmm? . TN TICN  TAIN 95  12,08- 17,53- 24M- 34,37
12,05 1753 2438 35 47,80
R 100-150 | 38-50 | 370-500 P40 9% | 115 | 128 | 020 | 030 | 038 | 045 | 053
e e 150-200 | 50-70 | 500-700 P40 85 | 100 | 110 | 018 | 028 | 035 | 040 | 048
200-250 | 70-88 | 700-870 P40 79 90 104 | 015 | 025 | 033 | 038 | 043
85-125 | 3046 | 300-450 P40 91 10 | 119 | 020 | 025 | 033 | 043 | 048
Ocel s nizkym obsahem uhliku 125-175 | 46-62 | 450-600 P40 79 90 104 | 018 | 025 | 033 | 040 | 045
Low Carbon Steel 175225 | 62-77 | 600-775 P40 73 82 95 | 015 | 023 | 030 | 038 | 043
225075 | 77-96 | 775-940 P40 64 75 8 | 013 | 023 | 030 | 038 | 043
125175 | 46-62 | 450-600 P40 79 9 | 104 | 018 | 025 | 0,33 | 040 | 045
Ocel se strednim obsahem uhliku 175225 | 62-77 | 600-775 P40 73 84 95 | 015 | 023 | 030 | 038 | 043
Medium Carbon Steel 225075 | 77-96 | 775-940 P40 67 72 83 | 015 | 023 | 030 | 038 | 043
275-325 | 96-111 | 940-1090 P40 55 62 70 | 013 | 020 | 028 | 035 | 040
125-175 | 46-62 | 450-600 P40 76 87 9 | 018 | 025 | 033 | 040 | 045
) 175225 | 62-77 | 600-775 P40 70 80 92 | 015 | 023 | 030 | 038 | 043
Legovand ocel
ot 225275 | 77-96 | 775-940 P40 64 72 83 | 015 | 023 | 030 | 038 | 043
275325 | 96-111 | 940-1090 P40 61 68 76 | 013 | 020 | 028 | 035 | 040
325-375 | 111-129 | 1090-1265 P40 52 60 67 | 010 | 018 | 025 | 033 | 038
0sel s vsok ) 225300 | 77-104 | 600-1020 P40 49 55 61 | 015 | 023 | 025 | 030 | 0,38
Hicgen gt‘gsgﬂ?‘ét‘;:‘l’""s“ 300-350 | 104-121 | 1020-1180 P40 43 49 55 | 013 | 020 | 023 | 028 | 035
350-400 | 121-139 | 1180-1365 P40 37 43 49 | 010 | 018 | 020 | 025 | 030
Constrakén ocel 100-150 | 38-50 | 370-500 P40 73 84 95 | 020 | 028 | 035 | 040 | 045
Stuctural Stee 150-250 | 50-88 | 500-850 P40 61 68 76 | 015 | 025 | 030 | 035 | 040
250-350 | 88-121 | 850-1180 P40 55 62 70 | 013 | 023 | 028 | 030 | 035
Zaruvzdom sitiny 140-220 | 4977 | 480-755 K20 2% 28 32 | 010 | 018 | 023 | 028 | 0,33
High Temp Alloy 220-310 | 774101 | 755-990 K20 18 2 % | 010 | 015 | 020 | 025 | 030
Slitina titanu 140220 | 4977 | 480-755 K20 30 32 38 | 010 | 018 | 023 | 028 | 0,33
Titanium Alloy 220-310 | 77-101 | 755-990 K20 2 28 33 | o010 | 015 | 020 | 025 | 030
Austenitick nerezavajici ocel 135-185 | 49-65 | 480-640 K20 49 57 64 | 008 | 015 | 018 | 023 | 0,30
Austenitic Stainless Steel 185-275 | 65-96 | 640-940 K20 37 43 49 | 008 | 013 | 015 | 020 | 025
Nerezavgjici ocel 185275 | 65-96 | 640-940 | P40/K20 49 57 64 | 018 | 023 | 030 | 035 | 040
400 Series/17-4PH 303) Stainless Steel 275350 | 96-121 | 9401180 |  P40/K20 37 43 49 | 015 | 020 | 028 | 030 | 035
Duplex 135-185 | 49-65 | 480-640 K20 40 45 55 | 008 | 015 | 018 | 023 | 0,30
Super Duplex, Duplex St/St 185275 | 65-96 | 640-940 K20 30 35 45 | 008 | 013 | 015 | 020 | 025
Nastrojova ocel 150-200 | 50-70 | 500-700 P40 49 58 67 | 010 | 018 | 023 | 028 | 0,33
Tool Steel 200-250 | 70-88 | 700-870 P40 37 45 52 | o010 | 018 | 023 | 028 | 033
Kalena ocel 300-400 | 104-139 | 1020-1365 P40 34 39 43 | 010 | 018 | 023 | 028 | 033
Hardened Steel 400500 | 139+ | 1365+ P40 20 23 25 | 008 | 015 | 020 | 023 | 028
Slévarenské sitiny hiiniku 30 K20 366 | 410 | 460 | 025 | 038 | 045 | 050 | 0,55
Cast Aluminium 180 62 600 K20 244 | 275 | 306 | 023 | 033 | 040 | 045 | 050
Tvarené siitiny hiiniku 30 K20 366 | 410 | 460 | 0,10 | 0415 | 025 | 030 | 0,36
Wrought Aluminium 180 62 600 K20 244 | 275 | 306 | 020 | 028 | 036 | 045 | 050
120-150 | 44-50 | 430-500 K20 98 | 127 | 141 | 020 | 030 | 038 | 048 | 058
T liina 150-200 | 50-70 | 500-700 K20 82 | 102 | 122 | 018 | 028 | 033 | 043 | 053
$6Nodular Castfon 200-220 | 70-77 | 700-755 K20 73 93 10 | 015 | 023 | 030 | 038 | 045
220-260 | 77-90 | 755-890 K20 64 79 95 | 013 | 020 | 028 | 033 | 038
260-320 | 90-104 | 890-1020 K20 55 69 83 | 013 | 018 | 025 | 028 | 033
120-150 | 44-50 | 430-500 | K10/K20 98 | 127 | 141 | 020 | 030 | 038 | 048 | 058
Sedabid lina 150-200 | 50-70 | 500-700 | K10/K20 82 | 102 | 122 | 018 | 028 | 033 | 043 | 053
P 200-220 | 70-77 | 700-755 |  K10/K20 73 93 | 110 | 015 | 023 | 030 | 038 | 045
220-260 | 77-90 | 755-890 | K10/K20 64 79 95 | 013 | 020 | 028 | 033 | 0,38
260-320 | 90-104 | 890-1020 | K10/K20 55 69 83 | 013 | 018 | 025 | 028 | 033
Hiinikovy bronz 100200 | 38-68 | 370-670 K20 85 | 100 | 110 | 013 | 020 | 025 | 036 | 042
Aluminium Bronze 200-250 | 68-87 | 670-855 K20 64 79 94 | o010 | 015 | 018 | 025 | 033
Bronz  Brass 100 38 370 K20 130 | 160 | 184 | 015 | 023 | 028 | 038 | 045
MEd  Copper 60 K20 80 | 100 | 120 | 005 | 008 | 040 | 015 | 025

R SSh. - <

HSS = CPM-M4 High Speed Steel,
SC = CPM-T15 Super Cobalt High Speed Steel,
PC = Premium Cobalt High Speed Steel

HSS = rychlofezné ocel CPM-M4,
SC = rychlofeznd ocel CPM-T15 Super Cobalt,
PC = rychlofeznd ocel Premium Cobalt
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- ® Doporucené fezné podminky — vyménitelné destiCky pro rovné dno
slim zel Recomended Cutting Data — Flat Bottom Drill Inserts

Tvrdos, pevnost Rezna rychlost m/min. Posuv mm/ot.
Druh materidlu
Materidl Category

BHN KG Nmm? TiN TiCN TiAIN 9,5- 12,98- 17,53- 24,41-

12,95 17,53 24,38 35

Autormatova ocel 100-150 38-50 370-500 52 70 76 0.15 0.23 0.28 0.35
Free Machining Stoel 150-200 50-70 500-700 47 62 70 0.15 0.23 0.28 0.35
200-250 70-88 700-870 43 56 64 0.13 0.23 0.28 0.35

85-125 30-46 300-450 46 59 67 0.13 0.2 0.25 0.33

Ocel s nizkym obsahem uhliku 125-175 46-62 450-600 43 56 64 0.13 0.2 0.25 0.33
Low Carbon Steel 175-225 62-77 600-775 40 53 59 0.10 0.18 0.23 0.30
225-275 77-96 775-940 37 47 56 0.10 0,18 0.23 0.30

125-175 46-62 450-600 43 56 64 0.13 0.20 0.25 0.33

Ocel se stfednim obsahem uhliku 175-225 62-77 600-775 40 53 59 0.1 0.18 0.23 0.3

Medium Carbon Steel 225-275 77-96 775-940 37 47 56 0.1 0.18 0.23 0.3
275-325 96-111 940-1090 34 46 53 0.1 0.15 0.2 0.25

125-175 46-62 450-600 40 53 56 0.13 0.18 0.23 0.3

e 175-225 62-77 600-775 37 47 53 0.1 0.18 0.23 0.3

Alloy Steel 225-275 77-96 775-940 34 44 47 0.1 0.15 0.23 0.3
275-325 96-111 940-1090 32 41 44 0.1 0.13 0.20 0.25

325-375 111-129 1090-1265 29 38 4 0.08 0.13 0.2 0.25

] TG T 225-300 77-104 600-1020 21 26 29 0.10 0.15 0.20 0.23
High Strength Steel 300-350 104-121 1020-1180 15 21 23 0.08 0.15 0.20 0.23
350-400 121-139 1180-1365 13 18 20 0.08 0.13 0.18 0.20

Konstrukén! ocel 100-150 38-50 370-500 36 47 52 0.13 0.23 0.25 0.30
Structural Steel 150-250 50-88 500-850 32 41 44 0.1 0.2 0.23 0.25
250-350 88-121 850-1180 26 34 37 0.1 0.18 0.20 0.23

Zéruvzdorné slitiny 140-220 49-77 480-755 7 9 10 0.08 0.15 0.18 0.23
High Temp Alloy 220-310 77-101 755-990 6 7 9 0.08 0.13 0.15 0.18
Slitina titanu 140-220 49-77 480-755 10 12 14 0.08 0.15 0.18 0.23
Titanium Alloy 220-310 77-101 755-990 8 11 12 0.08 0.13 0.15 0.18
Austenitickd nerezavéjici ocel 135-185 49-65 480-640 20 26 27 0.13 0.18 0.20 0.25
Austenitic Stainless Steel 185-275 65-96 640-940 15 21 24 0.1 0.15 0.18 0.23
Nerezavéjici ocel 185-275 65-96 640-940 20 26 27 0,13 0.18 0.20 0.25
400 Series/17-4PH 303) Stainless Steel 275-350 96-121 940-1180 15 21 24 0.1 0.15 0.18 0.23
Duplex 135-185 49-65 480-640 20 26 27 0.13 0.18 0.2 0.25
Super Duplex, Duplex St/Stl 185-275 65-96 640-940 15 21 24 0.1 0.15 0.18 0.23
Nastrojova ocel 150-200 50-70 500-7000 21 27 29 0.1 0.13 0.18 0.23
Tool Steel 200-250 70-88 700-870 15 23 24 0.1 0.13 0.18 0.23
Kalend ocel 300-400 104-139 1020-1365 13 18 20 0.08 0.13 0.18 0.20
Hardened Steel 400-500 139+ 1365+ 8 10 12 0,06 0.10 0.15 0.18
Slévarenské slitiny hliniku 30 160 198 228 0.18 0.28 0.36 0.43
Cast Aluminium 180 62 600 79 107 122 0.18 0.28 0.36 0.41
Tvarené slitiny hliniku 30 160 198 228 0.18 0.28 0.36 0.43
Wrought Aluminium 180 62 600 79 107 122 0.18 0.28 0.36 0.41
120-150 44-50 430-500 46 59 67 0.15 0.25 0.36 0.43

Tvérnd litina 150-200 50-70 500-700 40 53 59 0.13 0,23 0.30 0.41
SG/Nodular Cast Iron 200-220 70-77 700-755 34 46 53 0.13 0.2 0.25 0.36
220-260 77-90 755-890 29 38 46 0.10 0.15 0.2 0.25

260-320 90-104 890-1020 24 32 37 0.10 0.13 0.15 0.20

120-150 44-50 430-500 46 59 67 0.15 0.25 0.36 0.43

Sedd/bild It 150-200 50-70 500-700 40 53 59 0.13 0.23 0.3 0.41
G‘:e;//w'[:t;t'l'r‘gn 200-220 70-77 700-755 34 46 53 0.13 02 0.25 0.36
220-260 77-90 755-890 29 38 46 0.10 0.15 0.2 0.25

260-320 90-104 890-1020 24 32 37 0.10 0.13 0.15 0.20

Hlinikovy bronz 100-200 38-68 370-670 40 53 59 0.13 0.23 0.3 0.41
Aluminium Bronze 200-250 68-87 670-855 29 38 46 0.10 0.15 0.2 0.25
Bronz  Brass 100 38 370 46 59 67 0.15 0.25 0.36 0.43
Méd Copper 60 35 40 45 0.05 0.08 0.15 0.20

i [ -
VySe uvedené fezné rychlosti a posuvy povazujte za vychozi The speeds and feeds listed above are considered a general

parametry pro vSechna pouZiti. starting point for all applications.




Technicka cast

Technical Section ®

- ® Doporuceni pro chladici kapalinu
stim Zel Coolant Recommendations

Tlak chladici kapaliny/

Turdos, pevnost Priitok chladici kapaliny/

Druh materialu

" Vymeénitelné desticky HSS (TiN,TiCN,TIAIN) rozsah primeérd Desticky ze slinutého karbidu
Materidl Category

2 9,5- 12,98- 17,54- 24,39- 351- 47,85- 66-0- 9,5- 1298- 17,53- 24,41- 34,37

BHN K6 Nmm' 1,95 1753 2438 350 478 650 11448 1295 17,53 2438 350 47,8
Automatova ocel 128 | 83 9.6 79 6.9 3.5 6.2 20 165 | 16.5 | 15.2 12
Free Machining Steel 100-250 | 38-88 | 370-870 | 9.6 | 11.4 | 19.7 | 30.3 | 53.0 | 125.0 | 167.0 | 122 | 16.3 | 252 | 415 | 719
Qcel s nizkym obsahem uhliku 11.8 6.2 6.6 55 52 2.8 4.5 17.5 11 11 11.8 9.0
Low Carbon Steel 85-275 30-96 | 300-940 9.5 9.8 159 | 26.5 | 454 | 114.0 | 1440 | 114 | 133 | 20.6 | 36.5 62
Ocel se stfednim obsahem uhliku 114 | 59 6.2 5.2 4.8 2.8 4.5 17.2 | 97 104 | 104 7.5
Medium Carbon Steel 125-325 | 46-111 | 450-1090 | 9.1 9.8 155 | 227 | 454 | 1140 | 1440 | 11.3 | 125 20 33.8 57
Legovand ocel 114 | 52 5.5 48 4.2 2.4 3.5 16.5 | 9.3 9.7 7.9 7.2
Alloy Steel 125-375 | 46-129 | 450-1265 | 9,1 9.1 148 | 22.7 | 41.6 | 106.0 | 125.0 | 11.1 12.3 | 19.3 30 55.8
Ocel s vysokou pevnosti 10.7 42 3.5 2.0 2.0 1.7 2.0 14.5 52 4.1 31 2.7
High Strength Steel 225-400 | 77-139 | 600-775 9.1 8.3 11.7 | 19.0 | 30.0 | 87.0 | 98.0 104 9.1 12.6 18.8 | 33.6
Konstrukéni ocel 11.4 59 55 3.8 3.5 2.0 3.5 15.8 9.0 79 6.9 5.2
Structural Steel 100-350 | 38-121 | 370-1180 | 9.1 9.8 14.8 | 230 | 38.0 | 98.0 | 125.0 [ 10.8 12 | 175 | 27.8 | 474
Zéruvzdorné slitiny 10.7 45 3.8 2.4 2.0 2.0 341 16.5 | 11.4 | 124 11 9.0
High Temp Alloy 140-310 | 49-101 | 480-990 | 9.1 8.7 121 | 189 | 30.0 | 98.0 | 1250 | 111 | 135 | 21.9 | 354 | 62
Slitina titanu 10.7 45 3.8 2.4 2.0 2.0 31 16.5 | 11.4 | 124 11 9.0
Titanium Alloy 140-310 | 49-101 | 480-990 9.1 8.7 12.1 18.9 | 30.0 | 98.0 | 125.0 | 111 135 | 219 | 354 62
Austenitickd nerezavéjici ocel 118 | 59 5.2 3.8 3.5 2.0 31 227 | 165 | 179 | 17.2 | 131
Austenitic Stainless Steel 135-275 | 49-96 | 480-940 9.5 9.8 4.0 23.0 | 38.0 | 98.0 | 117.0 13 16.3 | 26.3 | 44.2 75
Nerezavéjici ocel 118 | 5.9 5.2 3.8 3.5 2.0 3.1 227 | 165 | 179 | 17.2 | 131
400 Series/17-4PH 303) Stainless Steel 185-350 | 65-121 | 640-1180 | 9.5 9.8 14.0 | 230 | 38.0 | 98.0 | 117.0 | 13 16.3 | 26.3 | 442 | 75
Duplex 11.8 59 5.2 3.8 3.5 2.0 31 22.7 | 165 | 17.9 17.2 | 131
Super Duplex, Duplex St/Stl 135-275 | 49-96 | 480-940 | 95 9.8 14.0 | 230 | 38.0 | 98.0 | 117.0 | 13 16.3 | 26.3 | 442 | 75
Néstrojova ocel 10.7 42 3.5 2.0 2.0 1.7 2.0 14.5 52 4.8 13.4 | 13.1
Tool Steel 150-250 | 50-88 | 500-870 | 9.1 8.3 11.7 | 19.0 | 30.0 | 87.0 | 98.0 | 104 | 9.1 13.6 | 19.7 | 36.5
Kalend ocel 10.7 4.2 35 2.0 2.0 1.7 2.0 14.5 5.2 4.8 3.4 31
Hardened Steel 300-500 |104-139{1020-1365| 9.1 8.3 11.7 | 19.0 | 30.0 | 87.0 | 98.0 | 104 | 9.1 13.6 | 19.7 | 36.5
Slévdrenské slitiny hliniku 145 | 124 15.8 | 11.0 8.6 3.5 55 241 22 21.7 19.6 | 13.8
Cast Aluminium 30-180 62 600 10.0 | 14.0 23.0 | 34.0 | 61.0 | 125.0 | 159.0 | 13.4 | 18.8 29 47.2 77
Tvérené slitiny hliniku 145 | 124 15.8 | 11.0 8.6 3.5 5.5 241 22 21.7 19.6 | 13.8
Wrought Aluminium 30-180 62 600 10.0 | 14.0 23.0 | 340 | 61.0 [ 125.0 | 159.0 | 13.4 | 18.8 29 47.2 77
Tvarna litina, Sedd/bild litina 11.0 | 45 42 2.8 2.4 2.0 2.4 155 | 7.2 6.2 6.2 5.5
SG/Nodular Cast Iron, Grey/White Iron 120-320 | 44-104 | 430-1020 | 9.1 8.7 125 | 19.0 | 34.0 | 98.0 | 106.0 | 10.7 | 10.8 | 154 26.5 | 48.7
Hlinikovy bronz 12.8 8.3 9.7 8.0 6.9 3.5 6.2 20 16.5 | 16.5 15.2 12
Aluminium Bronze 100-250 | 38-87 | 370-855 9.6 114 19.7 | 30.3 | 53.0 | 125.0 [ 167.0 | 122 | 163 | 25.2 | 415 | 719
Bronz 11.0 45 4.2 2.8 24 2.0 2.4 241 22 21.7 196 | 13.8
Brass 100 38 370 9.1 8.7 12,5 | 19.0 | 34.0 | 98.0 | 106.0 | 134 | 188 | 29 472 | 77
Méd 12.8 8.3 9.7 8.0 6.9 3.5 6.2 20 16.5 | 16.5 15.2 12
Copper 60 - - 96 | 114 | 19.7 | 303 | 53.0 | 125.0 | 167.0 | 122 | 16.3 | 25.2 | 415 | 71,9

Extra kratky Kratky Stredni Standardni ProdlouZeny Dlouhy XL XL

Koeficient pro vypocet tlaku viz horn tabulka/see above chart 13 15 2 3

a pritoku chladici kapaliny
Coolant Multiplier

N e

Piklad: vrtani priméru 25 mm v legované oceli o tvrdosti 125 Example: To drill 25mm diameter hole in alloy steel

az 325 HB with a hardness value 125-325 BHN

Standardni drzak = 4.8 Bar, 22.7 L/Min Standard holder = 4.8 Bar, 22.7 L/Min

Driak XL = 4.8 x 2 = 9.6 Bar, 22.7 x 2 = 45.4 L/Min XL holder = 4.8 x 2 = 9.6 Bar, 22.7 x 2 = 45.4 L/Min

Dridk 3XL = 4.8x3 = 14.4 Bar, 22.7 x 3 = 68.1 L/Min 3XL holder = 4.8 x 3 = 14.4 Bar, 22.7 x 3 = 68.1 L/Min
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- ° Problémy a jejich feSeni
stim Zel Problems and Solutions
Pfiina/
Poutziti standardniho Vrtani do Opotrebené nebo Malo Nedostatecné

Problém nebo prodlouzeného sikmé plochy chybné ustavené tuhé upnuti
Problem drZdku plochy vieteno vieteno obrobku

Zrychlené opotrebeni hrany 26.7
Accelerated corner wear 0,

Zaryhovéni nebo Vétsi & na zacatku otvoru
Spiral or large diameter at hole start

Vlylamovani bfitu desticky
Insert Chipping

Modré tfisky

Blue Chips

Nartistek na britu
Built Up Edge (BUE)

UL R 12,34,27 1345 26,7 2438 8.10.26

Shlukovdni trisek
Chip Packing
Vylamovani Spicky
Chipping of point

PoSkozeny nebo zlomeny nastroj
Damaged or broken tools 1,345 2,67 24,89 8,910

Nadmérné opotrebeni na fazeté
Excessive margin wear 1,345 26,7 89,10

Nadmérné opotrebeni hibetu
High flank wear

Otvor neni pfimy, zahybd
Hole lead off

Otvor neni ve spravné poloze
Hole out of position

Otvor neni kruhovy
Hole out of round 1,3,4,5 8,10,26,27

Na vyménitelné desti¢ce vznikaji vruby
Notching of insert

Nadmérnd velikost otvoru
Oversize hole 2,6,7,27

Nizka kvalita povrchu otvoru
Poor hole finish 26,7 8,10

Nizkd trvanlivost ndstroje
Poor tool life

Koliséni zatizeni
Power Fluctuation of load metre

Zaryhovani otvoru ve Sroubovici
Retraction spiral

Spdlend vyménitelnd desticka
Step burnt on insert

. [

1,2,3,4,27 2,6,7,27 2,4,8,27 10,26,27

2,489 8,9,10,26

1,2,3,4,27 1,345 2,6,7 2,489

1,2,3,4,27 1345 2,6,7,27 2,48

1,2,3,4,27 2,48

1,2,3,4,27 1345 2,6,7 2,48 8,9,10,27

1. Pouzijte kratky drzak pro vyvrtéani vodiciho otvoru do hloubky 1xD. 1. Use a short holder to drill a pilot hole 1 x D deep.
2. Navrtejte extra kratkym drZdkem s vrcholovym thlem stejnym nebo vétSim nez ma 2. Spot hole with stub tool of same or greater included angle as T-A insert.
vyménitelnd desticka. 3. Decrease feed minimum 50% until full diameter established.
3. Snizte posuv min. 0 50%, dokud desticka nezacne vrtat celym primérem. 4. Use special holder with wear pads or chrome bearing area to work with drill bushing.
4. Pouzijte specidlni drzék s vlioZkami proti opotfebeni nebo s chromovanou ¢ésti pro 5. Spot face to provide flat entry surface.
vrtdni pfes vrtaci pouzdro. 6. Align spindle or turret or tailstock.
5. Zarovnejte plochu pro Spicku néstroje. 7. Repair spindle.
6. Vystredte vieteno, revolverovou hlavu nebo konik. 8. Reduce penetration rate to fall within physical limits of machine set up, but do not
7. Opravte vieteno. fall below feed threshold required to form a chip or speed threshold to cut material.
8. Snizte parametry béhem pronikani nastroje do obrobku, abyste se pizplisobili fyzikal- 9. Use tougher grade tool steel with high wear resistant coating (i.e. if using Premium
nim omezenim nastaveni stroje. Snizeni vak nesmi pfekroCit hranici posuvu, ktery je Cobalt (PC) use Super Cobalt. If using Super Cobalt use CPM-M4
potrebny pro tvorbu tfisky nebo hranici rychlosti, kterd je potfebnd pro fezani materidlu. 10. Provide additional support for the workpeice.
9. PouZijte vyménitelnou desticku z houZevnatéjSiho materidlu nebo zvolte poviak odol- 11. Run coolant through holder when drilling greater than 1xD
ngjsi vici opotrebeni. Jestlize napr. pouzivate Premium Cobalt, nahradte ho materi- 12. Increase coolant volume and pressure through the holder
alem Super Cobalt. Jestlize pouZivdte Super Cobalt, nahradte ho materidlem HSS. 13. Reduce penetration rate to fall within coolant limitations, but do not fall below feed
10. Zajistéte dodatecné upnuti obrobku. threshold required to form a chip or speed threshold to cut material
11. Zajistéte vnitfni pfivod chladici kapaliny pfi vrténi do hloubky nad 1xD. 14. Add peck cycle to clear chips, do not remove insert from hole during peck

12. ZvySte mnoZstvi a tlak chladici kapaliny.

13. Snizte parametry béhem pronikani néstroje do obrobku, abyste se pfizplisobili omeze-
nim v doddvce chladici kapaliny. Snizeni vSak nesmi prekrogit hranici posuvu, ktery je
potrebny pro tvorbu tfisky nebo hranici rychlosti, kterd je potfebna pro fezani materidlu.

14. Dopliite cyklus vyjizdéni z fezu, béhem tohoto cyklu vSak nevyjizdéjte s destickou
z otvoru.
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®
I.- .I. Problémy a jejich feSeni
SMiimZe Problems and Solutions
PfiGina/
Vnéjsi chlazeni Prerusovany Vrtani Spatna Spatna Navrtani Desticky s vysokou
maly fez kalenych mikrostruktura tvorba otvori odolnosti
tlak/mnozstvi materiali materialu trisky proti opotfebeni
11,12,13,19 12,18,19,20 2,23
2,15,16,17,4,9 9,20,21,22,23 2,23 9,26
11,12,13 12,18,19,20
11,12,13 12,13,18,19,20 9,20,21,23
2,4,15,16,17 2,23
11,12,13,14 12,14,19,24,25
2,9,15,16,17
9,11,12,13,14 2,4,15,16,17 12,18,19,20 9,20,21,23 12,19,24,25 9,26
2,15,16,17 12,19,24,25
11,12,13,19,20 12,18,19,20 9,20,21,23
2,4,15,16,17,27 9,20,21,23 12,19,24,25 2,23,27
2,4,15,16,17,27
2,4,15,16,17
9,20,21,23 2,23
11,12,13,14 2,15,16,17 12,19,24,25,27
11,12,13,14 2,15,16,17 12,19,24,25
11,12,13,14,19,20 2,15,16,17 12,18,19,20 9,20,21,23 12,14,19,24,25 2,23
11,12,13,14 12,19,24,25
11,12,13,18,20 12,18,19,20

. [

15.
16.

17.
18.

19.

20.

21.
22.

. Snizte posuv, ale ne pod hranici, kdy se je$té dobre tvoif tFiska.
. ZvySte posuv na doporucenou hranici.

. PouZijte nékterou z geometrii pro zlepSenou tvorbu tfisky.

. ZvySte tuhost upnuti.

. PouZijte geometrii Notch Point.

Prefrézujte nebo zarovnejte povrch, abyste odstranili pferuSovany fez.

Snizte posuv 0 50 % béhem vnikdni néstroje do mista preruSovaného fezu nebo
vyjizdéni ndstroje z takového mista, a pouZzijte Sroubky s nylonem pro upevnéni
vyménitelné desticky.

Pouzijte kratky drZak pro snizeni raz{i vstupniho fezu.

Pokud dojde k opotiebeni desticky spalenim na priiméru, snizte feznou rychlost.
Novou feznou rychlost spocitejte na primér piivodni desticky po opotfebeni, snizte
ji 0 10 % a pouzijte pro plivodni primér nastroje.

ZlepSete kvalitu chladici kapaliny a podminky chlazeni. (Doporucuje se roztok

0 koncentraci 7 az 8 % pfi pouZiti aditiv EP).

PouZijte desticku s vy$Si odolnosti proti teploté a opotfebeni. JestliZe pouzivéte
HSS, nasadte Super Cobalt. Jestlize pouZivate Super Cobalt, nasadte Premium
Cobalt. Jestlize pouZivdte Premium Cobalt, nasadte slinuty karbid. pouZijte povlak
s vy$Si odolnosti proti opotrebeni.

Vyzihejte obrobek, pokud vSechny fezné nastroje vykazuiji nizkou trvanlivost.

Pro tvrdd mista pouZijte houZevnatéjsi druh materidlu pro vyménitelnou desticku,
s vy$Si odolnosti proti opotfebeni. JestliZe napr. pouZivate Premium Cobalt,
nahradte ho materidlem Super Cobalt. Jestlize pouZivdte Super Cobalt, nahradte
ho materidlem HSS.

15.
16.

17.
18.

19.

20.

21.
22.

23.
24.
25.
26.
27.

Pre-mill or spot face entry or exit to remove interruption.

Decrease feed up to 50% through entry or exit interruption using Nyloc screws to
retain insert.

Use short holders in low impact entry cuts.

Reduce speed if a step or burn diameter is worn on insert. Calculate the speed at
worn diameter, reduce this velocity by 10 % and apply to original tool diameter.
Improve quality and condition of coolant (water soluble preferred at 7-8 % dilution
with EP additive).

Use more heat and wear resistant tool grade. If using CPM-M4 use Super Cobalt.
If using Super Cobalt, use Premium Cobalt. If using Premium Cobalt, use Carbide
(if micro structure problems present). Use most wear resistant coating.-TiICN/TiAIN
Anneal or normalise parts if all cutting tools exhibiting poor tool life.

For hard spots, use tougher grade tool steel with high wear resistant coating

(i.e If using Premium Coablt (PC) use Super Cobalt. If using Super Cobalt, use
CPM-M4).

Reduce feed, but not below threshold of good chip formation.

Increase feed to recommended levels.

Contact AMEC or use one of chip enhancement geometries, see page 3.

Increase rigidity of set up.

Use AMEC's Notch Point Geometry.




Pozadavek na garantovanou aplikaci ®

sim Zel

Zkouska ¢.: Datum: Navrh. datum zkousky:
Distributor: Kontakt na distributora:
Zakaznik: Kontaktni jméno:

Informace o nasazeni nastroje

11l Pozor: nasledujici informace jsou pozadovany proto, aby bylo mozné doporugéit nejlep$i kombinaci nastroja !!!

Prosim, vyplite vsechny udaje.
Jakost materialu: jakost turdost HB,HRC  pevnost Nmm®
Druh materialu: [ plochy mat. [ kruhovy mat. [ trubka [ plech
[ svazek plechi [] zatepla valc. [ zastude valc. [Joditek [ vykovek
Prumeér otvoru: mm Hloubka otvoru: mm [ priichozi otvor [ slepy otvor
Pozadovana tolerance otvoru: Pozadovana drsnost otvoru:
Informace o stroji a jeho sefizeni
Typ stroje: [ obrabéci centrum [ soustruh [ vyvrtavacka [linka
[ vicevietenovy automat [ vicevietenova vrtacka [ radiaini vrtacka
[ portalovy stroj il stroj s polohovacim stolem B stojanova vrtacka
[ hiavitové vitatka [jiny
Vyrobce: Model:
Rizenl stroje: [Jene CIne [ ruéni [ jine
Orientace vietena: [ vertikaini [] horizontini [jina
Nastroj: [ nerotujici [ rotuici
Dispozicni prikon: kW, HP Disponenéni sila posuvu: N
Disponencéni rychlost: [ plynuté otaeky [[] konstantni otaeky ot./min, m/min
Preferovany typ stopky: [ valcovéa mm primér: mm  []Morse &
Druh chadici kapaliny: [Jtezny olej [Jemuize [ mina [ vzduch [] zasucha
Tlak chiadici kapaliny: bar
Prittok chladici kapaliny: Imin chlazeni: [[] pres nastroj [ vnajsi

Informace o stavajicim zplisobu vrtani

Vyrobee vrtaku: ¢islo soucasti:
Typ vrtaku: [ sroubovity s pajenym platkem [Jviozena desticka [ hlaviiovy
[ wméniteina 3picka L jing
Material nastroje: [JHss [C]Hss co [Jsk [[] keramika [iiny
Povlakovani: [Jbez poviaku ] TiN [ien [ miam [jing
Rezna rychlost: | ot/min. [] m/min. posuv:  [] mm/ot. [0 mm/min
Prumérny pocet vyvrtanych otvord: novy vrtak po preostieni
Divod pro zménu: [Jopotiebeni [ ] tvorba tiisky  [_] zlomeni [ vibrace [[] ostfina
[] nedodrzeni tolerance otvoru [] nedodrzeni charakteru tfisky [iiny
Co urtuje tepssne | L snizent Gasu oyklu [tepsi tvorba tisky [ bezpetngsi proces
prosedenfZkouskyl [[] del&f zivotnost nastroje [] niz&i néklady na otvor [jine

Potencial této aplikace: soucasna roéni spotieba v K&

pocet nastroji za rok



Vyobrazeni a technické Udaje odpovidaji stavu ke dni vydani katalogu.

Eventudlni zmény vyhrazeny.

Tento katalog, jeho grafické a obsahové ztvarnéni jsou chranény autorskym pravem.
Jakykoli tisk bez naseho pisemného souhlasu je nepfipustny.
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